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Grundlzeggende
Om denne handbog

Om denne handbog

Efterfalgende finder De en liste over de anvisningssymboler der
anvendes i denne handbog

Dette symbol viser, at for den beskrevne funktion
skal man veere opmaerksom pa szerlige anvisninger

situation, der kan resultere i mindre eller moderate
skader, hvis den ikke undgas.

g Advarsel! Dette symbol indikerer en potentielt farlig
Dette symbol viser, at ved anvendelse af den

' beskrevne funktion bestar én eller flere af falgende
) farer.

® Fare for emne

Fare for speendejern

Fare for veerktgj

Fare for maskine

Fare for bruger

Dette symbol viser, at den beskrevne funktion skal
veere tilpasset af maskinfabrikanten Den beskrevne
funktion kan derfor virke forskelligt fra maskine til
maskine.

‘-4

H Dette symbol viser, at De finder detaljerede
beskrivelser af en funktion i en anden bruger
handbog.

Onskede andringer eller har szetternissen vaeret pa
spil?

Vi anstrenger os for at forbedre vores dokumentation for Dem.
De vil hjelpe os ved venligst at sende Deres andrings gnsker pa
folgende E-mail-adresse: tnc-userdoc@heidenhain.de.
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TNC-type, software og funktioner

TNC-type, software og funktioner

Denne handbog beskriver funktioner, som er til rddighed i TNC’er
med falgende NC-software-numre.

TNC-type NC-software-nr.
TNC 320 771851-02
TNC 320 Programmeringsplads 771855-02

Kendebogstavet E kendetegner eksportudgaven af TNC’en. For
exportversionen af TNC geelder felgende begreensninger:

® Retliniebevaegelser simultant indtil 4 akser

Maskinfabrikanten tilpasser omfanget af TNC’ens tilladte ydelser
med maskin-parametre pa de enkelte maskiner. Derfor er der i
denne handbog ogsa beskrevet funktioner, som ikke er til rddighed
i alle TNC’er.

TNC-funktioner, der ikke er til radighed i alle maskiner, er
eksempelvis:

B Veerktgjs-opmaling med TT

Saet Dem venligst i forbindelse med maskinfabrikanten, for at fa det
faktiske funktionsomfang for Deres maskine.

Mange maskinfabrikanter og HEIDENHAIN tilbyder TNC
programmerings-kurser. Deltagelse i et s&dant kursus er
anbefalelsesveerdigt, for intensivt at blive fortrolig med TNC-
funktionerne.

E> Bruger-handbog:
Alle TNC-funktioner, der ikke star i forbindelse med

Cykluser, er beskrevet i brugerhandbogen for TNC
320. Henvend Dem evt. til TP TEKNIK A/S hvis De
har behov for denne bruger-handbog.

ID Bruger-Handbog Klartext-Dialog: 109695 1--xx.
ID BrugerHandbog DIN/ISO: 1096984-xx.
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Grundlzeggende
TNC-type, software og funktioner

Software-optioner

TNC 320°en rader over forskellige software-optioner, som kan frigives af maskinfabrikanten. Hver option skal
frigives separat og indeholder altid de efterfelgende opferte funktioner:

Ekstra akse(Option #0 og Option #1)
Yderlig akse Yderligere styringskredse 1 og 2

Avanceret Funktion (Option #8)

Udvidede funktioner gruppe 1 Rundbords-bearbejdning:
m Konturer pé afviklingen af en cylinder
® Tilspending i mm/min
Koordinat-omregning:
Transformering af bearbejdningsplan

Interpolation:
Cirkel i 3 akser med drejet bearbejdningsplan (rumcirkel)

HEIDENHAIN DNC (Option #18)

Kommunikation med ekstern PC-anvendelse med COM-komponenter

DXF Converter (Option #42)

DXF-Konverter Understoattet DXFformat: AC1009 (AutoCAD R12)
Overfarsel af kontur og punktmegnster

Komfortabel henfaringspunkt-fastlaeggelse

Veelg grafisk konturafsnit fra Klartekst-Dialog-program

Extended Tool Management (Option #93)
Udvidet veerktgjs-styring Python-baseret
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TNC-type, software og funktioner

Udviklingsstand (Upgrade-funktioner)

Udover software-optioner bliver veesentlige videreudviklinger af
TNC-softwaren styret med upgrade-funktionen, de sakaldte Feature
Content Level (eng. begreb for udviklingsstand). Funktioner der
ligger under FCL, stér ikke til radighed, hvis De til Deres TNC har
faet en software-update.

Nar De modtager en ny maskine, sa star
alle upgrade-funktioner til Deres radighed

omkostningsfrit.

Upgrade-funktioner er kendetegnet i hdndbogen med FCL n, hvor n
kendetegner det fortlgbende nummer for udviklingsstanden.

De kan med et nggletal som kan kabes varigt frigive FCI-funktioner
Herfor skal De seette Dem i forbindelse med maskinfabrikanten
eller med HEIDENHAIN.

Forudset anvendelsesomrade

TNC’en svarer til klasse A ifalge EN 55022 og er hovedsageligt
forudset til brug i industriomrader.

Retslige anvisninger

Dette produkt bruger Open Source Software. Yderligere
informationer finder De pé& styringen under

» Driftsart indlagring/editering
» MOD-funktion
» Softkey LICENS ANVISNINGER
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Grundlzeggende
Options Parameter

Options Parameter

HEIDENHAIN udvikler fortlabende deres omfangsrige Cykluspakke,
dermed kan der med hver ny Software ogsa komme nye Q-
parameter for Cyklus. Disse nye Q-parameter er valgfri parameter,
som pa aldre softwarestand delvis endnu ikke er tilgeengelige. |
Cyklus befinder De dem altid i slutningen af Cyklusdefinitionen.
Hvilke valgfrie Q-parameter der er tilkommet denne software,
finder de i oversigten "Nye cyklus-funktioner i software 77185x-02"
De kan selv bestemme, om De vil definerer eller slette valgfri
Q-parameter med tasten NO ENT. De kan ogsa overfarer
eksisterende standard veerdier. Hvis De uforvarende har slettet en
valgfri Q-parameter, eller nar De skal udvide et bestaende program
efter en Cyklus Software-Update, kan De efterfglgende indfarer
den valgfri Q-parameter i Cyklus. Proceduren er beskrevet i det
felgende.

Indfer efterfelgende valgfri Q-parameter:
® Kald Cyklusdefinition
B Tryk pé hajre piletast til den nye Q-parameter vises
®m Qverfer den indtastede standardveerdi eller indlees en veerdi
|

Hvis De skal overfgrer den nye Q-parameter, forlader De
menuen ved forsat at trykke hgjre piletast eller med END

® Hvis De ikke skal overfgrer den nye Q-parameter, trykker De
tasten NO ENT.

Kompatibilitet

Bearbejdninsprogrammer som er fremstillet i seldre HEIDENHAIN-
Banestyringer (fra TNC 150 B), er i den nye software standard for
TNC 320 for sterstedelen mulig at afvikle. Ogsé hvis der er kommet
nye valgfri Q-parameter ("Options Parameter’) til bestdende
Cykluser, kan De som reglen arbejde med Deres programmer som
normalt. Dette bliver opndet ved de bagvedliggende standard-
veerdier. Omvendt, hvis de vil afvikle et program péa en zldre
styring, som er programmeret med en nyerere SW-stand, kan De
de forskellige valgfri Q-parameter slette fra Cyklus definitionen med
tasten NO ENT. Derved opnar De et nedad kompatibel program.
Hvis NC-blokke indeholder ugyldige elementer, bliver disse af

TNC en ved dbningen af filen kendetegnet som ERROR-blokke.

8 HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhéndbog cyklusprogrammering | 10/2015



Nye cyklus-funktioner i software

Nye cyklus-funktioner i software 77185x-01

B Tegnsaetningen i bearbejdningscyklus 225 Gravering, er udvidet
med Umlaute og diametertegn se "GRAVERING (cyklus 225,
DIN/ISO: G225)", Side 267

® Ny bearbejdningscyklus 275 virvelfreesning se "KONTURNOT
TROCHOIDAL ( Cyklus 275, DIN/ISO: G275)", Side 194

® Ny bearbejdningscyklus 233 planfraesning se "PLANRZASNING
(Cyklus 233, DIN/ISO: G233)", Side 153

® | Cyklus 205 Universal-dybdeboring kan der nu defineres
en tilbagefering i parameter Q208 se "Cyklusparameter”,

Side 80

® | gevindfraese-cyklus 26x er tilkerselstilspaending blevet indfart
se "Cyklusparameter”, Side 106

B Cyklus 404 er blevet udvidet med parameter Q305 NR. | TABEL
se "Cyklusparameter”, Side 302

® | Borecyklus 200, 203 og 205 blev parameter Q395 HENFP
DYBDE indfert, for at evaluerer T-VINKEL se "Cyklusparameter”,
Side 80

B Cyklus 241 ENKEL-RIFLET-DYBDEBORING er blevet udvidet
med flere indlaeseparameter se "KANON-BORING (Cyklus 241,,
DIN/ISO: G241)", Side 84

® Tastecyklus 4 MALING 3D er blevet indfert se "MALE 3D (cyklus
4)", Side 401
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Grundlzeggende
Nye cyklus-funktioner i software

Nye cyklus-funktioner i software 77185x-02

B Cyklus 270: KONTURTOG_DATA Blevet tilfgjet i Cykluspakke
(Software-Option 19), se "KONTUR-KZADE (Cyklus 270; DIN/ISO:
G125)", Side 193

B Cyklus 39 CYLINDER-MANTEL (Software-Option 1) Udvendig
freesning blev tilfgjet i Cykluspakke, se "CYLINDER-FLADE
(cyklus 39, DIN/ISO: G139, software-option 1)", Side 214

B Tegnsaetningen i bearbejdningscyklus 225 Gravering, er udvidet
med CE-tegn, 3, @-tegn og systemtid, se "GRAVERING (cyklus
225, DIN/ISO: G225)", Side 267

B Cyklus 252-254 Blev udvidet med optionen Parameter Q439, se
"Cyklusparameter”, Side 134

B Cyklus 22-254 Blev udvidet med optionen Parameter Q401,
Q404, se "SKRUBNING (Cyklus 22; DIN/ISO: G122)", Side 182

B Cyklus 484 Blev udvidet med optionen Parameter Q536, se
"Kabellgs TT 449 kalibrering (cyklus 484, DIN/ISO: G484)",
Side 421
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Grundlaget/Oversigter
1.1  Indfering

1.1 Indfering

Bearbejdninger der ofte skal udferes, som omfatter flere
bearbejdningskridt, er gemt i TNC'en som cykler. Ogsa
koordinatomregninger og enkelte specialfunktioner star til
radighed som cykler. De fleste cykler anvender Q-parametre som
overdrageparametre.

' Pas pa kollisionsfare!

Cykler gennemfarer evt. omfangsrige bearbejdninger.
L Gennemfar altid af sikkerhedsgrunde en grafisk
program-test for afviklingen !

Hvis De ved cykler med numre hgjere end 200
E> anvender indirekte parameteranvisninger (f.eks.
Q210 = Q1), bliver en &endring af den anviste
parameter (f.eks. Q1) efter cyklus-definitionen
ikke virksom. | sddanne tilfeelde definerer De
cyklusparameteren (f.eks. Q210) direkte.

Nar De ved bearbejdningscykler med numre starre
end 200 definerer en tilspeendings-parameter, sa
kan De pr. softkey i stedet for en talveerdi ogsé
anvise den i TOOL CALL-blokken definerede
tilspaending (softkey FAUTO). Afhaengig af den
pageaeldende cyklus og af den pagaeldende funktion
for tilspeendings-parameteren, star ovenikabet
tilspaendings-alternative FMAX (ilgang), FZ
(tandtilspaending) og FU (omdrejnings-tilspeending) til
radighed.

Veer opmeaerksom p4, at en &ndring af FAUTO-
tilspaendingen efter en cyklus-definition ingen
virkning har, da TNC’en ved forarbejdningen

af cyklus-definitionen internt er fast tilordnet
tilspeendingen fra TOOL CALL-blokken.

Hvis De vil slette en cyklus med flere delblokke ,
afgiver TNC’en en forespergsel, om den komplette
cyklus skal slettes.
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Disponible cyklusgrupper 1.2
1.2 Disponible cyklusgrupper
Oversigt over bearbejdningscykler
ore » Softkey-listen viser de forskellige cyklus-grupper
Cyklusgruppe Softkey Side
Cykler for dybdeboring, reifning, uddrejningog undersaenkning Tr— 62
Cykler for gevindboring, gevindskeering og gevindfreesning ey 92
Cykler for freesning af lommer, tappe og noter og planfraeesning Lomme, 126
Cykler for koordinat-omregning, med hvilke vilkarlige konturer bliver forskudt, COORD.. 236
drejet, spejlet, forstaerret og formindsket OMREE.
Sl-cykler (SubconturList), med hvilke konturer bliver bearbejdet, som = 204
sammenszettes af flere overlappede delkonturer, sdvel Cyklyus for ovKLUS
cylinderfladebearbejdning og til Virvelfraesning
Cykler for fremstilling af punktmenstre, f.eks. hulcirkel el. hulflade o 164
Special-cykler dveeletid, program-kald, spindel-orientering, tolerance, gravering T 260
> » Evt. skift til maskinspecifikke bearbejdningscykler.
Sadanne bearbejdningscykler kan integreres af
maskinfabrikanten
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Grundlaget/Oversigter
1.2 Disponible cyklusgrupper

Oversigt over tastsyustemcykler

» Softkey-listen viser de forskellige cyklus-grupper

Cyklusgruppe Softkey Side

Cykler for automatisk registrering og kompensering af en emne-skraflade 288

Cykler for automatisk henfaringspunkt-fastleeggelse 308

Cykler for automatisk emne-kontrol 358

Specialcykler R 398

Kalibrere tastsystem TS 405
.

Cykler for automatisk kinematik-opmaling KINEMATIK 288
LA

Cykler for automatisk veerktgjs-opmaling (bliver frigivet af maskinfabrikanten) 414

@ > Evt. skift til maskinspecifikke tastsystemcykler.
Sadanne tastsystemcykler kan integreres af
maskinfabrikanten
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Anvende bearbejdningscykler
2.1 Arbejde med bearbejdningscykler

2.1 Arbejde med bearbejdningscykler

Maskinspecifike Cyklus

P& mange maskiner star cykler til raddighed, som af
maskinfabrikanten er blevet implementeret yderligere til
HEIDENHAIN-cyklerne i TNC'en. Herfor star en separat cyklus-
nummerkreds til radighed:

B Cyklus 300 til 399
Maskinspecifikke cyklus som skal defineres med tasten CYCLE
DEF

® Cyklus 500 til 599
Maskinspecifikke tastesystemcyklus, som skal defineres med
tasten TOUCH PROBE

Veer opmeaerksom den pageeldende
funktionsbeskrivelse i maskinhdndbogen.

-

Under visse omstaendigheder bliver med maskinspecifikke cykler

0gsa anvendt overdrage-parametre, som HEIDENHAIN allerede

har anvendt i standard-cykler. For med den samtidige anvendelse

af DEF-aktive cyklus (cyklus, som TNC’en automatisk afvikler med

cyklus-definitionen, se "Cyklus kald", Side 46) og CALL-aktive

cykler (cykler, som De skal kalde for udferelsen, se "Cyklus kald",

Side 46) for at undga problemer hvad angar overskrivning af

flere gange anvendte overdrage-parametre, veere opmaerksom pé

folgende fremgangsmade:

» Grundleeggende programmeres DEFaktive cykler far CALL:
aktive cykler

» Mellem definitionen af en CALL-aktiv cyklus og det pagaeldende
cyklus-kald af en DEFaktiv cyklus kun derefter programmeres,
hvis ingen overskeeringer optreeder ved overdrageparameteren
optreeder for begge disse cykler
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Arbejde med bearbejdningscykler 2.1

Cyklus definition med softkeys

> Softkey-listen viser de forskellige cyklus-grupper (Ol TR - e =
e » Velg cyklus-gruppe, f.eks. Borecykler
262 > Velg cyklus, f.eks. GEVINDFRASNING.
: TNC'en &bner en dialog og spaerger efter alle . iy :

indleeseveerdier; samtidig indbleender TNC'en i I — ‘ U J_[
den hgijre billedskaermshalvdel en grafik, i hvilken (B ‘ ‘
parameteren der skal indleeses vises pa en lys 4
baggrund e )

» Indlaes alle de af TNC’en kreevede parametre og
afslut hver indleesning med tasten ENT

» TNC'en afslutter dialogen, after at De har indleest
alle de kreevede data.

Cyklus definition med GOTO-funktion

» Softkey-listen viser de forskellige cyklus-grupper

» TNC’en viser i et pop-up-vindue cyklus-oversigten
De veelger med piltasterne den @nskede cyklus
eller

» Indlees cyklus-nummeret og bekraeft altid med
tasten ENT. TNC’en &bner sé& cyklus-dialogen som
tidligere beskrevet

NC-blok eksempel
7 CYCL DEF 200 BORING

Q200=2 ;SIKKERHEDS-AFSTAND
Q201=3 ;DYBDE

Q206=150 ; TILSPAENDING DYBDE.
Q202=5 ;INDSTILLINGS-DYBDE
Q210=0 ;DVAELETID OPPE
Q203=+0 ;KOOR. OVERFLADE
Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
Q211=0.25 ;DVAELETID NEDE
Q395=0 ;HENF. DYBDE
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Anvende bearbejdningscykler
2.1 Arbejde med bearbejdningscykler

Cyklus kald

E> Forudsaetninger
For et cyklus-kald programmerer De i alle tilfaelde:

B BLK FORM for grafisk fremstilling (kun nedvendig
for testgrafik)

B Veerktgjs-kald
B Drejeretning af spindel (hjeelpe-funktion M3/M4)
B Cyklus-definition (CYCL DEF).

Bemaerk de yderligere forudseetninger, som er
angivet i de efterfalgende cyklusbeskrivelser.

Felgende cykler virker pa det sted de er defineret i bearbejdnings-
programmet. Disse cykler kan og ma De ikke kalde:

® Cyklerne 220 punktmegnster pa en cirkel og 221 punktmegnster
pa linier

Sl-cyklus 14 KONTUR

Sl-cyklus 20 KONTUR-DATA

Cyklus 32 TOLERANCE

Cykler for koordinat-omregning

Cyklus 9 DVALETID

® alle tastsystem-cykler

Alle gvrige cykler kan De kalde med de efterfalgende beskrevne
funktioner.

Cyklus-kald med CYCL CALL

Funktionen CYCL CALL kalder den sidst definerede bearbejdnings-

cyklus én gang. Startpunktet for cyklus er den sidste far CYCL

CALL:blok programmerede position.

» Programmering af cyklus-kald: Tryk tasten CYCL
CALL

» Indlaese cyklus-kald: Tryk softkey CYCL CALL M

» Indles evt. hjelpe-funktion M (f.eks. M3 for at
indkoble spindlen), eller afslut dialogen med tasten
END

Cyklus-kald med CYCL CALL PAT

Funktionen CYCL CALL PAT kalder den sidst definerede
bearbejdningscyklus til alle positioner, som De har defineret i en
mansterdefinition PATTERN DEF (se "Manster-definition PATTERN
DEF", Side 52) eller i en punkt-tabel (se "Punkt-Tabeller",

Side 58).

Cyklus-kald med CYCL CALL POS

Funktionen CYCL CALL POS kalder den sidst definerede
bearbejdnings-cyklus én gang. Startpunkt for cyklus er positionen,
som De har defineret i en CYCL CALL POS-blok.
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Arbejde med bearbejdningscykler

TNC’en karer til den i CYCL CALL POS-blok angivne position med

positioneringslogik:

®  Er den aktuelle veerktgjsposition i vaerktejsaksen starre end
overkanten af emnet (Q203), sé& positionerer TNC’en farst |
bearbejdningsplanet til den programmerede position og derefter
i veerktgjsaksen

® Ligger den aktuelle veerktgjsposition i vaerktgjsaksen
nedenunder overkanten af emnet (Q203), s& positionerer
TNC en farst i veerktajsaksen til sikker hgjde og derefter |
bearbejdningsplanet til den programmerede position

vaere programmeret. Med koordinaterne i
veerktgjs-aksen kan De pa en enkel méde aendre
startpositionen. Den virker som en yderligere
nulpunkt-forskydning.

Den i CYCL CALL POS-blokken definerede
tilspaending geelder kun for tilkgrsel til den i denne
blok programmierede startposition.

TNC'en kerer til den i CYCL CALL POS-blokken
definerede position grundleeggende med inaktiv
radiuskorrektur (RO).

Hvis De med CYCL CALL POS kalder en cyklus i
hvilken en startposition er defineret (f.eks. cyklus
212), sé virker den i cyklus’en definerede position
som en yderligere forskydning til den i CYCL
CALL POS-blokken definerede position. De skal
derfra definere den startposition i cyklus der skal
fastleegges altid med 0.

E> [ en CYCL CALL POS-blok skal altid tre koordinatakser

Cyklus-kald med M99/M89

Den blokvis virksomme funktion M99 kalder den sidst definerede
bearbejdningscyklus én gang. M99 kan De programmere ved enden
af en positioneringsblok , TNC’en karer s til denne position og
kalder herefter den sidst definerede bearbejdningscyklus.

Skal TNC’en automatisk udfaere cyklus’en efter hver positionerings-
blok, programmerer De det forste cyklus-kald med M89.

For at ophaeve virkningen af M89, programmere De

B M99 i positioneringsblokken, i hvilken De kgrer til de sidste
startpunkt, eller

® De definerer med CYCL DEF en ny bearbejdningscyklus
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Anvende bearbejdningscykler
2.2 Programangivelser for cykler

2.2 Programangivelser for cykler

Oversigt

Alle cyklerne 20 til 25 og med numrene sterre end 200, anvender (5 [ [e— e
altid igen identiske cyklusparametre, som f.eks. sikkerheds- : B oA
afstand Q200, som De skal angive ved alle cyklusdefinitioner. Med
funktionen GLOBAL DEF har De muligheden for, at definere denne
cyklusparameter ved program-start centralt, s at de er globalt
aktive for alle i programmet anvendte bearbejdningscykler. | den
pagaeldende bearbejdningscyklus henviser De sa udelukkende til
den veerdi, som De har defineret ved program-start.

