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19 Menetvagé ciklus programozasa

Tipus: G80, G81, G82, G83, G84, G85
Cimlanc: XPOS, ZPOS, QUOT, ELEV, DELT, HELP, ARC, P, FI, DIV

A menetvagis végrehajtasa csak specidlis menetvagd ciklusokkal lehetséges. Ezek a
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A részciklusok lépései:

1.  Fogasvétel: A programozott eltolassal torténik, ltalaban egyidejileg X és Z iranyu
elmozdulassal. Az egyes menetvagd ciklusok végrehajtisa tulajdonképpen a
fogasvétel elmozdulasa szerint kiilonbozik. A fogasvétel irdnyat minden esetben
az ELEV (menetemelkedés) cimre irt érték el6jele hatdrozza meg.
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2. Esztergilds: Az esztergalis menetvago el6tolassal torténik. A tényleges mozgés a féorso

adott szoghelyzetében kiadott jelre indul, és a fordulatonkénti eldtolds érték a
menetemelkedés (ELEV cim). Ez az elStolas (a sikmenet kivételével) mindig Z
tengely irAnyaban érvényesiil, akkor is, ha a tényleges mozgas X cimre irt érték
altal kipfeliileten torténik (kupos menet).

3. Kiemelés: A kiemelés X (illetve Z)
tengellyel parhuzamos moz- [
gas, a fogasvétellel ellentétes 4 ' kezdépont )
iranyban. Abszolat értéke l
1000 inkrementtel meghaladja |
a kezdGpont X (illetve Z) ko- 5
ordinatajanak értékét. A kie-
melés gyorsmenettel torténik.

4. Visszafutas: A menetvago6 elmozdulassal azonos hosszisagt, de ellentétes iranyua gyors-
meneti mozgas. A kovetkezd fogasvételi elmozdulashoz az el6z6 fogasvételek X
OsszetevGjét és a kiemelés értékét hozzaadja.
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Két ugyanolyan tipusi G8* (* =0, 1, 2, 3, 4) mondatot programozva egymaés utan, ahol

amasodik mondatban az ELEV (menetemelkedés) cim nem kit5ltstt, a menetvagas végrehajtasa
a kovetkez6képp modosul:

1. Ha X iranyban 1000 inkremenstdl (metrikus rendszerben 1mm) eltéré kiemelés sziik-
séges, XPOS cimen lehet ennek mérté-
két megadni. Az XPOS cimre irt szam
elgjeltelen, elGjelét a vezérlé az ELEV . mondat)
elGjelébdl szamitja. Az XPOS el-
mozdulast jelent (nem atmérében
értendd, G80, G81, G82, G83 és G84
ciklusban alkalmazhat6). Példaul, haa
visszafutast a kezd6 X atméré felett
0.5 mm-rel akarjuk megvaldsitani,
akkor a masodik G8* mondat XPOS cimére irjuk be a 0.5 értéket.

2. Ha Z irinyban a menet végén kiiposan akarjuk a szerszdimot kiemelni a menet végén
érvényes X koordinataértékig, a masodik mondatban ZPOS cimen kell a kifutasi hosszt
megadni. Ez az érték csak inkrementalis lehet
a vagasi irdnynak (Z) megfeleld el6jellel. A\

Eltérd programozas (abszolut megadas MON-
DATHIBA 23, cllenkez6 irany MONDATHI- a/ <
BA 22) esetén a vezérlé hibajelzést ad a A, ~
PROGRAM iizemmoédbél valo kilépéskor. ~/ -
Kifutaskor az X iranyu sebesség nem lehet 71 7z
nagyobb, mint a szerszdmgépen alkalmazhat6 3 mondat 1 mondat
- legnagyobb megengedett elStolas, amit a TEST ) )
FEED paraméteren rogzit a gép épit6je. Ha
S*E*tgo>F végrehajtaskor (MONDATHIBA 24) hibajelzés lesz, a menetvagd ciklus
nem végrehajthato.
Kiilsé kipos menet vagasakor a nagyobb 4tmérdn, belss kiipos menet vagasakor csak a
kisebb atmérén lehetséges. (G80, 81, 82 és 83 ciklusban alkalmazhato).

3. Ha a meneten a ciklus utols6 fogisaval megeggyezG simitast kell végrehajtani a maso-
dik G8* mondatban QUOT cimre 1-et kell irni. (G80, 81, 82, 83 és 84 ciklusban al-
kalmazhato).

