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1.1 A kézikdonyvrol

A kézikdnyvben hasznélt szimbdlumok leirasat alabb olvashatja.

Ez a szimbolum azt jelenti, hogy az adott funkciéval
@ kapcsolatos fontos informaciokat figyelembe kell venni.

Ez a szimbolum azt jelenti, hogy az adott funkcid
hasznalata az alabbi kockazatokkal jarhat:
Munkadarabot érintd veszély
Készllékeket érint6 veszély
Szerszamot érintd veszély
Gépet érint6 veszély
Kezel6t érint6 veszély

Ez a szimbdlum azt jelenti, hogy az adott funkciét a
@ szerszamgépgyartonak adaptalnia kell. Ezért az adott
funkcio a gép fliggvényében valtozhat.

Ez a szimbolum azt jelenti, hogy az adott funkciérdl
részletes leiras talalhat6é egy masik kézikényvben.

Valtoztatna valamit a kézikonyvben, esetleg
hibat talalt?

Folyamatosan t0reksziink a dokumentacio tokéletesitésére.
Segitsen On s, és kildje el észrevételeit e-mailben a kdvetkezé cimre:
tnc-userdoc@heidenhain.de.
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1.2 TNC modellek, szoftverek és jellemzdik

1.2 TNC modellek, szoftverek és

jellemzdik

Ez a kézikdnyv a kdvetkezd verzioju NC szoftverek funkcioit és

jellemzéit targyalja.

TNC modell NC szoftver szama
iTNC 530 340490-07
iTNC 530 E 340491-07
iTNC 530 340492-07
iTNC 530 E 340493-07
iTNC 530 programozo allomas 340494-07

TNC modell NC szoftver szama
iTNC 530, HSCI és HeROS 5 606420-02
iTNC 530, HSCI és HeROS 5 606421-02
iTNC 530 HSCI programozo 606424-02

allomas

Az E betl az export verziot jeldli a TNC modell oszlopban. A TNC
export verzidja a kdvetkez6 korlatozasokkal rendelkezik:

Egyidejl linearis mozgatas legfeljebb 4 tengely mentén

HSCI (HEIDENHAIN Serial Controller Interface, vagyis HEIDENHAIN
soros vezeérl§ interfész): a TNC vezérl6 uj hardver platformjat jeloli.

HeROS 5: a HSCl-alapu TNC vezérlék Uj operacioés rendszerét jeloli.

A szerszamgepgyartd a TNC jellemzdéit a szerszamgephez
parameéterezessel igazitja. Igy lehetséges, hogy a kézikdnyvben leirt
néhany funkcié nem lesz elérheté az On gépének TNC-jén.

Az On gépén esetleg nem elérhetd TNC funkciok:
Szerszambemérés TT-vel

A lehet6ségek pontositasaért forduljon a gépgyartdéhoz.



Tobb gépgyarto, igy a HEIDENHAIN is, tanfolyamokat ajanl a TNC
programozasahoz. Tanfolyamainkat azért is javasoljuk, mert igy
lehetésége nyilik képességeinek fejlesztésére, illetve informacio- és
oOtletcserére mas TNC-felhasznalokkal.

=)

Felhasznalo6i kézikonyv:

Minden, a ciklusokhoz nem kapcsol6dé TNC funkcio
leirasa az iTNC 530 felhasznaldi kézikonyvében talalhato.
Lépjen kapcsolatba a HEIDENHAIN képviselettel, ha
sziksége van a felhasznaloi kézikdnyv egy példanyara.

Felhasznaldi kézikdnyv parbeszédes programozas,
ID: 670387-xx.

Felhasznaloi kézikbnyv DIN/ISO, ID: 670391-xx.

smarT.NC felhasznal6i dokumentacio:

A smarT.NC kezelését egy kilon leirasban (Pilot) talalja.
Ha sziiksége van erre a leirasra, forduljon a HEIDENHAIN
képviselethez. Azonositd: 533191-xx

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.2 TNC modellek, szoftverek és jellemzdik

Szoftver opcidk

Az iTNC 530 kiilénféle szoftver opciokkal rendelkezik, amiket On vagy
a gyartoé engedélyezhet felhasznalasra. Mindegyik opci6 énalléan is
engedélyezhetd és a kdvetkezd funkciokat tartalmazza:

Szoftver opcio 1

Hengerpalast interpolacio (Ciklus 27, 28, 29 és 39)

El6tolas mm/perc-ben a forgastengelyeken: M116

Doéntott siki megmunkalasok (Ciklus 19, PLANE funkcié és 3D-
ROT funkciogomb a Kézi izemmaddban)

Kor 3 tengely mentén, dontétt munkasikkal

Szoftver opcio 2

5 tengelyes interpolacio

Hornyos interpolacié

3D-s megmunkalas:
M114: a gép geometrigjanak automatikus korrigalasa elforgatott
tengelyekkel torténé6 megmunkalasnal

M128: a szerszamcsucs poziciéjanak megtartasa dontétt tengely
esetén (TCPM)

dontott tengely esetén (TCPM) a kivalasztott médokban

M144: PILLANATNYI/CEL mondatvégi poziciék gépi kinematikai
konfiguraciéjanak korrigalasa

A Ciklus 32 (G62) tovabbi paraméterei simitashoz/nagyolashoz és
forgastengelyek tiiréséhez

LN mondatok (3D-s korrekcid)

DCM iitkozés szoftver opcio Leiras

A gépgyarto altal meghatarozott tertiletek Felhasznaloi

figyelési funkcidja, az Gtk6zések elkerilése kézikdnyv

érdekében. parbeszédes
programozashoz

DXF atalakito szoftver opcié Leiras

DXF fajlok konturjainak és megmunkalasi Felhasznaloi

pozicidinak kibontasa (R12 formatum). kézikdnyv
parbeszédes
programozashoz




Tovabbi parbeszéd nyelvek szoftver opcié Leiras

Funkci6 a szlovén, szlovak, norvég, lett, észt, Felhasznaloi

koreai, torok, roman, litvan parbeszéd nyelvek  kézikényv

engedélyezéséhez. parbeszédes
programozashoz

Glot_)’alls programbeallitasok szoftver Leiras

opcié

Funkcio a koordinata-transzformaciok Felhasznaldi

illesztéséhez a Programfutas kézikdnyv

Uzemmaodokban, mozgas kézikerekes parbeszédes

szuperponalasa a virtudlis tengely irdnyaban.  programozashoz

AFC szoftver opci6 Leiras

Funkcio az alkalmazhato el6tolas- Felhasznaldi

szabalyzashoz, a megmunkalas feltételeinek  kézikdnyv

sorozatgyartas soran torténd optimalizalasa parbeszédes

érdekében. programozashoz

KinematicsOpt szoftver opcio Leiras

Tapintéciklusok a szerszamgép Oldal 474

pontossaganak vizsgalatdhoz és

optimalizalasahoz

3D-ToolComp szoftver opcio Leiras

A szerszam kapcsolédasi szdgétdl fliggé 3D-  Felhasznaloi

s sugarkorrekcid LN mondatok esetén. kézikdnyv
parbeszédes
programozashoz

Bovitett szerszamkezel6 szoftver opcio Leiras

A szerszamkezel® a gépgyarto altal, Python Felhasznaldi

alkalmazéasaval konfiguralhaté. kézikdnyv
parbeszédes
programozashoz

Interpolacios esztergalas szoftver opcio Leiras

Kupesztergalas vallhoz Ciklus 290-nel. Oldal 318

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.2 TNC modellek, szoftverek és jellemzdik

Fejlettségi szint (frissitési funkciok)

A szoftver opcidk mellett, a Iényeges TNC szoftver fejlesztések a
Feature Content Level = Fejlettségi szint (FCL) frissitési funkcidkon
keresztul torténnek. Az FCL-hez tartozé funkcidok nem érhetdk el a
TNC egyszer( szoftverfrissitésével.

=)

A frissitési funkcioknak FCL n azonositojuk van, ahol n a fejlettségi
szint sorszamat jeldli.

Minden frissitési funkcio kulon dij nélkil érhet6 el, amikor
Uj gépet helyez lizembe.

Az FCL funkcidk allandé engedélyezéséhez vasaroljon kédszamot.
Tovabbi informacioért Iépjen kapcsolatba a gép gyartéjaval vagy a

HEIDENHAIN képviselettel.
FCL 4 funkcidok

Leiras

A védett terlet grafikus abraja, amikor a
DCM utkozésfigyelés aktiv

Felhasznaloi kézikdnyv

Kézikerekes szuperponalas allé
helyzetben, amikor a DCM
Utkozésfigyelés aktiv

Felhasznaldi kézikdnyv

3D-s alapelforgatas (korrekcio Gépkonyv
beallitasa)

FCL 3 funkcidk Leiras
Tapintéciklus 3D-s tapintashoz Oldal 463
Tapintéciklusok automatikus Oldal 357

nullapontfelvételhez, a horony/gerinc
kdzéppontja segitségével

El6tolas-csokkentés konturzsebek
megmunkalasahoz, amikor a szerszam
teljesen érinti a munkadarabot

Felhasznaloi kézikdnyv

PLANE funkcié: tengelyszdg bevitele

Felhasznaléi kézikényv

Felhasznal6i dokumentacio, mint
kdrnyezet-figgd sugoérendszer

Felhasznaldi kézikdnyv

smarT.NC: A smarT.NC programozasa
és a megmunkalas egyidejlleg is
elvégezhetd

Felhasznaléi kézikényv

smarT.NC: Konturzseb a
pontmintazaton

smarT.NC Pilot




FCL 3 funkciok

Leiras

smarT.NC: Konturprogramok elénézete
a fajlkezelében

smarT.NC Pilot

smarT.NC: Poziciondlasi stratégia
pontmintazatok megmunkalasahoz

smarT.NC Pilot

FCL 2 funkcidk

Leiras

3D-s vonalas grafika

Felhasznal6i kézikonyv

Virtualis szerszamtengely

Felhasznaléi kézikényv

Meghajték USB tamogatasa
(memodriakartyak, merevlemezek,
CD-ROM meghaijtok)

Felhasznal6i kézikonyv

Kulséleg létrehozott konturok sziirése

Felhasznaloi kézikdnyv

Alkonturok kiilénb6zd mélységeinek
megadasi lehetdsége a konturleirasban

Felhasznaloi kézikonyv

DHCP dinamikus IP-cim kezelés

Felhasznaloi kézikonyv

Tapintéciklus a tapintdk paramétereinek
altalanos beallitasahoz

Oldal 468

smarT.NC: Mondatkeresés grafikus
tamogatasa

smarT.NC Pilot

smarT.NC: Koordinata-transzformacio

smarT.NC Pilot

smarT.NC: PLANE funkcio

smarT.NC Pilot

Miivelet leend6 helye

A TNC 6sszetev6i az EN55022 szabvanynak megfeleléen A
osztélyuak, ami azt jelenti, hogy elsésorban ipari kdrnyezetben

hasznalhatok.
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1.3 A 34049x-02 szoftver uj ciklus funkc

1.3 A 34049x-02 szoftver uj ciklus
funkcioi

Uj gépi paraméter a pozicionalasi sebesség meghatarozasahoz
(lasd , Triggerel6 tapintd, gyorsjarati pozicionalas: MP6151”, 329.
oldal)

Uj gépi paraméter az alapelforgatas figyelembe vételéhez kézi
lizemmaddban (lasd ,Alapelforgatas figyelembe vétele a Kézi
izemmodban: MP6166”, 328. oldal)

A 420-431. szamu automatikus szerszammeéreési ciklusokat
tovabbfejlesztettiik, igy mar a mérési naplo is megjelenithetd a
képernyén (lasd ,A mérési eredmények rogzitése”, 409. oldal)
Uj ciklust vezettiink be, amely lehetévé teszi az altalanos tapinto
parameéterek beallitasat (lasd ,GYORS TAPINTAS (Ciklus 441,
DIN/ISO: G441, FCL 2 funkcid)”, 468. oldal)
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1.4 A 34049x-03 szoftver uj ciklus
funkcioi

Uj ciklus horony kézepén torténd nullapontfelvételhez (lasd
,HORONY KOZEPPONT REFPONT (Ciklus 408, DIN/ISO: G408,
FCL 3 funkcid)”, 357. oldal)

Uj"cik,lus borda kézepén torténd nullapontfelvételhez (lasd ,GERINC
KOZEPPONT REFPONT (Ciklus 409, DIN/ISO: G409, FCL 3
funkcio)”, 361. oldal)

Uj 3D-s tapinto ciklus (lasd ,MERES 3D-ben (Ciklus 4, FCL 3
funkcid)’, 463. oldal)

A Ciklus 401 mar lehetévé teszi a munkadarab ferde felfogasanak
kompenzalasat, a kbrasztal elforgatasaval (lasd
JALAPELFORGATAS két furatbdl (Ciklus 401, DIN/ISO: G401)”,
337. oldal)

A Ciklus 402 mar lehetbvé teszi a munkadarab ferde felfogasanak
kompenzalasat, a korasztal elforgatasaval (lasd
JALAPELFORGATAS két csapon keresztiil (Ciklus 402, DIN/ISO:
G402)”, 340. oldal)

A nullapontfelvételi ciklusokban, a mérési eredmények elérhetdk az
alabbi Q paraméterekben: Q15X (lasd ,Mérési eredmények Q
paraméterekben”, 411. oldal)

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.5 A 34049x-04 szoftver uj ciklus
funkcioi

Uj ciklus a gép kinematikai konfiguraciéjanak mentéséhez (lasd
,KINEMATIKA MENTESE (Ciklus 450, DIN/ISO: G450; opci6)”, 476.
oldal)

Uj ciklus a gép kinematikai konfiguraciojanak teszteléséhez és
optimalizalasahoz (lasd ,KINEMATIKA MERESE (Ciklus 451,
DIN/ISO: G451; opcio)”, 478. oldal)

Ciklus 412: a mérési pontok szama valaszthaté a Q422 paraméterrel
(lasd ,NULLAPONT KOR BELSON (Ciklus 412, DIN/ISO: G412),
372. oldal)

Ciklus 413: a méresi pontok szama valaszthato a Q422 paraméterrel
(lasd ,NULLAPONT KOR KULSON (Ciklus 413, DIN/ISO: G413)”,
376. oldal)

Ciklus 421: amérési pontok szama valaszthato a Q422 paraméterrel
(lasd ,FURATMERES (Ciklus 421, DIN/ISO: G421)”, 420. oldal)

Ciklus 422: a mérési pontok szama valaszthato a Q422 parameterrel
(lasd ,KOR KULSO MERESE (Ciklus 422, DIN/ISO: G422)”, 424.
oldal)

Ciklus 3: a hibalizenet eltiintethet, ha a tapintdszar mar ki van
téritve egy ciklus kezdetekor (lasd ,MERES (Ciklus 3)”, 461. oldal)

Uj ciklus négyszogletes csap marasahoz (lasd ,NEGYSZOGCSAP
(Ciklus 256, DIN/ISO: G256)’, 162. oldal)

Uj ciklus koércsap marasahoz (lasd ,KORCSAP (Ciklus 257,
DIN/ISO: G257)”, 166. oldal)
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1.6 A 34049x-05 szoftver uj ciklus
funkcioi

Uj megmunkalasi ciklus egyélii mélyfarashoz (lasd ,EGYELU
MELYFURAS (Ciklus 241, DIN/ISO: G241)”, 100. oldal)

A 404-es tapintéciklust (ALAPELFORGATAS BEALLITASA)
bévitettiik a Q305 paraméterrel (szam a tablazatban), az
alapelforgatasok preset tablazatba irdsahoz (lasd 347. oldal)

Tapintéciklusok 408-419: a TNC most mar a preset tablazat 0.
soraba is ir, ha a kijelz6 érték be van allitva (lasd ,A szamitott
nullapont mentése”, 356. oldal)

Tapintociklus 412: tovabbi paraméter: Q365 ,EImozdulas tipusa”
(lasd ,NULLAPONT KOR BELSON (Ciklus 412, DIN/ISO: G412)",
372. oldal)

Tapintociklus 413: tovabbi paraméter. Q365 ,EImozdulas tipusa”
(lasd ,NULLAPONT KOR KULSON (Ciklus 413, DIN/ISO: G413)”,
376. oldal)

Tapintociklus 416: tovabbi paraméter: Q320 (biztonsagi tavolsag,
lasd ,NULLAPONT KORKOZEPPONTBAN (Ciklus 416, DIN/ISO:
G416)”, 389. oldal)

Tapintociklus 421: tovabbi paraméter. Q365 ,EImozdulas tipusa”
(lasd ,FURATMERES (Ciklus 421, DIN/ISO: G421)”, 420. oldal)

Tapintociklus 422: tovabbi paraméter: Q365 ,EImozdulas tipusa”
(lasd ,KOR KULSO MERESE (Ciklus 422, DIN/ISO: G422)", 424.
oldal)