Falgende GLOBAL DEFfunktioner star til radighed: 4
Bearbejdningsmgnster Softkey  Side JEIe B o .
GENEREL GLOBAL DEF 100 49 ||t | e | o \\ e S oo
Definition af almengyldige il
cyklusparametre
GLOBAL DEF BORING Tos 50
Definition af specielle e
borecyklusparametre
GLOBAL DEF LOMMEFRZSNING 110 50
Definition af specielle lommefreese- S
cyklusparametre
GLOBAL DEF KONTURFRASNING 111 50
Definition af specielle e
konturcyklusparametre
GLOBAL DEF POSITIONERING 125 51
Definition af positioneringsforholdene ke
ved CYCL CALL PAT
GLOBAL DEF TASTNING 120 51

Definition af specielle -
tastecyklusparameter
Indleese GLOBAL DEF
» Veelg driftsart program indlagring/editering (2 [0 — ]

L i | TS0 Programmering 9 | Qudi

> Velg specialfunktioner B

e » Veelg funktioner for program retningslinier ] ‘

Lonnl » Veelg GLOBAL DEF-funktioner LaL — ‘

100 > Veelg den gnskede GLOBALDEFRfunktion, f.eks. g C
“seneRELT GLOBAL DEF GENEREL T T e I =
» Indlees nedvendige definitioner, bekreeft altid med
tasten ENT
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Programangivelser for cykler

Brug af GLOBAL DEF-oplysninger

Nar De ved program-start har indlaest de relevante GLOBAL DEF
funktioner, sa kan De ved definitionen af en vilkarlig bearbejdnings-
cyklus referere til disse globalt gyldige veerdier.

Ga frem som felger:

» Veelg driftsart program indlagring/editering
» Veelge bearbejdningscykler

BORING, » Velg den gnskede cyklusgruppe, f.eks. Borecykler
zee » Veelg den gnskede cyklus, f.eks. BORING.

2.4 » TNC’en indbleender softkey INDSTIL

STANDARDVARDI , nér der for den findes en
global parameter

FASTLAS » Tryk softkey FASTLAG STANDARDVARDI: TNC

e ‘en indfgrer ordet PREDEF (engelsk: Fordefineret)
i cyklusdefinitionen. Hermed har De gennemfart
en forbindelse til den relevante GLOBAL DEF-
parameter, som De har defineret ved program-

starten

Pas pa kollisionsfare!

Veer opmeaerksom p4, at efterfalgende aendringer

af program-indstillinger indvirker pa det totale
bearbejdningsprogram og derved kan a&ndre
betydeligt pa bearbejdningsafviklingen.

Hvis De i en bearbejdnings-cyklus indferer en fast
veerdi, sd bliver denne vaerdi ikke eendret af GLOBAL
DEF-funktionen.

Alment gyldige globale data

» Sikkerheds-Afstand: Afstand mellem veerktgjsspids og emne-
overflade, under den automatiske tilkarsel af cyklus startposition
i veerktgjs-aksen

» 2. sikkerheds-afstand: Positionen, pa hvilken TNC’en
positionerer veerktgjet ved enden af et bearbejdningsskridt. P4
denne hgjde bliver den neeste bearbejdningsposition tilkert i
bearbejdningsplanet

» F positionering: Tilspaending, med hvilken TNC’en karer
veerktgjet indenfor en cyklus

» F udkersel: Tilspaending, med hvilken TNC’en
tilbagepositionerer veerktgjet

E> Parameteren geelder for alle bearbejdningscykler 2xx.
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Anvende bearbejdningscykler
2.2 Programangivelser for cykler

Globale data for borebearbejdninger
» Udkersel spanbrud: Vaerdien, med hvilken TNC’en udtraskker
veerktgjet ved spanbrud

» Dveeletid nede: Tiden i sekunder, hvor veerktgjet dveeler i
bunden af boringen

» Dveeletid oppe: Tiden i sekunder, som veerktgjet dveeler i
sikkerheds-afstanden

Parameteren geelder for bore-, gevindebore- og
gevindfreesecyklerne 200 til 209, 240 og 262 til 267

Globale data for fraesebearbejdninger med

lommecykler 25x

» Overlapnings-faktor: Veerktajs-radius x overlapningsfaktor giver
den sideveerts fremrykning

» Fraeseart: Medlgb/modigb

» Indstikningsart: Helixformet, pendlende eller lodret indstikning i
materialet

E> Parameter geelder for fraesecyklerne 251 til 257

Globale data for fraeesebearbejdninger med
konturcykler
» Sikkerheds-Afstand: Afstand mellem veerktejsspids og emne-

overflade, under den automatiske tilkarsel af cyklus startposition
i veerktojs-aksen

» Sikker hgjde: Absolut hgjde, i hvilken der ingen kollision kan
ske med emnet (for mellempositionering og udkarsel ved
cyklus-ende)

» Overlapnings-faktor: Vaerktgjs-radius x overlapningsfaktor giver
den sideveerts fremrykning

» Fraeseart: Medlogb/modlgb

E> Parameter geelder for Sl-cyklerne 20, 22, 23, 24 og
25,
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Programangivelser for cykler

Globale data for positioneringsforholdene

» Positionerings-forhold: Frakersel i veerktgjsaksen-aksen ved
enden af et bearbejdningsskridt: Til 2. sikkerheds-afstand eller
treekke tilbage til positionen ved Unit-start

Parameteren geelder for alle bearbejdningscykler, nar
De kalder den pageldende cyklus med funktionen
CYCL CALL PAT.

Globale data for tastefunktioner

» Sikkerheds-afstand: Afstanden mellem taststift og emne-
overflade ved automatisk tilkersel til tastpositionen

» Sikker hgjde: Koordinaterne i tastsystem-aksen, i hvilken TNC
‘en kegrer tastsystemet mellem malepunkter, sadfremt optionen
ker til sikker hgjde er aktiveret

> Kor til sikker hgjde: Valg, om TNC’en mellem malepunkterne
skal kare til sikkerheds-afstanden eller til sikker hgjde

E> Parameteren geelder for alle tastsystem-cykler 4xx.
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Anvende bearbejdningscykler
2.3 Mgeanster-definition PATTERN DEF

2.3 Mganster-definition PATTERN DEF

anvendelse

Med funktionen PATTERN DEF definerer De pa en enkel made
regelmaessige bearbejdningsmenstre, som De kan kalde med
funktionen CYCL CALL PAT. Som ved cyklus-definitioner, star ogsa
ved mensterdefinitionen hjeelpebilleder til rddighed, som tydeligger
den pageeldende indleeseparameter.

PATTERN DEF avendes kun i forbindelse med
veerktgjs-akse Z !

Folgende bearbejdningsmenstre star til radighed:
Bearbejdningsmganster Softkey Side

PUNKT PUNKT 53
Definition af indtil 9 vilkarlige
bearbejdningspositioner

I

RAKKE RAKKE 54
Definition af en enkelt reekke, retlinie i

eller drejet

M@NSTER MBNSTER 55

#

Definition af et enkelt mgnster,
retlinie, drejet eller forvredet

RAMME RANIE 56
Definition af en enkelt ramme, m
retlinie, drejet eller forvredet
ClRKEL CIRKEL 57
Definition af en helcirkel
DELCIRKEL BEL-CIRK. 57
Definition af en delcirkel o
Indlaese PATTERN DEF
2 » Veelg driftsart Programmering
» Veelg specialfunktioner
KoNTUR » Veelg funktioner for kontur og punktbearbejdning
» Abne PATTERN DEF-blok
RAKKE » Veelg det gnskede bearbejdningsmenster, f.eks. en
enkelt reekke.

» Indlees nedvendige definitioner, bekreeft altid med
tasten ENT
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Mganster-definition PATTERN DEF

Anvende PATTERN DEF

Sa snart De har indlaest en mgnsterdefinition, kan De kalde denne
med funktionen CYCL CALL PAT"'Cyklus kald", Side 46. TNC'en
udferer sa den sidst definerede bearbejdningscyklus pa det af Dem
definerede bearbejdningsmenster.

=

Et bearbejdningsmanster forbliver aktiv s laenge,
indtil De definerer et nyt, eller med funktionen SEL
MONSTER har valgt en punkt-tabel.

Med blokfremlgb kan De veelge et vilkarligt
punkt, pa hvilket De kan begynde eller fortseette
bearbejdningen se brugerhandbogen, kapitlet
program-test og programafvikling).

Definere enkelte bearbejdningspositioner

=

PUNKT

De kan maksimalt indlaese 9 bearbejdningspositioner,
bekreeft altid indleesningen med tasten ENT.

Néar De definerer en emneoverflade i Z ulig O, sa virker
denne veerdi yderligere for emneoverfladen Q203, som
De har defineret i bearbejdningscyklus.

> X-koordinat bearbejdningspos. (absolut): Indles X-
koordinat

> X-koordinat bearbejdningspos. (absolut): Indles Y-
koordinat

» Koordinater emne-overflade (absolut): Indlaes Z-
koordinater, pa hvilke bearbejdningen skal starte
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Anvende bearbejdningscykler

2.3

Mgoanster-definition PATTERN DEF

Definere enkelt raekke

REKKE

54

Né&r De definerer en emneoverflade i Z ulig 0, sa virker
denne veerdi yderligere for emneoverfladen Q203, som

De har defineret i bearbejdningscyklus.

>

Startpunkt X (absolut): Koordinater til reekke-
startpunktet i X-aksen

Startpunkt XY (absolut): Koordinater til raekke-
startpunktet i Y-aksen

Afstand bearbejdningspositioner (inkremental):
Afstanden mellem bearbejdningspositionerne.
Veerdien kan indleeses positiv eller negativ

Antal bearbejdninger: Det totale antal
bearbejdningspositioner

Drejested for det totale manster (absolut):
Drejevinklen for det indleeste startpunkit.
Henfaringsakse: Hovedaksen for det aktive
bearbejdningsplan (f.eks. X med veerktgjs-akse 7).
Veerdien kan indleeses positiv eller negativ

Koordinater emne-overflade (absolut): Indles Z-
koordinater, pa hvilke bearbejdningen skal starte

NC-blokke
10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF ROW1
(X+25 Y+33,5 D+8 NUM5 ROT+0 Z

+0)

[@wanver onter

]
@7 oozamering ]
e programmering
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Moanster-definition PATTERN DEF 2.3

Definere enkelt mognster

=

MBNSTER

Né&r De definerer en emneoverflade i Z ulig 0, sa virker
denne veerdi yderligere for emneoverfladen Q203, som
De har defineret i bearbejdningscyklus.

Parameteren drejested hovedakse og drejested

sideakse virker additiv pa en forud gennemfart
drejning af det totale manster.

4

Startpunkt X (absolut): Koordinater til manster
startpunktet i X-aksen

Startpunkt Y (absolut): Koordinater til menster-
startpunktet i Y-aksen

Afstand bearbejdningsposition X (inkremental):
Afstanden mellem bearbejdningsposition X-retning.
Veerdien kan indleeses positiv eller negativ

Afstand bearbejdningsposition Y (inkremental):
Afstanden mellem bearbejdningsposition Y-retning.
Veerdien kan indleeses positiv eller negativ

Antal kolonner: Totale antal kolonner i mgnsteret
Antal linier: Totale antal linier i mgnsteret

Drejning af det samlede manster (absolut):
Drejevinklen, med hvilken det totale maenster bliver
drejet om det indleeste startpunkt. Henfaringsakse:
Hovedaksen i det aktive bearbejdningsplan (f.eks.
ved veerktgjs-akse Z). Veerdien kan indlaeses positiv
eller negativ

Drejested hovedakse: Drejevinkel, med hvilken
udelukkende hovedaksen for bearbejdningsplanet
henfert til det indlaeste startpunkt bliver vredet.
Veerdien kan indleeses positiv eller negativ.

Drejested sideakse: Drejevinkel, med hvilken
udelukkende sideaksen for bearbejdningsplanet
henfert til det indlaeste startpunkt bliver vredet.
Veerdien kan indleeses positiv eller negativ.

Koordinater til emne-overflade (absolut): Indlaes Z-
koordinater, pa hvilke bearbejdningen skal starte
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Anvende bearbejdningscykler

2.3

Mgoanster-definition PATTERN DEF

Definere en enkelt ramme

=

RAMME

56

Né&r De definerer en emneoverflade i Z ulig 0, sa virker
denne veerdi yderligere for emneoverfladen Q203, som
De har defineret i bearbejdningscyklus.

Parameteren drejested hovedakse og drejested

sideakse virker additiv pa en forud gennemfart
drejning af det totale manster.

4

Startpunkt X (absolut): Koordinater til ramme-
startpunktet i X-aksen

Startpunkt Y (absolut): Koordinater til ramme-
startpunktet i Y-aksen

Afstand bearbejdningspositioner X (inkremental):
Afstanden mellem bearbejdningspositionerne i X-
retning. Veerdien kan indlaeses positiv eller negativ

Afstand bearbejdningspositioner Y (inkremental):
Afstanden mellem bearbejdningspositionerne i Y-
retning. Veerdien kan indlaeses positiv eller negativ

Antal kolonner: Det totale antal kolonner i mgnstret
Antal linier: Det totale antal linier i monstret

Drejested for det totale mgnster (absolut):
Drejevinklen, med hvilken det totale manster bliver
drejet om det indleeste startpunkt. Henfaringsakse:
Hovedaksen for det aktive bearbejdningsplan (f.eks.
X med veerktgjs-akse 7). Veerdien kan indleeses
positiv eller negativ

Drejested hovedakse: Drejevinklen, med hvilken
udelukkende hovedaksen for bearbejsningsplanet
henfert til det indlaeste startpunkt bliver vredet.
Veerdien kan indleeses positiv eller negativ.

Drejested sideakse: Drejevinklen, med hvilken
udelukkende sideaksen for bearbejsningsplanet
henfert til det indlaeste startpunkt bliver vredet.
Veerdien kan indleeses positiv eller negativ.

Koordinater emne-overflade (absolut): Indles Z-
koordinater, pa hvilke bearbejdningen skal starte

NC-blokke
10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF FRAME1
(X+25 Y+33,5 DX+8 DY+10 NUMX5
NUMY4 ROT+0 ROTX+0 ROTY+0 Z
+0)

[@wanver orter Programmering
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Mganster-definition PATTERN DEF

Definere en helcirkel

CIRKEL

Né&r De definerer en emneoverflade i Z ulig 0, sa virker
denne veerdi yderligere for emneoverfladen Q203, som
De har defineret i bearbejdningscyklus.

>

Hulcirkel-midte X (absolut): Koordinater til cirkel-
midtpunktet i X-aksen

Hulcirkel-midte Y (absolut): Koordinater til cirkel-
midtpunktet i Y-aksen

Hulcirkel-diameter: Hulcirklens diameter

Startvinkel: Polarvinkel til fgrste
bearbejdningsposition. Henfaringsakse: Hovedaksen
for det aktive bearbejdningsplan (f.eks. X med
veerktojs-akse Z). Veerdien kan indleeses positiv eller
negativ

Antal bearbejdninger: Totale antal
bearbejdningspositionen pa cirklen

Koordinater emne-overflade (absolut): Indles Z-
koordinater, pa hvilke bearbejdningen skal starte

Definere delcirkel

DEL-CIRK.

Néar De definerer en emneoverflade i Z ulig O, sa virker
denne veerdi yderligere for emneoverfladen Q203, som
De har defineret i bearbejdningscyklus.

>

Hulcirkel-midte X (absolut): Koordinater til cirkel-
midtpunktet i X-aksen

Hulcirkel-midte Y (absolut): Koordinater til cirkel-
midtpunktet i Y-aksen

Hulcirkel-diameter: Hulcirklens diameter

Startvinkel: Polarvinkel til forste
bearbejdningsposition. Henfaringsakse: Hovedaksen
for det aktive bearbejdningsplan (f.eks. X med
veerktojs-akse Z). Veerdien kan indlaeses positiv eller
negativ

Vinkelskridt/slutvinkel: Inkrementale polarvinkel
mellem to bearbejdningspositioner. Vaerdien kan
indleeses positiv eller negativ. Alternativ slutvinkel
kan indlaeses (omskiftes pr. softkey)

Antal bearbejdninger: Totale antal
bearbejdningspositionen pa cirklen

Koordinater emne-overflade (absolut): Indlees Z-
koordinater, pa hvilke bearbejdningen skal starte
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Anvende bearbejdningscykler
2.4 Punkt-Tabeller

24 Punkt-Tabeller

Anvendelse

Hvis De vil afvikle en cyklus, hhv. flere cykler efter hinanden, pa et
uregelmaessigt punktmenster, sa fremstiller De punkt-tabeller.

Hvis De anvender borecykler, svarer koordinaterne til
bearbejdningsplanet i punkt-tabellen sig til koordinaterne til borings-
midtpunktet. Anvend de fraesecykler, svarende til koordinaterne

i bearbejdningsplanet i punkt-tabellen startpunkt-koordinater for
den pagaeldende cyklus (f.eks. midtpunkts-koordinaterne til en rund
lomme). Koordinaterne i spindelaksen svarer til koordinaterne for
emne-overfladen.

Indlaese punkt-tabeller

» Veelg driftsart programmering
» Kalde fil-styring: Tryk tasten PGM MGT.
FIL-NAVN?

Nt » Indlees navn og fil-type for punkt-tabellen, bekraeft

med tasten ENT.

» Veelg maleenhed: Tryk softkey MM eller TOMME.
il TNC’en skifter til program-vindue og viser en tom
punkt-tabel
—— » Med softkey INDF@J LINIE indfgjes nye
Lnze linier og indlees koordinaterne det gnskede

bearbejdningssted

Gentag forlagbet, indtil alle koordinater er indleest

Navnet pa punkt-tabellen skal begynde med et
bogstav.

Med softkeys X UD/IND, Y UD/IND, Z UD/IND (anden
softkey-liste) fastlaegger De, hvilke koordinater De
kan indleese i punkte-tabellen.
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Udblaende enkelte punkter for bearbejdningen

| punkt-tabellen kan De med spalten FADE kendetegne det i
den pageaeldende linie definerede punkt séledes, at dette for
bearbejdningen bliver udbleendet valgfrit.

» Veelg punktet i tabellen, der skal udbleendes
» Velg kolonne FADE.
Nt » Aktivér udblending, eller
| » deaktivere udblaending

ENT

Veaelg punkt-tabel i programmet

Veelg programmet i driftsart programmering, for hvilket punkt-

tabellen skal aktiveres:

pom » Kald funktionen for valg af punkt-tabel: Tryk tasten
PGM CALL
A » Tryk softkey PUNKT-TABELLER

TABEL

Indlaes navnet pa punkt-tabellen, bekraeft med tasten END.
Hvis punkt-tabellen ikke er gemt i samme bibliotek som NC-
programmet, sa skal De indleese det komplette stinavn

NC-Blok eksempel
7 SEL PATTERN “TNC:DIRKT5NUST35.PNT*
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Anvende bearbejdningscykler
2.4 Punkt-Tabeller

Kalde cyklus i forbindelse med punkte-tabeller

som De sidst har defineret (ogsa nar De har defineret
punkt-tabellen i et med CALL PGM sammenkadet
program).

E> TNC en afvikler med CYCL CALL PAT punkt-tabellen,

Skal TNC en kalde den sidst definerede bearbejdningscyklus for
punkterne, som er defineret i en punkt-tabel, programmerer De
cyklus-kaldet med CYCL CALL PAT:

» Programmering af cyklus-kald: Tryk tasten CYCL
CALL

» Kalde punkt-tabel: Tryk softkey CYCL CALL PAT

Indlees tilspaendingen, med hvilken TNC’en skal
kere mellem punkterne (ingen indlaesning: Kersel
med den sidst programmerede tilspending, FMAX
ikke tilladt)

» Om fornadent indlees hjeelpe-funktion M, bekraeft
med tasten END

TNC en traekker vaerktgjet tilbage mellem startpunkterne til sikker
hgjde. Som sikker hgjde anvender TNC'en enten spindelakse-
koordinater ved cyklus-kald, eller vaerdien fra cyklus-parameter
Q204, alt efter hvilken der er storst.

Hvis De ved forpositionering i spindelaksen vil kere med reduceret
tilspeending, anvender De hjeelpe-funktion M103.

Virkemade af Punkt-tabellen med SL-cyklen og cyklus 12

TNC’en fortolker punkterne som en yderligere nulpunkt-
forskydning.

Virkemade af Punkt-tabellen med cykler 200 til 208 og 262 til
267

TNC’en tolker punkterne i bearbejdningsplanet som koordinaterne
til borings-midtelpunktet. Hvis De vil udnytte de i punkt-tabellen
definerede koordinater i spindel-aksen som startpunkt-koordinater,
skal De definere emne-overkanten (Q203) med O.

Virkemade af punkt-tabellen med cykler 251 bis 254

TNC’en fortolker punkterne i bearbejdningsplanet som
koordinaterne til cyklus-startpunktet. Hvis De vil udnytte de i punkt-
tabellen definerede koordinater i spindel-aksen som startpunkt-
koordinater, skal De definere emne-overkanten (Q203) med 0.
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Bearbejdningscykler: Bore
3.1 Grundlaget

3.1 Grundlaget

Oversigt

TNC'en stiller falgende cyklus til rddighed for forskelligartede bore-

bearbejdninger :
Cyklus

240 CENTRERING

Med automatisk forpositionering,
2. sikkerheds-afstand, valgfri
indlaesning centrerdiameter/
centrerdybde

Softkey

z49e

Side
63

200 BORING
Med automatisk forpositionering, 2.
Sikkerheds-afstand

200

S}

65

201 RIVE
Med automatisk forpositionering, 2.
Sikkerheds-afstand

67

202 UDDREJE
Med automatisk forpositionering, 2.
Sikkerheds-afstand

69

203 UNIVERSAL-BORING

Med automatisk forpositionering,
2. sikkerheds-afstand, spanbrud,
reduktion

72

204 UNDERSANKNING BAGFRA
Med automatisk forpositionering,
2. Sikkerheds-afstand

75

205 UNIVERSAL-DYBDEBORING
Med automatisk forpositionering,
2. sikkerheds-afstand, spanbrud,
forstopafstand

205

v

78

208 BOREFRASE
Med automatisk forpositionering, 2.
Sikkerheds-afstand

208

82

241 KANONBORING
Med automatisk forpositionering
pa fordybet startpunkt, omdr.tal-
kelemiddeldefinition

62

84
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CENTRERING (Cyklus 240)

3.2 CENTRERING (Cyklus 240, DIN/ISO:
G240)

Cyklusafvikling

1 TNC'en positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX til
sikkerheds-afstanden over emne-overfladen

2 Veerktgjet centrerer med den programmerede tilspaending
F indtil den indleeste centrerdiameter, hhv. til den indleeste
centrerdybde

3 Hvis defineret, dveeler veerktgjet ved bunden af centreringen

4 Afslutningsvis kerer vaerktejet med FMAX til sikkerheds-
afstanden eller — hvis indleest — til den 2. Sikkerheds-afstand

Pas pa ved programmeringen!

Programmeér positionerings-blokken pa startpunktet
(boringsmidten) af bearbejdningsplanet med

radiuskorrektur RO.