= Megjegyzések:

- A menetvagd ciklus meghivasat orsdmenetnél a névleges méretére valo pozicionalas-
nak kell megeldznie. A ciklus végén visszatér ugyanerre a kezdépontra. Anyame-
netnél értelemszeriien a magméretre kell pozicionalni.

- Ha menetvagast programoztunk és a gépben nincs fGors6 jelado MONDATHIBA 17
hibajelzést kapunk, mielott a tévesen programozott G8* végrehajtasra kertilne.
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- Kupos kiemelés akkor is van, ha azt el6zdleg nem programoztunk (ennek alapértel-
mezése 1.25 ELEV). Ez az "automatikus" kifutds a programozott (ZPOS)
menethosszon beliil értelmezett.

- Nincs "automatikus" kifutas, ha P=6.

19.1 Menetvago ciklus programozasianak szempontjai

1. A menetvagasi ciklus kezdépontjat, valamint az esztergalé részciklus végpontjat annak
figyelembevételével célszerd meghatarozni, hogy a dinamikus felgyorsitas, illetve a meg-
allashoz lassitas (Z iranyban) csak meghatarozott ithossz megtétele alatt kovetkezhet be.
Ezen a szakaszon az esztergalt menet nem lesz pontos.

Ezért a rafutasi illetve kifutasi hosszt biztositani kell ! !

2. A megmunkalhaté maximalis menetemelkedés: 999,999 mm.

3. A menetemelkedés és a fordulatszam szorzatéra az (S * E),,,, < F [m/min] (ahol Fa
konkrét szerszamgépen alkalmazhato legnagyobb megengedett elStolas, amit a TEST
FEED paraméteren rogzit a gép épitdje) Osszefliggés érvényes.

19.1.1 Tébb—-bekezdésl menet programozisa

Tipuskéd: G80, G81, G82, G83, G84
Cimlanc: XPOS, ZPOS, QUOT, ELEV, DELT, HELP, ARC, P, F1, DIV

ahol: FI: Szoghelyzet a nullimpulzushoz képest (FI>0).
DIV: Egyenletes felosztas 360°-on.
A cimlanc tobbi utasitisanak értelmezése a kivant menettipus leirdsanal megtalalhato.

o

DIVn

Eltolt széghelyzetii menet megadasa abban a menetmondatban lehetséges, ahol az ELEV
cim programozva van. Eltéré programozas esetén MONDATHIBA 21 hibajelzést kapunk, ha
a PROGRAM iizemmoédbol kilépiink. ,

, illetve FI, ha DIV =0

A felosztas: 0.=FI+

s Megjegyzés: G85 mondattipusban t5bb—bekezdésli menet nem programozhato !

Programozasi lehetdségek:

G8* ..E... Menetvagas nullimpulzusnal.
G8* ..E...F130... Menetvagas 30°-on.
G8* ..E...FI45... Menetvagas 45 °-on.

G8* ..E..DIV4... Menetvagas 90°, 180°, 270° és 360°-on.
G8* ...E..FI30..DIV4... Menetvagas 30°, 120°,210° és 300°-on.
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G8* ..E... programozaséaval azonos hatisi programozasi esetek:
G8* ...E...FI360...
G8* ..E.......... DIVI1...
G8* ...E..FI360..DIVI...

s Megjegyzés: G80 és G81 tipush tobb-bekezdésl menetek simitdsakor (masodik mondatban
QUOT cimre 1-et programoztunk) az utolsé (simitd) fogas az &sszes menetarok
elkészitése utan hajtodik végre.

Példak
Két-bekezdésii M12x2.25 menet vagasa Z25-t61 Z0—ig 2x5 fogassal, majd mindkét
menetarok simitva;
N5 G50 F.1 S800 T101 M3 M8 M12 X16 Z25

N10 G80 Z0 Q5 E-2.25 D2
N15 G80 Q1

M10x1.25, M14x1.25 és M18x1.25 menetek vagasa egymashoz képest 120°—kal eltolva
15 mm hosszon, az M14x1.25-0s menet kuposan kiemelve az utolsé 5 mm—en.

N5 G54 F.12 S1200 T303 M3 M8 X10 Z0

N10 G80 Z-15 Q5 E-1.25

N15 G44 X14 Z-20

N20 G80 Z-30 Q5 E-1.25 FI120

N25 G80 ZI-5

N30 G44 X18 740

N35 G80 Z-55 Q5 E-1.25 F1240