A 425-6s tapintdciklus (HORONYMERES) bévitve lett a Q301
(mozgatas a biztonsagi magassagra) és a Q320 (biztonsagi
tavolsag) paraméterrel (lasd ,BELSO SZELESSEG MERESE
(Ciklus 425, DIN/ISO: G425)”, 436. oldal)

A 450-es tapintéciklust (KINEMATIKA MENTESE) bévitettiik a 2-es
beviteli opcidval (mentési allapot kijelzése) a Q410 paraméterben
(méd) (lasd ,KINEMATIKA MENTESE (Ciklus 450, DIN/ISO: G450;
opcid)”, 476. oldal)

A 451-es tapintociklust (KINEMATIKA MERESE) bévitettilk a Q423
(ives mérések szama) és a Q432 (preset beallitasa) paraméterrel
((lasd ,Ciklusparaméterek”, 487. oldal))

Uj tapintdciklus 452 (PRESET KOMPENZACIO) a cserélhets fejek
mérésének egyszerisitéséhez (lasd ,PRESET KOMPENZALASA
(Ciklus 452, DIN/ISO: G452, opcid)”, 494. oldal)

Uj tapintéciklus 484 a vezeték nelklli TT 449 szerszamtapinto
kalibralasahoz (lasd ,A VEZETEK NELKULI TT 449 KALIBRALASA
(Ciklus 484, DIN/ISO: G484)”, 512. oldal)

HEIDENHAIN iTNC 530
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1.7 A 34049x-06 és a 60642x-01 szoftver uj ciklus-funkc

1.7 A 34049x-06 és a 60642x-01
szoftver uj ciklus-funkcidi

Uj ciklus 275: ,Cikloid konttr horony”(lasd ,CIKLOID HORONY
(Ciklus 275, DIN/ISO: G275)”, 207. oldal)

A 241-es Egyelli mélyfuras” ciklusban lehet0ség van varakozasi
mélység meghatarozasara (lasd ,EGYELU MELYFURAS (Ciklus
241, DIN/ISO: G241)”, 100. oldal)

A 39-es ,Hengerpalast kontur” ciklus megkdzelitési és elhagyasi
viselkedése mar beallithaté (lasd ,Ciklus lefutasa”, 234. oldal)

Uj tapintéciklus tapintok kalibraciés gombon tortend kalibralasahoz
(lasd , TS KALIBRALASA (Ciklus 460, DIN/ISO: G460)”, 470. oldal)
KinematicsOpt: kiegészités egy tovabbi paraméterrel, a holtjaték
forgastengelyen t6rténé meghatarozasahoz (lasd ,Holtjaték”, 485.
oldal)

KinematicsOpt: még jobb tdmogatas a Hirth-tengelykapcsolok
pozicionalasahoz (lasd ,Gépek Hirth-kuplungos tengelyekkel”, 481.
oldal)
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1.8 A 34049x-07 és a 60642x-02
szoftver Uj ciklus-funkcioi

Uj Ciklus 225 Gravirozas (lasd ,GRAVIROZAS (Ciklus 225,
DIN/ISO: G225)", 315. oldal)

Uj Ciklus 276 3-D Atmené kontur (lasd ,3-D ATMENO KONTUR
(Ciklus 276, DIN/ISO: G276)”, 213. oldal)

Uj Ciklus 290 Interpolacios esztergalas (lasd ,INTERPOLACIOS
ESZTERGALAS (szoftver opcio, Ciklus 290, DIN/ISO: G290)”, 318.
oldal)

A menetmaro ciklusok (26x ciklusok) esetén, a menet érint6é
megkozelitéséhez mar egy kilon elétolas érheté el (lasd a
ciklusparaméterek vonatkozo leirasat)

A kovetekz6 fejlesztések torténtek a KinematicsOpt ciklusokban:
Uj és gyorsabb optimalizalé algoritmus
A szbg optimalizalasa utan, a pozicio optimalizalasahoz mar nincs
szlikség kulon mérési sorozatra (lasd ,Valtozé médok (Q406)”,
490. oldal)

Eltolasi hibak visszavonasa (gépi nullapontok modositasa) a
Q147-149 paramétereken (lasd ,Ciklus lefutasa”, 478. oldal)

Osszesen 8 sikbeli mérépont a beallitdgdmb méréséhez (lasd
,Ciklusparaméterek”, 487. oldal)

A nem konfiguralt forgétengelyek figyelmen kivil hagyasa a ciklus
végrehajtasa soran (lasd ,Programozaskor ne feledje:”, 486. oldal)
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1.9 Modositott ciklus funkciok a
340422-xx és a 340423-xx
korabbi verzioktol kezdve

kezdve

A kalibracios adatok egynél tdbb mondatanak kezelése
megvaltozott (lasd: Felhasznaloi kézikdnyv parbeszédes
programozashoz).

1.9 Moédositott ciklus funkciok a 340422-xx és a 340423-xx korabbi verzioktol
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1.10 A 34049x-05 szoftver
modositott ciklus funkcioi

A 27, 28, 29 és 39 hengerpalast ciklusok mar modulo
forgastengelyekkel is hasznalhatok. Régebben az MP810.x = 0 volt
szikseéges.

A Ciklus 403 nem ellenérzi, hogy a tapintasi pontok és a korrekciés
tengely egyezik-e. Ennek eredményeképpen a tapintas dontott
koordinatarendszerben is lehetséges (lasd ,ALAPELFORGATAS
kompenzalas forgétengellyel (Ciklus 403, DIN/ISO: G403)”, 343.
oldal)
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1.10 A 34049x-05 szoftver modositott ciklus funkc



1.11 A 34049x-06 és a 60642x-01
szoftver médositott ciklus-
funkcioi

A megkozelités mikddése a 24-es ciklussal (DIN/ISO: G124)

végzett oldalsimitaskor megvaltozott (lasd ,Programozaskor ne
feledje:”, 201. oldal)

1.12 A 34049x-07 és a 60642x-02
szoftver modositott ciklus-
funkcioi

A Ciklus 270 meghatarozasara szolgalo funkciogomb elhelyezése
megvaltozott

1.11 A 34049x-06 és a 60642x-01 szoftver modositott ciklus-funkcioi
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1.1 Bevezetés

1.1 Bevezetés

A tobb megmunkalasi lépést tartalmazé gyakran eléforduld
megmunkalasi ciklusok standard ciklusként el vannak mentve a TNC

is elérhet6 ciklusokban.

A legtobb ciklus Q paramétereket hasznal atviteli paraméterként.
Azoknak a meghatarozott funkcioju paramétereknek, melyek tobb
ciklusban is szikségesek, mindig ugyanaz a szadmuk. Példaul a Q200
mindig a biztonsagi tavolsagot jeldli, a Q202 a fogasvételi mélységet

stb.

=)
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Utkozésveszély!

A ciklusok esetenként kiterjedt miveleteket hajtanak
végre. Biztonsagi okokbdl grafikus programtesztet kell
futtatni megmunkalas el6tt.

Ha a ciklus szdma nagyobb 200-nél és indirekt médon adja
meg a paramétert (pl. Q210 = Q1), akkor az adott
paraméter (pl. Q1) valtozasa nem fejt ki hatast a ciklus
meghatarozasa utan. llyen esetekben adja meg a
paramétert (pl. Q210) direkt médon.

A 200-nal nagyobb fix ciklusokban szerepl6 elétolasok
paraméterére a numerikus érték bevitele helyett
hasznalhatdk a funkciégombok is a TOOL CALL
mondatban megadott el6tolasi érték atvételéhez (FAUTO
funkciégomb). Hasznalhatja az FMAX (gyorsjarat), az FZ
(fogankeénti el6tolas) és az FU (fordulatonkénti el6tolas)
el6tolasi alternativakat is, a vonatkozo ciklustol és az
elétolasi paraméter funkcidjatol figgéen.

Vegye figyelembe, hogy egy ciklus meghatarozasa utan
az FAUTO el6tolas modositasa nem érvényes, mivel a
TNC belséleg az elétolast a TOOL CALL mondatbdl
rendeli hozza egy ciklusmeghatarozas feldolgozasanal.

Ha egy olyan mondatot kivan térélni, ami egy ciklus része,
a TNC rakérdez, hogy az egész ciklust térdlni szeretné-e?
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1.2 Elérhetd cikluscsoportok

Fix ciklusok attekintése

A funkciogombsor a valaszthato cikluscsoportokat
DEF mutatja.

Cikluscsoport

Funkciégomb

Oldal

Ciklusok mélyfurashoz, dérzsarazashoz, kiesztergalashoz és sullyesztéshez

74

Ciklusok menetfurashoz, menetvagashoz és menetmarashoz

1|

108

Ciklusok zsebmarashoz, csap- és horonymarashoz

142

Ciklusok pontmintazatok, pl. furatkdr vagy furatsor készitéséhez

174

SL ciklusok (Subcontour List = alkontur lista), amelyek lehetévé teszik kilonb6zé atlapolt
alkonturokbol képzett viszonylag 0sszetett konturok konturral parhuzamos megmunkalasat, pl.
hengerpalast interpolacio

186

Ciklusok sik vagy csavart fellletek 1épteté marasahoz

258

Koordinata-transzformacios ciklusok, melyek lehetévé teszik a nullaponteltolast, a forgatast, a
tikrézést, valamint konturok nagyitasat és kicsinyitését

276

Specialis ciklusok, mint pl. varakozasi id6, programhivas, orientalt féorso stop, tlrés, gravirozas
és interpolacios esztergalas (opcio)

i Ee

306

E Sziikség esetén kapcsoljon at gépspecifikus fix
ciklusokra. A szerszamgépgyarto beépitheti ezeket a
fix ciklusokat.
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Aot Tapintéciklusok attekintése
- A funkciégombsor a valaszthaté cikluscsoportokat
(o] PROBE mutatja.
(o
o
8 Cikluscsoport Funkciégomb Oldal
(72] Ciklusok az automatikus méréshez és a ferde felfogas kompenzalasahoz 332
S
wm— Ciklusok a munkadarab automatikus elébeallitdsahoz 354
G
0
"q'; Ciklusok a munkadarab automatikus ellenérzéséhez 408
N
[
‘@ Kalibralasi ciklusok, kiilénleges ciklusok erreTany 458
m CIKLUSOK
t\l_ Ciklusok az automatikus kinematikai méréshez 474
«- o

Ciklusok az automatikus szerszamméréshez (a szerszamgép gyartdja engedélyezi) 506

E Szilkség esetén kapcsoljon at gépspecifikus
tapintéciklusokra. A szerszamgépgyarto beépitheti
ezeket a tapintociklusokat.
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2.1 Megmunkalas fix ciklusokkal

Altalanos informacié

=)

50

NC program atvitele régi TNC vezérl6bdl, vagy NC
program kiilsé létrehozasakor (pl.. CAM rendszerrel, vagy
ASCII szovegszerkesztével) a kdvetkezbkre Ugyeljen:

A 200-nal kisebb szamu fix ciklusok és tapinté ciklusok:

A régebbi iTNC szoftver verziok, és a régi TNC
vezérlbk szdvegvaltozéit nem mindig lehet helyesen
konvertalni az aktualis parbeszédes iTNC
szerkeszt6ével. Figyeljen arra, hogy a ciklus széveg ne
végz6djon ponttal.

A 200-nal nagyobb szamu fix ciklusok és tapinto
ciklusok:

Jeldlje a sor végét egy hullamijellel (~). A ciklus utolso
paramétere nem tartalmazhat semmilyen hulldmvonal
karaktert.

A ciklus neveket és a ciklus megjegyzéseket nem
sziikséges jeldlni. Az i TNC kiegésziti a ciklus neveket
és ciklus megjegyzéseket a valasztott
parbeszédnyelvben, amikor a program atkerul a
vezérlébe.
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Gépspecifikus ciklusok

A HEIDENHAIN ciklusok mellett a legtdbb szerszamgépgyarto sajat
ciklusokat is tarol a TNC-ben. Ezek a ciklusok egy kuilén ciklusszam-
tartomanybdl érheték el:

300-399 ciklusok
Gépspecifikus ciklusok, melyek a CYCL DEF gomb segitségével
adhatdk meg

500-599 ciklusok
Gépspecifikus tapintéciklusok, melyek a TOUCH PROBE gomb
segitségével adhatok meg

@ A specialis funkciokhoz nézze at a gépkonyv elbirasait.

Esetenként a gépspecifikus ciklusok atviteli paramétereket is
hasznalnak, melyeket a standard ciklusokban mar hasznal a
HEIDENHAIN. A TNC végrehajtja a DEF-aktiv ciklusokat, amint azok
meghatarozasa megtorténik (lasd ,Ciklusok meghivasa”, 53. oldal). A
CALL-aktiv ciklusok végrehajtasa csak a meghivasuk utan torténik
(lasd ,Ciklusok meghivasa”, 53. oldal). Amikor DEF-aktiv és CALL-
aktiv ciklusokat egyidejlileg alkalmaz, fontos a hasznalatban 1évé
atviteli paraméterek felllirasanak megel6zése. Kévesse az
alabbiakat:

CALL-aktiv ciklusok el6tt mindig programozzon DEF-aktiv
ciklusokat

Ha egy CALL-aktiv ciklus meghatarozasa és meghivasa k6zott egy
DEF-aktiv ciklust szeretne programozni, csak akkor tegye, ha nincs
kdzdsen hasznalt specialis atviteli paraméter

HEIDENHAIN iTNC 530

klusokkal

IX ClI

2.1 Megmunkalas f



klusokkal

IX CI

2.1 Megmunkalas f

Ciklus meghatarozasa funkciégombokkal

— A funkcidbgombsor a valaszthaté cikluscsoportokat n e Bl s
DEF mutatja i Menetemelkedés ?
. L. . . o 3 TooL oLL iz Sseee o0 X
FoRas, Nyomja meg a kivant cikluscsoport funkciégombijat, S b 30 $2a0'Re e
o példaul a FURAS-t a furési ciklusokhoz i
saTh e
262 Valassza ki a kivant ciklust, példaul a MENETMARAS- o
B o . ya 0202=45 3SULLYESZTESI MELYSEG
2% t. A TNC megnyitja a ciklushoz tartozé =
parbeszédablakot és bekéri a szlikséges adatokat.
Ezzel egyidében a beviteli adatok grafikusan is Gzosive  IFECESIN KooD. o
ya ’ ’ o ’ , v 0204=+50 32. BIZTONSAGI TAVOLS
lathatok a képerny6 jobb oldalan 1évé ablakban. Az Gio-ises ELoToLns mRReKoE
éppen beadandé adat szine inverzre valtozik. s B Ron e
Adja meg a TNC altal kért adatokat, és minden
adatbevitelt az ENT gombbal zarjon le
Amikor minden szlikséges adatot megadott, akkor a ‘ ‘ ) l ‘ ‘ ‘
TNC bezarja az ablakot

Ciklus meghatarozasa a GOTO funkcioéval

A funkcidbgombsor a valaszthaté cikluscsoportokat
37 mutatja

A TNC egy felugro ablakban mutatja a ciklusokat
O

Vélassza ki a kivant ciklust a nyilbillentylikkel, vagy

Valassza ki a kivant ciklust a CTRL és a
nyilbillentylikkel (oldalak gérgetéséhez), vagy

Adja meg a ciklus szamat és nyugtédzza az ENT
gombbal. A TNC megnyitja a ciklushoz tartozd
parbeszédablakot a fentiekhez hasonléan

NC példamondatok
7 CYCL DEF 200 FURAS

Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=3 sMELYSEG

Q206=150 ;sFOGASVETELI ELOTOLAS
Q202=5 ;FOGASVETELI MELYSEG
Q210=0 ;sVARAKOZASI IDO FENT
Q203=+0 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG

Q211=0.25 ;sVARAKOZASI IDO LENT
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Ciklusok meghivasa

El6feltételek
@ Egy ciklushivast megelézéen a kdvetkezd adatokat meg
kell adni:
BLK FORM grafikus kijelzéshez (csak a grafikus
teszthez sziikséges)
Szerszamhivas
Orso forgasiranya (M3/M4 mellékfunkciok)
Ciklus meghatarozas (CYCL DEF)

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

A kdvetkezd ciklusok az alkatrészprogramban tértént definialasukkal
automatikusan aktivva valnak. Ezeket nem lehet és tilos meghivni:

Ciklus 220 furatkdrds pontmintazatokhoz és Ciklus 221 furatsoros
pontmintazatokhoz

SL Ciklus 14 KONTURGEOMETRIA

SL Ciklus 20 KONTURADATOK

Ciklus 32 TURES

Koordinata-transzformaciés ciklusok

Ciklus 9 VARAKOZASI IDO

Minden tapintéciklus

A tobbi ciklust a kdvetkezdkben leirt funkcidkkal lehet meghivni.