Fortegnet for cyklusparameter Q344 (diameter), hhv.
Q201 (dybde) fastleegger arbejdsretningen. Hvis

De programmerer diameteren eller dybden = 0, sa
udferer TNC’en ikke cyklus.

Pas pa kollisionsfare!

Med maskin-parameter displayDepthErr indstiller
De, om TNC’en ved indleesningen af en positiv dybde
skal afgive en fejlmelding (on) eller ej (off).

Pas pa, at TNC’en med positiv indleest diameter
hhv. med positiv indleest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktojet karer
altsd i veerktojs-aksen med ilgang til sikkerheds-
afstanden under emne-overfladen!
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Bearbejdningscykler: Bore
CENTRERING (Cyklus 240)

3.2

Cyklusparameter

240

64

>

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
veerktejsspids — emne-overflade; indlees veerdien
positiv. Indlaeseomrade 0 til 99999.9999

Vaelg dybde/diameter (0/1) Q343: Valg, om
der skal centreres pa den indlaeste diameter
eller pa den indleeste dybde. Hvis TNC'en pa den
indleeste diameter skal centrere, skal De definere
spidsvinklen til veerktgjet i spalten T-ANGLE
veerktojs-tabellen TOOL.T

0: Centrér pa den indleeste dybde

1:Centrér pé indleest diameter

Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade
— bunden af centreringen (spidsen centrerkegle) Kun
virksom, nar Q343=0 er defineret Indleeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Diameter (fortegn) Q344: Centreringsdiameter.
Kun virksom, nar Q343=1 er defineret
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Tilspaending fremrykdybde Q206:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved centrering i
mm/min Indleeseomrade 0 til 99999,999 alternativt
FAUTO, FU

Dvaeletid nede Q211: Tiden i sekunder,
hvor veerktejet dveeler i bunden af boringen
Indlzeseomrade 0 til 3600.0000

Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater
til emne-overflade. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen

kollision kan ske mellem vaerktgj og emne
(spaendejern) Indleeseomrade 0 til 99999.9999

zA E Q206
N
©)
Q210
Q200 Q204
Q203
/344 "z Q201
X
Yi
50 ()
NEL
—4@ —
t X
30 80

NC-blokke
10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 240 CENTRERING

Q200=2  ;SIKKERHEDS-AFSTAND

Q343=1 ;VAELG DIAMETER/
DYBDE

Q201=+0 ;DYBDE

Q344=9  ;DIAMETER

Q206=250 ;TILSPAENDING DYBDE.

Q211=0.1 ;DVAELETID NEDE

Q203=+20 ;KOOR. OVERFLADE
Q204=2100;2. SIKKERHEDS-AFST.
12 L X+30 Y+20 RO FMAX M3 M99
13 L X+80 Y+50 RO FMAX M99
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BORING (Cyklus 200)

3.3 BORING (Cyklus 200)

Cyklusafvikling

1

TNC en positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX til
sikkerheds-afstanden over emne-overfladen

Veerktgjet borer med den programmerede tilspaending F til den
farste fremryk-dybde

TNC’en kaerer veerktgjet med FMAX tilbage til sikkerheds-
afstanden, dveeler der - hvis indlaest - og kerer herefter igen med
FMAX til sikkerheds-afstanden over den ferste fremryk-dybde
Herefter borer veerktojet med den indlaeste tilspaending F il
naeste fremryk-dybde

TNC’en gentager disse forlab (2 til 4), til den indleeste
boredybde er naet

Fra bunden af boringen kerer veerktajet med FMAX til
sikkerheds-afstand eller - hvis det er indlaest - til den
2. sikkerheds-afstand

Pas pa ved programmeringen!

Programmeér positionerings-blokken péa startpunktet
(boringsmidten) af bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden =
0, s& udferer TNC’en ikke cyklus.

Pas pa kollisionsfare!

Med maskin-parameter displayDepthErr indstiller
De, om TNC’en ved indleesningen af en positiv dybde
skal afgive en fejlmelding (on) eller ej (off).

Pas pé, at TNC’en med positiv indlaest dybde
vender beregningen af forpositionen om. Veerktojet
korer altsa i veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-
afstanden under emne-overfladen!
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Bearbejdningscykler: Bore
BORING (Cyklus 200)

3.3

Cyklusparameter

200

)

66

>

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
veerktejsspids - emne-overflade; veerdien indlaeses
positivt Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade
- bunden af boring. Indlaesseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Tilspaending dybdefremrykning Q206:
Kerselshastigheden af veerktgjet ved boring i mm/
min Indleeseomrade 0 til 99999,999 alternativt
FAUTO, FU

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet,

med hvilket veerktgjet rykker frem hver gang.
Indleeseomrade 0 til 99999.9999 Boredybden mé
ikke veere et multiplum af fremryk-dybde. TNC’en
karer i én arbejdsgang til dybden nar:

B Fremryk-dybde og dybde er ens
B Fremryk-dybde er starre end dybde

Dvaletid oppe Q210: Tiden i sekunder, veerktojet
dveeler i sikkerheds-afstanden, efter at TNC

‘en har kert det ud efter udspaning af boringen
Indlzeseomrade 0 til 3600.0000

Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater
til emne-overflade. Indleeseomrade -99999.99909 til
99999.9999

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem veaerktgj og emne
(spaendejern) Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Dveeletid nede Q211: Tiden i sekunder,
hvor veerktgjet dvaeler i bunden af boringen
Indlzeseomrade 0 til 3600.0000

Henf. dybde Q395: Vzlg, om der skal henferes

i den indgivne dybde, til veerktgjsspids eller den
cylindriske del af veerktgjet. Hvis TNC’en skal
henfarer sig til den cylindriske dybde af veerktgjet,
ska De definerer spidsvinklen af vaerktaejet i kolonne
TVINKEL i veerktgjs-tabellen TOOL.T.

0 = dybden henfarer sig til veerktejsspidsen

1 = dybden henfarer sig til den cylindriske del af
veerktojet

Q203

50

20

z Q206

oo

\

Q200 Q204
Q202
_ Q201

=y

YA

N
UV

&

<V

T

NC-blokke
11 CYCL DEF 200 BORING

Q200=2
Q201=-15
Q206=250

;SIKKERHEDS-AFST.
:DYBDE

:TILSP. DYBDE.
Q202=5  ;FREMRYK-DYBDE
Q210=0 ;DV/LETID FOR OVEN
Q203=+20 ;KOOR. OVERFLADE
Q204=2100;2. SIKKERHEDS-AFST.
Q211=0.1 ;DV/ALETID NEDE
Q395=0 ;HENF@RING DYBDE

12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL
14 L X+80 Y+50 FMAX M99
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3.4 REIFNING (Cyklus 201, DIN/ISO:
G201)

Cyklusafvikling
1 TNC'en positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX til
sikkerheds-afstanden over emne-overfladen

2 Verktgjet reifer med den indleeste tilspaending F til den
programmerede dybde

3 | bunden af boringen dveeler veerktgjet, ifald det er indlaest

4 Herefter karer TNC’en veerktgjet med tilspaending F tilbage til
sikkerheds-afstanden og derfra — hvis indlaest - FMAX med til
den 2. Sikkerheds-afstand

Pas pa ved programmeringen!

(boringsmidten) af bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden
= 0, sa udferer TNC’en ikke cyklus.

E> Programmeér positionerings-blokken pa startpunktet

Pas pa kollisionsfare!

Med maskin-parameteren displayDepthErr indstiller
De, om TNC’en ved indleesning af en positiv dybde
skal afgive en fejlmelding (on) eller ej (off).

Pas pd, at TNC’en med positiv indlaest dybde
vender beregningen af forpositionen om. Veerktojet
korer altsa i veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-
afstanden under emne-overfladen!
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Bearbejdningscykler: Bore
3.4 REIFNING (Cyklus 201)

Cyklusparameter

201 » Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
veerktejsspids — emne-overflade Indlaeseomrade O til z A
99999.9999

» Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade
— bunden af boringen Indleeseomrade -99999.9999
til 99999.9999

> Tilspeending fremrykdybde Q206:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved reifning | f
mm/min Indleeseomrade 0 til 99999,999 alternativt Q211
FAUTO, FU

> Dveeletid nede Q211: Tiden i sekunder,
hvor veerktejet dveeler i bunden af boringen
Indleeseomréde 0 til 3600.0000 Y

> Tilspaending udkersel Q208: Karselshastigheden
af veerktojet ved udkarsel af boringen i mm/min.
Hvis De indleeser Q208 = 0, s& geelder tilspeending
reifning. Indleeseomrade 0 til 99999.999

» Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater ,9
til emne-overflade. Indlaeseomrade 0 til 99999.9999 20 A\

> 2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): N
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen '@
kollision kan ske mellem veerktgj og emne ! 30 30
(speendejern) Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Q206

oo

Q200 Q204

AR

Q203

Q201

&=

=Y

50

N
1V

¥

NC-blokke

11 CYCL DEF 201 REIFNING
Q200=2  ;SIKKERHEDS-AFST.
Q201=-15 ;DYBDE
Q206=100 ;TILSP. DYBDE.
Q211=0.15 ;DVALETID NEDE
Q208=250 ;TILSP. DYBDE.
Q203=+20 ;KOOR. OVERFLADE
Q204=2100;2. SIKKERHEDS-AFST.

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
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UDDREJNING (Cyklus 202)

3.5 UDDREJNING (Cyklus 202, DIN/ISO:

G202)

Cyklusafvikling

1

TNC en positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX til
sikkerheds-afstanden over emne-overfladen

Veerktojet borer med boretilspaending indtil dybde

| bunden af boringen dveaeler veerktgjet - ifald det er indleest -
med karende spindel for friskaering

Herefter gennemfarer TNC’en en spindel-orientering pa
positionen, som er defineret i parameter Q336

Hvis der er valgt frikersel, karer TNC'en i den indleeste retning
0,2 mm (fast veerdi) fri

Herefter karer TNC’en veerktgjet med tilspaending F tilbage
til sikkerheds-afstanden og derfra — hvis indleest — FMAX med
til den 2. sikkerheds-afstand. Hvis Q214=0 sker udkerslen pa
boringsvaeggen

Pas pa ved programmeringen!

Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere
forberedt.

<~  Cyklus kan kun anvendes pa maskiner med styret
spindel.

(boringsmidten) af bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden
= 0, s& udfarer TNC’en ikke cyklus.

TNC’en stiller ved cyklus-ende kglemiddel- og
spindeltilstand igen der, hvor den var aktiv for cyklus-
kald.

E> Programmeér positionerings-blokken péa startpunktet
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Bearbejdningscykler: Bore
3.5 UDDREJNING (Cyklus 202)

Pas pa kollisionsfare!

Med maskin-parameteren displayDepthErr indstiller
De, om TNC’en ved indleesning af en positiv dybde
skal afgive en fejlmelding (on) eller ej (off).

Pas pa, at TNC’en med positiv indleest dybde
vender beregningen af forpositionen om. Veerktgjet
kerer altsa i veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-
afstanden under emne-overfladen!

Veelg frikersels-retning saledes, at veerktgjet karer
veek fra kanten af boringen.

Kontrollér, hvor veerktgjsspidsen star, nar De
programmerer en spindelorientering pa vinklen, som
De har indleest i Q336 (f.eks. i driftsart Positionering
med manuel indlaesning). Valg vinklen saledes, at
veerktgjsspidsen stér parallel med en koordinat-akse.

TNC’en tilgodeser ved frikarsel automatisk en aktiv
drejning af koordinatsystemet.
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UDDREJNING (Cyklus 202)

Cyklusparameter

202

22

>

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
veerktejsspids — emne-overflade Indlaeseomrade O til
99999.9999

Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade
— bunden af boringen Indleeseomrade -99999.9999
til 99999.9999

Tilspaending fremrykdybde Q206:
Kerselshastigheden af veerktgjet ved uddrejning i
mm/min. Indleeseomrade 0 til 99999,999 alternativt
FAUTO, FU

Dvaletid nede Q211: Tiden i sekunder,
hvor veerktejet dveeler i bunden af boringen
Indleeseomrade 0 til 3600.0000

Tilspaending udkersel Q208: Karselshastigheden
af veerktojet ved udkarsel af boringen i mm/min.
Hvis De indleeser Q208 = 0, s& geelder tilspeending
fremrykdybde. Indleeseomrade 0 til 99999.999
alternativt FMAX, FAUTO

Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater
til emne-overflade. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem veerktgj og emne
(speendejern) Indleeseomrade 0 til 99999.999

Frikersels-retning (0/1/2/3/4) Q214: Fastleeg
retning, som TNC’en

frikarer veerktgjet ved boringssted (efter Spindel-
Orientering)

0: friker ikke veerktoj

1: friker veerktejet i hovedaksens minus retning
2: friker veerktojet i sideaksens minus retning

3: friker veerktojet i hovedaksens plus retning

4: frikor veerktgjet i sideaksens minus retning

Vinkel for spindel-orientering Q336 (absolut):

Vinklen, til hvilken TNC’en positionerer veerktgjet for
frikerslen Indleeseomréde -360.000 til 360.000
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10 L Z+100 RO FMAX

11 CYCL DEF 202 UDDREJNING
Q200=2  ;SIKKERHEDS-AFST.
Q201=-15 ;DYBDE
Q206=100 ;TILSP. DYBDE.
Q211=0.15 ;DVALETID NEDE
Q208=250 ;TILSP. DYBDE.
Q203=+20 ;KOOR. OVERFLADE

Q204=2100;2. SIKKERHEDS-AFST.
;FRIKORSELS-RETNING

Q214=1
Q336=0  ;VINKEL SPINDEL
12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL
14 L X+80 Y+50 FMAX M99



Bearbejdningscykler: Bore
3.6 UNIVERSAL-BORING (Cyklus 203)

3.6 UNIVERSAL-BORING (Cyklus 203,
DIN/ISO: G203)

Cyklusafvikling

1 TNC'en positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX til
sikkerheds-afstanden over emne-overfladen

2 Veerktgjet borer med den programmerede tilspaending F til den
farste fremryk-dybde

3 Hovis der er indlaest spanbrud, kerer TNC’en veerktgjet tilbage
med den indleste udkarselsvaerdi. Hvis De arbejder uden
spanbrud, sa kerer TNC’en veerktgjet tilbage med tilspeending
udkarsel til sikkerheds-afstanden, dvealer der — hvis indleest — og
kerer derefter igen med FMAX til sikkerheds-afstanden over den
farste fremryk-dybde

4 Herefter borer veerktejet med tilspeending til den naeste fremryk-
dybde. Fremryk-dybden formindsker sig for hver fremrykning
med reduktionsbidraget — hvis det er indlaest

5 TNC’en gentager disse forleb (2-4), indtil boredybden er ndet

6 | bunden af boringen dvaeler vaerktgjet - hvis det er indlaest
- for friskaering og bliver efter dveeletid trukket tilbage med
tilspaending udkersel tilbage til sikkerheds-afstand. Hvis De har
indleest en 2. sikkerheds-afstand, kerer TNC’en veerktejet med
FMAX derhen

Pas pa ved programmeringen!

Programmeér positionerings-blokken pa startpunktet
(boringsmidten) af bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden
= 0, sa udferer TNC’en ikke cyklus.

Pas pa kollisionsfare!

Med maskin-parameteren displayDepthErr indstiller
De, om TNC’en ved indleesning af en positiv dybde
skal afgive en fejlmelding (on) eller gj (off).

Pas péd, at TNC’en med positiv indlaest dybde
vender beregningen af forpositionen om. Veerktgjet
kerer altsa i veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-
afstanden under emne-overfladen!
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UNIVERSAL-BORING (Cyklus 203)

Cyklusparameter

203

)

>

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktgjsspids og emne-overflade.
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade
- bunden af boring. Indlaesseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Tilspaending fremrykdybde Q206:
Kerselshastigheden af veerktgjet ved boring i mm/
min. Indleeseomrade 0 til 99999,999 alternativt
FAUTO, FU

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet,

med hvilket veerktgjet rykker frem hver gang.
Indleeseomrade 0 til 99999.9999 Boredybden mé
ikke veere et multiplum af fremryk-dybde. TNC’en
karer i én arbejdsgang til dybden nar:

B Fremryk-dybde og dybde er ens

B Fremryk-dybden er starre end dybden og
samtidig ingen spanbrud er defineret

Dveeletid oppe Q210: Tiden i sekunder, som
veerktejet dveeler i sikkerheds-afstanden, efter at
TNC’en har kert det ud af boringen for afspaning
Indleeseomrade O til 3600.0000

Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater
til emne-overflade. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem vaerktgj og emne
(spaendejern) Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Reduktionsbidrag Q212 (inkremental): Veerdien,
med hvilken TNC’en formindsker fremryk-dybden
Q202 efter hver fremrykning Indleeseomrade O til
99999.9999

Ant. Spanbrud til udkersel Q213: Antallet af
spanbrud fer TNC en skal kere veerktejet ud af
boringen for afspaning. Ved spanbrud treekker TNC
‘en veerktgjet altid tilbage med udkarselsvaerdien
Q256 Indleeseomrade 0 til 99999

Minimale fremryk-dybde Q205 (inkremental): Hvis
De har indleest et reduktionsbidrag, begreenser
TNC’en fremrykningen til den med Q205 indlzeste
veerdi Indleeseomrade 0 til 99999.9999
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Q200
Q203
Q202
n Q201
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KOozn N
X
NC-blokke
11 CYCL DEF 203 UNIVERSAL-BORING
Q200=2 ;SIKKERHEDS-AFST.
Q201=-20 ;DYBDE
Q206=150 ;TILSP. DYBDE.
Q202=5 ;FREMRYK-DYBDE
Q210=0 ;DVZALETID FOR OVEN
Q203=+20 ;KOOR. OVERFLADE
Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
Q212=0.2 ;REDUKTIONSST@RRELSE
Q213=3 ;SPANDBRUD
Q205=3 ;FREMRYK-DYBDE

Q211=0.25 ;DVALETID NEDE
Q208=500 ;TILSP. DYBDE.
Q256=0.2 ;UDK. VED SPANBRUD
Q395=0 ;HENF@RING DYBDE
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Bearbejdningscykler: Bore
3.6 UNIVERSAL-BORING (Cyklus 203)

> Dveeletid nede Q211: Tiden i sekunder,
hvor veerktejet dveeler i bunden af boringen
Indlzeseomrade 0 til 3600.0000

> Tilspanding udkersel Q208: Kerselshastigheden af
veerktojet ved udkersel af boringen i mm/min. Hvis
De indleeser Q208=0, sa kgrer TNC’en veerktojet
ud med tilspaending Q206. Indleeseomrade O til
99999.999 alternativt FMAX, FAUTO

> Udkersel ved spanbrud Q256 (inkremental):
Veerdien, med hvilken TNC’en udtraekker veerktajet
ved spanbrud Indlaeseomrade 0.000 til 99999.999

» Henf. dybde Q395: Valg, om der skal henferes
i den indgivne dybde, til veerktgjsspids eller den
cylindriske del af veerktgjet. Hvis TNC’en skal
henferer sig til den cylindriske dybde af veerktgjet,
ska De definerer spidsvinklen af vaerktajet i kolonne
TVINKEL i veerktgjs-tabellen TOOL.T.
0 = dybden henfarer sig til veerktgjsspidsen
1 = dybden henfarer sig til den cylindriske del af
veerktojet
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UNDERSZANKNING (Cyklus 204)

3.7 UNDERSANKNING (Cyklus 204, DIN/

ISO: G204)

Cyklusafvikling

Med denne cyklus fremstiller De undersaenkninger, som befinder
sig p& emnets underside.

1

TNC en positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX til
sikkerheds-afstanden over emne-overfladen

Der gennemfarer TNC’en en spindel-orientering pa 0°-
positionen og forskyder vaerktajet med excentermalet

| tilslutning hertil dykker veerktajet med tilspaending
forpositionering i den forborede boring, indtil skaeret star i
sikkerheds-afstand nedenfor emne-underkanten

TNC’en karer nu igen veerktgjet til boringsmidten, indkobler
spindlen og evt. kalemiddel og kerer sd med tilspaending
saenkning til den indleeste dybde saenkning

Ifald det er indleest, dveeler veerktgjet i bunden af saenkningen
og kerer i tilslutning hertil igen ud af boringen, gennemfgrer en
spindelorientering og forskyder pany med excentermalet
Herefter karer TNC’en veerktejet med forpositionerings-
tilspeending tilbage til sikkerheds-afstanden og derfra — hvis
indlaest — FMAX med til den 2. Sikkerheds-afstand
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Bearbejdningscykler: Bore
3.7 UNDERSZANKNING (Cyklus 204)

Pas pa ved programmeringen!

forberedt.

<>  Cyklus kan kun anvendes pd maskiner med styret
spindel.
Cyklus’en arbejder kun med sakaldte bagfra-
borstange.

? Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere

Programmeér positionerings-blokken pa startpunktet
(boringsmidten) af bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

Fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger
arbejdsretningen ved undersankning. Pas pa:
Positivt fortegn undersaenker i retning af den positive
spindelakse.

Indlees veerktajs-leengden séledes, at ikke skeeret,
men derimod underkanten af borstangen er opmailt.

TNC’en tager ved beregningen hensyn til
startpunktet for undersaenkningen skeerleengden af
borstangen og materialetykkelsen.

Pas pa kollisionsfare!

Kontrollér, hvor veerktgjs-spidsen star, nar De
programmerer en spindel-orientering pa vinklen, som
De har indleest i Q336 (f.eks. i driftsart Positionering
med manuel indlasning). Velg vinklen saledes, at
veerktejsspidsen star parallel med en koordinat-akse.
Veelg frikersels-retning saledes, at veerktgjet karer
veek fra kanten af boringen.
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UNDERSZANKNING (Cyklus 204) 3.7

Cyklusparameter

708 » Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand z A
veerktejsspids — emne-overflade Indlaeseomrade O til ‘
99999.9999 |

» Undersanknings dybde Q249 (inkremental): \
Afstand emne-underkant — bund af undersaenkning. !
Positivt fortegn fremstiller underseenkningen i 0200 ‘
positiv retning af spindelaksen Indla&eseomrade {
-99999.9999 til 99999.9999 Q250 \

|

Q204

Q203

> Materialetykkelse Q250 (inkremental): Tykkelse af
emnet Indlaeseomrade 0.0001 til 99999.9999

> Excentermal Q251 (inkremental): Excentermal
for borstang; tages fra veerktgjs-databladet
Indlzeseomrade 0.0001 til 99999.9999 z A

> Skaerhgjde Q252 (inkremental): Afstand underkant
borstang — hovedskaer; tages fra veerktojs-databladet
Indleeseomrade 0.0001 til 99999.9999

> Tilspaending forpositionering Q253:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved indstikning
i emnet hhv. ved udkersel af emnet i mm/min.
Indleeseomrade 0 til 99999.999 alternativt FMAX,
FAUTO

> Tilspaending undersankning Q254:
Karselshastighed for vaerktgjet ved undersaenkning i
mm/min. Indleeseomrade 0 til 99999,999 alternativt
FAUTO, FU

» Dvaeletid Q255: Dvesletiden i sekunder bunden af

<Y

Q252

©
N\
e
<Y

undersaenkningen Indleeseomrade 0 til 3600.000 NC-blokke
» Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater 11 CYCL DEF 204 UNDERS/ZENKNING-
til emne-overflade. Indlaeeseomréade -99999.9999 til BAGFRA
99999.9999 | Q200=2  ;SIKKERHEDS-AFST.
> 2, Slk!(erhec!s-afstand 0204. (mlqementgl): Q249=+5 :DYBDE SENKNING
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem veerktaj og emne Q250=20 ;MATERIALESTYRKE
(speendejern) Indlzeseomréade 0 til 99999.9999 Q251=3.5 :OFF-CENTER AFSTAND
> Frikersels-retning (0/1/2/3/4) Q214: Fastleeg Q252=15 :SKAREH@JDE

retning, i hvilken TNC'en forskyder vaerktejet med

off-set (efter Spindel-Orientering); Indlaesning af 0
ikke tilladt

1: friker vaerktej i minusretnig af hovedspindlen
2: friker veerktojet i sideaksens minus retning

Q253=750 ;TILSPANDING

FORPOS.

Q254=200 ;TILSPANDING

SZANKNING

3: friker veerktojet i hovedaksens plus retning
4: frikeor veerktojet i sideaksens plus retning

> Vinkel for spindel-orientering Q336 (absolut):

Q255=0 ;DVALETID
Q203=+20 ;KOOR. OVERFLADE

Vinklen, pa hvilken TNC’en positionerer veerktgjet Q2047507 2. SIKKERHEDS:AFST.
for indstikningen og fer udkerslen af boringen Q214=1  ;FRIK@RSELS-RETNING
Indleeseomréde -360.0000 til 360.0000 Q336=0 :VINKEL SPINDEL
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3.8 UNIVERSAL-BORING (Cyklus 205, DIN/ISO: G205)

3.8 UNIVERSAL-BORING (Cyklus 205,
DIN/ISO: G205, DIN/ISO: G205)

Cyklusafvikling

1 TNC'en positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX til
sikkerheds-afstanden over emne-overfladen

2 Hvis De indlaeser et fordybet startpunkt, kerer TNC'en med den
definerede positioneringstilspaending til sikkerheds-afstanden
over det fordybede startpunkt

3 Veerktgjet borer med den programmerede tilspaending F til den
farste fremryk-dybde

4 Hvis der er indleest spanbrud, kerer TNC’en veerktgjet tilbage
med den indleeste udkarselsvaerdi. Hvis De arbejder uden
spanbrud, sa kerer TNC’en veerktojet i ilgang tilbage til
sikkerheds-afstanden og tilkerer herefter igen med FMAX indtil
den indleeste forstopafstand over den fgrste fremryk-dybde

5 Herefter borer veerktojet med tilspaending til den naeste fremryk-
dybde. Fremryk-dybden formindsker sig for hver fremrykning
med reduktionsbidraget — hvis det er indlaest

6 TNC’en gentager disse forlgb (2-4), indtil boredybden er ndet

7 | bunden af boringen dvaeler vaerktejet - hvis det er indleest
- for friskeering og bliver efter dveeletid trukket tilbage med
tilspaending udkersel tilbage til sikkerheds-afstand. Hvis De har
indleest en 2. sikkerheds-afstand, kerer TNC’en veerktejet med
FMAX derhen
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UNIVERSAL-BORING (Cyklus 205, DIN/ISO: G205)

Pas pa ved programmeringen!

(boringsmidten) af bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden
= 0, s& udfarer TNC’en ikke cyklus.

Hvis De indleeser forstopafstandene Q258 ulig Q259,
sa endrer TNC’en forstopafstanden mellem den
forste og sidste fremrykning lige meget.

Hvis De med Q379 indlzeser et fordybet startpunkt,
sa endrer TNC’en kun startpunktet for fremryk-
beveegelsen. Udkerselsbevaegelsen bliver ikke
a&ndret af TNC’en, henforer sig altsé til koordinaten
for emne-overfladen.

E> Programmeér positionerings-blokken péa startpunktet

Pas pa kollisionsfare!

Med maskin-parameteren displayDepthErr indstiller
De, om TNC’en ved indleesning af en positiv dybde
skal afgive en fejlmelding (on) eller ej (off).

Pas pa, at TNC’en med positiv indlzest dybde
vender beregningen af forpositionen om. Veerktojet
karer altsa i veerktojs-aksen med ilgang til sikkerheds-
afstanden under emne-overfladen!
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Bearbejdningscykler: Bore

3.8 UNIVERSAL-BORING (Cyklus 205, DIN/ISO: G205)
Cyklusparameter
zs 4| > Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
veerktgjsspids — emne-overflade Indleeseomrade O til Z A 0206
99999.9999 @
» Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade
— bunden af boringen (spidsen af borkegle) 0204
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999 0203 Tz 9200
> Tilspaending fremrykdybde Q206: 9202 <
Kerselshastigheden af veerktgjet ved boring i mm/ - 0
min. Indleeseomrade 0 til 99999,999 alternativt Il
FAUTO, FU RO Q21
» Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet, 7
med hvilket veerktgjet rykker frem hver gang.
Indlaeseomréde 0 til 99999.9999 Boredybden ma NC-blokke
ikke veere et multiplum af fremryk-dybde. TNC’en e
karer i én arbejdsgang til dybden nar: DYBDEBORING
B Fremryk-dybde og dybde er ens 2002 SIKKERHEDS-AFST
® Fremryk-dybde er sterre end dybde Q200= ’ e
» Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater QA=Y Bl
til emne-overflade. Indleeseomrade -99999.9999 til Q206=150 ;TILSP. DYBDE.
99999.9999 Q202=15 ;FREMRYK-DYBDE
> 2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Q203=+100;KOOR. OVERFLADE
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem vaerktgj og emne Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
(speendejern) Indleeseomrade 0 til 99999.9999 Q212=0.5 ;REDUKTIONSST@RRELSE
» Reduktionsbidrag Q212 (inkremental): Veerdien, Q205=3  ;FREMRYK-DYBDE
med hvilken TNC’en formindsker fremryk-dybden S e
Q202 Indlzeseomrade 0 til 99999.9999 023803 O e
> Minimum fremryk-dybde Q205 (inkremental): Hvis _ .
De har indleest en reduktion, begreenser TNC’en Q259=1 NFSJTESTOP'AFSTAND
fremrykningen til den med Q205 indlaeste veerdi
Indlasseomréde 0 til 99999.9999 Q257=5  ;BOREDYBDE
. ) SPANBRUD
> Forstopafstand oppe Q258 (inkremental):
Sikkerheds-afstand for ilgang-positionering, nar Q256=0.2 ;UDK. VED SPANBRUD
TNC’en efter en udkersel af boringen igen karer Q211=0.25 ;DVALETID NEDE
veerktgjet til den aktuelle fremryk-dybde; vaerdien _ .
ved forste fremrykning. Indleeseomrade O til Getels LY
99999.9999 Q253=750 ;TILSP/ZNDING
> Forstopafstand nede Q259 (inkremental): ol
Sikkerheds-afstand for ilgang-positionering, nar Q208=9999;TILSP. TILBAGE
TNC’en efter en udkersel af boringen igen karer Q395=0 :HENFGRING DYBDE
veerktgjet til den aktuelle fremryk-dybde; vaerdien .
ved sidste fremrykning Indlzeseomrade O til
99999.9999
> Boredybde til spanbrud Q257 (inkremental):
Fremrykning, efter at TNC’en har gennemfart
et spanbrud. Ingen spanbrud, hvis 0 indlaeses
Indleeseomrade O til 99999.9999
80
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UNIVERSAL-BORING (Cyklus 205, DIN/ISO: G205)

Udkersel ved spanbrud Q256 (inkremental):
Veerdien, med hvilken TNC’en udtraekker veerktajet
ved spanbrud Indleeseomrade 0.000 til 99999.999

Dvaeletid nede Q211: Tiden i sekunder,
hvor veerktejet dveeler i bunden af boringen
Indlzeseomrade 0 til 3600.0000

Fordybet startpunkt Q379 (inkremental henfert til
emne-overfladen): Startpunktet for den egentlige
borebearbejdning TNC’en kerer med tilspaending
forpositionering fra sikkerheds-afstanden over
emneoverflade til tikkerhedsafstanden over de

det fordybede startpunkt Indleeseomrade O til
99999,9999

Tilspaending forpositionering Q253: Definerer
kerselshastigheden af veerktojet ved gentilkersel
til boredybde efter tilbagekarsel spenbrud (Q256).
Desuden er denne tilspeending virksom, nar
veerktgjet bliver positioneret pa et fordybet
startpunkt (Q379 ulig 0). Indleesning i mm/min
Indleeseomrade 0 til 99999.9999 alternativ FMAX,
FAUTO

Tilspanding udkersel Q208: Karselshastigheden
af veerktojet ved udkersel efter bearbejdningen

i mm/min. Hvis De indleeser Q208=0, s& kerer
TNC’en veerktgjet ud med tilspaending Q206.
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999 alternativt
FMAXFAUTO

Henf. dybde Q395: Veelg, om der skal henfares

i den indgivne dybde, til vaerktejsspids eller den
cylindriske del af veerktgjet. Hvis TNC’en skal
henfgrer sig til den cylindriske dybde af veerktgjet,
ska De definerer spidsvinklen af veerktgjet i kolonne
TVINKEL i veerktgjs-tabellen TOOL.T.

0 = dybden henfarer sig til veerktgjsspidsen

1 = dybden henfarer sig til den cylindriske del af
veerktojet
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Bearbejdningscykler: Bore
3.9 BOREFRASE (Cyklus 208)

3.9 BOREFRASE (Cyklus 208)

Cyklusafvikling

1 TNC’en positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX i den
indlaeste sikkerheds-afstand over emne-overfladen og kerer den
indlaeste diameter pé en rundingskreds (hvis der er plads til det)

2 Veerktgjet freeser med den indlaeste tilspaending F i en skruelinie
indtil den indlaeste boredybde

3 Nar boredybden er naet, karer TNC’en endnu engang en
fuldkreds, for at fjerne det ved indstikningen tilbageveerende
materiale

4 Herefter positionerer TNC’en igen veerktgjet tilbage til
boringsmidten

5 Afslutningsvis karer TNC’en med FMAX tilbage til sikkerheds-
afstanden. Hvis De har indleest en 2. sikkerheds-afstand, kerer
TNC’en veerktajet med FMAX derhen

Pas pa ved programmeringen!

(boringsmidten) af bearbejdningsplanet med

E> Programmeér positionerings-blokken pa startpunktet
radiuskorrektur RO.

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden
= 0, sa udferer TNC’en ikke cyklus.

Hvis De har indleest borings-diameteren lig med
veerktajs-diameteren, borer TNC’en uden skruelinie-
interpolation direkte til den indleeste dybde.

En aktiv spejling pavirker ikke den i cyklus definerede
freeseart.

Veer opmaerksom p4, at Deres veerktgj ved for stor
fremrykning beskadiger savel sig selv som ogsa
emnet.

For at undgé indlaesning af for store fremrykninger,
angiver De i veerktgjs-tabellen TOOL.T i spalten
ANGLE den maximalt mmulige indstiksvinkel for
veerktgjet. TNC’en beregner s automatisk den
maximalt tilladte fremrykning og aendrer evt. den
indleeste veerdi.

Pas pa kollisionsfare!

Med maskin-parameteren displayDepthErr indstiller
De, om TNC’en ved indleesning af en positiv dybde
skal afgive en fejlmelding (on) eller ej (off).

Pas pa, at TNC’en med positiv indleest dybde
vender beregningen af forpositionen om. Veerktagjet
kerer altsa i veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-
afstanden under emne-overfladen!
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Cyklusparameter

208

>

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental):
Afstand veerktgjs-underkant — emne-overflade
Indleeseomréade 0 til 99999.9999

Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade
— bunden af boringen Indleeseomrade -99999.9999
til 99999.9999

Tilspaending fremrykdybde Q206:
Kerselshastigheden af veerktgjet ved boring
pa skruelinien i mm/min. Indleeseomrade O til
99999,999 alternativt FAUTO, FU, FZ

Fremrykning pr. skruelinie Q334 (inkremental):
Malet, med hvilket vaerktajet hver gang bliver
fremrykket pé en skruelinie (=360°) Indleeseomrade
0 til 99999.9999

Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater
til emne-overflade. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem veerktaj og emne
(speendejern) Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Soll-diameter Q335 (absolut): Borings-diameter.
Hvis De indleeser Soll-diameteren lig med vaerktajs-
diameteren, sa& borer TNC’en uden skruelinie-
interpolation direkte til den indleeste dybde.
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Forboret diameter Q342 (absolut): S& snart De i
Q342 indleeser en veerdi starre end 0, gennemfarer
TNC’en ingen kontrol dvs. af diameterforholdene
Soll- til veerktgjs-diameter mere. Herved kan

De udfraese boringer, hvis diameter er mere

end dobbelt sa stor som veaerktejs-diameteren
Indleeseomrade O til 99999.9999

Fraeseart Q351: Arten af freesebearbejdning med
M3

+1 = medlgbsfraesning

-1 = modlgbsfreesning
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Q200
Q203 Q334 |
Q201
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Y
Q206
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NC-blokke
12 CYCL DEF 208 BOREFRASNING

Q200=2  ;SIKKERHEDS-AFST.
Q201=-80 ;DYBDE
Q206=150 ;TILSP. DYBDE.
Q334=15 ;FREMRYK-DYBDE
Q203=+100;KOOR. OVERFLADE

Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
Q335=25 ;SOLL-DIAMETER
Q342=0 ;FORUDB. DIAMETER
Q351=+1 ;FRASEART
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Bearbejdningscykler: Bore
3.10 KANON-BORING (Cyklus 241,)

3.10 KANON-BORING (Cyklus 241,, DIN/
ISO: G241)

Cyklusafvikling

1 TNC'en positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX til
sikkerheds-afstanden over emne-overfladen

2 Herefter karer TNC’en veerktojet med den definerede
positioneringstilspeending til sikkerheds-afstanden over det
fordybede startpunkt og indkobler der boringsomdr.tallet med
M3 og kalemidlet. TNC’en udferer tilkarselsbevaegelsen alt efter
den i cyklus’en definerede drejeretning, med hgjredrejende,
venstredrejende eller stdende spindel

3 Veerktojet borer med tilspaendingen F til boredybde, eller hvis en
mindre fremryk-vaerdi er indgivet, til denne fremrykningsdybde.
Fremryk-dybden formindsker sig for hver fremrykning med
reduktionsbidraget. Hvis De har indleest en dvaeledybde,
reducerer TNC’en tilspaendingen efter den nadede dveeledybde
med tilspeendingsfaktoren.

4 | bunden af boringen dveeler vaerktgjet — hvis indlaest — for
friskeering.

5 TNC’en gentager disse forleb (3-4), indtil boredybden er ndet

6 Efter at TNC’en har ndet boredybde, udkobler TNC’en

kelemidlet og omdr.tallet igen tilbage til den definerede
udkerselsveaerdi

7 TNC’en treekker veerktejet med den definerede tilspaending
tilbage til sikkerheds-afstanden. Hvis De har indleest en 2.
sikkerheds-afstand, kerer TNC’en veaerktgjet med FMAX derhen

Pas pa ved programmeringen!

(boringsmidten) af bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden
= 0, s& udferer TNC’en ikke cyklus.

E> Programmeér positionerings-blokken péa startpunktet

Pas pa kollisionsfare!

Med maskin-parameteren displayDepthErr indstiller
De, om TNC’en ved indleesning af en positiv dybde
skal afgive en fejlmelding (on) eller ej (off).

Pas pa, at TNC’en med positiv indleest dybde
vender beregningen af forpositionen om. Veerktejet
kerer altsa i veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-
afstanden under emne-overfladen!
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KANON-BORING (Cyklus 241,)

Cyklusparameter

241

Ap

>

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
veerktejsspids — emne-overflade Indlaeseomrade O til
99999.9999

Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade
— bunden af boringen Indleeseomrade -99999.9999
til 99999.9999

Tilspaending fremrykdybde Q206:
Kerselshastigheden af veerktgjet ved boring i mm/
min. Indleeseomrade 0 til 99999,999 alternativt
FAUTO, FU

Dvaletid nede Q211: Tiden i sekunder,
hvor veerktejet dveeler i bunden af boringen
Indleeseomrade 0 til 3600.0000

Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater
til emne-overflade. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem veerktaj og emne
(speendejern) Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Fordybet startpunkt Q379 (inkremental henfort til
emne-overfladen): Startpunktet for den egentlige
borebearbejdning TNC’en karer med tilspaending
forpositionering fra sikkerheds-afstanden over
emneoverflade til tikkerhedsafstanden over de

det fordybede startpunkt Indleeseomrade O til
99999,9999

Tilspaending forpositionering Q253: Definerer
kerselshastigheden af veerktojet ved gentilkersel
til boredybde efter tilbagekarsel spgnbrud (Q256).
Desuden er denne tilspeending virksom, nar
veerktojet bliver positioneret pa et fordybet
startpunkt (Q379 ulig 0). Indleesning i mm/min
Indleeseomrade O til 99999.9999 alternativ FMAX,
FAUTO

Tilspaending udkersel Q208: Kerselshastigheden af
veerktgjet ved udkersel af boringen i mm/min. Hvis
De indleeser Q208=0, sa kerer TNC’en veerktgjet ud
med boretilspaending Q206. Indlaeseomrade O til
99999.999 alternativt FMAX, FAUTO

Drejeret. til-/frakersel (3/4/5) Q426: Drejeretning,
i hvilken veerktgjet ved tilkarsel i boringen og ved
udkersel af boringen skal dreje. Indlese:

3: Drej spindel med M3

4: Drej spindel med M4

5: Kgr med stdende spindel

HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhéndbog cyklusprogrammering | 10/2015

Q203

3.10

z\A B
E Q253

(@}
@
\Ai
o\

N
TQZOO Q204
=

Q206

7

=Y

NC-blokke
11 CYCL DEF 241 KANONBOR-

DYBDEBORING

Q200=2  ;SIKKERHEDS-AFST.
Q201=-80 ;DYBDE

Q206=150 ;TILSP. DYBDE.
Q211=0.25 ;DVALETID NEDE
Q203=+100;KOOR. OVERFLADE
Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
Q379=7.5 ;STARTPUNKT

Q253=750 ;TILSPANDING
FORPOS.

Q208=1000;TILSP. DYBDE.

Q426=3  ;SP.-DREJERETNING
Q427=25 ;OMDR.TAL IND/UDF.
Q428=500 ;OMDR.TAL BORING.
Q429=8 ;KOLING IND
Q430=9 ;KOLING UDE
Q435=0 ;DVALEDYBDE

Q401=100 ;TILSPZANDINGSFAKTOR
Q202=9999;MAX. FREMRYK-DYBDE
Q212=0 ;REDUKTIONSST@RRELSE
Q205=0  ;MIN. FREMRYK-DYBDE
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Bearbejdningscykler: Bore
3.10 KANON-BORING (Cyklus 241,)

> Drejeret. ind-/udkersel Q427: Omdr.tal, med
hvilket veerktgjet ved indkersel i boringen og ved
udkersel af boringen skal dreje Indleeseomrade O til
99999

> Omdr.tal boring Q428: Omdrejningstallet, med
hvilket veerktgjet skal bore. Indlaeseomrade O til
99999

> M-Fkt. Kelemiddel IND Q429: Hjzlpe-funktion
M for indkobling af kelemidlet. TNC’en indkobler
kelemidlet, nar vaerktejet star i boringen pa det
fordybede startpunkt Indleeseomrade O til 999

> M-Fkt. Kelemiddel UD Q430: Hjaelpe-funktion
M for udkobling af kelemidlet. TNC’en udkobler
kelemidlet, nar vaerktejet star i boringen i
boredybden. Indlaeseomrade O til 999

> Dveeledybde Q435 (inkremental): Koordinater
spindelakse, pa hvilke vaerktajet skal dveele.
Funktionen er ikke aktiv ved indleesning af 0
(standardindstilling). Anvendelse: Ved fremstilling af
gennemboringer, kraever mange veerktajer en kort
dveeletid for udkarslen fra bunden af boringen, for
at transportere spanerne opad. Veerdien defineres
mindre end boredybden Q201, indleeseomrade O til
99999,9999

> Tilspandingsfaktor Q401: Faktoren, som TNC'en
reducerer tilspeendingen med efter den ndede
dveeledybde. Indleeseomrade 0O til 100

» Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet,
med hvilket veerktajet rykker frem hver gang.
Boredybden ma ikke veere et multiplum af fremryk-
dybde. Indleeseomrade 0 til 99999.9999

» Reduktionsbidrag Q212 (inkremental): Vaerdien,
med hvilken TNC’en formindsker fremryk-dybden
Q202 efter hver fremrykning Indleeseomrade O til
99999.9999

> Minimale fremryk-dybde Q205 (inkremental): Hvis
De har indleest et reduktionsbidrag, begreenser
TNC’en fremrykningen til den med Q205 indleeste
veerdi Indleeseomrade 0 til 99999.9999
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3.1 Programmeringseksempler

Eksempel: Borecykler

100

80 90100
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Bearbejdningscykler: Bore
3.11 Programmeringseksempler

Eksempel: Borecykler i forbindelse med anvendelse
af PATTERN DEF

Boringskoordinaterne er gemt i mgnsterdefintionen
PATTERN DEF POS og bliver kaldt af TNC’en med CYCL
CALL PAT.

Veerktojs-radien er valgt saledes, at alle arbejdsskridt kan
ses i testgrafikken.