Ciklus meghivasa a CYCL CALL funkcioval

A CYCL CALL funkcié még egyszer meghivja a legutébb
meghatarozott fix ciklust. A ciklus kezdépontja a CYCL CALL mondat
elétt utoljara programozott pozicio.

A ciklushivas programozasahoz nyomja meg a CYCL
e CALL gombot

A ciklushivas megadasahoz nyomja meg a CYCL
CALL M funkciégombot

Ha sziikséges, adja meg az M mellékfunkciét (példaul
M3 az ors6 bekapcsolasahoz), vagy a parbeszéd
lezarasahoz nyomja meg az END gombot.

Ciklus hivasa CYCL CALL PAT segitségével

A CYCL CALL PAT funkcio a legutoljara meghatarozott fix ciklust
hivja meg az 6sszes pozicional, amit a PATTERN DEF mintazat
meghatarozasban (lasd ,Mintazat meghatarozas MINTAZAT DEF”,
61. oldal) vagy a ponttablazatban (lasd ,Ponttablazatok”, 69. oldal)
adtak meg.
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Ciklus hivasa CYCL CALL POS segitségével

A CYCL CALL POS funkcié még egyszer meghivja a legutébb
meghatarozott fix ciklust. A ciklus kezdépontja a CYCL CALL POS
mondatban programozott pozicio lesz.

A TNC pozicionalo logikaval mozog a CYCL CALL POS mondatban
megadott poziciora:

Ha az aktualis pozicio a szerszamtengelyen a munkadarab fels6
felllete felett van (Q203), akkor a TNC el6sz6r a munkasikban, majd
a szerszamtengelyen mozgatja a szerszamot a programozott
pozicioba.

Ha az aktualis szerszdmpozicié a szerszamtengelyen a
munkadarab felsé felllete alatt van (Q203), akkor a TNC el6szo6r a
szerszamtengelyen mozgatja a szerszamot a biztonsagi
magassagra, majd a munkasikban a programozott pozicidba.

CALL POS mondatban. A szerszamtengely koordinataival
egyszerilien valtoztathaté a kezd6 pozicié. Ez tovabbi
nullaponteltolasként szolgal.

A CYCL CALL POS mondatban utoljara meghatérozott
el6tolas csak az adott mondatban programozott
kezddbpoziciora allasra vonatkozik.

@ Mindharom koordinatatengelyt programozni kell a CYCL

A TNC altalaban sugarkorrekcié nélkil (R0) mozog a
CYCL CALL POS mondatban megadott pozicidra.

Ha a CYCL CALL POS funkciéval olyan ciklust hiv meg,
amelyikben egy kezd6pozicié van megadva (példaul 212-
es ciklus), akkor a ciklusokban megadott pozicié egy
tovabbi eltolasként szolgal a CYCL CALL POS
mondatban meghatarozott poziciéhoz. Ezért a
kezd6poziciot a ciklusban mindig nullaként kell megadni.

Ciklus meghivasa az M99/89 funkciéval

Az M99 funkcid, amelyik csak abban a mondatban érvényes,
amelyikben programozta, az utoljara definialt fix ciklust hivja meg
egyszer. Az M99 funkcioét a pozicionalé6 mondat végén kell
programozni. A TNC a megadott poziciéra mozog, majd meghivja az
utoljara definialt fix ciklust.

Ha a ciklust minden egyes pozicionalé6 mondat végén végre akarjuk
hajtani, akkor az elsé ciklust az M89-cel kell meghivni (MP7440-tél

figg).
Az M89 hatasanak torléséhez programozzon:

M99-et az utols6 kezd6pontra pozicionalé mondatban, vagy
egy CYCL CALL POS mondatot, vagy
egy Uj fix ciklust a CYCL DEF utasitassal
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Megmunkalas a masodlagos tengelyekkel:
U/VIW

A TNC annak a tengelynek a mentén hajtja végre az elmozdulast,
amelyet a SZERSZAMHIVAS mondatban az orsé tengelyeként
hatéarozott meg. A mozgasokat a munkasikban csak az X, Y vagy Z
mentén hajtja végre. Kivéve:

A 3 HORONYMARAS és a 4 ZSEBMARAS ciklusokban az oldalak
hosszat programozhatja a masodlagos tengelyekkel

Masodlagos tengelyeket programozhat az SL ciklus
konturgeometriét leird alprogramjanak elsé mondataban

Az 5 (KORZSEB), 251 (NEGYSZOGZSEB), 252 (KORZSEB), 253
(HORONY) és 254 (IVES HORONY) ciklusokban a TNC azokon a
tengelyeken hajtja végre a ciklust, amelyeket a ciklus hivasa elétti
utolso pozicionald mondatban programozott. Ha a Z

szerszamtengely aktiv, a kdvetkezd kombinaciok megengedettek:

XY
Y
ury
unv
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2.2 Program alapértékek ciklusokhoz

2.2 Program alapértékek
ciklusokhoz

Attekintés

Valamennyi ciklus 20-t6l 25-ig, akarcsak a 200-asok vagy annal
nagyobbak, mindig azonosito ciklusparamétereket hasznalnak, mint a
biztonsagi-tavolsag Q200, amit az 6sszes ciklusdefiniciéban meg kell
adnia. A program elején a GLOBAL DEF funkcioval meghatarozhatja
ezen ciklusparamétereket, igy ezek a programban hasznalt 6sszes fix
ciklusra globalisan érvényesek. A megfelel6 fix ciklusban egyszerien
hozzarendelheti a program elején meghatarozott értéket.

Az alabbi GLOBAL DEF funkcidk allnak rendelkezésére:

FELEmOes. Programbevitel és szerkesztés

programfutas

7] BEGIN PGM PLANE MM

1 BLK FORM ©8.1 2 X+08 Y+@ 2+0 'u

2 BLK FORM ©8.2 X+100 Y+100 Z2+40 —

3 TOOL CALL 1 2 S2500

4 L 2+188 R@ FMAX 5

5 END PGM PLANE MM W
vl
N
S
0
ss%umx%
kT] e
s |
=

100 105 110 111 125 120 ‘ === ooa]
GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF /
ALTALANOS FURAS ZSEBMARAS | KONT .MARAS | POZ{CIONLS ERINTES |===eoa-a]

Mintazat megmunkalasa Funkciégomb Oldal
GLOBAL DEF ALTALANOS e 58
Altalanosan érvényes ciklusparaméterek  |acraenos
meghatarozasa

GLOBAL DEF FURAS 105 58
Specifikus furasi ciklusparaméterek s
meghatarozasa

GLOBAL DEF ZSEBMARAS 110 59
Specifikus zsebmaras ciklusparaméterek  |zsanres.
meghatarozasa

GLOBAL DEF KONTURMARAS 59
Specifikus kontirmaras paraméterek KoNToHARaS
meghatarozasa

GLOBAL DEF POZICIONALAS 59
A CYCL CALL PAT pozicionalasi rozicioNLS
viselkedésének meghatarozasa

GLOBAL DEF TAPINTAS 120 60
Specifikus tapintasi ciklusparaméterek “emres
meghatarozasa

Felhasznaldi kézikdnyv parbeszédes programozashoz,
Specialis funkciok fejezete), majd a UNIT 700-at
valamennyi GLOBAL DEF funkcié mondatokba vald
beszurasahoz.

@ Alkalmazza az INSERT SMART UNIT funkciét (lasd
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GLOBAL DEF megadasa

SPEC
FCT
PROGRAM
NORMAK
GLOBAL
DEF
100

GLOBAL DEF
ALTALANOS

Valassza a Programbevitel és szerkesztés
lUzemmadot

Nyomja meg a Specialis funkciék gombot

Valassza ki a program alapértékeihez tartozo
funkcidkat

Valassza ki a GLOBAL DEF funkciokat
Valassza ki a ki\{ént GLQBAL DEF funkciot, pl.
GLOBAL DEF ALTALANOS.

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

GLOBAL DEF informaciok alkalmazasa

Ha megadta a megfeleld6 GLOBAL DEF funkciékat a program elején,
akkor ezeket hozzarendelheti a globalisan érvényes értékekhez a fix
ciklusok meghatarozasakor.

Kovesse az alabbiakat:

STANDARD
ERTEKET
BEALL 1T

&)

Valassza a Programbevitel és szerkesztés
Uzemmodot

Valassza a fix ciklusokat

Valassza ki a kivant cikluscsoportot, példaul a
faréciklusokat

Vélassza ki a kivant ciklust, pl. a FURAS-t

A TNC megjelenitia STANDARD ERTEKEK
BEALLITASA funkcibgombot, ha van ra vonatkozé
globalis paraméter

Nyomja meg a STANDARD ERTEKEK BEALLITASA
funkcidgombot. A TNC beirja a PREDEF (el6re
meghatarozott) sz6t a ciklusmeghatarozasba. igy mar
létre is hozott egy hozzarendelést a megfelelé
GLOBAL DEF paraméterhez, melyet a program
elején hatarozott meg

Utkozésveszély!

Ne feledje, hogy a programbeallitasok kés6bbi
modositasai a teljes megmunkald programot érintik, és
emiatt jelentésen megvaltoztathatjadk a megmunkalasi
eljarast.

Ha egy fix ciklusban fix értéket ad meg, ezt az értéket nem
valtoztatjdk meg a GLOBAL DEF funkciok.
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eazannton Programbevitel és szerkesztés
programfutss
%] BEGIN PGM PLANE MM
"
1 BLK FORM ©8.1 2 X+0 Y+0 2+0 =
a—
2 BLK FORM 8.2 X+100 Y+100 2+40 —
3 TOOL CALL 1 2 Ss250@0
4 L 2+108 R® FMAX ° E
5 END PGM PLANE MM ¥
T |
e
=]
st
3
2
sieex [
@ ¥
kT] BE
Y
e
100 105 110 111 125 120 oo
GLOBAL DEF| GLOBAL DEF | GLOBAL DEF| GLOBAL DEF | GLOBAL DEF | GLOBAL DEF v
ALTALANOS FURAS 2SEBMARAS | KONT .MARAS | POZ:CIONLS| ERINTES crrrrrrs
Eé“M Programbevitel és szerkesztés
zenm. B R ;
Tipus? azonosir.=+1, ellenir.=-1
2 BLK FORM 0.2 X+100 V+100 Z+0
3 TOOL CALL 1 z S500@ =
4 L Zz+100 RO FMAX g
0 v+30 RO FMAX M3 a—a\
*6 CYCL DEF 264 MENETMARAS TELIBE "
0335-+410  ;NEULEGES RTMERO -
0239=+1.5 ;MENETEMELKEDES =)
0201=-18  ;MENETMELYSEG 2 7 s
0356=-20  ;FURATMELYSEG .
0253=+750 ELOTOL. ELOPOZIC.KOR = )
N ;MARASFAJTA e
0202=+5  ;SULLYESZTESI MELYSEG
0258=+0.2 ;FELSO BIZT.TAVOLSAG x 71 N
Q257=+@  MELYS. FORGCSTORESIG N e
0256=+2.2 ;UT FORGACSTORESKOR il =] g
0358=+0  sHOMLOKOLDALI MELYSEG W g
0359=+@  ;HOMLOKOLDALI OFFSZET L‘
0200=+2  BIZTONSAGI TAVOLSAG == =
0203=+@  FELSZIN KOORD. 0351=-1 ;
204-+50 2. BIZTONSAGI TAVOLS ﬁ @7+
0206=+150 ELOTOLAS SULLYSZTKOR L
0207-+500 ELOTOLAS MARASKOR G
0512=+4@  ;KOZELITO ELOTOLAS TE“ ?
6 END PGM NEU MM / %max
2 W
/Il A [<3 BE
g
e
STANDARD
ERTEKET
BEALLT
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Mindeniitt érvényes globalis adatok

Biztonsagi tavolsag: A szerszam csucsa és a munkadarab felllete
kozotti tavolsag a szerszamtengelyen, a ciklus kezdépoziciéjanak
automatikus megkozelitéséhez

2. biztonsagi tavolsag: az a pozicid, ahova a TNC pozicionalja a
szerszamot egy megmunkalasi Iépés végén. A kdvetkezd
megmunkalasi poziciét ezen a magassagon kézeliti meg a
szerszam a munkasikban

F pozicionalas: az az el6tolds, amivel a TNC egy cikluson belul
mozgatja a szerszamot

F visszahiizas: az az el6tolas, amivel a TNC visszahUzza a
szerszamot

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

Globalis adatok a furasi miiveletekhez

Visszahiizasi sebesség forgacstoréshez: az az érték, amivel a TNC
visszahuzza a szerszamot a forgacstorés soran

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

Varakozasi idé6 fent: Az az id6 masodpercben, amit a szerszam a
biztonsagi-tavolsagon tolt

2.2 Program alapértékek ciklusokhoz

menetmarasi ciklusoknal alkalmazzak: 200-209, 240 és

@ A paramétereket a kdvetkezd furasi, menetfurasi és
262-267.
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Globalis adatok marasi miiveletekhez 25x
zsebmarasi ciklusokkal

Atlapolasi tényezé: a szerszam sugaranak és az atlapolasi
tényezének a szorzata egyenld az oldaliranyu léptetéssel

Egyeniranyu vagy elleniranyu: valassza ki a maras tipusat

Fogasvétel tipusa: fogasvétel az anyagban valtakozé6 csavariranyu
mozgassal, vagy fliggblegesen

A paramétereket a 251-257 marasi ciklusoknal
@ alkalmazzak.

Globalis adatok marasi miiveletekhez kontur
ciklusokkal

Biztonsagi tavolsag: A szerszam csucsa és a munkadarab felilete
kozotti tavolsag a szerszamtengelyen, a ciklus kezd6pozicidjanak
automatikus megkdzelitéséhez

Biztonsagi magassag: abszolut magassag, amelyen a szerszam nem
Utkézik a munkadarabbal (k6zbensé pozicionalaskor és a ciklus
végén a visszahuzaskor)

Atlapolasi tényezé: a szerszam sugaranak és az atlapolasi
tényezének a szorzata egyenld az oldaliranyu Iéptetéssel
Egyeniranyu vagy elleniranyi: valassza ki a maras tipusat

A paramétereket a kdvetkezd SL ciklusoknal alkalmazzak:
@ 20, 22, 23, 24 és 25.

Globalis adatok a pozicionalasi viselkedéshez
Pozicionalasi viselkedés: visszahuzas a szerszamtengely mentén, a

megmunkalasi Iépés végén: térjen vissza a 2. biztonsagi-tavolsagra,
vagy az egyseég kezddpozicidjara

A paramétereket azok a fix ciklusok alkalmazzak,
@ amelyeket a CYCL CALL PAT funkciéval hivnak meg.
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Globalis adatok a tapinté funkciékhoz

Biztonsagi tavolsag: Tavolsag a mérStapintd és a munkadarab
felllete ko6zott, a tapintasi pozicié automatikus megkoézelitésénél
Biztonsagi magassag: a tapintdonak az a tengelyiranyu koordinataja,
amelyre a TNC a tapintét a mérési pontok k6zott elmozditja,
amennyiben a Mozgas a biztonsagi magassagra opcio aktivalva lett

Mozgas a biztonsagi magassagra: Annak megvalasztasa, hogy a TNC
a tapintot a biztonsagi-tavolsagra, vagy a biztonsagi magassagra
mozgassa-e a meérési pontok kézott

@ Valamennyi 4xx tapintéciklus alkalmazza.

2.2 Program alapértékek ciklusokhoz
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2.3 Mintazat meghatarozas

MINTAZAT DEF

Alkalmazas

Alkalmazza a MINTAZAT DEF funkciét a szabalyos megmunkalasi
mintazatok kénnyebb meghatérozasahoz, amit a CYCL CALL PAT

funkcidval hivhat meg. A ciklusmeghatarozasokhoz hasonléan a

grafikus tamogatas (ami a vonatkozd beviteli paramétereket
illusztralja) is elérhetd a mintazatok meghatarozasahoz.

A PATTERN DEF funkciét csak a Z szerszamtengellyel
@ kapcsolatban hasznalja.

A kdévetkezd megmunkalasi mintazatok allnak rendelkezésére:

Mintazat megmunkalasa

Funkciégomb Oldal

oo N
Legfeljebb 9 tetszéleges megmunkalasi

pozicié meghatarozasa

SOR sor 64
Egyszeri sor meghatarozasa, egyenes

vagy elforgatott

MINTAZAT 65
Egyszer( egyenes, elforgatott vagy

torzitott mintazat meghatarozésa

KERET KereT 66
Egyszerii egyenes, elforgatott vagy @

torzitott keret meghatarozasa

KOR 67
Egy teljes kor meghatarozasa

FURATKOR 68

Egy kériv meghatarozasa

0SZT6KOR
e
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MINTAZAT DEF

4

arozas

4

2.3 Mintazat meghat

PATTERN DEF megadasa

Valassza a Programbevitel és szerkesztés
tuzemmodot
SPEC Nyomja meg a specialis funkcidk gombot
FCT
KONTGR,~ Valassza a kontur- és pontmegmunkalasi funkciokat

PONT
MEGMUNK .