Program-afvikling

® Centrering (veerktejs-radius 4)

B Boring (veerktgjs-radius 2,4)

B Gevindboring (veerktejs-radius 3)

" 020 40 80 90100

[
o0
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Bearbejdningscykler: Gevindboring / gevindfraesning

4.1 Grundlaget

4.1 Grundlaget

Oversigt

TNC'en stiller felgende cyklus til radighed for de forskellige

gevindbearbejdninger:
Cyklus

206 GEVINDBORING NY

Med kompenserende patron, med
automatisk forpositionering, 2.
Sikkerheds-afstand

Softkey

206
i

&%

Side
93

207 GEVINDBORING GS NY

Uden kompenserende patron, med
automatisk forpositionering, 2.
sikkerheds-afstand

z07 RT

95

209 GEVINDBORING SPANBRUD
Uden kompenserende patron, med
automatisk forpositionering, 2.
sikkerheds-afstand; spanbrud

288 E ’RT

98

262 GEVINDFRASNING
Cyklus for freesning af et gevind i
forboret materiale

282

104

263 SANKGEVINDFRASNING
Cyklus for freesning af et gevind i
forboret materiale med fremstilling af
en undersaenknings affasning

263

107

264 BOREGEVINDFRASNING
Cyklus for boring i fuldt materiale og i
tilslutning hertil freesning af gevindet
med et vaerktoj

2649

111

265 HELIX-BOREGEVINDFRASNING
Cyklus for fraesning af gevindet i fuldt
materiale

265

115

267 UDVENDIGGEVIND FRASNING
Cyklus for freesning af et udvendigt
gevind med fremstilling af en
undersaenknings affasning

92

119
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GEVINDBORING med kompenserende patron (cyklus 206)

4.2 GEVINDBORING med
kompenserende patron (cyklus 206,
DIN/ISO: G206)

Cyklusafvikling

1 TNC'en positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX til
sikkerheds-afstanden over emne-overfladen

2 Veerktgjet karer i en arbejdsgang til boredybde

3 Herefter bliver spindelomdrejningsretningen vendt og vaerktgjet

trukket tilbage til startpositionen efter en dvaeletid Hvis De har
indleest en 2. sikkerheds-afstand, kerer TNC’en veerktejet med
FMAX derhen

4 P& sikkerheds-afstanden bliver spindelomdr.retningen pany

vendt om

Pas pa ved programmeringen!

=

Programmeér positionerings-blokken pa startpunktet
(boringsmidten) af bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden
= 0, sa udferer TNC’en ikke cyklus.

Veerktgjet skal veere opspaendt i en patron med
leengdekompensering. Den leengdekompenserende
patron kompenserer for tolerancen for tilspaending og
omdrejningstal under bearbejdningen.

Medens cyklus bliver afviklet, er drejeknappen

for spindel-override uvirksom. Drejeknappen for
tilspaendings-override er kun begreenset aktiv (fastlagt
af maskinfabrikanten).

For hgjregevind aktiveres spindlen med M3, for
venstregevind med M4.

Hvis De indleeser gevindstigningen af gevindboringen
i kolonneStigning, sammenligner TNC’en
gevindstigningen i veerktgjs-tabellen, med den i
Cyklus definerede gevindstigning. TNC en giver en
fejlmelding, hvis veerdierne ikke stemmer overens.

| Cyklus 206 beregner TNC’en gevindstigningen
baseret pa det programmerede omdr. og den i Cyklus
definerede tilspaending.

Pas pa kollisionsfare!

Med maskin-parameter displayDepthErr indstiller
De, om TNC’en ved indlaesningen af en positiv dybde
skal afgive en fejlmelding (on) eller gj (off).

Pas pa, at TNC’en med positiv indleest dybde
vender beregningen af forpositionen om. Veerktgjet
kerer altsa i veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-
afstanden under emne-overfladen!
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Bearbejdningscykler: Gevindboring / gevindfraesning

4.2 GEVINDBORING med kompenserende patron (cyklus 206)
Cyklusparameter
zs > Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
g mellem veerktoejsspids og emne-overflade.

Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Guideline: 4x gevindstigning

>

Gevinddybde Q201 (inkremental): Afstand
mellem emne-overflade og bunden af gevindet
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Tilspaending F Q206: Karselshastighed af veerktajet
ved gevindboring Indlaeseomrade 0 til 99999.999
alternativ FAUTO

Dveaeletid nede Q211: Indlees veerdi mellem 0 og
0,5 sekunder, for at undga en fastkiling af veerktojet
ved udkearsel. Indleeseomrade 0 til 3600.0000

Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater
til emne-overflade. Indleeseomrade -99999.99909 til
99999.9999

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen

kollision kan ske mellem veerktaj og emne
(spaendejern) Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Beregning af tilspaending: F=S x p
F: Tilspeending mm/min)

S: Spindel-omdr.tal (omdr./min)

p: Gevindstigning (mm)

Frikersel ved program-afbrydelse

Hvis De under gevindboringen trykker den externe stop-taste, viser
TNC'en en softkey, med hvilken De kan frikere veerktgjet.

94

NC-blokke

25 CYCL DEF 206 NY GEVINDBORING
Q200=2 ;SIKKERHEDS-AFST.
Q201=-20 ;GEVINDDYBDE
Q206=150 ;TILSP. DYBDE.
Q211=0.25 ;DVALETID NEDE
Q203=+205;KO0OR. OVERFLADE
Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
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GEVINDBORING uden konenserende patron GS (cyklus 207)

4.3 GEVINDBORING uden konenserende
patron GS (cyklus 207, DIN/
ISO: G207)

Cyklusafvikling
TNC'en skeerer gevindet enten i en eller i flere arbejdsgange uden
leengdekompenserende patron.

1 TNC'en positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX til
sikkerheds-afstanden over emne-overfladen

2 Veerktojet karer i en arbejdsgang til boredybde

3 Herefter bliver spindelomdrejningsretningen vendt og vaerktejet
trukket tilbage til startpositionen efter en dvaeletid Hvis De har
indleest en 2. sikkerheds-afstand, kerer TNC’en veerktejet med
FMAX derhen

4 P4 sikkerheds-afstanden stopper TNC’en spindelen
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Bearbejdningscykler: Gevindboring / gevindfraesning

4.3

GEVINDBORING uden konenserende patron GS (cyklus 207)

Pas pa ved programmeringen!

96

5

-

=

Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere
forberedt.

Cyklus kan kun anvendes pa maskiner med styret
spindel.

Programmeér positionerings-blokken péa startpunktet
(boringsmidten) af bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden
= 0, s& udfarer TNC’en ikke cyklus.

TNC'en beregner tilspendingen i afhaengighed af
omdrejningstallet. Hvis De under gevindboringen
drejer drejeknappen for tilspeendings-override,
tilpasser TNC’en automatisk tilspeendingen

Drejeknappen for tilspeendings-override er ikke aktiv.

Ved cyklus-ende star spindelen. Far den naeste
bearbejdning indkobles spindlen igen med M3 (hhv.
M4).

Hvis De indleeser gevindstigningen af gevindboringen
i kolonneStigning, sammenligner TNC’en
gevindstigningen i veerktgjs-tabellen, med den i
Cyklus definerede gevindstigning. TNC'en giver en
fejlmelding, hvis veerdierne ikke stemmer overens.

Pas pa kollisionsfare!

Med maskin-parameter displayDepthErr indstiller
De, om TNC’en ved indleesningen af en positiv dybde
skal afgive en fejlmelding (on) eller ej (off).

Pas pé, at TNC’en med positiv indlaest dybde
vender beregningen af forpositionen om. Veerktojet
korer altsa i veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-
afstanden under emne-overfladen!
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GEVINDBORING uden konenserende patron GS (cyklus 207) 4.3

Cyklusparameter
207 i > Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
g mellem veerktoejsspids og emne-overflade.

Indleeseomrade 0 til 99999.9999

» Gevinddybde Q201 (inkremental): Afstand
mellem emne-overflade og bunden af gevindet
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Gevindstigning Q239: Stigning af gevindet.
Fortegnet fastleegger hgjre- og venstregevind:
+ = Hgjregeving
- =venstre gevind
Indleeseomrade -99.9999 til 99.9999

» Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater

til emne-overflade. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

> 2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem veerktaj og emne
(speendejern) Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Frikersel ved program-afbrydelse

Frikor i driftsart hand

Hvis De gnsker at afbryde processen med gevindskeering,
trykker De tasten NC-Stop. Der vises en softkey for
tilbagetraekning fra gevind nederst i softkeyliste. Nar De taster
denne Softkey og NC-start, kerer veerktejet ud af boringen
tilbage til startpunkt for bearbejdningen. Spindlen stopper
automatisk, og TNC’en giver en melding.

Friker i driftsart programafvikling blokfelge, enkeltblok

Hvis De gnsker at afbryde processen med gevindskeering,
trykker De tasten NC-Stop og derefter INTERNER STOPRP. TNC'en
viser Softkey MANUEL KO@RSEL . Efter De har trykket MANUEL
KO@RSEL, kan De frikare vaerktejet i den aktive spindelakse. |
tilfeeldet af at De efter en afbrydelse af bearbejdningen vil starte
pany, taster De Softkey TILK@R POSITION og NC-Start. TNC’en
karer veerktojet igen til Start-position.

De kan kerer veerktgjet, ved frikarsel, i positiv og
negativ retning af veerktgjsaksen. Veer opmaerksom

pa ved frikersel - kollisionsfare!
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Q203

I

NC-blokke

26 CYCL DEF 207 GEV.-BORING GS NY

Q200=2
Q201=-20
Q239=+1
Q203=+205
Q204=50

;SIKKERHEDS-AFST.
;GEVINDDYBDE

; GEVINDSTIGNING
;KOOR. OVERFLADE
;2. SIKKERHEDS-AFST.
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Bearbejdningscykler: Gevindboring / gevindfraesning
4.4 GEVINDBORING SPANBRUD (Zyklus 209, DIN/ISO: G209)

4.4 GEVINDBORING SPANBRUD (Zyklus
209, DIN/ISO: G209)

Cyklusafvikling

TNC’en skeerer gevindet med flere fremrykninger til den indleeste
dybde. Med en parameter kan De fastlaegge, om der ved spanbrud
skal keres helt ud af boringen eller ikke.

1 TNC’en positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX
i den indleeste sikkerheds-afstand over emne-overfladen og
gennemfgrer der en spindelorientering

2 Veerktgjet karer til den indleeste fremryk-dybde, vender
spindelomdrejningsretningen og karer — alt efter definitionen
— et bestemt stykke tilbage eller ud af boringen for afspaning.
Safremt De har defineret en faktor for omdrejningstalforhgjelse,
kerer TNC’en med et tilsvarende hgjere spindelomdrejningstal
ud af boringen

3 Herefter bliver spindelomdrejningsretningen igen vendt og kert
til den naeste fremrykdybde

4 TNC’en gentager disse forlgb (2 til 3), til den indleeste
boredybde er ndet

5 Herefter bliver veerktgjet trukket tilbage til sikkerheds-afstanden.
Hvis De har indlaest en 2. sikkerheds-afstand, karer TNC’en
veerktgjet med FMAX derhen

6 Pa sikkerheds-afstanden stopper TNC’en spindelen
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GEVINDBORING SPANBRUD (Zyklus 209, DIN/ISO: G209)

Pas pa ved programmeringen!

forberedt.

<>  Cyklus kan kun anvendes pd maskiner med styret
spindel.

? Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere

Programmeér positionerings-blokken péa startpunktet
(boringsmidten) af bearbejdningsplanet med

radiuskorrektur RO.

Fortegnet for cyklusparameter gevinddybde
fastlaegger arbejdretningen.

TNC'en beregner tilspendingen i afhaengighed af
omdrejningstallet. Hvis De under gevindboringen
drejer drejeknappen for tilspeendings-override,
tilpasser TNC’en automatisk tilspeendingen

Drejeknappen for tilspaendings-override er ikke aktiv.

Hvis De med cyklus-parameter Q403 har defineret
en omdr.talfaktor for hurtig udkersel, sd begreenser
TNC’en omdr.tallet for det aktive geartrin.

Ved cyklus-ende star spindelen. Far den naeste
bearbejdning indkobles spindlen igen med M3 (hhv.
M4).

Pas pa kollisionsfare!

Med maskin-parameter displayDepthErr indstiller
De, om TNC’en ved indleesningen af en positiv dybde
skal afgive en fejlmelding (on) eller ej (off).

Pas pé, at TNC’en med positiv indlaest dybde
vender beregningen af forpositionen om. Veerktojet
korer altsa i veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-
afstanden under emne-overfladen!
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Bearbejdningscykler: Gevindboring / gevindfraesning
GEVINDBORING SPANBRUD (Zyklus 209, DIN/ISO: G209)

4.4

Cyklusparameter

209 " 3121
Zi

100

>

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktgjsspids og emne-overflade.
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Gevinddybde Q201 (inkremental): Afstand
mellem emne-overflade og bunden af gevindet
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999
Gevindstigning Q239: Stigning af gevindet.
Fortegnet fastleegger hgjre- og venstregevind:
+ = Hgjregeving

- =venstre gevind

Indleeseomrade -99.9999 til 99.9999

Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater
til emne-overflade. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem veerktaj og emne
(speendejern) Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Boredybde til spanbrud Q257 (inkremental):
Fremrykning, efter at TNC’en har gennemfort
et spanbrud. Ingen spanbrud, hvis 0 indleeses
Indleeseomréade 0 til 99999.9999

Udkersel ved spanbrud Q256: TNC en multiplicerer
stigningen Q239 med den indleeste vaerdi og

karer vaerktgjet ved spanbrud tilbage med denne
udregnede vaerdi. Hvis De indleeser Q256 = 0, sa
karer TNC’en for afspaning helt ud af boringen

(til sikkerheds-afstand) Indleeseomrade 0.000 til
99999.999

Vinkel for spindel-orientering Q336 (absolut):
Vinklen, til hvilkken TNC’en positionerer veerktgjet
for gevindskeerings-forlgbet. Herved kan De evt.
efterskeere gevindet Indleeseomrade -360.0000 til
360.0000

Faktor omdr.talaendring udkersel Q403: Faktoren,
med hvilken TNC’en forhgjer spindelomdr.tallet

- og dermed ogsa udkarselstilspaendingen - ved
udkersel af boringen. Indleeseomrade 0,0001 til 10
Maksimal stigning til den maksimale hastighed for
aktive gearniveau

Q203

Z A g
Q204

I

NC-blokke
26 CYCL DEF 209 GEV.-BORING

SPANBR.
Q200=2
Q201=-20
Q239=+1
Q203=+205
Q204=50
Q257=5

Q256=+25
Q336=50
Q403=1.5

;SIKKERHEDS-AFST.
;DYBDE

; GEVINDSTIGNING
;KOOR. OVERFLADE
;2. SIKKERHEDS-AFST.

;BOREDYBDE
SPANBRUD

;UDK. VED SPANBRUD
;VINKEL SPINDEL
;FAKTOR OMDR.TAL
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GEVINDBORING SPANBRUD (Zyklus 209, DIN/ISO: G209) 4.4

Frikersel ved program-afbrydelse
Frikor i driftsart hand

Hvis De gnsker at afbryde processen med gevindskeering,
trykker De tasten NC-Stop. Der vises en softkey for
tilbagetraekning fra gevind nederst i softkeyliste. Nar De taster
denne Softkey og NC-start, kerer veerktejet ud af boringen
tilbage til startpunkt for bearbejdningen. Spindlen stopper
automatisk, og TNC’en giver en melding.

Friker i driftsart programafvikling blokfelge, enkeltblok
Hvis De gnsker at afbryde processen med gevindskeering,
trykker De tasten NC-Stop og derefter INTERNER STOP. TNC'en
viser Softkey MANUEL KO@RSEL . Efter De har trykket MANUEL
KORSEL, kan De frikare vaerktajet i den aktive spindelakse. |
tilfeeldet af at De efter en afbrydelse af bearbejdningen vil starte
pany, taster De Softkey TILK@R POSITION og NC-Start. TNC’en
karer veerktojet igen til Start-position.

De kan kerer veerktgjet, ved frikarsel, i positiv og
negativ retning af veerktgjsaksen. Veer opmaerksom

pa ved frikgrsel - kollisionsfare!

HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhéndbog cyklusprogrammering | 10/2015 101



Bearbejdningscykler: Gevindboring / gevindfraesning
4.5 Grundlaget for gevindfraesning

4.5 Grundlaget for gevindfraesning

Forudsaetninger

B Maskinen skal veere udrustet med en spindel med indvendig
keling (kalesmgremiddel min. 30 bar, trykluft min. 6 bar)

B Da der ved gevindfraesning som regel opstar forvraengninger
af gevindprofilet, er det i regelen ngdvendigt med
veerktajsspecifikke korrekturer, som De tager fra
veerktajskataloget eller kan fa oplyst hos maskinleverandaren.
Korrekturen sker ved TOOL CALL med delta-radius DR

m Cyklerne 262, 263, 264 og 267 er kun anvendelige med
hgjredrejende veaerktajer. For cyklus 265 kan De benytte hajre-
og venstredrejende veerktojer

B Arbejdsretningen fremkommer fra folgende indlaeseparametre:
Fortegn for gevindstigning Q239 (+ = hgjregevind /- =
venstregevind) og freeseart Q351 (+1 = medlgb /~1 = modigb).
Ved hjeelp af efterfelgende tabeller ses forbindelsen mellem
indlaeseparametrene ved hgjredrejende veerktgjer.

Indv. gevind Stigning Fraeseart  Arbejdsretning
hgjregevind + +1(RL) Z+
venstregevind - -1(RR) Z+
hgjregevind + -1(RR) /-
venstregevind - +1(RL) /-
Udv. gevind Stigning Fraeseart  Arbejdsretning
hgjregevind + +1(RL) /-
venstregevind - -1(RR) /-
hgjregevind + -1(RR) 7+
venstregevind - +1(RL) Z+

TNC’en henfarer den programmerede tilspeending

E> ved gevindfreesning til veerktgjs-skaeret. Men da TNC
‘en viser tilspaendingen henfert til midtpunktsbanen,
stemmer den viste veerdi ikke overens med den
programmerede veerdi.

Omlgbsretningen for gevindet e&endrer sig, hvis De
afvikler en gevindfraesecyklus i forbindelse med
cyklus 8 SPEJLING i kun een akse.
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Grundlaget for gevindfreesning 4.5

Pas pa kollisionsfare!

De programmerer ved dybdefremrykning altid

de samme fortegn, da cyklerne indeholder flere
afviklinger, der er uaftheengige af hinanden.
Rangfelgen efter hvilke arbejdsretningen

bliver afgjort, er beskrevet for de enkelte

cykler. Vil De f.eks.kun gentage en cyklus
undersaenkningsforlgb, s& indleser De ved
gevinddybden 0, arbejdsretningen bliver sd bestemt
med undersankningsdybden.

Forhold ved veerktojsbrud!

Hvis der under gevindskaeringen sker et
veerktgjsbrud, s standser De programafviklingen,
skifter til driftsart positionering med manuel
indlaesning og karer der vaerktgjet i en lineser
beveegelse til midten af boringen. Herefter kan De
frikere veerktejet i fremrykaksen og udskifte det.
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Bearbejdningscykler: Gevindboring / gevindfraesning
4.6 GEVINDFRASNING (Cyklus 262, DIN/ISO: G262)

4.6 GEVINDFRASNING (Cyklus 262,
DIN/ISO: G262)

Cyklusafvikling

1 TNC'en positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX til Y
sikkerheds-afstanden over emne-overfladen

2 Veerktgjet karer med den programmerede tilspaending
forpositionering til startplanet, som fremkommer ved fortegnet
for gevindstigning, freeseart og antal geenger for efterseetning

3 I tilslutning hertil kerer veerktgjet tangentialt i en Helix
beveegelse til den indvendige gevind-diameter Hermed bliver
for Helix-tilkarselsbevaegelsen endnu en udjeevningsbevaegelse
gennemfort i veerktgjsaksen, for at begynde med gevindbanen
pa det programmerede startplan

4 Afheengig af parameter efterseettelse fraeser veerktejet gevindet,
i flere szt eller i en kontinuerlig skrueliniebeveegelse

5 Herefter karer veerktojet tangentialt fra konturen tilbage til start-
punktet i bearbejdningsplanet.

6 Ved enden af cyklus kerer TNCen veerktgjet i ilgang til
sikkerheds-afstanden eller — hvis indlaest — til den 2. sikkerheds-
afstand

104 HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhédndbog cyklusprogrammering | 10/2015



GEVINDFRASNING (Cyklus 262, DIN/ISO: G262)

Pas pa ved programmeringen!

(boringsmidten) af bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

Fortegnet for cyklusparameter gevinddybde
fastleegger arbejdretningen.

Hvis De programmerer dybden = 0, sé udfarer
TNC’en ikke cyklus.

Tilkerselsbeveegelsen til den nominelle
gevinddiameter sker i en halvcirkel ud fra midten.
Er veerktgjs-diameteren med den 4gange stigning
mindre end den nominelle gevinddiameter bliver en
sideveerts forpositionering udfert.

Pas pé, at TNC’en far tilkerselsbeveegelsen
gennemfarer en udligningsbeveegelse i veerktejs-
aksen. Starrelsen af udligningsbevaegelsen er
afhaengig af gevindstigningen. Pas péa at der er
tilstraekkelig plads i boringen!

Hvis De andrer gevinddybden, eendrer TNC'en
automatisk startpunktet for Helix-bevaegelsen.

E> Programmeér positionerings-blokken péa startpunktet

Pas pa kollisionsfare!

Med maskin-parameter displayDepthErr indstiller
De, om TNC’en ved indleesningen af en positiv dybde
skal afgive en fejlmelding (on) eller ej (off).

Pas pa, at TNC’en med positiv indlzest dybde
vender beregningen af forpositionen om. Veerktgjet
kerer altsa i veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-
afstanden under emne-overfladen!
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Bearbejdningscykler: Gevindboring / gevindfraesning
GEVINDFRZASNING (Cyklus 262, DIN/ISO: G262)

4.6

Cyklusparameter

282

106

>

Soll-diameter Q335: Nominel gevinddiameter
Indleeseomréade 0 til 99999.9999
Gevindstigning Q239: Stigning af gevindet.
Fortegnet fastleegger hgjre- og venstregevind:
+ = Hgjregeving

- =venstre gevind

Indleeseomrade -99.9999 til 99.9999

Gevinddybde Q201 (inkremental): Afstand
mellem emne-overflade og bunden af gevindet
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999
Re-positionering Q355: Antal gevindgange
veerktojet skal forskydes med:

0 = en skruelinie af gevinddybden

1 = kontinuerlig skruelinie i hele gevindlaengden
>1 = flere Helixbaner med til- og veek-karsel ,
derimellem forskyder tnc’en veerktejet med Q335
gange stigningen. Indlaeeseomrade 0 til 99999
Tilspaending forpositionering Q253:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved indstikning
i emnet hhv. ved udkersel af emnet i mm/min.
Indleeseomrade O til 99999.9999 alternativ FMAX,
FAUTO

Fraeseart Q351: Arten af freesebearbejdning med
M3

+1 = medlgbsfraesning

-1 = modlebsfreesning (Hvis De indleeser 0, er
bearbejdningen medigbs)

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktejsspids og emne-overflade.
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater

til emne-overflade. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen

kollision kan ske mellem veerktaj og emne
(spaendejern) Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Tilspaending fraesning Q207: Kerselshastigheden af
veerktaejet ved fraesning i mm/min Indlaeseomrade 0

til 99999.999 alternativ FAUTO

Tilspaending tilkersel Q512: Kerselshastigheden
af veerktgjet ved Tilkersel i mm/min Ved sma
gevinddiameter kan De ved reducering af tilkarsels
tilspeending, mindske faren for veerktejsbrud.
Indleeseomrade 0 til 99999.999 alternativ FAUTO

N
|
5 o

Q239
Q200 @ Q204

% uozmw
© d

Q355 =0 Q355 =1 Q355 > 1

NC-blokke

25 CYCL DEF 262 GEVINDFRASNING
Q335=10 ;SOLL-DIAMETER
Q239=+1.5 ;STIGNING
Q201=-20 ;GEVINDDYBDE
Q355=0 ;RE-POSITIONERING

Q253=750 ;TILSPANDING
FORPOS.

Q351=+1 ;FRASEART

Q200=2  ;SIKKERHEDS-AFST.
Q203=+30 ;KOOR. OVERFLADE
Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
Q207=500 ;TILSPANDING FRASE

Q512=0 ;TILSPANDING
TILKORSEL
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SANKGEVINDFRASNING (Cyklus 263; DIN/ISO: G263)

4.7 SANKGEVINDFRASNING (Cyklus
263; DIN/ISO: G263)

Cyklusafvikling

1 TNC'en positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX til
sikkerheds-afstanden over emne-overfladen

Undersaenkning

2 Veerktgjet kerer med tilspaending forpositionering til
undersank.dybde minus sikkerhedsafstand og herefter med
tilspeending undersaenkning til undersasnkningsdybden

3 Hovis der er indleest en sikkerheds-afstand side, positionerer
TNC’en veerktgjet ligesom i tilspaending forpositionering til
undersaenkningsdybden

4 Herefter karer TNC’en alt efter pladsforholdene ud fra midten
eller med sideveerts forpositionering bladt til kernediameteren
og med forpositionering til siden og udfgrer en cirkelbevaegelse

Endeflade undersaenkning

5 Veerktogjet kerer med tilspaending forpositionering til
undersaenkningsdybde pa endefladen

6 TNC’en positionerer veerktgjet ukorrigeret fra midten med
en halvcirkel til forskydningen pa endefladen og udferer en
cirkelbeveegelse med tilspending undersaenkning

7 Herefter karer TNC’en veerktojet igen pa en halvcirkel til
boringsmidten

Gevindfraesning

8 TNC’en kerer vaerktejet med den programmerede tilspaending

forpositionering til startplanet for gevindet som fremkommer
ved fortegnet for gevindstigningen og freesearten

9 Herefter karer veerktgjet i en Helix-beveegelse til den indvendige
gevinddiameter og fraeser med en 360°- skrueliniebeveegelse
gevindet

10 Herefter karer vaerktgjet tangentialt fra konturen tilbage til start-
punktet i bearbejdningsplanet.

11 Ved enden af cyklus karer TNC'en veaerktgjet i ilgang til
sikkerheds-afstanden eller — hvis indleest — til den 2. sikkerheds-
afstand
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Bearbejdningscykler: Gevindboring / gevindfraesning
4.7 SANKGEVINDFRASNING (Cyklus 263; DIN/ISO: G263)

Pas pa ved programmeringen!

(boringsmidten) af bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

Fortegnet for cyklusparameter gevinddybde,
undersaenkningsdybde hhv. dybde pé endeflade
fastleegger arbejdsretningen. Arbejdsretningen bliver
besluttet efter folgende raekkefalge:

1. Gevinddybde

2. Undersaenkningsdybde

3. Dybde endeflade

Hvis De leegger en af dybdeparametrene pa 0,
udfgrer TNC’en ikke dette arbejdsskridt.

Nar De vil undersaenke pa endefladen, sa definerer
De parameteren undersaenkningsdybde med O.

De programmerer gevinddybden med mindst

en trediedel af gevindestigningen mindre end
undersaenkningsdybden.

E> Programmeér positionerings-blokken péa startpunktet

Pas pa kollisionsfare!

Med maskin-parameter displayDepthErr indstiller
De, om TNC’en ved indleesningen af en positiv dybde
skal afgive en fejlmelding (on) eller gj (off).

Pas péa, at TNC’en med positiv indlaest dybde
vender beregningen af forpositionen om. Veerktojet
kerer altsa i veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-
afstanden under emne-overfladen!
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SANKGEVINDFRASNING (Cyklus 263; DIN/ISO: G263) 4.7

Cyklusparameter

283

4%

>

Soll-diameter Q335: Nominel gevinddiameter
Indleeseomréade 0 til 99999.9999
Gevindstigning Q239: Stigning af gevindet.
Fortegnet fastleegger hgjre- og venstregevind:
+ = Hgjregeving

- =venstre gevind

Indleeseomrade -99.9999 til 99.9999

Gevinddybde Q201 (inkremental): Afstand
mellem emne-overflade og bunden af gevindet
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Undersankningsdybde Q356: (inkremental):
Afstand mellem emne-overflade og vaerktejsspids
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999
Tilspaending forpositionering Q253:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved indstikning
i emnet hhv. ved udkarsel af emnet i mm/min.
Indleeseomrade O til 99999.9999 alternativ FMAX,
FAUTO

Fraeseart Q351: Arten af freesebearbejdning med
M3

+1 = medlgbsfreesning

-1 = modlgbsfreesning (Hvis De indleeser 0, er
bearbejdningen medlabs)

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktgjsspids og emne-overflade.
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

Sikkerheds-afstand side Q357 (inkremental):
Afstand mellem vaerktejsskeer og boringens veeg
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

Dybde endeflade Q358 (inkremental): Afstand
mellem emne-overflade og vaerktejsspids ved
undersaenkningsforlgb pad endeflade Indlaeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Forskydning undersankning endeflade Q359
(inkremental): Afstanden med hvilken TNC’en
forskyder veerktgjsmidten fra boringsmidten
Indleeseomréade 0 til 99999.9999

Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater
til emne-overflade. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999
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Bearbejdningscykler: Gevindboring / gevindfraesning
SANKGEVINDFRASNING (Cyklus 263; DIN/ISO: G263)

4.7

110

v

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem vaerktgj og emne
(spaendejern) Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Tilspaending undersankning Q254:
Kerselshastighed for veerktojet ved undersaenkning i
mm/min. Indlaeseomrade 0 til 99999.9999 alternativ
FAUTO, FU

Tilspaending fraesning Q207: Kgrselshastigheden af
veerktgjet ved freesning i mm/min Indleeseomrade 0
til 99999.999 alternativ FAUTO

Tilspaending tilkersel Q512: Korselshastigheden
af veerktejet ved Tilkersel i mm/min Ved sma
gevinddiameter kan De ved reducering af tilkarsels
tilspeending, mindske faren for veerktejsbrud.
Indleeseomrade 0 til 99999.999 alternativ FAUTO

NC-blokke

25 CYCL DEF 263
UNDERS/ANKGEV.FRASE

Q335=10 ;SOLL-DIAMETER
Q239=+1.5 ;STIGNING
Q201=-16 ;GEVINDDYBDE
Q356=-20 ;SZANK DYBDE

Q253=750 ;TILSPANDING
FORPOS.

Q351=+1 ;FRASEART
Q200=2  ;SIKKERHEDS-AFST.
Q357=0.2 ;SI.-AFSTAND SIDE
Q358=+0 ;DYBDE ENDEFLADE

Q359=+0 ;FORSKYDNING
ENDEFLADE

Q203=+30 ;KOOR. OVERFLADE
Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.

Q254=150 ;TILSPANDING
SZANKNING

Q207=500 ;TILSPZANDING FRASE

Q512=0 ;TILSPANDING
TILK@RSEL
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BOREGEVINDFRASNING (Cyklus 264; DIN/ISO: G264)

4.8 BOREGEVINDFRASNING (Cyklus
264; DIN/ISO: G264)

Cyklusafvikling

1 TNC'en positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX til
sikkerheds-afstanden over emne-overfladen

Boring

2 Veerktgjet borer med den indlzeste tilspaending F til den farste
fremryk-dybde

3 Hovis der er indleest spanbrud, kerer TNC’en veerktejet tilbage
med den indleeste udkarselsvaerdi. Hvis De arbejder uden
spanbrud, sa kerer TNC’en veerktejet i ilgang tilbage til
sikkerheds-afstanden og tilkerer herefter igen med FMAX indtil
den indleeste forstopafstand over den fgrste fremryk-dybde

4 Herefter borer veerktejet med tilspeending til den naeste fremryk-
dybde.

5 TNC’en gentager disse forlab (2-4), indtil boredybden er ndet

Endeflade undersaenkning

6 Veerktojet kerer med tilspeending forpositionering til
undersaenkningsdybde pa endefladen

7 TNC’en positionerer veerktgjet ukorrigeret fra midten med
en halvcirkel til forskydningen pa endefladen og udfgrer en
cirkelbeveegelse med tilspaending undersaenkning

8 Herefter karer TNC’en veerktajet igen pa en halvcirkel til
boringsmidten

Gevindfraesning

9 TNC’en kerer veerktejet med den programmerede tilspaending

forpositionering til startplanet for gevindet som fremkommer
ved fortegnet for gevindstigningen og freesearten

10 Herefter korer vaerktgjet i en Helix-bevaegelse til den indvendige
gevinddiameter og fraeser med en 360°- skrueliniebeveegelse
gevindet

11 Herefter karer vaerktgjet tangentialt fra konturen tilbage til start-
punktet i bearbejdningsplanet.

12 Ved enden af cyklus karer TNC'en vaerktgjet i ilgang til
sikkerheds-afstanden eller — hvis indleest — til den 2. sikkerheds-
afstand
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Bearbejdningscykler: Gevindboring / gevindfraesning
4.8 BOREGEVINDFRASNING (Cyklus 264; DIN/ISO: G264)

Pas pa ved programmeringen!

(boringsmidten) af bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

Fortegnet for cyklusparameter gevinddybde,
undersaenkningsdybde hhv. dybde pé endeflade
fastleegger arbejdsretningen. Arbejdsretningen bliver
besluttet efter folgende raekkefalge:

1. Gevinddybde

2. Undersaenkningsdybde

3. Dybde endeflade

Hvis De leegger en af dybdeparametrene pa 0,
udfarer TNC’en ikke dette arbejdsskridt.

De programmerer gevinddybden med mindst
en trediedel af gevindstigningen mindre end
boringsdybden.

E> Programmeér positionerings-blokken péa startpunktet

Pas pa kollisionsfare!

Med maskin-parameter displayDepthErr indstiller
De, om TNC’en ved indleesningen af en positiv dybde
skal afgive en fejlmelding (on) eller ej (off).

Pas péa, at TNC’en med positiv indlaest dybde
vender beregningen af forpositionen om. Veerktojet
korer altsa i veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-
afstanden under emne-overfladen!
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BOREGEVINDFRASNING (Cyklus 264; DIN/ISO: G264)

Cyklusparameter

284

> Soll-diameter Q335: Nominel gevinddiameter
Indleeseomréade 0 til 99999.9999

> Gevindstigning Q239: Stigning af gevindet.
Fortegnet fastleegger hgjre- og venstregevind:
+ = Hgjregeving
- =venstre gevind
Indleeseomrade -99.9999 til 99.9999

» Gevinddybde Q201 (inkremental): Afstand
mellem emne-overflade og bunden af gevindet
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Boredybde Q356: (inkremental): Afstand
mellem emne-overflade og bunden af boringen
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Tilspaending forpositionering Q253:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved indstikning
i emnet hhv. ved udkersel af emnet i mm/min.
Indleeseomrade O til 99999.9999 alternativ FMAX,
FAUTO

> Fraeseart Q351: Arten af freesebearbejdning med
M3
+1 = medlgbsfreesning
-1 = modlgbsfreesning (Hvis De indleeser 0, er
bearbejdningen medlabs)

» Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet,
med hvilket vaerktejet rykker frem hver gang.

Boredybden ma ikke veere et multiplum af fremryk-

dybde. Indlaeseomréde 0 til 99999.9999

TNC’en karer i en arbejdsgang til boredybden nar:
B Fremryk-dybde og dybde er ens
B Fremryk-dybde er starre end dybde

> Forstopafstand oppe Q258 (inkremental):
Sikkerheds-afstand for ilgang-positionering,
nar TNC’en efter en udkersel af boringen igen
karer veerktgijet til den aktuelle fremryk-dybde
Indleeseomrade O til 99999.9999

> Boredybde til spanbrud Q257 (inkremental):
Fremrykning, efter at TNC’en har gennemfart
et spanbrud. Ingen spanbrud, hvis 0 indlaeses
Indleeseomrade O til 99999.9999
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25 CYCL DEF 264
BORGEVINDFRASNING

Q335=10 ;SOLL-DIAMETER

Q239=+1.5 ;STIGNING

Q201=-16 ;GEVINDDYBDE

Q356=-20 ;BOREDYBDE

Q253=750 ;TILSPANDING

FORPOS.

Q351=+1 ;FRASEART
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Bearbejdningscykler: Gevindboring / gevindfraesning
4.8 BOREGEVINDFRASNING (Cyklus 264; DIN/ISO: G264)

> Udkersel ved spanbrud Q256 (inkremental): Q202=5 ;FREMRYK-DYBDE
Veerdien, med hvilken TNC'en udtreekker veerktgjet _ .
ved spanbrud Indleeseomrade 0.000 til 99999.999 Q258=0.2 ;FORSTOP-AFSTAND

> Dybde endeflade Q358 (inkremental): Afstand Q257=5  ;BOREDYBDE
L SPANBRUD
mellem emne-overflade og vaerktejsspids ved
undersaenkningsforlab pa endeflade Indleeseomrade Q256=0.2 ;UDK. VED SPANBRUD
-99999.9999 til 99999.9999 Q358=+0 ;DYBDE ENDEFLADE
> Forskydning undersankning en.deflade 0,359 Q359=+0 :;FORSKYDNING
(inkremental): Afstanden med hvilken TNC’en ENDEFLADE
forskyder veerktgjsmidten fra boringsmidten _ .
Indleeseomrade 0 til 99999.9999 oz ENGEREE
» Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand Q203=+30 ;KOOR. OVERFLADE
mellem veerktgjsspids og emne-overflade. Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.

Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Q206=150 ;TILSP. DYBDE.
» Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater T LA
til emne-overflade. Indlaeseomrade -99999.9999 til Q207= ?
99999.9999 Q512=0 ;TILSPANDING

> 2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): UIL 2L
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem veerktaj og emne
(speendejern) Indleeseomrade 0 til 99999.9999

> Tilspaending fremrykdybde Q206:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved indstikning i
mm/min Indleeseomrade 0 til 99999.999 alternativ
FAUTO, FU

> Tilspanding fraesning Q207: Kerselshastigheden af
veerktojet ved freesning i mm/min Indleeseomrade 0
til 99999.999 alternativ FAUTO

> Tilspanding tilkersel Q512: Kgrselshastigheden
af veerktojet ved Tilkarsel i mm/min Ved sméa
gevinddiameter kan De ved reducering af tilkersels
tilspaending, mindske faren for veerktgjsbrud.
Indleeseomrade 0 til 99999.999 alternativ FAUTO
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HELIX-GEVINDFRASNING (Cyklus 265; DIN/ISO: G265)

4.9 HELIX-GEVINDFRASNING (Cyklus

265; DIN/ISO: G265)

Cyklusafvikling

1

TNC en positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX til
sikkerheds-afstanden over emne-overfladen

Endeflade underszenkning

2

4

Ved undersaenkning fer gevindbearbejdningen kerer vaerkigjet
med tilspeending undersaenkning til undersaenkningsdybden
pa endefladen. Ved et undersaenkningsforlgb efter
gevindbearbejdningen karer TNC’en vaerktgjet til
undersankningsdybden med tilspaending forpositionerng
TNC’en positionerer veerktgjet ukorrigeret fra midten med

en halvcirkel til forskydningen pa endefladen og udferer en
cirkelbeveegelse med tilspeending undersaenkning

Herefter karer TNC’en veerktgjet igen pa en halvcirkel til
boringsmidten

Gevindfraesning

5

TNC’en karer veerktgjet med den programmerede tilspaending
forpositionering til startplanet for gevindet

| tilslutning hertil karer veerktgjet tangentialt i en Helix-
beveegelse til den indvendige gevind-diameter

TNC’en karer veerktgjet nedad pa en kontinuerlig skruelinie,
indtil gevinddybden er néet

Herefter karer vaerktejet tangentialt fra konturen tilbage til start-
punktet i bearbejdningsplanet.

Ved enden af cyklus kerer TNC'en veerktgjet i ilgang til
sikkerheds-afstanden eller — hvis indleest — til den 2. sikkerheds-
afstand
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Bearbejdningscykler: Gevindboring / gevindfraesning
4.9 HELIX-GEVINDFRZASNING (Cyklus 265; DIN/ISO: G265)

Pas pa ved programmeringen!

(boringsmidten) af bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

Fortegnet for cyklusparameter gevinddybde hhv.
dybde pé endeflade fastlaegger arbejdsretningen.
Arbejdsretningen bliver besluttet efter falgende
reekkefalge:

1. Gevinddybde

2. Dybde endeflade

Hvis De leegger en af dybdeparametrene pa 0,
udfgrer TNC’en ikke dette arbejdsskridt.

Hvis De andrer gevinddybden, eendrer TNC'en
automatisk startpunktet for Helix-beveegelsen.

Freesarten (mod-/medlgb) er bestemt ved gevind
(hgjre-/venstregevind) og drejeretningen af vaerktojet,
da kun arbejdsretning fra emneoverfladen ind i delen
er mulig.

E> Programmeér positionerings-blokken péa startpunktet

Pas pa kollisionsfare!

Med maskin-parameter displayDepthErr indstiller
De, om TNC’en ved indleesningen af en positiv dybde
skal afgive en fejlmelding (on) eller gj (off).

Pas péa, at TNC’en med positiv indlaest dybde
vender beregningen af forpositionen om. Veerktojet
kerer altsa i veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-
afstanden under emne-overfladen!
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HELIX-GEVINDFRASNING (Cyklus 265; DIN/ISO: G265) 4.9

Cyklusparameter

> Soll-diameter Q335: Nominel gevinddiameter Y
Indlaeseomrade 0 til 99999.9999

> Gevindstigning Q239: Stigning af gevindet.
Fortegnet fastleegger hgjre- og venstregevind:
+ = Hgjregeving
- =venstre gevind
Indleeseomrade -99.9999 til 99.9999

» Gevinddybde Q201 (inkremental): Afstand
mellem emne-overflade og bunden af gevindet
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Tilspanding forpositionering Q253:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved indstikning
i emnet hhv. ved udkersel af emnet i mm/min.
Indleeseomrade O til 99999.9999 alternativ FMAX,
FAUTO

> Dybde endeflade Q358 (inkremental): Afstand
mellem emne-overflade og vaerktejsspids ved
undersaenkningsforlgb pad endeflade Indlaeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

» Forskydning undersankning endeflade Q359
(inkremental): Afstanden med hvilken TNC’en
forskyder veerktgjsmidten fra boringsmidten
Indleeseomréade 0 til 99999.9999

» Saenkning Q360: Udferelse af en fase
0 = for en gevindbearbejdning
1 = efter en gevindbearbejdning
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HELIX-GEVINDFRZASNING (Cyklus 265; DIN/ISO: G265)

4.9
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Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktgjsspids og emne-overflade.
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater
til emne-overflade. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem vaerktgj og emne
(spaendejern) Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Tilspaending undersankning Q254:
Kerselshastighed for veerktojet ved undersaenkning i
mm/min. Indlaeseomrade 0 til 99999.9999 alternativ
FAUTO, FU

Tilspaending fraesning Q207: Kgrselshastigheden af

veerktojet ved freesning i mm/min Indleeseomrade 0
til 99999.999 alternativ FAUTO

Q358

z A

=), amosss

Y x

&

NC-blokke
25 CYCL DEF 265 HELIX-

BOREGEVINDFRAES.
Q335=10 ;SOLL-DIAMETER
Q239=+1.5 ;STIGNING
Q201=-16 ;GEVINDDYBDE

Q253=750 ;TILSPANDING
FORPOS.

Q358=+0 ;DYBDE ENDEFLADE

Q359=+0 ;FORSKYDNING
ENDEFLADE

Q360=0 ;SZANKNING

Q200=2  ;SIKKERHEDS-AFST.
Q203=+30 ;KOOR. OVERFLADE
Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.

Q254=150 ;TILSPANDING
SZANKNING

Q207=500 ;TILSPZANDING FRASE
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UDVANDIGGEVIND-FRASNING (Cyklus 267; DIN/ISO: G267)

410 UDVANDIGGEVIND-FRASNING
(Cyklus 267; DIN/ISO: G267)

Cyklusafvikling

1 TNC'en positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX til
sikkerheds-afstanden over emne-overfladen

Endeflade underszenkning

2 TNC’en karer til startpunktet for endeflade underseenkning
gdende ud fra midten af tappen i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Stedet for startpunktet fremkommer fra
gevindradius, veerktgjsradius og stigning

3 Veerktgjet karer med tilspaending forpositionering til
underseenkningsdybde pa endefladen

4 TNC’en positionerer veerktgjet ukorrigeret fra midten med
en halvcirkel til forskydningen pa endefladen og udferer en
cirkelbeveegelse med tilspeending underseenkning

5 Herefter karer TNC’en veerktgjet igen pa en halvcirkel til
boringsmidten

Gevindfraesning

6 TNC’en positionerer vaerktejet til startpunktet hvis der ikke
forud er blevet undersaenket pa endefladen. Startpunkt
gevindfreesning = startpunkt undersaenkning endeflade

7 Veerktgjet karer med den programmerede tilspaending
forpositionering til startplanet, som fremkommer ved fortegnet
for gevindstigning, freeseart og antal geenger for efterseetning

8 | tilslutning hertil kgrer veerktaejet tangentialt i en Helix-
beveegelse til den indvendige gevind-diameter

9 Afhangig af parameter eftersaettelse freeser vaerktojet gevindet,
i flere seet eller i en kontinuerlig skrueliniebevaegelse

10 Herefter karer vaerktgjet tangentialt fra konturen tilbage til start-
punktet i bearbejdningsplanet.

11 Ved enden af cyklus karer TNC'en vaerktgjet i ilgang til
sikkerheds-afstanden eller — hvis indleest — til den 2. sikkerheds-
afstand
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Bearbejdningscykler: Gevindboring / gevindfraesning
4.10 UDVANDIGGEVIND-FRASNING (Cyklus 267; DIN/ISO: G267)

Pas pa ved programmeringen!

(tappens midte) af bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

Den ngdvendige forskydning for undersaenkning pa
endefladen skal veere fremskaffet i forvejen. De skal
angive veerdien fra tappens midte til veerktgjsmidten
(ukorrigeret veerdi).