PATTERN Kezdjen egy PATTERN DEF mondatot

4

DEF

sor Vélassza a kivant megmunkalasi mintazatot, pl.
egyszer( sor

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

MINTAZAT DEF alkalmazasa

Kozvetlendl azutan, hogy megadta a mintazat meghatarozast, meg is
hivhatja a CYCL CALL PAT funkciéval (lasd ,Ciklus hivasa CYCL
CALL PAT segitségével”, 53. oldal). A TNC ezutan az utoljara
meghatarozott megmunkalasi ciklust hajtja végre a meghatarozott
megmunkalasi mintazaton.

Egy megmunkalasi mintdzat addig marad aktiv, amig ujat
@ nem hataroz meg, vagy ki nem valaszt egyet a
ponttablazatbdl a MINTAZAT KIVAL funkcioval.

A programon beluli inditas funkciéval kivalaszthat egy
tetszéleges pontot, ahol a megmunkalast kezdeni vagy
folytatni szeretné (lasd a Felhasznaloi kézikényv
Programteszt és Programfutas fejezetét).
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Egyedi megmunkalasi poziciok meghatarozasa

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

Ha a munkadarab feliiletének Z koordinatajara 0-t6l eltérd
értéket adott meg, akkor ez az érték érvényben marad a
munkadarab fellilet Q203 paraméter mellett, amelyet a
megmunkalasi ciklusban hatarozott meg.

PonT Megmunkalasi pozicié X koordinataja (abszolut): adja

meg az X koordinatat

Megmunkalasi pozicio Y koordinataja (abszolut): adja
meg az Y koordinatat

Munkadarab feliiletének koordinataja (abszolut): adja
meg a Z koordinatat, ahol a megmunkalas kezdédik.
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Példa: NC mondatok

10 L Z+100 R0 FMAX
11 PATTERN DEF

POSI (X+25 Y+33.5 Z+0)

POS2 (X+50 Y+75 Z+0)

(R Programbevitel és szerkesztés

programfutas

Megmunk. poz.

X koordinataja

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 VY+0 Z+@

POS1( WX
S END PGM PLANE MM
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MINTAZAT DEF

4

arozas

4

2.3 Mintazat meghat

Egy sor meghatarozasa

64

Ha a munkadarab feliiletének Z koordinatajara 0-t6l eltérd
értéket adott meg, akkor ez az érték érvényben marad a
munkadarab felllet Q203 paraméter mellett, amelyet a
megmunkalasi ciklusban hatarozott meg.

Kezdépont X koordinataja (abszolut): a sor
kezddpontjanak koordinataja az X tengelyen

Kezddpont Y koordinataja (abszolut): a sor
kezddpontjanak koordinataja az Y tengelyen

Megmunkalasi poziciok tavolsaga (inkrementalis):
Tavolsag a megmunkalasi pozicidk k6zott. Megadhat
pozitiv vagy negativ értéket

Poziciok szama: a megmunkalasi poziciok teljes
szama

A teljes mintazat forgatasi pozicidéja (abszolut): a
megadott kezdépont korili elforgatas szdge.
Referenciatengely: Az aktiv munkasik fétengelye (pl.
X, ha a szerszamtengely a Z). Megadhat pozitiv vagy
negativ értéket

Munkadarab feliiletének koordinataja (abszolut): adja
meg a Z koordinatat, ahol a megmunkalas kezdddik

Példa: NC mondatok

10 L Z+100 R0 FMAX

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

Folyamatos

Programfutas

Startpont X

Programbevitel és szerkesztés

1 BLK

ROW1
S END

FORM 0.1 Z X+@ V+0 Z+@

«
PGM PLANE MM

L g III@

m
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"
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Egy mintazat meghatarozasa

értéket adott meg, akkor ez az érték érvényben marad a
munkadarab felllet Q203 paraméter mellett, amelyet a
megmunkalasi ciklusban hatarozott meg.

@ Ha a munkadarab feliiletének Z koordinatajara 0-tdl eltérd

A Forg. poz. ref. teng. és a Forg. poz. mellékteng.
paramétereket a vezérlé hozzaadja a teljes mintazat

MINTA

Kezdépont X koordinataja (abszolit): a mintazat
kezd6pontjanak koordinataja az X tengelyen

Kezddpont Y koordinataja (abszolut): a mintazat
kezdbpontjanak koordinataja az Y tengelyen

Megmunkalasi pozicidk tavolsaga X iranyban
(inkrementilis): tdvolsag a megmunkalasi poziciok
kozétt X iranyban. Megadhat pozitiv vagy negativ
értéket.

Megmunkalasi poziciok tavolsiga Y iranyban
(inkrementalis): tAvolsag a megmunkalasi poziciok
kozott Y iranyban. Megadhat pozitiv vagy negativ
értéket

Oszlopok szama: a mintazat oszlopainak teljes szama
Sorok szama: a mintazat sorainak teljes szama

A teljes mintazat forgatasi pozicidja (abszolit): az
elforgatas szdge, amivel a vezérld a teljes mintazatot
elforgatja a megadott kezd&pont kordil.
Referenciatengely: Az aktiv munkasik fétengelye (pl.
X, ha a szerszamtengely a Z). Megadhat pozitiv vagy
negativ értéket

Forgatasi poz. ref. teng.: az az elforgatasi szog,
amellyel a vezérl6 csak a munkasik fétengelyét
torzitja el a megadott kezd6pont koril. Megadhat
pozitiv vagy negativ értéket

Forgatasi poz. mellékteng.: az az elforgatasi szog,
amellyel a vezérl6 csak a munkasik melléktengelyét
torzitja el a megadott kezd6pont korul. Megadhat
pozitiv vagy negativ értéket

Munkadarab feliiletének koordinataja (abszolut): adja
meg a Z koordinatat, ahol a megmunkalas kezdddik

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC mondatok

10 L Z+100 R0 FMAX
11 PATTERN DEF

PAT1 (X+25 Y+33.5 DX+8 DY+10 NUMXS
NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

folyomatos Programbevitel és szerkesztés

programfutas

Startpont X

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 VY+0 Z+0

PAT1C
S END PGM PLANE MM
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MINTAZAT DEF

4

4

arozas

2.3 Mintazat meghat

Egyedi keretek meghatarozasa

=)

KERET

66

Ha a munkadarab feliiletének Z koordinatajara 0-t6l eltérd
értéket adott meg, akkor ez az érték érvényben marad a
munkadarab felllet Q203 paraméter mellett, amelyet a
megmunkalasi ciklusban hatarozott meg.

A Forg. poz. ref. teng. és a Forg. poz. mellékteng.
paramétereket a vezérld hozzaadja a teljes mintazat

Kezdépont X koordinataja (abszolit): a keret
kezddpontjanak koordinataja az X tengelyen

Kezddpont Y koordinataja (abszolut): a keret
kezddpontjanak koordinataja az Y tengelyen

Megmunkalasi poziciok tavolsaga X iranyban
(inkrementilis): tavolsag a megmunkalasi poziciok
kozott X iranyban. Megadhat pozitiv vagy negativ
értéket

Megmunkalasi poziciok tavolsaga Y iranyban
(inkrementilis): tdvolsag a megmunkalasi pozicidk
kozott Y iranyban. Megadhat pozitiv vagy negativ
értéket

Oszlopok szama: a mintazat oszlopainak teljes szama
Sorok szama: a mintazat sorainak teljes szama

A teljes mintazat forgatasi poziciéja (abszolit): az
elforgatas szdge, amivel a vezérl§ a teljes mintazatot
elforgatja a megadott kezdépont kordl.
Referenciatengely: Az aktiv munkasik f6tengelye (pl.
X, ha a szerszamtengely a Z). Megadhat pozitiv vagy
negativ értéket

Forgatasi poz. ref. teng.: az az elforgatasi szog,
amellyel a vezérl csak a munkasik fétengelyét
torzitja el a megadott kezd6pont koéril. Megadhat
pozitiv vagy negativ értéket

Forgatasi poz. mellékteng.: az az elforgatasi szdg,
amellyel a vezérlé csak a munkasik melléktengelyét
torzitja el a megadott kezdSpont koril. Megadhat
pozitiv vagy negativ értéket

Munkadarab feliiletének koordinataja (abszolut): adja
meg a Z koordinatat, ahol a megmunkalas kezdddik

Példa: NC mondatok

10 L Z+100 R0 FMAX

11 PATTERN DEF
FRAMEI1 (X+25 Y+33.5 DX+8 DY+10 NUMXS5
NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

nobonotos Programbevitel és szerkesztés
prograntutss
Startpont X
1 BLK FORM ©0.1 Z X+@ VY+0 2Z+@
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y4100 Z+d0 e
3 TOOL CALL 1 Z S250@ H
L z+100 Ro FHAX AL
5 PATTERN DEF ===
FRAME1(C B3
S5 END PGM PLANE MM = ;
E ‘
S | |
et
vy
Sl
& H[+]
P, © 5[+
S100% |
@ v
kT] BE
s |
200
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Teljes kor meghatarozasa

=)

KOBR
e

Q}

Ha a munkadarab feliiletének Z koordinatajara 0-tdl eltérd
értéket adott meg, akkor ez az érték érvényben marad a
munkadarab felllet Q203 paraméter mellett, amelyet a
megmunkalasi ciklusban hatarozott meg.

Furatkor kozéppontjanak X koordinatija (abszollt): A
korkdzéppont koordinataja az X tengelyen

Furatkér kézéppontjanak Y koordinataja (abszolut): A
korkdzéppont koordinatéja az Y tengelyen

Furatkor atmérdje: A furatkdr atméréje

Kezdoszog: Az els6 megmunkalasi pozicio polarszdge.
Referenciatengely: Az aktiv munkasik f6tengelye (pl.
X, ha a szerszamtengely a Z). Megadhat pozitiv vagy
negativ értéket

Poziciok szama: a megmunkalasi pozicidk teljes
szama a koron

Munkadarab feliiletének koordinataja (abszolut): adja
meg a Z koordinatat, ahol a megmunkalas kezdédik

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC mondatok

10
11

CIRC1 (X+25 Y+33 D80 START+45 NUMS8 Z+0)

L Z+100 RO FMAX
PATTERN DEF

V4

MINTAZAT DEF

”

fodromatos Programbevitel és szerkesztés

programfutas

Lyukksr kozép X

arozas

”

1 BLK
2 BLK
3 Tool

5 END

FORM ©.1 Z X+ Y+@ 2+0
FORM ©.2  X+100 Y+100 Z+40
L CALL 1 Z 52500

c1C MY
PGM PLANE MM

<o ([

=0

=)

]
2
®
8
S

B>

1]

e
m

)
2.3 Mintazat meghat
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Koriv meghatarozasa

=)

Ha a munkadarab feliiletének Z koordinatajara 0-t6l eltérd
értéket adott meg, akkor ez az érték érvényben marad a
munkadarab felllet Q203 paraméter mellett, amelyet a
megmunkalasi ciklusban hatarozott meg.

Példa: NC mondatok

MINTAZAT DEF

4

arozas

4

2.3 Mintazat meghat

oszTeKoR Furatkor kozéppontjanak X koordinataja (abszolat): A

68

o

korkézéppont koordinataja az X tengelyen.

Furatkor kozéppontjanak Y koordinataja (abszolut): A
korkdzéppont koordinataja az Y tengelyen.

Furatkor atmérdje: A furatkdr atmérgje.

Kezddszog: Az elsé megmunkalasi pozicié polarszdge.
Referenciatengely: Az aktiv munkasik f6tengelye (pl.
X, ha a szerszamtengely a Z). Megadhat pozitiv vagy
negativ értéket

10 L Z+100 R0 FMAX

11 PATTERN DEF
PITCHCIRC1 (X+25 Y+33 D80 START+45 STEP
30 NUMS8 Z+0)

Folyamatos
Programfutas

Programbevitel és szerkesztés
Lyukksr kozép X

1 BLK FORM @.1 Z X+2 Y+@ 240

R " B
Szoglepes/v’egs;og. kafemeptalls polarszdg kgt, -
megmunkalasi pozicié kozott. Megadhat pozitiv vagy S D pen pLANE .%L

negativ értéket. Alternativaként megadhato a
végszog is (atvaltas funkciégombbal)

Miiveletek szama: a megmunkalasi poziciok teljes
szama a korén

Munkadarab feliiletének koordinataja (abszolut): adja
meg a Z koordinatat, ahol a megmunkalas kezdédik

il

gl

2| «m

B

N
]

R |
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2.4 Ponttablazatok

Funkcio

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

Furdciklusok hasznalata esetén a ponttablazatban a munkasik
koordinatai a furatkdzéppontoknak felelnek meg. Amennyiben
mardciklusokat hasznal, a ponttablazatban a munkasik koordinatai a
mindenkori ciklus kezd6pont-koordinatainak felelnek meg (pl. egy
korzseb kdzéppontjanak koordinatai). Az orsétengely iranyu
koordinatak a munkadarab-fellilet koordinataival egyeznek meg.

Ponttablazat létrehozasa

Programbevitel és szerkesztés Uzemmad kivalasztasa:

MGT

FAJL NEVE ?

irja be a ponttablazat nevét és a fajl tipusat, majd

nyugtédzza az ENT gombbal.

Mértékegység kivalasztasa: nyomja meg az MM vagy
az INCH funkciégombot. A TNC atvalt a
programmondatok ablakra, és egy Ures
ponttablazatot jelenit meg.

e — A SOR BEILLESZTESE funkciégombbal illesszen be
Leszrese Uj sorokat, és adja meg a kivant megmunkalasi
pozicié koordinatait.

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

funkciégombsor) hatarozhatja meg, hogy melyik

@ Az X BE/KI, Y BE/KI, Z BE/KI funkcidgombokkal (masodik
koordinatakat irja be a ponttablazatba.

HEIDENHAIN iTNC 530

Fajlkezel hivasa: nyomja meg a PGM MGT gombot.
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2.4 Ponttablazatok

Egyes pontok elrejtése a megmunkalasi
folyamatban

A ponttablazat ELREJT oszlopaban hatarozhatja meg, hogy a

megadott pont el legyen-e rejtve a megmunkalasi folyamat alatt.

A tablazatban valassza ki az elrejtendé pontot.

Valassza az ELREJT oszlopot.

Aktivalja az elrejtést, vagy

|W| Deaktivalja az elrejtést.
ENT

70
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Ponttablazat kivalasztasa a programban

A Programbevitel és szerkesztés lzemmoddban valassza ki azt a
programot, amelyikhez a ponttablazatot aktivalni szeretné.

Nyomja meg a PGM CALL gombot a ponttablazat
L kivalasztasi funkcié el6hivasahoz.

Nyomja meg a PONTTABLAZAT funkciégombot.
Nyomja meg az ABLAK KIVALASZTASA
KavaLaszT funkciogombot: a TNC rahelyez egy ablakot, ahol

kivalaszthatja a kivant nullaponttablazatot.

A nyilbillentylkkel vagy az egérrel valasszon ki egy ponttablazatot, és
nyugtazza azt az ENT gombbal: a TNC beirja a teljes utvonalnevet a
MINTAZAT KIVALASZTASA mondatba.

@ Zarja be a funkciot az END gombbal.

Vagy kozvetlenil a billentylizetrdl is megadhatja a behivandé tablazat
nevét vagy teljes utvonalnevét.

NC példamondat
7 SEL PATTERN "TNC:\DIRKTS\NUST35.PNT"

HEIDENHAIN iTNC 530
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2.4 Ponttablazatok

Ciklushivas 6sszekapcsolasa a ponttablazattal

megadott ponttablazatot futtatja (akkor is, ha a
ponttéblazatot egy CALL PGM paranccsal hivott
programban hatarozta meg).

@ A TNC a CYCL CALL PAT parancs hatasara az utoljara

Amennyiben a TNC-nek az utoljara megadott megmunkalasi ciklust
olyan pontoknal kell hivnia, amelyek egy ponttablazatban vannak
megadva, programozza a ciklushivast a CYCL CALL PAT
paranccsal:

A ciklushivas programozasahoz nyomja meg a CYCL
G CALL gombot

A ponttablazat behivasahoz nyomja meg a CYCL
CALL PAT funkciégombot

Adja meg azt az el6tolast, amivel a TNC-nek a pontok
kdzott mozognia kell (ha nem ad meg semmit, az
utoljara megadott elétolas van érvényben; az FMAX
nem érvényes)

Sziikség esetén adjon meg egy M mellékfunkciot,
majd nyugtazza az END gombbal

A TNC visszahlUzza a szerszamot a biztonsagi magassagra a
kezd&pontok kdzott. A TNC biztonsagi magassagként az orsétengely
ciklushivasbeli koordinatajat vagy a Q204-es ciklusparaméter értékét
alkalmazza, amelyik nagyobb.

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

Ponttablazat hatasa az SL ciklusokra és a Ciklus 12-re
A TNC a pontokat kiegészitd nullaponteltolasként értelmezi.

Ponttablazat hatasa a Ciklus 200-208-ra és 262-267-re

A TNC a munkasik pontjait a furatk6zéppont koordinataiként értelmezi.
Ha az orsé ponttablazatban meghatarozott koordinatait kezdépont-
koordinatakként akarja hasznalni, a munkadarab felileti
koordinatajanak értékére (Q203) O-t kell megadnia.

Ponttablazat hatasa a Ciklus 210-215-re

A TNC a pontokat kiegészitd nullaponteltolasként értelmezi. Ha a
ponttablazatban meghatarozott pontokat kezddpont-koordinatakként
akarja hasznalni, a kezdépontok és a munkadarab fellileti
koordinatajanak értékére (Q203) 0-t kell megadnia a mindenkori
mardciklusban.

Ponttablazat hatasa a Ciklus 251-254-re

A TNC a munkasik pontjait a ciklus-kezd6pont koordinataiként
értelmezi. Ha az orso ponttablazatban meghatarozott koordinatait
kezdbpont-koordinatakként akarja hasznalni, a munkadarab fellleti
koordinatajanak értékére (Q203) 0-t kell megadnia.
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3.1 Alapismeretek

3.1 Alapismeretek

Attekintés

A TNC minden tipusu furasi mivelethez 9 ciklust biztosit:

Ciklus

Funkciégomb  Oldal

240 KOZPONTOZAS
Automatikus elépozicionalassal, 2.
biztonsagi tavolsaggal, atméré
kdézpontozas vagy mélység

kdézpontozas opcionalis megadasaval

75

200 FURAS
Automatikus elépozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsaggal

N
S
L}

-

77

201 DORZSARAZAS
Automatikus elépozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsaggal

N
3

79

202 KIESZTERGALAS
Automatikus elépozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsaggal

N
S

&

81

203 UNIVERZALIS FURAS
Automatikus elépozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsaggal,
forgacstoréssel és fogasvétel
csOkkentéssel

N
S

S

85

204 HATRAFELE SULLYESZTES
Automatikus elépozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsaggal

N
S

<L

89

205 UNIVERZALIS MELYFURAS
Automatikus el6pozicionalassal,

2. biztonsagi tavolsaggal,
forgacstoréssel és elépozicionalasi
tavolsaggal

N
®
a

S5

oz

93

208 FURATMARAS
Automatikus el6pozicionalassal,
2. biztonsagi tavolsaggal

-

97

241 EGYELU MELYFURAS
Automatikus elépozicionalassal
mélyitett kezd6pontra,
tengelyfordulatszdm és hiités
meghatarozasa

5

100
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3.2 KOZPONTOZAS (Ciklus 240,

DIN/ISO: G240)

Ciklus lefutasa

1 A TNC af6éorsé tengelyében gyorsjaratban FMAX pozicionalja a
szerszamot a munkadarab folé, biztonsagi tavolsagra.

2 A szerszam a programozott F el6tolassal van kdzpontozva, a
megadott kdzpontozasi atmérd és mélység szerint.

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

4 Veégul a szerszam FMAX gyorsjaratban mozog a biztonsagi

tavolsagra vagy, ha programozva van, a 2. biztonsagi tavolsagra.

Programozaskor ne feledje:

=)

Programozza a pozicionalé6 mondatot a kezd6pontra
(furatkbzéppontra) a munkasikban R0 sugarkorrekcidval.

A Q344 (atmérd) vagy a Q201 (mélység) ciklusparaméter
eléjele meghatarozza a megmunkalas iranyat. Ha az
atmérére vagy mélységre nullat programoz, akkor a TNC
nem hajtja végre a ciklust.

Utkozésveszély!

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitjében adhatdé meg, hogy
a TNC kuildjon-e hibalizenetet (2.bit=1) vagy ne (2.bit=0),
ha pozitiv mélységet ad meg.

Figyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamolja ki az
elépozicionalast, ha pozitiv atmérét vagy mélységet ad
meg. Ez azt jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog biztonsagi tavolsagra, a
munkadarab felllete ala!

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.2 KOZPONTOZAS (Ciklus 240, DIN/ISO

G240)

76

Ciklusparaméterek

Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes érték): a
szerszam csucsa €s a munkadarab fellilete kdzotti
tavolsag. Pozitiv értéket adjon meg. Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kézétt; vagy PREDEF

Mélység/atméré kivalasztasa (1/0) Q343: valasszon,
hogy a kbzpontozas a megadott atmérén vagy
mélységen alapuljon. Ha a kézpontozas a megadott
atmérdn alapul, akkor a szerszam pontszogét a
TOOL.T szerszamtablazat T-SZOG oszlopaban kell
meghatarozni.

0: Kdzpontozas alapja a megadott mélység

1: Kbzpontozas alapja a megadott atmérd

Meélység Q201 (inkrementalis érték): A munkadarab
felllete és a kdzpontfurat alja (k6zpontfurd csucsa)
kozotti tavolsag. Csak akkor érvényes, ha Q343=0.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Atméré (el6jel) Q344: Kbzpontozasi 4tmérd. Csak
akkor érvényes, ha Q343=1. Beviteli tartomany
-99999.9999 és 99999.9999 kozott

Fogasvételi eldtolas Q206: A szerszam el6tolasi
sebessége kdzpontozaskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 k6z6tt; vagy FAUTO, FU

Virakozasi idé lent Q211: az az id6 masodpercben,
amit a szerszam a furat aljan tolt. Beviteli tartomany 0
és 3600.0000 kozott; vagy PREDEF

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut
érték): a munkadarab feluletének koordinataja.
Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kozott

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (lefog6 eszkzdk) nem utkdzhet
Ossze. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott;
vagy PREDEF

z A\ 5 0206
A4
Q210
Q200 Q204
Q203
Q201
Q3447
!
X
YA
(N
50 o
2 3
t X
30 80
Példa: NC mondatok
10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 240 KOZPONTOZAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q343=1 sMELYSEG/ATM KIVALASZTASA

Q201=+0  ;MELYSEG
Q344=-9 ;ATMERO

Q206=250 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q211=0.1  ;VARAKOZASI IDO LENT
Q203=+20 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=100 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
12 CYCL CALL POS X+30 Y+20 Z+0 FMAX M3

13 CYCL CALL POS X+80 Y+50 Z+0 FMAX

Fix ciklusok: Furas @



3.3 FURAS (Ciklus 200)

Ciklus lefutasa

1

2

A TNC a féorsé tengelyében gyorsjaratban FMAX pozicionalja a
szerszamot a munkadarab folé, biztonsagi tavolsagra.

A szerszam az els6 fogasvételi mélységig a programozott F
el6tolassal végzi a furast.

A TNC FMAX gyorsjaratban huizza vissza a szerszamot a
biztonsagi tavolsagra, itt kivar (ha megadott varakozasi id6t), majd
FMAX el6tolassal mozog az elsé furatmélység folé, biztonsagi
tavolsagra.

Ezutan a szerszam a programozott F el6tolassal veszi a kovetkezd
fogast.

A TNC addig ismétli a 2-4. |épést, mig ki nem munkalja a teljes
furatmélységet.

Afurat aljarél a szerszam FMAX-al mozog a biztonsagi tavolsagra,
vagy ha programozott, akkor a masodik biztonsagi tavolsagra.

Programozaskor ne feledje:

Programozza a pozicionalé6 mondatot a kezd6pontra
@ (furatk6zéppontra) a munkasikban R0 sugarkorrekcioval.

A MELYSEG ciklusparaméter eléjele meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 értéket
programoz, a vezérlé nem hajtja végre a ciklust.

Utkozésveszély!
Az MP7441 gépi paraméter 2. bitj¢ben adhatdé meg, hogy

a TNC kdldjon-e hibalizenetet (2.bit=1) vagy ne (2.bit=0),
ha pozitiv mélységet ad meg.

Ugyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamitja ki az
elépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg. Ez azt
jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog biztonsagi tavolsagra, a
munkadarab felilete ala!

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.3 FURAS (Ciklus 200)

Ciklus paraméterek

78

Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes érték): a
szerszam csucsa €s a munkadarab fellilete kdzotti
tavolsag. Pozitiv értéket adjon meg. Beviteli
tartomany 0 és 99999,9999 kézétt; vagy PREDEF

Meélység Q201 (inkrementalis érték): A munkadarab
felllete és a furat alja (furé csucsa) koz6tti tavolsag.
Beviteli tartomany: -99999,9999 és 99999,9999
kozott

Fogasvételi elotolas Q206: A szerszam el6tolasi
sebessége furaskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 k6z6tt; vagy FAUTO, FU

Fogasvételi mélység Q202 (inkrementalis érték):
Fogankeénti el6tolas. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott. A mélységnek nem kell a
fogasvételi mélység tobbszérosének lennie. A TNC
egy mozgassal megy a mélységre, ha:

A fogasvétel egyenld a furasi mélységgel
A fogasvételi mélység nagyobb a furasi mélységnél

Virakozasi idé fent Q210: Az az id6 masodpercben,
amit a szerszam a biztonsagi tavolsagon eltdlt, miutan
a TNC visszahuzta a furatbdl a forgacstéréshez.
Beviteli tartomany 0 és 3600.0000 kdz6tt; vagy
PREDEF

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut
érték): a munkadarab fellletének koordinataja.
Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999.9999 koz6tt

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (lefogd eszk6zok) nem Utkdzhet
Ossze. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 koz6tt;
vagy PREDEF

Varakozasi id6 lent Q211: az az id6 masodpercben,
amit a szerszam a furat aljan tolt. Beviteli tartomany 0
és 3600.0000 kodzott; vagy PREDEF

5
zi £ 0206
N
Q210
Q200 Q204
Q203
Q202
i y
>
X
vi
50 ()
g
t X
30 80

Példa: NC mondatok

11 CYCL DEF 200 FURAS

Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-15 ;MELYSEG
Q206=250 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q202=5 ;FOGASVETELI MELYSEG
Q210=0 ;VARAKOZASI IDO FENT
Q203=+20 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=100 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q211=0.1  ;VARAKOZASI IDO LENT

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99

Fix ciklusok: Furas @



3.4 DORZSARAZAS (Ciklus 201,

DIN/ISO: G201)

Ciklus lefutasa

1 A TNC a szerszam tengelyen FMAX gyorsjaratban pozicionalja a

szerszamot a munkadarab folé, a megadott biztonsagi tavolsagra.

2 A szerszam a programozott F el6tolassal hajtja végre a
doérzsarazast a megadott mélységig.

3 Ha programozott varakozasi id6t, a szerszam a megadott ideig
varakozik a furat aljan.

4 A furat aljarél a szerszam F el6tolassal mozog a biztonsagi
tavolsagra, és ha programozva van, akkor FMAX-al a 2. biztonsagi
tavolsagra.

Programozaskor ne feledje:

=)

Programozza a pozicional6 mondatot a kezd6pontra
(furatk6zéppontra) a munkasikban RO sugarkorrekciéval.

A MELYSEG ciklusparaméter eléjele meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0-t programoz, a
ciklus nem lesz végrehajtva.

Utkozésveszély!

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitjében adhatdé meg, hogy
a TNC kuildjon-e hibalizenetet (2.bit=1) vagy ne (2.bit=0),
ha pozitiv mélységet ad meg.

Ugyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamitja ki az
elépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg. Ez azt
jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog biztonsagi tavolsagra, a
munkadarab felllete ala!
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Ciklus paraméterek

201 Biztonsagi tavolsag Q200 (névekményes érték): a —
%% szerszdm csucsa €s a munkadarab felllete kdzotti —
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott; z A 8 q206
vagy PREDEF Ll

Meélység Q201 (inkrementalis érték): A munkadarab
felllete és a furat alja kozotti tavolsag. Beviteli
tartomany -99999.9999 és 99999.9999 k6zott

Fogasvételi el6tolas Q206: A szerszam elStolési
sebessége dorzsarazaskor, mm/perc-ben. Bevitel
tartomany 0 és 99999,999 ko6zott; vagy FAUTO, FU

Q200 Q204

<

Q203

Q201

—

Virakozasi id6 lent Q211: az az id6 masodpercben, Q21
amit a szerszam a furat aljan tolt. Beviteli tartomany 0
és 3600.0000 kozott; vagy PREDEF

xY¥

Visszahuzasi elétolas Q208: A szerszamnak a furatbdl
valé kiemelési sebessége mm/perc-ben. Ha Q208 =
0, akkor a TNC a dorzsarazasi el6tolassal hiizza ki a
szerszamot. Beviteli tartomany: 0 és 99999,999

kozott Y A

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut
érték): a munkadarab fellletének koordinataja.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott 50

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (lefogd eszkzdk) nem Utkozhet
Ossze. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kdzatt; 20 @
vagy PREDEF

_ @\E
T

N
\/

Y

30 80

Példa: NC mondatok

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 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M9

15 L Z+100 FMAX M2

80 Fix ciklusok: Furas @



3.5 KIESZTERGALAS (Ciklus 202,
DIN/ISO: G202)

Ciklus lefutasa

1 A TNC af6éorsé tengelyében gyorsjaratban FMAX pozicionalja a
szerszamot a munkadarab folé, biztonsagi tavolsagra.

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

3 Ha programozott varakozasi id6t, a szerszam a megadott ideig
varakozik a furat aljan, és kozben az orsé szabadon forog.

4 A TNC ezutan a Q336 paraméterben megadott pozicidra allitja az
orsot.

5 Ha kivalasztotta a visszahuzast, a vezérl6 visszahutizza a
szerszamot a programozott iranyba 0,2 mm-rel (allandé érték).

6 A TNC a szerszamot visszahuzasi el6tolassal visszamozgatja a
biztonsagi tavolsagra, majd ha a 2. biztonsagi tavolsagot is
megadta, akkor azt mar FMAX gyorsjaratban kozeliti meg. Ha
Q214=0, a szerszampont a furat falan marad.
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Programozaskor ne feledje:

&)

82

A ciklus hasznalatahoz a gépnek és a vezérlének specialis
kialakitasunak kell lennie.

Ez a ciklus csak a szervo-vezérelt orséval ellatott gépeknél
érvényes.

Programozza a pozicionalé6 mondatot a kezd6pontra
(furatkdzéppontra) a munkasikban R0 sugarkorrekcioval.

A MELYSEG ciklusparaméter el6jele meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 értéket
programoz, a vezérl6 nem hajtja végre a ciklust.

A ciklus végeztével a TNC visszaadllitia az orso és a
hitéfolyadék ciklushivas el6tti allapotat.

Utkozésveszély!

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitjében adhaté meg, hogy
a TNC kuldjon-e hibalizenetet (2.bit=1) vagy ne (2.bit=0),
ha pozitiv mélységet ad meg.

Ugyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamitja ki az
elépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg. Ez azt
jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog biztonsagi tavolsagra, a
munkadarab felilete ala!

Vélassza ki az iranyt, amelyikben a szerszam a furat
szélétél elmozog.

Ellenérizze a szerszam csucsanak poziciojat, amikor az
orso-orientalast programozza a Q336-ban megadott
szogeértékkel (példaul a Pozicionalas kézi értékbeadassal
uzemmaodban). Olyan szdgértéket valasszon, hogy a
szerszamcsucs parhuzamos legyen valamelyik
koordinatatengellyel.

A visszahuzas alatt a TNC automatikusan figyelembe
veszi a koordinatarendszer aktiv elforgatasat.

Fix ciklusok: Furas @



Ciklus paraméterek

" |

Biztonsagi tavolsag Q200 (ndvekményes érték): a
szerszam csucsa és a munkadarab fellilete kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott;
vagy PREDEF

Meélység Q201 (inkrementalis érték): a munkadarab
fellilete és a furat alja kozotti tavolsag. Beviteli
tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kozott

Fogasvételi el6tolas Q206: A szerszam elbtolasi
sebessége kiesztergalaskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany 0 és 99999,999 kozott; vagy FAUTO, FU

Varakozasi idé lent Q211: az az id6 masodpercben,
amit a szerszam a furat aljan tolt. Beviteli tartomany 0
és 3600.0000 kozott; vagy PREDEF

Visszahuzasi el6tolas Q208: A szerszamnak a furatbdl
valé kiemelési sebessége mm/perc-ben. Ha Q208 =
0, akkor a TNC a fogasvételi el6tolassal huzza ki a
szerszamot. Beviteli tartomany 0 és 99999.999
kozott; vagy FMAX, FAUTO, PREDEF

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut
érték): A munkadarab feliiletének koordinataja.
Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kozott

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (lefogd eszk6zdk) nem Utkdzhet
Ossze. Beviteli tartomany 0 és 99999.999 koz6tt; vagy
PREDEF
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I Eltavolodasi irany (0/1/2/3/4) Q214: Azt az iranyt
hatarozza meg, amiben a TNC visszahlzza a
szerszamot a furat aljan (orso6-orientalas utan).