Fortegnet for cyklusparameter gevinddybde hhv.
dybde pé endeflade fastleegger arbejdsretningen.
Arbejdsretningen bliver besluttet efter falgende
reekkefalge:

1. Gevinddybde

2. Dybde endeflade

Hvis De leegger en af dybdeparametrene pa 0,
udfarer TNC’en ikke dette arbejdsskridt.

Fortegnet for cyklusparameter gevinddybde
fastleegger arbejdretningen.

E> Programmeér positionerings-blokken péa startpunktet

Pas pa kollisionsfare!

Med maskin-parameter displayDepthErr indstiller
De, om TNC’en ved indleesningen af en positiv dybde
skal afgive en fejlmelding (on) eller gj (off).

Pas péa, at TNC’en med positiv indlaest dybde
vender beregningen af forpositionen om. Veerktojet
kerer altsa i veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-
afstanden under emne-overfladen!
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UDVANDIGGEVIND-FRASNING (Cyklus 267; DIN/ISO: G267) 4.10

Cyklusparameter

287

m

>

Soll-diameter Q335: Nominel gevinddiameter
Indleeseomréade 0 til 99999.9999
Gevindstigning Q239: Stigning af gevindet.
Fortegnet fastleegger hgjre- og venstregevind:
+ = Hgjregeving

- =venstre gevind

Indleeseomrade -99.9999 til 99.9999

Gevinddybde Q201 (inkremental): Afstand
mellem emne-overflade og bunden af gevindet
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999
Re-positionering Q355: Antal gevindgange
veerktojet skal forskydes med:

0 = en skruelinie af gevinddybden

1 = kontinuerlig skruelinie i hele gevindlaengden
>1 = flere Helixbaner med til- og veek-karsel ,
derimellem forskyder tnc’en veerktejet med Q335
gange stigningen. Indlaeeseomrade 0 til 99999
Tilspaending forpositionering Q253:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved indstikning
i emnet hhv. ved udkersel af emnet i mm/min.
Indleeseomrade O til 99999.9999 alternativ FMAX,
FAUTO

Fraeseart Q351: Arten af freesebearbejdning med
M3

+1 = medlgbsfraesning

-1 = modlebsfreesning (Hvis De indleeser 0, er
bearbejdningen medigbs)

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktejsspids og emne-overflade.
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Dybde endeflade Q358 (inkremental): Afstand
mellem emne-overflade og vaerktgjsspids ved
undersankningsforlgb pa endeflade Indleeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Forskydning undersankning endeflade Q359
(inkremental): Afstanden med hvilken TNC’en
forskyder veerktejsmidten fra boringsmidten
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999
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Bearbejdningscykler: Gevindboring / gevindfraesning
4.10 UDVANDIGGEVIND-FRASNING (Cyklus 267; DIN/ISO: G267)

122

Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater NC-blokke
til emne-overflade. Indlaeseomrade -99999.9999 til 25 CYCL DEF 267 UDV.GEVIND FR.

99999.9999

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem vaerktgj og emne
(spaendejern) Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Tilspaending undersankning Q254:
Kerselshastighed for veerktojet ved undersaenkning i
mm/min. Indlaeseomrade 0 til 99999.9999 alternativ
FAUTO, FU

Tilspaending fraesning Q207: Kerselshastigheden af
veerktgjet ved freesning i mm/min Indleeseomrade 0
til 99999.999 alternativ FAUTO

Tilspaending tilkersel Q512: Karselshastigheden
af veerktgjet ved Tilkarsel i mm/min Ved sma
gevinddiameter kan De ved reducering af tilkersels
tilspaending, mindske faren for veerktgjsbrud.
Indleeseomrade 0 til 99999.999 alternativ FAUTO

Q335=10 ;SOLL-DIAMETER
Q239=+1.5 ;STIGNING
Q201=-20 ;GEVINDDYBDE
Q355=0 ;RE-POSITIONERING

Q253=750 ;TILSPANDING
FORPOS.

Q351=+1 ;FRASEART
Q200=2  ;SIKKERHEDS-AFST.
Q358=+0 ;DYBDE ENDEFLADE

Q359=+0 ;FORSKYDNING
ENDEFLADE

Q203=+30 ;KOOR. OVERFLADE
Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.

Q254=150 ;TILSPANDING
SZAENKNING

Q207=500 ;TILSPANDING FRASE

Q512=0 ;TILSPANDING
TILK@RSEL

HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhédndbog cyklusprogrammering | 10/2015



Programmeringseksempler 4.11

4.11 Programmeringseksempler
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Bearbejdningscykler: Gevindboring / gevindfraesning
4.11 Programmeringseksempler

Punkt-tabel TAB1.PNT

=
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Bearbejdningscykler: Lommefraesning / tapfraesning / notfraesning

5.1 Grundlaget

5.1 Grundlaget

Oversigt

TNC'en stiller felgende Cyklus til radighed for lomme-, tap- og

notbearbejdningerog Tapbearbejdning :
Cyklus

251 FIRKANTLOMME
Skrubbe-/slette-cyklus med valg
af bearbejdningsomfanget og
helixformet indstikning

Softkey

251
L]

Side
127

252 FIRKANTLOMME
Skrubbe-/slette-cyklus med valg
af bearbejdningsomfanget og
helixformet indstikning

252

) e

131

253 NOTFRASNING
Skrubbe-/slette-cyklus med valg af
bearbejdningsomfanget og pendlende
indstikning

253

136

254 RUNDNOT
Skrubbe-/slette-cyklus med valg af
bearbejdningsomfanget og pendlende
indstikning

259

i~

140

256 FIRKANTTAP
Skrubbe-/slette-cyklus med sideveerts
fremrykning, nér flere ganges omigb
kreeves

145

257 CIRKELTAP
Skrubbe-/slette-cyklus med sideveerts
fremrykning, nar flere ganges omlgb
kreeves

149

233 PLANFRASNING
Planflade beabejdning med op til 3
begraensninger

126

233

@

153
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FIRKANTLOMME (Cyklus 251)

5.2 FIRKANTLOMME (Cyklus

251;DIN/ISO: G251)

Cyklusafvikling

Med firkantlomme-cyklus 251 kan De bearbejde en firkantet
lomme fuldsteendigt. Afheengig af cyklus-parameteren star
felgende bearbejdnings alternativer til radighed:

Kompletbearbejdning: Skrubbe, slette dybde, slette side
Kun skrubbe

Kun sletfreese dybde og sletfreese side

Kun sletfreese dybde

Kun slette side

Skrubbe

1

4

Veerktgjet indstikker i lommens midte i emnet og kerer til den
forste fremrykdybde. Indstiksstrategien fastlaegger De med
parameteren Q366

TNC’en remmer lommen indefra og ud under hensyntagen
til overlapningsfaktoren (parameter Q370) og sletovermalet
(parameter Q368 og Q369)

Ved enden af udremmeforlgbet karer TNC’en veerktojet
tangentialt veek fra lommens veeg, kerer til sikkerheds-
afstanden over den aktuelle fremryk-dybde og derfra i ilgang
tilbage til lommens midte

Disse forlab gentager sig, indtil den programmerede
freesedybde er ndet

Sletfreese

5

Safremt et sletmal er defineret, indstikkes veerktgjet til
lommens midte i emnet og karer til den farste fremrykdybde.
TNC’en sletfraeser derefter lommens veeg, hvis det er indlaest
i flere fremrykninger. Lommens vaeg bliver hermed tilkert
tangentielt

Herefter sletfreeser TNC’en bunden af lommen indefra og ud.
Bunden af lommen bliver hermed tilkert tangentialt
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Bearbejdningscykler: Lommefraesning / tapfraesning / notfraesning
5.2 FIRKANTLOMME (Cyklus 251)

Pas pa ved programmeringen!

vinkelret (Q366=0), da De ikke kan definere en
indstiksvinkel.

Forpositionér veerktgjet pa startpositionen i
bearbejdningsplanet med radiuskorrektur RO. Veer
opmeerksom péa parameter Q367 (placering).

TNC’en forpositionerer automatisk veerktajet i
veerktajs-aksen. 2. Vaer opmaerksom péa Sikkerheds-
afstand Q204.

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden
= 0, s& udfarer TNC’en ikke cyklus.

TNC’en positionerer veerktgjet ved enden af cyklus
‘en igen tilbage til startpositionen.

TNC'en positionerer veerktgjet ved enden af et
udrgmme-forlgb i ilgang tilbage til lommens midte
Veerktajet stdr hermed med sikkerheds-afstanden
over den aktuelle fremryk-dybde. Sikkerheds-
afstanden indleeses saledes, at veerktojet ved karsel
ikke kommer i klemme med afkarte spaner.

Ved indstikning med en Helix afgiver TNC’en en
fejlmelding, hvis den internt beregnede Helix-
diameter er mindre end den dobbelte veerktgjs-
diameter. Hvis De anvender en freeser med
centrumsskeer, kan De udkoble denne overvagning
med maskin-parameteren suppressPlungeErr.

TNC’en reducerer fremrykningdybde til den i
veerktajs-tabellen definerede skeereleengde LCUTS,
hvis skeereleengden er kortere end den i Cyklus
angive fremrykningsdybde Q202

E> Med inaktiv vaerktejs-tabel skal De altid indstikke

Pas pa kollisionsfare!

Med maskin-parameter displayDepthErr indstiller
De, om TNC’en ved indleesningen af en positiv dybde
skal afgive en fejlmelding (on) eller gj (off).

Pas pé, at TNC’en med positiv indlaest dybde
vender beregningen af forpositionen om. Veerktgjet
kerer altsa i veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-
afstanden under emne-overfladen!

Hvis De kalder cyklus’en med bearbejdnings-omfang
2 (kun sletfreese), sé positionerer TNC’en veerktgjet

i midten af lommen i ilgang til den farste fremryk-
dybde!
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FIRKANTLOMME (Cyklus 251) 5.2

Cyklusparameter

251

>

Bearbejdning-omfang (0/1/2) Q215:
Bearbejdnings-omfang fastleegges:

0: skrub- og slet-freese

1: kun skrubning

2: kun slette

sletside og sletdybde bliver kun udfert, nar hver
sletovermal (Q368, Q369) er definiert

1. side-laengde Q218 (inkremental): Leengden
af lommen, parallelt med hovedaksen i
bearbejdningsplanet Indlaeseomrade O til
99999.9999

2, side-laengde Q219 (inkremental): Leengden
af lommen, parallelt med sideaksen i
bearbejdningsplanet Indlaeseomrade O til
99999.9999

Hjerneradius Q220: Radius til lommens hjerne.
Hvis indleest med 0, saetter TNC’en hjgrneradius lig
veerktgjs-radius Indlaeseomrade 0 til 99999.9999

Sletovermal side Q368 (inkremental): Sletovermal
i bearbejdningsplanet. Indleeseomréde O til
99999.9999

Drejested Q224 (absolut): Vinklen, med hvilken
den totale not bliver drejet. Drejecentrum ligger i
positionen, pa hvilken veerktajet star ved cyklus-kald
Indleeseomrade -360.0000 til 360.0000

Lommeposition Q367: position af lomme til forhold
til positionen af veerktajet ved Cyklus-kald:

0: Veerktejsposition = lommemidte

1: Veerktejsposition = nederste venstre hjarne

2: Veerktojsposition = nederste hajre hjerne

3: Veerktojsposition = gverste hgjre lommde

4: Verktojsposition = gverste venstre hjerne

Tilspeending fraese Q207: Kerselshastighed af
veerktgjet ved freesning i mm/min Indlaeseomrade 0
til 99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Fraeseart Q351: Arten af freesebearbejdning med
M3

+1 = medlgbsfraesning

-1 = modlgbsfraesning

PREDEF: TNC’en anvender veerdien fra GLOBAL
DEF-blok (Hvis De indleeser 0, er bearbejdningen
medlabs)

Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade
— bunden af lommen Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet, med
hvilket veerktgjet bliver fremrykket hver gang;
indlees en veerdi sterre end 0 Indleeseomrade O til
99999.9999

Sletovermal dybde Q369 (inkremental): Sletovermal

for dybden. Indleeseomrade O til 99999.9999
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Bearbejdningscykler: Lommefraesning / tapfraesning / notfraesning
5.2 FIRKANTLOMME (Cyklus 251)

> Tilspanding fremrykdybde Q206:
Karselshastigheden for vaerktejet ved karsel til ZA
dybden i mm/min. Indlaeseomrade 0 til 99999.999
alternativt FAUTO, FU, FZ
» Fremrykning sletfraes Q338 (inkremental):
Malet, med hvilket veerktgjet i spindelaksen bliver
fremrykket ved sletfraesning. Q338=0: Sletfraes i én Q200 Qq3eg Q204

fremrykning Indleeseomrade 0 til 99999.9999 $ozeo
> Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand Q203
mellem veerktgjsspids og emne-overflade ﬁm/ o
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999 alternativ PREDEF N4 ;
» Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater
til emne-overflade. Indleeseomrade -99999.9999 til NC-blokke
99999.9999 8 CYCL DEF 251 FIRKANTLOMME
> 2. Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision Q215=0  ;BEARBEJDNINGS-
kan ske mellem veerktej og emne (opsp.anordning) OMFANG
Indleeseomrade 0 til 99999.9999 alternativ PREDEF Q218=80 ;1. SIDE-LANGDE
> Bane-overlapnings faktor Q370: Q370 x vaerktejs- Q219=60 ;2. SIDE-LANGDE

radius giver den sideveerts fremrykning k. _ .
Indleeseomréde 0,1 til 1,414 alternativt PREDEF Q220=5  ;HJ@RNERADIUS

» Indstiksstrategi Q366: Arten af indstiksstrategi: Q368=0.2 ;OVERMAL SIDE
0: indstik vinkelret Uafhaengig af den i veerktejs- Q224=+0 ;DREJEPOSITION
tabellen qleﬂnere(_je indstiksvinkel ANGLE indstikker Q367=0  :LOMMEPOS.
TNC’en vinkelret i

1: helixformig indstikning. | veerktejs-tabellen skal Q207=500 ;TILSP/ANDING FRASE

for det aktive veerktej indstiksvinklen ANGLE vaere Q351=+1 ;FRASEART
defineret ulig O Ell_erg afgiver TNC"en en fejlmelding Q201=-20 :DYBDE

2: pendlende indstikning. | vaerktaejs-tabellen

skal for det aktive veerktej indstiksvinklen ANGLE Q202=5  ;FREMRYK-DYBDE
veere defineret ulig 0. Ellers afgiver TNC’en Q369=0.1 ;OVERMAL DYBDE

en fejlmelding. Pendellzengden er afheengig af

. : . . . 206=150 ;TILSP: DYBDE
indstiksvinklen, som minimum veerdi anvender Q

TNC'en den dobbelte veerktejs-diameter Q385=5  ;TILSPANDING

PREDEF: TNCén anvender veerdien fra GLOBAL DEF- SLETFRASNING

blok Q200=2 ;SIKKERHEDS-AFST.
> Tilspaending sletfraese Q385: Karselshastighed for Q203=+0 ;KOOR. OVERFLADE

veerktgjet ved side- og dybdesletfraesning i mm/min

Indleeseomrade 0 til 99999.999 alternativt FAUTO, Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
FU, FZ Q370=1  ;BANE-OVERLAPNING

Q366=1 ;INDSTIKNING

Q385=500 ;TILSPANDING
SLETFRASNING

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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5.3 CIRKELLOMME (Cyklus 252; DIN/ISO:

CIRKELLOMME (Cyklus 252; DIN/ISO: G252)

G252)

Cyklusafvikling

Med cirkuleer lomme-cyklus 252 kan De bearbejde en cirkulaer
lomme. Afheengig af cyklus-parameteren star falgende
bearbejdnings alternativer til radighed:

Kompletbearbejdning: Skrubbe, slette dybde, slette side
Kun skrubbe

Kun sletfreese dybde og sletfreese side

Kun sletfreese dybde

Kun slette side

Skrubbe

1

TNC’en kaerer veerktgjet forst med ilgang til sikkerheds-
afstanden Q200 over emnet

Veerktgjet indstikker i lommens midte i emnet med veerdien
for fremrykningsdybde. Indstiksstrategien fastleegger De med
parameteren Q366

TNC’en rammer lommen indefra og ud under hensyntagen
til overlapningsfaktoren (parameter Q370) og sletovermalet
(parameter Q368 og Q369)

Ved afslutning af udremmeforlgbet karer TNC’en veerktajet

i bearbejdningsplanet tangentialt vaek fra lommens vaeg til
sikkerhedshgjde Q200, heever i ilgang med Q200 tilbage og
kerer i ilgang til lommens midte

Skridt 2 til -4 gentager sig, til den programmerede fraesedybde
er naet. Derved bliver sletfreeseovermal Q369 tilgodeset

Nar der kun er programmeret skrubning (Q215=1) karer

veerktgjet tangentialt til sikkerhedshgjde Q200 fra lommevaegen,

haever i ilgang i veerktejsakse til anden sikkerhedshgjde Q200
tilbage og karer i ilgang til lommens midte
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Sletfreese

1 Séafremt sletovermalet er defineret, sletfreeser TNC’en derefter
lommmens veeg, hvis det er indleest i flere fremrykninger.

2 TNC’en stiller veerktgjet i en position i veerktgjsaksen, vaek fra
lommevaegen med sletmal Q368 og sikkerhedsafstanden Q200.

3 TNC’en udremmer lommen indefra og ud fra diameteren Q223

4 Derefter stiller TNC’en veerktgjet igen i en position i
veerktgjsaksen, veek fra lommevaegen med sletmal Q368
og sikkerhedsafstanden Q200 og gentager sletningen af
sideveegen i en ny dybde

5 TNC’en gentager disse forlgb indtil den programmerede
diameter er faerdig

6 Efter at diameter Q223 er lavet, kerer TNC en veerktojet
tangntialt tilbage med sletmal Q368 plus sikkerhedsafstand
Q200 i bearbejdningsplanet, kerer i ilgang veerktejsakse til
sikkerhedshgjde Q200 tilbage og til slut i midten af lommen.

7 Herefter karer TNC’en veerktojet i vaerktojsaksen til dybdeb

Q201 og sletbearbejder bunden af lommen indefra og ud.
Bunden af lommen bliver hermed tilkart tangentialt

8 TNC'en gentager dette forlgb, indtil dybde Q201 plus Q368 er
naet.

9 Til slut kerer veerktejet tangentialt fra lommens veeg til
sikkerhedsafstand Q200, heever i ilgang veerktajsaksen til
sikkerhedsafstand Q200 og kerer tilbage i ilgang til lommens
midte
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Pas pa ved programmeringen!

=

Med inaktiv vaerktejs-tabel skal De altid indstikke
vinkelret (Q366=0), da De ikke kan definere en
indstiksvinkel.

Forpositionér veerktgjet til startpositionen
(cirkelmidten) i bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

TNC’en forpositionerer automatisk veerktajet i
veerktajs-aksen. 2. Vaer opmaerksom péa Sikkerheds-
afstand Q204.

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden
= 0, s& udfarer TNC’en ikke cyklus.

TNC’en positionerer veerktgjet ved enden af cyklus
‘en igen tilbage til startpositionen.

TNC'en positionerer veerktgjet ved enden af et
udrgmme-forlgb i ilgang tilbage til lommens midte
Veerktajet stdr hermed med sikkerheds-afstanden
over den aktuelle fremryk-dybde. Sikkerheds-
afstanden indleeses saledes, at veerktojet ved karsel
ikke kommer i klemme med afkarte spaner.

Ved indstikning med en Helix afgiver TNC’en en
fejlmelding, hvis den internt beregnede Helix-
diameter er mindre end den dobbelte veerktgjs-
diameter. Hvis De anvender en freeser med
centrumsskeer, kan De udkoble denne overvagning
med maskin-parameteren suppressPlungeErr.

TNC’en reducerer fremrykningdybde til den i
veerktajs-tabellen definerede skeereleengde LCUTS,
hvis skeereleengden er kortere end den i Cyklus
angive fremrykningsdybde Q202

Pas pa kollisionsfare!

Med maskin-parameter displayDepthErr indstiller
De, om TNC’en ved indleesningen af en positiv dybde
skal afgive en fejlmelding (on) eller gj (off).

Pas pé, at TNC’en med positiv indlaest dybde
vender beregningen af forpositionen om. Veerktgjet
kerer altsa i veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-
afstanden under emne-overfladen!