Nincs visszahuzas

A szerszamot a referenciatengely negativ
iranyaban huzza vissza

A szerszamot a melléktengely negativ iranyaban
huzza vissza

A szerszamot a referenciatengely pozitiv
irdnyaban huzza vissza

A szerszdmot a melléktengely pozitiv iranyaban
hdzza vissza

> Orsé-orientalas szoge Q336 (abszolut érték): Az a
sz6g, amelyben a TNC visszahuzas el6tt pozicionalja
a szerszamot. Beviteli tartomany: -360,000 és
360,000 ko6zott
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o
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3.6 UNIVERZALIS FURAS

(Ciklus 203, DIN/ISO: G203)

Ciklus lefutasa

1

2

A TNC a szerszam tengelyen FMAX gyorsjaratban pozicionalja a

szerszamot a munkadarab folé, a megadott biztonsagi tavolsagra.

A szerszam az els¢ fogasvételi mélységig a programozott F
el6tolassal végzi a furast.

Ha forgacstorést programozott, akkor a TNC visszahluzza a
szerszamot a megadott tavolsagra. Ha forgacstorés nélkul
dolgozik, a szerszam visszaall a biztonsagi tavolsagra a
visszahuzasi el6tolassal, ha programozott, akkor a varakozasi idé
alatt ott is marad, majd ismét elérehalad FMAX-al az els6
FOGASMELYSEG folotti biztonsagi tavolsagra.

Ezutan a szerszam Uj fogast vesz a programozott elétolassal. Ha
megadta, a fogasvételi mélység minden fogasvételnél az adott
ertékkel csdkken.

A TNC addig ismétli a 2-4. |épést, mig ki nem munkalja a teljes
furatmélységet.

A szerszam a megadott varakozasi ideig (ha megadta) szabadon
a furat aljan marad, majd utana visszahuzasi el6tolassal visszaall
a biztonsagi tavolsagra. Ha programozott, a szerszam FMAX
el6tolassal mozog a 2. biztonsagi tavolsagra.
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Programozaskor ne feledje:

=)

86

Programozzon egy pozicionalé6 mondatot a kezd6épontra
(furatkdzéppontra) a munkasikban, R0 sugarkorrekciéval.

A MELYSEG ciklusparaméter el6jele meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 értéket
programoz, a vezérl6 nem hajtja végre a ciklust.

Utkozésveszély!

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitigben adhaté meg, hogy
a TNC kuldjon-e hibalizenetet (2.bit=1) vagy ne (2.bit=0),
ha pozitiv mélységet ad meg.

Ugyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamitja ki az
elépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg. Ez azt
jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog biztonsagi tavolsagra, a
munkadarab felulete ala!

Fix ciklusok: Furas @



Ciklus paraméterek

Biztonsagi tavolsag Q200 (ndvekményes érték): a
szerszam csucsa és a munkadarab fellilete kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott;
vagy PREDEF

Mélység Q201 (inkrementalis érték): A munkadarab
felllete és a furat alja (furd csucsa) kozotti tavolsag.
Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kodzott

Fogasvételi el6tolas Q206: A szerszam elbtolasi
sebessége furaskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 kozétt; vagy FAUTO, FU

Fogasvételi mélység Q202 (inkrementalis érték):
Fogankénti el6tolas. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 koz6tt. A mélységnek nem kell a
fogasvételi mélység tdbbszérosének lennie. A TNC
egy mozgassal megy a mélységre, ha:

a fogasvételi mélység egyenl a farasi mélységgel

afogasvételi mélység nagyobb a furasi mélységnél,
és nem hatarozott meg forgacstorést

Virakozasi idé fent Q210: Az az id6 masodpercben,
amit a szerszam a biztonsagi tavolsagon eltdlt, miutan
a TNC visszahuzta a furatbdl a forgacstoréshez.
Beviteli tartomany 0 és 3600.0000 k6z6tt; vagy
PREDEF

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut
érték): A munkadarab fellletének koordinataja.
Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999.9999 k6zott

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (lefogé eszk6zok) nem (tkozhet
Ossze. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 koz6tt;
vagy PREDEF

Fogasvétel-csokkentés Q212 (inkrementalis érték): Az
az érték, amivel a TNC minden fogasvétel utan
csOkkenti a Q202 fogasvételi mélységet. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott
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G203)

Forgacstorések szama visszahuzas elétt Q213: A
forgacstérések szama, ahanyszor a TNC
visszamozgatja a szerszamot a furatbdl a
forgacstoréshez. Minden egyes forgacstoréskor a
TNC a Q256-ban megadott értékkel hizza vissza a
szerszamot. Beviteli tartomany: 0 és 99999 kozott

Minimalis fogasvételi mélység Q205 (inkrementalis
érték): Ha megadott fogasvétel-cstkkentést, akkor a
TNC a Q205-ben megadott értékre korlatozza a
fogasvételi mélységet. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Virakozasi idé lent Q211: az az id6 masodpercben,
amit a szerszam a furat aljan tolt. Beviteli tartomany 0
és 3600.0000 kozott; vagy PREDEF

Visszahiizasi el6tolas Q208: a szerszamnak a furatbdl
valé kiemelési sebessége mm/perc-ben. Ha Q208 =
0, akkor a TNC a Q206 paraméterben megadott
el6tolassal huzza vissza a szerszamot. Beviteli
tartomany 0 és 99999.999 kozott; vagy FMAX,
FAUTO, PREDEF

Visszahuzasi sebesség forgacstoréshez Q256
(inkrementalis érték): Az az érték, amivel a TNC
visszahuzza a szerszamot a forgacstorés soran.
Beviteli tartomany 0.1000 és 99999,9999 koz6tt; vagy
PREDEF

Példa: NC mondatok

11 CYCL DEF 203 UNIVERZALIS FURAS

Q200=2
Q201=-20
Q206=150
Q202=5
Q210=0
Q203=+20
Q204=50
Q212=0.2
Q213=3
Q205=3
Q211=0.25
Q208=500
Q256=0.2

;BIZTONSAGI TAVOLSAG
sMELYSEG

;FOGASVETELI ELOTOLAS
;FOGASVETELI MELYSEG
;VARAKOZASI IDO FENT
;FELSZiN KOORDINATA

;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
;FOGASVETEL-CSOKKENTES
;FORGACSTORESEK SZAMA
sMIN. FOGASVETELI MELYSEG
;VARAKOZASI IDO LENT
;VISSZAHUZASI ELOTOLAS
;FORGACSTORES TAVOLSAGA

Fix ciklusok: Furas @



3.7 HATRAFELE SULLYESZTES
(Ciklus 204, DIN/ISO: G204)

Ciklus lefutasa

E ciklus segitségével egy furat alsé részébe egy nagyobb atmérgji
sullyesztést forgacsolhat.

1 A TNC a féorsé tengelyében gyorsjaratban FMAX pozicionalja a
szerszamot a munkadarab f6lé, biztonsagi tavolsagra.

2 ATNC végrehajt egy orsoé-orientalast, 0°-nal megallitja az orsot, és
elmozgatja a szerszamot az excentricitas értékével.

3 A szerszam lemozog a mar kialakitott furatba az elépozicionalasi
el6tolassal, egészen a kivant alsé biztonsagi mélységig.

4 Ekkor a TNC ismét kdzpontositja a szerszamot; beall a furat
kdzepére, bekapcsolja az orso forgasat és a hiltést, és a
kiesztergalasi el6tolassal a kiesztergalasi mélységre mozog.

5 Ha varakozasi id6t is megadott, akkor a szerszam meg fog allni a
furat fels6 részén, majd visszamozog a furatbdl. A TNC ismét
végrehaijt egy orsoé-orientalast, megallitia az orsét, és ujbdl
elmozgatja a szerszamot az excentricitds értékével.

6 A TNC az el6pozicionalasi elétolassal huzza vissza a szerszamot
a biztonsagi tdvolsagra, majd ha a 2. biztonsagi tavolsagot is
megadta, akkor azt mar FMAXgyorsjaratban kozeliti meg.
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Programozaskor ne feledje:
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A ciklus hasznalatahoz a gépnek és a vezérlének specialis
kialakitasunak kell lennie.

Ez a ciklus csak a szervo-vezérelt orséval ellatott gépeknél
érvényes.

Specialis furérud sziikséges a felfelé furashoz ennél a
ciklusnal.

Programozza a pozicionalé6 mondatot a kezd6pontra
(furatk6zéppontra) a munkasikban RO sugarkorrekcioval.

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

A megadott szerszamhossz nem csak a fogazott rész
hossza, hanem a furérud teljes hossza.

A TNC kiszamolja a furat kezdépontjat, figyelembe veszi a
furérad élhosszat és az anyag vastagsagat is.

A 204-es ciklust az M04 funkcidval is végrehajthatja, ha az
MO04-et programozta az M03 helyett a ciklushivas el6tt.

Utkozésveszély!

Ellenérizze a szerszam csucsanak pozicidjat, amikor az
orso-orientalast programozza a Q336-ban megadott
szobgeértékkel (példaul a Pozicionalas kézi értékbeadassal
tuzemmadban). Olyan szogértéket valasszon, hogy a
szerszamcsucs parhuzamos legyen valamelyik
koordinatatengellyel. Valassza ki az iranyt, amelyikben a
szerszam a furat szélétél elmozog.

Fix ciklusok: Furas @



Ciklus paraméterek

Biztonsagi tavolsag Q200 (ndvekményes érték): a
szerszam csucsa és a munkadarab fellilete kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott;
vagy PREDEF

Siillyesztés mélysége Q249 (inkrementalis érték): A
munkadarab alsé része és a furat teteje kdzotti
tavolsag. A pozitiv el6jel az orsé mentén torténd
pozitiv mozgast jeldli. Beviteli tartomany -99999.9999
€s 99999.9999 kozott

Anyagvastagsag Q250 (inkrementalis érték): A
munkadarab vastagsaga. Beviteli tartomany: 0,0001
€s 99999,9999 kozott

Excentricitas Q251 (inkrementalis érték): A furérud
excentricitasa; adattablazatbol szarmazo érték.
Beviteli tartomany: 0,0001 és 99999,9999 kozott

Forgacsoloél magassaga Q252 (inkrementalis érték): A
furérud also része és a 6 forgacsoloél kdzotti
tavolsag; adattablazatbol szarmazé érték. Beviteli
tartomany: 0,0001 és 99999,9999 k6zott

Elépozicionalasi elotolas Q253: A szerszam el6tolasi
sebessége fogasvételkor és visszahtzaskor,
mm/perc-ben. Beviteli tartomany 0 és 99999.999
kozétt; vagy FMAX, FAUTO, PREDEF

Hatrafelé siillyesztési el6tolas Q254: A szerszam
el6tolasi sebessége hatrafelé sillyesztéskor,
mm/perc-ben. Beviteli tartomany 0 és 99999,999
kozott; vagy FAUTO, FU

Varakozasi idé Q255: Varakozasi id6 a furat fels6
részén, masodpercben. Beviteli tartomany: 0 és
3600,000 kozott
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Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut
érték): A munkadarab fellletének koordinataja.
Beviteli tartomany -99999,9999 és 99999,9999
kozott; vagy PREDEF

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (lefogd eszk6zok) nem Utkdzhet
Ossze. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Eltavolodasi irdany (0/1/2/3/4) Q214: Azt az iranyt
hatarozza meg, amiben a TNC elmozgatja a
szerszamot az excentricitas értékével (az orso
orientalasa utan). Az érték nem lehet 0.

1 A szerszamot a referenciatengely negativ
irAnyaban huzza vissza

2 Aszerszdmot a melléktengely negativ iranyaban
huzza vissza

3 A szerszamot a referenciatengely pozitiv
irAnyaban huzza vissza

4 A szerszamot a melléktengely pozitiv irdnyaban
huzza vissza

Orso-orientalas szoge Q336 (abszolut érték): Az a
sz6g, amelyben a TNC pozicionalja a szerszamot,
miel6tt fogast venne a furatban vagy visszahuzna a
furatbdl. Beviteli tartomany: -360,0000 és 360,0000
kozott

Példa: NC mondatok

11 CYCL DEF 204 HATRAFELE SULLYESZTES

Q200=2
Q249=+5
Q250=20
Q251=3.5
Q252=15
Q253=750
Q254=200
Q255=0
Q203=+20
Q204=50
Q214=1
Q336=0

;BIZTONSAGI TAVOLSAG
;SULLYESZTES MELYSEGE
;ANYAGVASTAGSAG
;EXCENTRICITAS
;FORGACSOLOEL MAGASSAGA
;ELOPOZ. ELOTOLAS
;SULLYESZTESI ELOTOLAS
;VARAKOZASI IDO
sFELSZIN KOORDINATA

;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
;ELTAVOLODASI IRANY
;ORSO SZOGERTEKE

Fix ciklusok: Furas @



3.8 UNIVERZALIS MELYFURAS

(Ciklus 205, DIN/ISO: G205)

Ciklus lefutasa

1

2

A TNC a szerszam tengelyen FMAX gyorsjaratban pozicionalja a

szerszamot a munkadarab folé, a megadott biztonsagi tavolsagra.

Ha stllyesztett kezdépontot ad meg, a TNC a programozott
pozicionalasi el6tolassal mozog a sullyesztett kezd6pont folé a
biztonsagi tavolsagra.

A szerszam az els® fogasvételi mélységig a programozott F
el6tolassal végzi a furast.

Ha forgacstorést programozott, akkor a TNC visszahlzza a
szerszamot a megadott tavolsagra. Ha forgacstorés nélkul
dolgozik, a szerszam gyorsjaratban mozog a biztonsagi
tavolsagra, majd FMAX el6tolassal mozog a megadott
kezd6pontra az els6 fogasvételi mélység folé.

Ezutan a szerszam Uj fogast vesz a programozott elétolassal. Ha
megadta, a fogasvételi mélység minden fogasvételnél az adott
értékkel csdkken.

A TNC addig ismétli a 2-4. |épést, mig ki nem munkalja a teljes
furatmélységet.

A szerszam a megadott varakozasi ideig (ha megadta) szabadon
a furat aljan marad, majd utana visszahuzasi el6tolassal visszaall
a biztonsagi tavolsagra. Ha programozott, a szerszam FMAX
el6tolassal mozog a 2. biztonsagi tavolsagra.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Programozaskor ne feledje:

=)

94

Programozza a pozicionalé mondatot a kezdépontra
(furatkdzéppontra) a munkasikban R0 sugarkorrekcioval.

A MELYSEG ciklusparaméter el6jele meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 értéket
programoz, a vezérl6 nem hajtja végre a ciklust.

Ha Q258 és Q259 nem egyenl, akkor a TNC felvaltva
hasznalja a két elépozicionalasi tavolsag értéket az elsé
és az utolso fogasvételi mélység kdzott, azonos
el6tolassal.

Ha a Q379 paramétert hasznalja a slllyesztett kezdépont
megadasahoz, a TNC csupan a megmunkalas
kezddpontjat valtoztatia meg. A TNC nem valtoztat a
visszahuzasi elmozdulasokon, ezért azokat a munkadarab
fellletének koordinatai alapjan szamitja ki.

Utkozésveszély!

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitigben adhaté meg, hogy
a TNC kuldjon-e hibalizenetet (2.bit=1) vagy ne (2.bit=0),
ha pozitiv mélységet ad meg.

Ugyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamitja ki az
elépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg. Ez azt
jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog biztonsagi tavolsagra, a
munkadarab fellilete ala!

Fix ciklusok: Furas @



Ciklusparaméterek

25 4|

Biztonsagi tavolsag Q200 (ndvekményes érték): a
szerszam csucsa és a munkadarab fellilete kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott;
vagy PREDEF

Meélység Q201 (inkrementalis érték): a munkadarab
felllete és a furat alja (furd csucsa) kozotti tavolsag.
Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kozott

Fogasvételi el6tolas Q206: A szerszam elbtolasi
sebessége furaskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 kozétt; vagy FAUTO, FU

Fogasvételi mélység Q202 (inkrementalis érték):
Fogankénti el6tolas. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 koz6tt. A mélységnek nem kell a
fogasvételi mélység tdbbszérosének lennie. A TNC
egy mozgassal megy a mélységre, ha:

a fogasvételi mélység egyenl a farasi mélységgel
a fogasvételi mélység nagyobb a furasi mélységnél

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut
érték): a munkadarab fellletének koordinataja.
Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kdzott

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (lefogé eszk6zok) nem (tkozhet
Ossze. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 koz6tt;
vagy PREDEF

Fogasvétel-csokkentés Q212 (inkrementalis érték): Az
az érték, amivel a TNC csokkenti a Q202 fogasvételi
mélységet. Beviteli tartoméany: 0 és 99999,9999
kozott

Minimalis fogasvételi mélység Q205 (inkrementalis
érték): Ha megadott fogasvétel-csdkkentést, akkor a
TNC a Q205-ben megadott értékre korlatozza a
fogasvételi mélységet. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Fels eldpozicionalasi tavolsag Q258 (n6vekményes):
Biztonsagi tavolsag gyorsjaratban torténé
pozicionalaskor, amikor a TNC a szerszamotismét az
aktualis fogasvételi mélységre mozgatja, miutan
korabban mar visszahuzta a furatbdl; az elsé
fogasvételi mélység értéke. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Also eldpozicionalasi tavolsag Q259 (nOGvekményes):
Biztonsagi tavolsag gyorsjaratban torténd
pozicionalaskor, amikor a TNC a szerszamot ismét az
aktudlis fogasvételi mélységre mozgatja, miutan
korabban mar visszahuzta a furatbdl; az utolsé
fogasveételi mélység értéke. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

HEIDENHAIN iTNC 530
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Fogasvételi mélység forgacstoréshez Q257
(inkrementalis érték): Az a mélység, amin a TNC
végrehaijtja a forgacstorést. 0 érték esetén nincs
forgacstorés. Beviteli tartomany: 0 és 99999,9999
kozott

Visszahuzasi sebesség forgacstoréshez Q256
(inkrementalis érték): Az az érték, amivel a TNC
visszahuUzza a szerszamot a forgacstorés soran. A
TNC 3000 mm/perc elétolassal hizza vissza a
szerszamot. Beviteli tartomany: 0,1000 és
99999,9999 koz6tt; vagy PREDEF

Virakozasi idé lent Q211: az az id6 masodpercben,
amit a szerszam a furat aljan tolt. Beviteli tartomany 0
és 3600.0000 kozott; vagy PREDEF

Siillyesztett kezdépont Q379 (inkrementalis érték a
munkadarab fellletéhez viszonyitva): Furas
kezddpozicidja, ha egy révidebb szerszam mar eléfurt
egy bizonyos mélységet. A TNC a biztonsagi
tavolsagrol az elépozicionalasi elétolassal mozog a
sullyesztett kezd6pontra. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 koz6tt

Elépozicionalasi elétolas Q253: A szerszam el6tolasi
sebessége a biztonsagi tavolsagrol a sullyesztett
kezddpontra torténd pozicionalaskor, mm/perc-ben.
Csak akkor érvényes, ha a Q379 értéke nem 0.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,999 kodz6tt; vagy
FMAX, FAUTO, PREDEF

Példa: NC mondatok

11 CYCL DEF 205 UNIVERZALIS MELYFURAS

Q200=2
Q201=-80
Q206=150
Q202=15

Q203=+100

Q204=50
Q212=0.5
Q205=3
Q258=0.5
Q259=1
Q257=5
Q256=0.2
Q211=0.25
Q379=7.5
Q253=750

;BIZTONSAGI TAVOLSAG
sMELYSEG

;FOGASVETELI ELOTOLAS
;FOGASVETELI MELYSEG
;FELSZIN KOORDINATA

;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
;FOGASVETEL-CSOKKENTES
sMIN. FOGASVETELI MELYSEG
;FELSO ELOPOZ. TAVOLSAG
;ALSO ELOPOZ. TAVOLSAG
;FORGACSTORESI MELYSEG
;FORGACSTORES TAVOLSAGA
;VARAKOZASI IDO LENT
;KEZDOPONT

;ELOPOZ. ELOTOLAS

Fix ciklusok: Furas @



3.9 FURATMARAS (Ciklus 208)

Ciklus lefutasa

1

A TNC az ors6 tengelyében gyorsjaratban FMAX poziciondlja a
szerszamot a munkadarab f6lé a programozott biztonsagi
tavolsagra, majd elmozgatja a szerszamot a furat kertletére egy iv
mentén (ha elegendd hely all rendelkezésre).

A TNC az aktualis poziciojarol az elsé furatmélységig egy
csavarvonal mentén mozog lefelé a programozott F el6tolassal.
Ha elérte a furasi mélységet, akkor a TNC uUjra végigmegy a koron,
hogy a maradék forgacsot is eltavolitsa.

A TNC ismét a furatkbzéppontra pozicionalja a szerszamot.

Végll a TNC FMAX gyorsjaratban tér vissza a biztonsagi
tavolsagra. Ha programozott, a szerszam FMAX el6tolassal
mozog a 2. biztonséagi tavolsagra.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Programozaskor ne feledje:

Programozza a pozicionalé mondatot a kezdépontra
(furatkdzéppontra) a munkasikban R0 sugarkorrekcioval.

A MELYSEG ciklusparaméter el6jele meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 értéket
programoz, a vezérl6 nem hajtja végre a ciklust.

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

Egy aktiv tiikr6zési funkcio nem befolyasolja a ciklusban
meghatarozott maras tipusat.

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

Ennek elkerliléséhez adja meg a szerszam maximalis
fogasvételi sz6gét a szerszamtablazat SZOG oszlopaban.
Ekkor a TNC automatikusan kiszamitja a maximalis
el6tolast és felllirja a hibas adatot.

Utkozésveszély!

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitjében adhaté meg, hogy
a TNC kuldjon-e hibalizenetet (2.bit=1) vagy ne (2.bit=0),
ha pozitiv mélységet ad meg.

Ugyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamitja ki az
elépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg. Ez azt
jelenti, hogy a szerszdm a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog biztonsagi tavolsagra, a
munkadarab felllete ala!

Fix ciklusok: Furas @



Ciklusparaméterek

208

Biztonsagi tavolsag Q200 (nGvekményes): A szerszam
also éle és a munkadarab felllete kdz6tti tavolsag.
Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 ko6zott; vagy
PREDEF

Meélység Q201 (inkrementalis érték): a munkadarab
fellilete és a furat alja kozotti tavolsag. Beviteli
tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kozott

Fogasvételi el6tolas Q206: A szerszam elbtolasi
sebessége csavarvonalas furaskor, mm/perc-ben.
Beviteli tartomany 0 és 99999,999 koz6tt; vagy
FAUTO, FU, FZ

Elétolas csavarvonalanként Q334 (inkrementalis
érték): A szerszam fogasvételi mélysége
csavarvonalanként (=360°-onként). Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 k6zott

Munkadarab feliiletének koordinatija Q203 (abszolut
érték): a munkadarab feltletének koordinataja.
Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999.9999 k6zott

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (lefogd eszk6zdk) nem Utkdzhet
Ossze. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott;
vagy PREDEF

Célatméré Q335 (abszolut érték): A furat atmérdje. Ha
a megadott célatmeéré és a szerszam atméréje
megegyezik, akkor a TNC nem csavarvonalon fog
mozogni, hanem egy normal furatot hoz létre. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott

Nagyolé atméré Q342 (abszolut érték): Abban az
esetben, ha a Q342 paraméterben nullanal nagyobb
értéket ad meg, a TNC nem figyeli tovabb a célatmérd
és a szerszam atmeéréjének aranyat. Ez lehetévé teszi
olyan furatok nagyolasat, amelyek atméréje tébb mint
kétszerese a szerszam atméréjének. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kdzott

Maris irdanya Q351: Marasi mivelet tipusa M3 esetén
+1 = egyeniranyl maras

—1 = elleniranyl maras

PREDEF = hasznalja a GLOBAL DEF alapértékét

HEIDENHAIN iTNC 530
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Példa: NC mondatok

12 CYCL DEF 208 FURATMARAS
Q200=2
Q201=-80
Q206=150
Q334=1.5
Q203=+100
Q204=50
Q335=25
Q342=0
Q351=+1

sBIZTONSAGI TAVOLSAG
sMELYSEG
sFOGASVETELI ELOTOLAS
sFOGASVETELI MELYSEG
;FELSZIN KOORDINATA

;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
;NEVLEGES ATMERO
sNAGYOLO ATMERO
sMARAS IRANYA
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3.10 EGYELU MELYFURAS

(Ciklus 241, DIN/ISO: G241)

Ciklus lefutasa

1

2

A TNC a szerszam tengelyen FMAX gyorsjaratban pozicionalja a

szerszamot a munkadarab folé, a megadott biztonsagi tavolsagra.

Ezutan a TNC a meghatarozott pozicionalasi elétolassal a
biztonsagi tavolsagra mozgatja a szerszamot a sullyesztett
kezdbépont folé, elinditja az orsét (M3) és bekapcsolja a hiitévizet.
A TNC a ciklusban meghatarozott forgasirannyal hajtja végre a
megkozelitést, vagyis orajaras szerint, 6rajarassal ellentétesen
vagy allé féorsoval.

A szerszam a programozott F el6tolassal hajtja végre a furast a
megadott furasi mélységig, vagy ha meghatarozta, a megadott
varakozasi mélységig.

A szerszam a furat aljan marad a forgacstéréshez, ha programozta
azt. Ezutan a TNC elzarja a hiitést és visszaallitja a furasi
sebességet a visszahlzasnal meghatarozott értékre.

A szerszam a varakozasi id6t a furat aljan tolti, majd a visszahuzasi
el6tolassal visszatér a biztonsagi tavolsagra. Ha programozott, a
szerszam FMAX el6tolassal mozog a 2. biztonsagi tavolsagra.

Programozaskor ne feledje:

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

A MELYSEG ciklusparaméter el6jele meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 értéket
programoz, a vezérl6 nem hajtja végre a ciklust.

Utkozésveszély!
Az MP7441 gépi paraméter 2. bitigben adhaté meg, hogy

a TNC kuldjon-e hibatizenetet (2.bit=1) vagy ne (2.bit=0),
ha pozitiv mélységet ad meg.

Ugyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamitja ki az
elépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg. Ez azt
jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog biztonsagi tavolsagra, a
munkadarab felllete ala!

100

Fix ciklusok: Furas @



Ciklusparaméterek

241

519

Biztonsagi tavolsag Q200 (ndvekményes érték): a
szerszam csucsa és a munkadarab fellilete kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott;
vagy PREDEF

Meélység Q201 (inkrementalis érték): a munkadarab
fellilete és a furat alja kozotti tavolsag. Beviteli
tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kozott

Fogasvételi el6tolas Q206: A szerszam elbtolasi
sebessége furaskor, mm/perc-ben. Beviteli
tartomany: 0 és 99999,999 kozétt; vagy FAUTO, FU

Varakozasi idé lent Q211: az az id6 masodpercben,
amit a szerszam a furat aljan tolt. Beviteli tartomany 0
és 3600.0000 kozott; vagy PREDEF

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut
érték): A munkadarab feliiletének koordinataja.
Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kodzott

2. biztonsagi tavolsag Q204 (ndvekményes): Az a
koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (lefog6 eszk6zok) nem (tkézhet
Ossze. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 k6z6tt;
vagy PREDEF

Siillyesztett kezdépont Q379 (inkrementalis érték a
munkadarab fellletéhez viszonyitva): Az aktualis
furasi mivelet kezd6pozicidja. A TNC a biztonsagi
tavolsagrol az elépozicionalasi elGtolassal mozog a
sullyesztett kezddpontra. Beviteli tartomany: 0 és
99999,9999 kozott

Elépozicionalasi elétolas Q253: A szerszam el6tolasi
sebessége a biztonsagi tavolsagrol a sullyesztett
kezdbpontra torténé pozicionalaskor, mm/perc-ben.
Csak akkor érvényes, ha a Q379 értéke nem 0.
Beviteli tartomany: 0 és 99999,999 k6z6tt; vagy
FMAX, FAUTO, PREDEF

Visszahizasi el6tolas Q208: a szerszamnak a furatbol
val6 kiemelési sebessége mm/perc-ben. Ha Q208 =
0, akkor a TNC a Q206 paraméterben megadott
el6tolassal hlizza vissza a szerszamot. Beviteli
tartomany 0 és 99999.999 kdz6tt; vagy FMAX,
FAUTO, PREDEF

HEIDENHAIN iTNC 530
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Belépés/kilépés forgasiranya (3/4/5) Q426: az orso Példa: NC mondatok
valasztott forgasiranya a szerszam elGtolasakor és

visszahtizasakor. Beviteli tartomany: 11 CYCL DEF 241 EGYELU MELYFURAS
3: Orso forgatas M3-mal Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
4: Orso forgatas M4-gyel . .

5: Mozgas all6 orséval Q201=-80  ;MELYSEG
Elétolasi/visszahtizasi orsofordulatszam Q427: az orsé Q206=150  ;FOGASVETELI ELOTOLAS
valasztott fordulatszama a szerszam el6tolasakor és Q211=0.25 ;VARAKOZASI IDO LENT
visszahuzasakor. Beviteli tartomany: 0 és 99999 - -
K&Z6tt Q203=+100 ;FELSZIN KOORDINATA
Furisi sebesség Q428: a furas valasztott forgacsold- Q204=50 e BT LG
sebessége. Beviteli tartomany: 0 és 99999 kdzott Q379=1.5 ;KEZDOPONT

Hiités be M funkci6? Q429: M funkci6 a hiitéviz Q253=750 ;ELOPOZ. ELOTOLAS

bekapcsolasahoz. A TNC bekapcsolja a hiitévizet, ha

a szerszam a slllyesztett kezdépontnal [évé furatban QPISTLILD GV RRYA- LS OVAES IIHOTKDI AW

van. Beviteli tartomany: 0 és 999 kozott Q426=3 ;ORSO FORGASIRANYA

Hiités ki M funkci6? Q430: M funkci6 a hiitéviz Q427=25  ;FORD. SZAM FOGASV./VISSZAH.
kikapcsolasahoz. A TNC kikapcsolja a hlitévizet, ha a Q428=500 ;FURASI SEBESSEG

szerszam a furat aljan van. Beviteli tartomany: 0 és =

999 kozott Q429=8 sHUTES BE

Varakozasi mélység Q435 (inkrementalis érték): az a Q430=9 ;HUTES K1

koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam Q435=0 :VARAKOZASI MELYSEG

varakozik. Ha 0 értéket ad meg, a funkcid inaktiv
(standard beallitas). Alkalmazas: atmend furatok
megmunkalasakor egyes szerszamoknak révid ideig
varakozniuk kell a furat aljarol térténd visszahizas

”
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3.10 EGYELU MELYFURAS (Ciklus 241, DIN/ISO

elétt, hogy a forgacs fellilre keriiljon. Adjon meg a
Q201 furatmélységnél kisebb értéket; beviteli
tartomany: 0 és 99999,9999 kozott.

Fix ciklusok: Furas @



3.11 Programozasi példak

Idak

i

-< |

100
90+

X

10 20 80 90 100

3.11 Programoz

Nyers munkadarab meghatarozasa

Szerszamhivas (szerszam sugara 3)
Szerszam visszahuzasa
Ciklus meghatarozasa

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.1 Programoz. példak

-

04

1. furat megkozelitése, ors6 BE

Ciklushivas

2. furat megkdzelitése, ciklushivas

3. furat megkozelitése, ciklushivas

4. furat megkozelitése, ciklushivas
Szerszamtengely visszahuzasa, program vége

Fix ciklusok: Furas @



Idak

A furat koordinatai a MINTAZAT DEF POZ
mintazat meghatarozasban vannak tarolva, és a
TNC a CYCL CALL PAT utasitassal hivja be
azokat:

A szerszamsugarak kivalasztasa ugy torténik,
hogy minden egyes megmunkalasi lépés lathato
legyen a grafikus teszten.

Programozasi sorrend

1 Kdzpontozas (szerszamsugar 4)
" Furas (szerszamsugar 2,4)

W Menetfaras (szerszamsugar 3)

HEIDENHAIN iTNC 530
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3.11 Programoz

1020 40 80 90100

Nyers munkadarab meghatarozasa

A kbzpontoz6 szerszam meghivasa (szerszamsugar 4)

Szerszam mozgatasa a biztonsagi magassagra (F érték megadasa)
A TNC minden ciklus utan a biztonsagi tavolsagra pozicional

A pontmintazat furasi poziciéinak meghatarozasa

" @



asi példak
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3.11 Programoz

6 CYCL DEF 240 KOZPONTOZAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q343=0 sMELYSEG/ATM KIVALASZTASA
Q201=-2 sMELYSEG
Q344=-10 ;ATMERO
Q206=150 ;FOGASVETELI ELOTOLAS
Q211=0 ;sVARAKOZASI IDO LENT
Q203=+0  ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG

7 CYCL CALL PAT F5000 M13

8 L Z+100 R0 FMAX

9 TOOL CALL 2 Z S5000

10 L Z+10 RO F5000

11 CYCL DEF 200 FURAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-25 ;MELYSEG
Q206=150 ;MELYFURASI ELOTOLAS
Q202=5 sFOGASVETELI MELYSEG
0210=0 ;VARAKOZASI IDO FENT
Q203=+0  ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q211=0.2  ;VARAKOZASI IDO LENT

12 CYCL CALL PAT F5000 M13

13 L Z+100 R0 FMAX

14 TOOL CALL 3 Z S200

15 L Z+50 R0 FMAX

16 CYCL DEF 206 UJ MENETFURAS
Q200=2 ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-25 ;MENETMELYSEG
Q206=150 ;MELYFURASI ELOTOLAS
Q211=0 ;VARAKOZASI IDO LENT
Q203=+0  ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG

17 CYCL CALL PAT F5000 M13

18 L Z+100 RO FMAX M2

19 END PGM 1 MM

106

Ciklus meghatarozas: KOZPONTOZAS

Ciklushivas a pontmintazattal 6sszefliggésben
Szerszam visszahuzasa, szerszamcsere
A furészerszam meghivasa (sugar 2,4)

Szerszam mozgatasa a biztonsagi magassagra (adja meg az
elétolas értékét)

Ciklus meghatarozas: furas

Ciklushivas a pontmintazattal 6sszefliggésben
Szerszam visszahuzasa

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

Ciklus meghatarozdsa menetfurashoz

Ciklushivas a pontmintazattal 6sszefliggésben
Szerszamtengely visszahlzasa, program vége

Fix ciklusok: Furas @



Fix ciklusok:
Menetfuaras /
menetmaras




4.1 Alapismeretek

4.1 Alapismeretek

Attekintés

A TNC minden tipusu menetvagasi mivelethez 8 ciklust biztosit:
Ciklus Funkciégomb Oldal
206 UJ MENETFURAS 109
Kiegyenlitd tokmannyal, automatikus el6 %.1%)
pozicionalassal, 2. biztonsagi
tavolsaggal
207 UJ MEREVSZARU MENETFURAS [ = 111
Kiegyenlitd tokmany nélkul, automatikus %.\7)
el6 pozicionalassal, 2. biztonsagi
tavolsaggal
209 MENETFURAS T 114
FORGACSTORESSEL ao
Kiegyenlitétokmany nélkil, automatikus
el6-pozicionalassal, 2. biztonsagi
tavolsaggal, forgacstoréssel
262 MENETMARAS 119
Menetmaras eléfurt furatba
263 MENETMARAS ES SULLYESZTES [z 122
Menetmaras eléfurt furatba és
sullyesztett letérés
264 TELIBEFURAS 126
Furas témdr anyagba, majd menetmaras )
egy szerszammal
265 CSAVARVONALAS TELIBEFURAS [z 130
Menetmaras tomor anyagba
267 KULSO MENETMARAS 130

Kulsé menetmaras és stllyesztett letorés fn

108

Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras @



4.2 UJ MENETFURAS
kiegyenlité tokmannyal
(Ciklus 206, DIN/ISO: G206)

Ciklus lefutasa

1 A TNC a szerszam tengelyen FMAX gyorsjaratban pozicionalja a

szerszamot a munkadarab folé, a megadott biztonsagi tavolsagra.

2 A menetfaras egyetlen fogasban torténik.

3 Miutan a szerszam elérte a teljes furatmélységet, a féorso
forgasiranya megvaltozik, és a varakozasi id6 letelte utan a
szerszam visszamozog a biztonsagi tavolsagra. Ha programozott,
a szerszam FMAX el6tolassal mozog a 2. biztonsagi tavolsagra.

4 A biztonsagi tavolsagnal a forgasirany ismét megvaltozik.

Programozaskor ne feledje:

Programozza a pozicional6 mondatot a kezd6pontra
@ (furatk6zéppontra) a munkasikban R0 sugarkorrekcioval.

A MELYSEG ciklusparaméter eléjele meghatarozza a
megmunkalas iranyat. Ha MELYSEG = 0 értéket
programoz, a vezérlé nem hajtja végre a ciklust.

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

A ciklus futasa alatt az orséfordulatszam override-gomb
nem hasznalhat6. Az elétolds override-gomb csak a
gépgyarto altal meghatarozott tartomanyban aktiv (lasd a
gépkonyvet).

Jobbmenet forgacsolasahoz az M3, balmenet
forgacsolasahoz az M4 funkcioval aktivalja az orsot.

Utkozésveszély!
Az MP7441 gépi paraméter 2. biti¢ben adhatdé meg, hogy

a TNC kdldjon-e hibauzenetet (2.bit=1) vagy ne (2.bit=0),
ha pozitiv mélységet ad meg.

Ugyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamitja ki az
elépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg. Ez azt
jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog biztonsagi tavolsagra, a
munkadarab felllete ala!

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.2 UJ MENETFURAS kiegyenlitdé tokmannyal (Ciklus 206, DIN/ISO

Ciklusparaméterek

2085
n

a2

Biztonsagi tavolsag Q200 (nGvekményes): A szerszam
csucsa (a kezddpontnal) és a munkadarab felllete
kozotti tavolsag. Standard érték: megkdzelitéleg 4
menetemelkedésnyi. Beviteli tartomany 0 és
99999,9999 koz6tt; vagy PREDEF

Teljes furatmélység Q201 (menethossz, inkrementalis
érték): Amunkadarab felllete és a menet vége kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany -99999.9999 és
99999.9999 kozott

F elétolas Q206: A szerszam el6tolasi sebessége
menetfluras alatt. Beviteli tartomany 0 és 99999,999
kozott; vagy FAUTO

Varakozasi id6 lent Q211: adjon meg egy 0 és 0,5
masodperc kozotti értéket, hogy elkertlje a szerszam
beékelddését visszahluzaskor. Beviteli tartomany 0 és
3600.0000 kozott; vagy PREDEF

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut
érték): A munkadarab felliletének koordinataja.
Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kdzott

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a
koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (lefogd eszk6zok) nem utkdzhet
ossze. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 koz6tt;
vagy PREDEF

Az el6tolas kiszamitasa a kovetkez6képpen torténik: F=S x p

F: El6tolas (mm/perc)
S: Orsé fordulatszama (ford./perc)
p: Menetemelkedés (mm)

VisszahUzas a program megszakitasa utan

Ha megszakitja a program futasat a kiilsé stop gombbal menetfiras
kdzben, akkor a TNC megjelenit egy olyan funkciogombot, amivel

110

vissza lehet hizni a szerszamot.

Q200
Q201
21
(o -
X
Példa: NC mondatok
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

Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras @



4.3 UJ MEREVSZARU

MENETFURAS kiegyenlité
tokmany nélkul (Ciklus 207,
DIN/ISO: G207)

Ciklus lefutasa

Kiegyenlitd tokmany nélkil a TNC egy vagy tébb Iépésben furja ki a
menetet.

1

2
3

A TNC a szerszam tengelyen FMAX gyorsjaratban pozicionalja a

szerszamot a munkadarab folé, a megadott biztonsagi tavolsagra.

A menetfuras egyetlen fogasban torténik.

Miutan a szerszam elérte a teljes furatmélységet, a féorso
forgasiranya megvaltozik, és a varakozasi id6 letelte utan a
szerszam visszamozog a biztonsagi tavolsagra. Ha programozott,
a szerszam FMAX el6tolassal mozog a 2. biztonsagi tavolsagra.

A TNC megallitja a f6orso forgasat a biztonsagi tavolsagnal.

HEIDENHAIN iTNC 530
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Programozaskor ne feledje:

()

112

A ciklus hasznalatahoz a gépnek és a vezérlének specialis
kialakitasunak kell lennie.

Ez a ciklus csak a szervo-vezérelt orséval ellatott gépeknél
érvényes.

Programozza a pozicionalé mondatot a kezdépontra
(furatkdzéppontra) a munkasikban R0 sugarkorrekcioval.

A teljes furatmélység paraméter eldjele meghatarozza a
megmunkalas iranyat.

A TNC az ors6 fordulatszamabdl szamitja az el6tolas
értékét. Ha a megmunkalas alatt valtoztatja az ors6
fordulatszamat az override-gombbal, az el6tolas
automatikusan igazodik.

Az el6tolas override-gomb nem hasznalhaté.

A ciklus végén az ors6 megall. A kdvetkezé mivelet el6tt
uUjra kell inditani az orsét az M3 (vagy az M4) funkcioval.

Utkozésveszély!

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitj¢ben adhatd meg, hogy
a TNC kuldjon-e hibauzenetet (2.bit=1) vagy ne (2.bit=0),
ha pozitiv mélységet ad meg.

Ugyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamitja ki az
elépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg. Ez azt
jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog biztonsagi tavolsagra, a
munkadarab felllete ala!

Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras @



Ciklusparaméterek

207 RT

£

%1%

Biztonsagi tavolsag Q200 (nGvekményes): A szerszam
csucsa (a kezddpontnal) és a munkadarab felllete
kozotti tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kozott; vagy PREDEF

Teljes furatmélység Q201 (inkrementalis érték): A
munkadarab felllete és a menet vége kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany -99999.9999 és
99999.9999 koz6tt

Menetemelkedés Q239
A menet emelkedése. A jobb- és a balmenet eléjele
eltéré:
+ = jobbmenet
— = balmenet
Beviteli tartomany -99.9999 és 99.9999 kdz6tt

Munkadarab feliiletének koordinatiaja Q203 (abszolut
érték): A munkadarab fellletének koordinataja.
Beviteli tartomany -99999.9999 és 99999.9999 kozott

2. biztonsagi tavolsag Q204 (ndvekményes): Az a
koordinata az orso tengelyében, ahol a szerszam és
a munkadarab (lefog6 eszk6z6k) nem Gtkézhet
Ossze. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999 kozott;
vagy PREDEF

Visszahlzas a program megszakitasa utan

Ha megszakitja a program futasat a kuilsé stop gombbal menetfuras
kézben, a TNC megjeleniti a KEZI MOZGATAS funkcidgombot. A
KEZI MOZGATAS funkciégomb megnyomasaval visszahtizhatja a
szerszamot programozott mikdodés kdzben. Ehhez nyomja meg az
aktiv orsotengely pozitiv tengelyiranygombijat.

HEIDENHAIN iTNC 530

Példa: NC mondatok

26 CYCL DEF 207 UJ MEREVSZARU MENETFURAS

Q200=2 sBIZTONSAGI TAVOLSAG
Q201=-20 ;MELYSEG

Q239=+1  ;MENETEMELKEDES
Q203=+25 ;FELSZIN KOORDINATA
Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
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4.4 MENETFURAS FORGACSTORESSEL (Ciklus 209, DIN/ISO

4.4 MENETFURAS
FORGACSTORESSEL
(Ciklus 209, DIN/ISO: G209)

Ciklus lefutasa

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

1 A TNC a szerszam tengelyen FMAX gyorsjaratban pozicionalja a
szerszamot a munkadarab f6lé, a megadott biztonsagi tavolsagra.
A vezérl6 végrehajt egy orso-orientalast és megallitja az orsot.

2 A szerszam a programozott fogasvételi mélységre mozog,
megforditja az orsé forgasiranyat, majd a programozott
paramétertél fliggden vagy teljesen vagy egy adott tavolsagra
visszahuzza a szerszamot a forgacstoréshez. Ha meghatarozott
egy tényez6t az orsd sebességének novelésére, a TNC a
megfelelé sebességgel hizza vissza a szerszamot a furatbdl.

3 Ezutan ismét megforditja az orso forgasiranyat és ujra fogast vesz
a kovetkez6 mélységben.

4 A TNC addig ismétli a 2-3. Iépést, mig ki nem munkalja a teljes
menetmélységet.

5 A szerszam visszaall a biztonsagi tavolsagra. Ha programozott, a
szerszam FMAX el6tolassal mozog a 2. biztonsagi tavolsagra.

6 A TNC megallitia a f6orsét a biztonsagi tavolsagnal.

114

Fix ciklusok: Menetfuras / menetmaras @



Programozaskor ne feledje:

®)
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A ciklus hasznalatahoz a gépnek és a vezérlének specialis
kialakitasunak kell lennie.

Ez a ciklus csak a szervo-vezérelt orséval ellatott gépeknél
érvényes.

Programozza a pozicionalé6 mondatot a kezd6pontra
(furatk6zéppontra) a munkasikban R0 sugarkorrekcidval.

A menetmélység paraméter eldjele meghatarozza a
megmunkalas iranyat.

A TNC az ors6 fordulatszamabdl szamitja az el6tolas
értékét. Ha a megmunkalas alatt valtoztatja az orso
fordulatszamat az override-gombbal, az el6tolas
automatikusan igazodik.

Az elbtolas override-gomb nem hasznalhato.

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

A ciklus végén az ors6 megall. A kdvetkez6 miivelet el6tt
Ujra kell inditani az orsot az M3 (vagy az M4) funkciéval.

Utkdzésveszély!

Az MP7441 gépi paraméter 2. bitjében adhatdé meg, hogy
a TNC kuildjon-e hibalizenetet (2.bit=1) vagy ne (2.bit=0),
ha pozitiv mélységet ad meg.

Ugyeljen arra, hogy a TNC ellentétesen szamitja ki az
elépozicionalast, ha pozitiv mélységet ad meg. Ez azt
jelenti, hogy a szerszam a szerszamtengelyen
gyorsjaratban mozog biztonsagi tavolsagra, a
munkadarab felllete ala!

HEIDENHAIN iTNC 530
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4.4 MENETFURAS FORGACSTORESSEL (Ciklus 209, DIN/ISO

Ciklusparaméterek

2o, Biztonsagi tavolsag Q200 (nGvekményes): A szerszam
%.1%) csucsa (a kezddpontnal) és a munkadarab felllete
kozotti tavolsag. Beviteli tartomany 0 és 99999,9999
kézott; vagy PREDEF

Menetmélység Q201 (inkrementalis érték): A
munkadarab felllete és a menet vége kozotti
tavolsag. Beviteli tartomany -99999.9999 és
99999.9999 kozott

Menetemelkedés Q239
A menet emelkedése. A jobb- és a balmenet eléjele eltéré:
+ = jobbmenet
— = balmenet
Beviteli tartomany -99.9999 és 99.9999 kozott

Munkadarab feliiletének koordinataja Q203 (abszolut érték):
A munkadarab felliletének koordinataja. Beviteli tartomany
-99999.9999 és 99999.9999 kozott

2. biztonsagi tavolsag Q204 (névekményes): Az a

Példa: NC mondatok

koordinata az orsé tengelyében, ahol a szerszam és a 26 CYCL DEF 209 MENETFURAS FORGACSTORESSEL
munkadarab (lefogd eszkdzdk) nem utkézhet dssze. = ; ( ( (

Beviteli tartomany 0 &s 99999,9999 kozott; vagy Q200=2  ;BIZTONSAGI TAVOLSAG
PREDEF Q201=-20 ;MELYSEG

Fogasvételi mélység forgacstoréshez Q257 Q239=+1 ;MENETEMELKEDES
(inkrementalis érték): Az a mélység, amin a TNC Q203=+25 ;FELSZIN KOORDINATA
végrehaijtja a forgacstorést. Beviteli tartomany: 0 és 2 . = -
99999,9999 kozott Q204=50 ;2. BIZTONSAGI TAVOLSAG
Visszahuzasi sebesség forgacstoréshez Q256: A TNC a Q257=5 ;FORGACSTORESI MELYSEG
programozott értéket 6sszeszorozza a Q239 Q256=+25 ;FORGACSTORES TAVOLSAGA
menetemelkedéssel, és ennyivel visszahuzza a e

szerszamot forgacstéréskor. Ha Q256 = 0 értéket ad Q336=50  ;ORSO SZOGERTEKE

meg, a TNC teljesen visszahlzza a szerszamot a Q403=1.5 ;FORDULATSZAM-TENYEZO

furatbdl (a biztonsagi tavolsagig) a forgacstoréshez.
Beviteli tartomany: 0,1000 és 99999,9999 kdz6tt

Orso-orientalas szoge Q336 (abszolut érték): Az a
sz6g, aminél a TNC pozicionalja a szerszamot a
menet megmunkalasa elétt. Ez lehetbve teszi a
menet Ujramegmunkalasat, ha szikséges. Beviteli
tartomany: —360,0000 és 360,0000 kdzott.

Fordulatszam-tényezé visszahuzashoz Q403: Az a
tényez6, amivel a TNC noveli az orsé fordulatszamat
—és ezért a visszahlzasi el6tolast is — furatbdl torténd
visszahuzaskor. Beviteli tartomany: 0,0001 és 10
kozott, a fordulatszam legfeljebb az aktiv tartomany
maximalis fordulatszamaig noévelheté.

Visszahlzas a program megszakitasa utan

Ha megszakitja a program futasat a kiilsé stop gombbal menetfiras
kdzben, a TNC megjeleniti a KEZI MOZGATAS funkciégombot. A
KEZI MOZGATAS funkciégomb megnyoméasaval visszahtizhatja a
szerszamot programozott mikddés kdzben. Ehhez nyomja meg az
aktiv 