Hvis De kalder cyklus’en med bearbejdnings-omfang
2 (kun sletfreese), sé positionerer TNC’en veerktgjet

i midten af lommen i ilgang til den farste fremryk-
dybde!
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Bearbejdningscykler: Lommefraesning / tapfraesning / notfraesning

5.3

CIRKELLOMME (Cyklus 252; DIN/ISO: G252)

Cyklusparameter

252

e

134

>

Bearbejdning-omfang (0/1/2) Q215:
Bearbejdnings-omfang fastleegges:

0: skrub- og slet-freese

1: kun skrubning

2: kun slette

sletside og sletdybde bliver kun udfert, nar hver
sletovermal (Q368, Q369) er definiert

Cirkeldiameter Q223: Diameteren for den
feerdig bearbejdede lomme Indleeseomrade O til
99999.9999

Sletovermal side Q368 (inkremental): Sletovermal
i bearbejdningsplanet. Indleeseomrade 0 til
99999.9999

Tilspaending fraese Q207: Kerselshastighed af
veerktojet ved freesning i mm/min Indleeseomrade 0
til 99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Fraeseart Q351: Arten af freesebearbejdning med
M3

+1 = medlgbsfraesning

-1 = modlgbsfrasning

PREDEF: TNC’en anvender veerdien fra GLOBAL
DEFblok (Hvis De indleeser 0, er bearbejdningen
medlabs)

Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade
— bunden af lommen Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet, med
hvilket veerktajet bliver fremrykket hver gang;

indlees en veerdi starre end 0 Indleeseomrade O til
99999.9999

Sletovermal dybde Q369 (inkremental): Sletovermal
for dybden. Indleeseomrade O til 99999.9999
Tilspaending fremrykdybde Q206:
Karselshastigheden for vaerktgjet ved karsel til
dybden i mm/min. Indlaeseomrade 0 til 99999.999
alternativt FAUTO, FU, FZ

Yi

i

Q207

Q223

¥ X
% Q206
1
z\ ~
Q338
Q202 {}
Q201
»
* X
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CIRKELLOMME (Cyklus 252; DIN/ISO: G252) 5.3

» Fremrykning sletfraes Q338 (inkremental):

Malet, med hvilket veerktgjet i spindelaksen bliver ZA
fremrykket ved sletfraesning. Q338=0: Sletfraes i én
fremrykning Indleeseomrade 0 til 99999.9999
> Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktgjsspids og emne-overflade
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999 alternativ PREDEF Q200 Qq3es Q204

» Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater T ases

til emne-overflade. Indleeseomrade -99999.9999 til Q203

99999.9999 ﬁw -
> 2. Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): ¥ X

Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision
kan ske mellem veerktej og emne (opsp.anordning)
Indleeseomrade 0 til 99999.9999 alternativ PREDEF

» Bane-overlapnings faktor Q370: Q370 x veerktajs-

NC-blokke
8 CYCL DEF 252 CIRKELLOMME

radius giver den sidevaerts fremrykning k. Q215=0  ;BEARBEJDNINGS-
Indleeseomrade 0,1 til 1,9999 alternativ PREDEF OMFANG

» Indstiksstrategi Q366: Arten af indstiksstrategi: Q223=60 ;CIRKELDIAMETER
B Q = vinkelret indstikning. | veerktgjs-tabellen skal Q368=0.2 ;OVERMAL SIDE

for det aktive veerktgj indstiksvinklen ANGLE
veere defineret O eller 90. | modsat fald afgiver
TNC’en en fejlmelding

B 1 = helixformet indstikning. | veerktgjs-tabellen Q201=-20 ;DYBDE
skal for det aktive veerktgj indstiksvinklen ANGLE Q202=5 ;FREMRYK-DYBDE
veere defineret ulig 0. | modsat fald afgiver Q369=0.1 :OVERMAL DYBDE

TNC’en en fejlmelding
® Alternativ PREDEF Q206=150 ;TILSP: DYBDE
Q385=5 ; TILSPZANDING

> Tilspanding sletfraese Q385: Kerselshastighed for
veerktejet ved side- og dybdesletfreesning i mm/min SRl NING

Q207=500 ;TILSPANDING FRASE
Q351=+1 ;FRASEART

Indlaeseomrade 0 til 99999.999 alternativt FAUTO, Q200=2  ;SIKKERHEDS-AFST.
FU, FZ Q203=+0 ;KOOR. OVERFLADE
> Henf. tilSp. (0...3) Q439: Fastlaeg, hvor den Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.

programmerede tilspaending henfarer sig:

0: Tilspaendingen henfarer sig til midtpunktsbanen
af veerktojet

1: Tilspeendingen henfarer sig til kun ved sletnings
sideaf veerktojsskaeret, ellers pd midtpunktsbanen
2: Tilspaedingen henfgrer sig til sletsiden

og Sletdybden af veerktgjsskeeret, eller til
midtpunktsbanen

3: Tilspaendingen henfgrer sig altid til
veerktojsskaeret
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5.4 NOTFRZASNING (Cyklus 253; DIN/
ISO: G253)

Cyklusafvikling

Med cyklus 253 kan De bearbejde en not fuldsteendigt. Afhaengig
af cyklus-parameteren star fglgende bearbejdnings alternativer til
radighed:

Kompletbearbejdning: Skrubbe, slette side, slette dybde

Kun skrubbe

|
®m Kun sletfreese dybde og sletfreese side
® Kun sletfreese dybde
® Kun slette side

Skrubbe

1 Veerktejet pendler gdende ud fra venstre notcirkel-midtpunkt
med den i veerktgjs-tabellen definerede indstiksvinkel til den
forste fremryk-dybde. Indstiksstrategien fastleegger De med
parameteren Q366

2 TNCen remmer Noten indefra og ud under hensyntagen til
sletovermalet (parameter Q368 og Q369)

3 Disse forlgb gentager sig, indtil den programmerede
freesedybde er naet

Sletfreese

4 Safremt sletovermalet er defineret, sletfreeser TNC’en derefter
lommens veeg, hvis det er indleest i flere fremrykninger. Notens
vaeg bliver herved tilkart tangentialt i hgjre notcirkel

5 Herefter sletfreeser TNC’en bunden af lommen indefra og ud.
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NOTFRASNING (Cyklus 253; DIN/ISO: G253)

Pas pa ved programmeringen!

=

Med inaktiv vaerktejs-tabel skal De altid indstikke
vinkelret (Q366=0), da De ikke kan definere en
indstiksvinkel.

Forpositionér veerktgjet pa startpositionen i
bearbejdningsplanet med radiuskorrektur RO. Veer
opmeerksom péa parameter Q367 (placering).

TNC’en forpositionerer automatisk veerktajet i
veerktajs-aksen. 2. Vaer opmaerksom péa Sikkerheds-
afstand Q204.

Ved enden af cyklus positionerer TNC’en veerktgjet |
bearbejdningsplanet udelukkende tilbage til midten
af noten, i den anden akse i bearbejdningsplanet
udfgrer TNC'en ingen positionering. Hvis De
definerer en not-position ulig 0, s& positionerer

TNC en veerktajet udelukkende i veerktejs-aksen pa
den 2.. sikkerheds-afstand. Far et fornyet cyklus-
kald keres veerktejet igen til startpositionen, hhv.
altid programmere absolutte karselsbevaegelser efter
cyklus-kaldet.

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden
= 0, sa udfarer TNC’en ikke cyklus.

Er notbredden starre end den dobbelte
veerktajsdiameter, s& reammer TNC’en noten ligeledes
indefra og ud. De kan altsad ogsa med sma veerktgjer
freese vilkarlige noter.

TNC’en reducerer fremrykningdybde til den i
veerktajs-tabellen definerede skeereleengde LCUTS,
hvis skeereleengden er kortere end den i Cyklus
angive fremrykningsdybde Q202

Pas pa kollisionsfare!

Med maskin-parameter displayDepthErr indstiller
De, om TNC’en ved indleesningen af en positiv dybde
skal afgive en fejlmelding (on) eller gj (off).

Pas péa, at TNC’en med positiv indlaest dybde
vender beregningen af forpositionen om. Veerktogjet
kerer altsa i veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-
afstanden under emne-overfladen!

Hvis De kalder cyklus’en med bearbejdnings-omfang
2 (kun sletfreese), sa positionerer TNC’en veerktgjet

i midten af lommen i ilgang til den farste fremryk-
dybde!
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5.4

Cyklusparameter

253

138

>

Bearbejdning-omfang (0/1/2) Q215:
Bearbejdnings-omfang fastleegges:

0: skrub- og slet-freese

1: kun skrubning

2: kun slette

sletside og sletdybde bliver kun udfert, nar hver
sletovermal (Q368, Q369) er definiert

Notlaengde Q218 (veerdi parallelt med hovedaksen i
bearbejdningsplanet): Indlaes leengste side af noten
Indleeseomrade O til 99999.9999

Notbredde Q219 (veerdien parallelt med sideaksen
i bearbejdningsplanet): Indlees bredde af noten; hvis
notbredden indleeses lig vaerktejs-diametereren, sa
skrubber TNC’en kun (langhul freesning). Maksimal
notbredde ved skrubning: Den dobbelte vaerktajs-
diameter Indlaeseomréde 0 til 99999.9999

Sletovermal side Q368 (inkremental): Sletovermal
i bearbejdningsplanet. Indleeseomréde O til
99999.9999

Drejested Q374 (absolut): Vinklen, med hvilken

den totale not bliver drejet. Drejecentrum ligger i
positionen, pa hvilken veerktajet star ved cyklus-kald
Indleeseomrade -360.000 til 360.000

Notposition (0/1/2/3/4) Q367: position af Not i
forhold til positionen af vaerktgjet ved Cyklus-kald:
0: Veerktojsposition = Notmidte

1: Veerktejsposition = venstre ende pa not

2: Veerktojsposition = Centrum venstre Notcirkel
3: Veerktojsposition = centrum hgjre Notcirkel

4: Veerktojsposition = heejre ende af Not

Tilspeending fraese Q207: Kerselshastighed af
veerktojet ved freesning i mm/min Indleeseomrade 0
til 99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Fraeseart Q351: Arten af freesebearbejdning med
M3

+1 = medlobsfraesning

-1 = modlgbsfraesning

PREDEF: TNC’en anvender veerdien fra GLOBAL
DEF-blok (Hvis De indleeser 0, er bearbejdningen
medlabs)

Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade
— bunden af noten Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet, med
hvilket veerktgjet bliver fremrykket hver gang;
indlees en veerdi sterre end 0 Indleeseomrade O til
99999.9999

Sletovermal dybde Q369 (inkremental): Sletovermal
for dybden. Indlaeseomréade 0 til 99999.9999

Yi

O’[\g

e

Q374

x Y

Q367=1

Q367=0

Q367=2

<

<

Q367=3

Q

338

Q202

AV

Q201

zA

Q200

1] aseg

Q368

Q203
&5

Y

Q204
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NOTFRASNING (Cyklus 253; DIN/ISO: G253) 5.4

> Tilspanding fremrykdybde Q206: NC-blokke
K@rselshastighe_den for vaerktzj?t ved .kgrsel til 8 CYCL DEF 253 NOTFRAESNING
dybden i mm/min. Indlaeseomrade 0 til 99999.999
alternativt FAUTO, FU, FZ Q215=0  ;BEARBEJDNINGS-

. . OMFANG

» Fremrykning sletfraes Q338 (inkremental):
Malet, med hvilket veerktgjet i spindelaksen bliver Q218=80 ;NOTLANGDE
fremrykket ved sletfraesning. Q338=0: Sletfraes i én Q219=12 ;NOTBREDE

fremrykning Indleeseomrade 0 til 99999.9999

> Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktgjsspids og emne-overflade

Q368=0.2 ;OVERMAL SIDE
Q374=+0 ;DREJEPOSITION

Indleeseomrade O til 99999.9999 alternativ PREDEF Q367=0  ;NOTPOS.

» Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater Q207=500 ;TILSPZANDING FRASE
til emne-overflade. Indleeseomréde -99999.9999 til Q351=+1 ;FRASEART
99999.9999

> 2. Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Q201=-20 ;DYBDE
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision Q202=5 ;FREMRYK-DYBDE
kan ske mellem veerktgj og emne (opsp.anordning) Q369=0.1 ;OVERMAL DYBDE

Indleeseomrade O til 99999.9999 altgrnatw PRI;DEF Q206=150 :TILSP: DYBDE
> Indstiksstrategi Q366: Arten af indstiksstrategi:
Q385=5 ; TILSPZAENDING

® 0 = vinkelret indstikning. Indstiksvinklen ANGEL i SLETFRESNING
veerktojstabellen bliver ikke evalueret.

. I . 200=2 ;SIKKERHEDS-AFST.
® 1, 2 = pendlende indstikning. | veerktgjs-tabellen Q
skal for det aktive veerktgj indstiksvinklen ANGLE Q203=+0 ;KOOR. OVERFLADE
veere defineret ulig 0. | modsat fald afgiver TNC Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.

;” en f?”r:::zd;égl: Q366=1 ;INDSTIKNING
L ternativ
Q385=500 :TILSPANDING

> Tilspaending slt_etfreese Q385: Krarselshast_ighed fqr SLETFRESNING
veerktojet ved side- og dybdesletfraesning i mm/min .
Indleeseomrade 0 til 99999.999 alternativt FAUTO, Q439=0  ;HENF. TILSP.
FU, FZ 9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99

» Henf. tilsp. (0...3) Q439: Fastleeg, hvor den
programmerede tilspeending henferer sig:
0: Tilspeendingen henfarer sig til midtpunktsbanen
af veerktojet
1: Tilspeendingen henfgrer sig til kun ved sletnings
sideaf veerktgjsskaeret, ellers pd midtpunktsbanen
2: Tilspaedingen henfgrer sig til sletsiden
og Sletdybden af veerktgjsskaeret, eller til
midtpunktsbanen
3: Tilspaendingen henfgrer sig altid til
veerktojsskeeret
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5.5 RUND NOT (Cyklus 254; DIN/ISO:
G254)

Cyklusafvikling

Med cyklus 254 kan De bearbejde en not fuldsteendigt. Afhaengig
af cyklus-parameteren star fglgende bearbejdnings alternativer til
radighed:

Kompletbearbejdning: Skrubbe, slette dybde, slette side

Kun skrubbe

Kun sletfreese dybde og sletfreese side

Kun sletfreese dybde

Kun slette side

Skrubbe

1 Veerktgjet pendler i notcentrum med den i veerktgjs-tabellen
definerede indstiksvinkel til den ferste fremryk-dybde.
Indstiksstrategien fastleegger De med parameteren Q366

2 TNCen remmer noten indefra og ud under hensyntagen til
sletovermalet (parameter Q368 og Q369)

3 TNC’en traekker vaerktajet tilbage til sikkerhedsafstand Q200.
Nar Not bredden svarer til freesediameter, positionerer TNC’en
veerktgjet efter hver fremfegring udenfor Noten.

4 Disse forlgb gentager sig, indtil den programmerede
freesedybde er ndet

Sletfraese

5 Safremt sletovermalet er defineret, sletfreeser TNC’en derefter
lommens veeg, hvis det er indleest i flere fremrykninger.
Notvaeggen bliver hermed tilkert tangentialt

6 Herefter sletfreeser TNC’en bunden af lommen indefra og ud.
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Pas pa ved programmeringen!

=

Med inaktiv vaerktejs-tabel skal De altid indstikke
vinkelret (Q366=0), da De ikke kan definere en
indstiksvinkel.

Forpositionér veerktgjet pa startpositionen i
bearbejdningsplanet med radiuskorrektur RO. Veer
opmeerksom péa parameter Q367 (placering).

TNC’en forpositionerer automatisk veerktajet i
veerktajs-aksen. 2. Vaer opmaerksom péa Sikkerheds-
afstand Q204.

Ved cyklus-enden positionerer TNC en vaerktgjet i
bearbejdningsplanet tilbage til startpunktet (delcirkel
centrum). Undtagelse: Hvis De definerer en not-
position ulig 0, s& positionerer TNC'en veerktgjet
udelukkende i veerktgjs-aksen pé den 2. sikkerheds-
afstand. | disse tilfeelde programmeres altid absolutte
keorselsbeveegelser efter cyklus-kaldet:

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden
= 0, sa udferer TNC’en ikke cyklus.

Er notbredden starre end den dobbelte
veerktajsdiameter, s& reammer TNC’en noten ligeledes
indefra og ud. De kan altsad ogsa med sma veaerktgjer
freese vilkarlige noter.

Hvis De anvender cyklus 254 rund not i forbindelse
med cyklus 221, sd er not-stedet 0 ikke tilladt.

TNC’en reducerer fremrykningdybde til den i
veerktgjs-tabellen definerede skeereleengde LCUTS,
hvis skeerelaengden er kortere end den i Cyklus
angive fremrykningsdybde Q202

Pas pa kollisionsfare!

Med maskin-parameter displayDepthErr indstiller
De, om TNC’en ved indleesningen af en positiv dybde
skal afgive en fejlmelding (on) eller ej (off).

Pas pa, at TNC’en med positiv indleest dybde
vender beregningen af forpositionen om. Veerktgjet
kerer altsa i veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-
afstanden under emne-overfladen!

Hvis De kalder cyklus’en med bearbejdnings-omfang
2 (kun sletfreese), sé positionerer TNC’en veerktgjet

i midten af lommen i ilgang til den farste fremryk-
dybde!
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Bearbejdningscykler: Lommefraesning / tapfreesning / notfraesning
5.5 RUND NOT (Cyklus 254; DIN/ISO: G254)

Cyklusparameter

254 > Bearbejdning-omfang (0/1/2) Q215:

{ Bearbejdnings-omfang fastleegges:

0: skrub- og slet-freese

1: kun skrubning

2: kun slette

sletside og sletdybde bliver kun udfert, nar hver
sletovermal (Q368, Q369) er definiert

> Notbredde Q219 (veerdien parallelt med sideaksen
i bearbejdningsplanet): Indlees bredde af noten; hvis
notbredden indleeses lig veaerktejs-diametereren, sa
skrubber TNC’en kun (langhul freesning). Maksimal
notbredde ved skrubning: Den dobbelte vaerktajs-
diameter Indlaeseomréde 0 til 99999.9999

> Sletovermal side Q368 (inkremental): Sletovermal
i bearbejdningsplanet. Indleeseomrade 0 til
99999.9999

» Delcirkel-diameter Q375: Indlees diameteren til
delcirklen Indlaeeseomrade 0 til 99999.9999

» Henfering for notposition (0/1/2/3/4)Q367: Stedet X X
for noten henfart til positionen for veerktojet ved
cyklus-kald:

0: Drer bliver ikke taget hensyn til veerktejs-position.
Notstedet fremkommer fra den indlaeste delcirkel-
midte og startvinkel

1: Veerktejsposition = centrum venstre Notcirkel.
Startvinkel Q376 henfarer sig til denne position. Den
indleeste delcirkel-midte bliver ikke tilgodeset

2: Veerktojsposition = centrum midteraksae
Startvinkel Q376 henfarer sig til denne position. Den
indleeste delcirkel-midte bliver ikke tilgodeset

3: Veerktojsposition = centrum hgjre Norcirkel
Startvinkel Q376 henfarer sig til denne position. Den
indleeste delcirkel-midte bliver ikke tilgodeset

> Midte 1. Akse Q216 (absolut): Midten af delcirklen
i hovedaksen i bearbejdningsplanet. Kun aktiv,
nar Q367 = 0. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

> Midte 2. Akse Q217 (absolut): Midten af delcirklen
i sideaksen i bearbejdningsplanet. Kun aktiv,
nar Q367 = 0. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

> Startvinkel Q376 (absolut): Indlzes polarvinkel til
startpunktet Indlaeseomrade -360.000 til 360.000

» Abnings-vinkel for not Q248 (inkremental): Indlees
abnings-vinklen til noten Indleeseomrade O til
360.000

» Vinkelskridt Q378 (inkremental): Vinklen, med
hvilken den totale not bliver drejet. Drejecentrum
ligger i delcirkel-midten Indlaeseomrade -360.000 til
360.000

> Antal bearbejdninger Q377: Antallet af

bearbejdninger pa delcirklen. Indleeseomrade 1 til
99999
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RUND NOT (Cyklus 254; DIN/ISO: G254) 5.5

> Tilspaending fraese Q207: Karselshastighed af
veerktgjet ved freesning i mm/min Indleeseomrade 0 zZA
til 99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
> Fraeseart Q351: Arten af freesebearbejdning med
M3
+1 = medlgbsfraesning
-1 = modlgbsfraesning Q200 0geg Q20

PREDEF: TNC’en anvender veerdien fra GLOBAL

DEF-blok (Hvis De indlaser 0, er bearbejdningen Q203 § 0369

medlgbs) | ﬁw -
» Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade N4 X

— bunden af noten Indleeseomrade -99999.9999 il

99999.9999 NC-blokke

» Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet, med

hvilket veerktgjet bliver fremrykket hver gang; 8 CYCL DEF 254 RUND NOT

indlees en veerdi sterre end 0 Indlaeseomrade O til Q215=0 ;BEARBEJDNINGS-
99999.9999 OMFANG
> Sletovermal dybde Q369 (inkremental): Sletovermal Q219=12 ;NOTBREDE

for dybden. Indleeseomrade O til 99999.9999

» Tilspeending fremrykdybde Q206:
Karselshastigheden for vaerktgjet ved kersel til

Q368=0.2 ;OVERMAL SIDE
Q375=80 ;DELCIRKEL-DIAMETER

dybden i mm/min. Indlaeseomrade O til 99999.999 Q367=0  ;HENF. NOTPOS.
alternativt FAUTO, FU, FZ Q216=+50 ;MIDTE 1. AKSE
» Fremrykning sletfraes Q338 (inkremental): Q217=+255@MIDTE 2. AKSE

Malet, med hvilket vaerktgjet i spindelaksen bliver ;
fremrykket ved sletfraesning. Q338=0: Sletfrees i én Q376=+45 ;STARTVINKEL
fremrykning Indleeseomrade 0 til 99999.9999 Q248=90 ;ABNINGSVINKEL

> Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand Q378=0  ;VINKELSKRIDT
mellem veerktgjsspids og emne-overflade.
R : Q377=1 ;ANTAL
Indleeseomrade 0 til 99999.9999 BEARBEJDNINGER

> Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater _ .
til emne-overflade. Indleeseomrade -99999.9999 til ey pul L L 1 23

99999.9999 Q351=+1 ;FRAESEART

> 2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Q201=-20 ;DYBDE
Koo_r<_jinater til spindelaksen, i hv_ilke den ingen Q202=5 ;FREMRYK-DYBDE
kollision kan ske mellem veerktaj og emne
(spaendejern) Indleeseomrade 0 til 99999.9999 Q369=0.1 ;OVERMAL DYBDE

Q206=150 ;TILSP: DYBDE
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RUND NOT (Cyklus 254; DIN/ISO: G254)

> Indstiksstrategi Q366: Arten af indstiksstrategi:

0: indstik vinkelret Indstiksvinklen ANGEL i
veerktejstabellen bliver ikke evalueret.

1, 2: pendlende indstik. | veerktajs-tabellen skal

for det aktive veerktgj indstiksvinklen ANGLE

veere defineret ulig 0. Ellers giver TNC’en en
fejlmeddellelse

PREDEF: TNC’en anvender veerdi fra GLOBAL DEF
blok

Tilspaending sletfraese Q385: Karselshastighed for
veerktojet ved side- og dybdesletfreesning i mm/min
Indleeseomrade O til 99999.999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

Henf. tilsp. (0...3) Q439: Fastleeg, hvor den
programmerede tilspeending henferer sig:

0: Tilspaendingen henfarer sig til midtpunktsbanen
af veerktojet

1: Tilspeendingen henfarer sig til kun ved sletnings
sideaf veerktgjsskeeret, ellers pa midtpunktsbanen
2: Tilspaedingen henfarer sig til sletsiden

og Sletdybden af veerktejsskeeret, eller til
midtpunktsbanen

3: Tilspaendingen henfgrer sig altid til
veerktojsskeeret

Q385=5 ; TILSPZANDING
SLETFRASNING

Q200=2  ;SIKKERHEDS-AFST.
Q203=+0 ;KOOR. OVERFLADE
Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
Q366=1 ;INDSTIKNING

Q385=500 ;TILSPANDING
SLETFRASNING

Q439=0  ;HENF. TILSP.
9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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FIRKANTTAP (Cyklus 256) 5.6

5.6 FIRKANTTAP (Cyklus 256, DIN/ISO:
G256)

Cyklusafvikling

Med firkanttap-cyklus 256 kan De bearbejde en firkantet tap.

Hvis et riemnemal er sterre end den maksimalt mulige sideveerts
fremrykning, sa udfarer TNC'en flere sideveerts fremrykninger indtil
det faerdige mal er naet.

1 Veerktgjet karer ud fra cyklus-startpositionen (tappens midte)
til startpositionen for tappens bearbejdning. Startposition
fastleegger De med parameteren Q437 Standardinstillingen
(Q437=0) ligger 2 mm til hgjre ved siden af tap-rdemnet

2 Hvis veerktojet star pa den 2. | Sikkerheds-afstand, karer TNC’en
veerktgjet i ilgang FMAX til sikkerheds-afstanden og derfra med
tilspaending fremrykdybde til den ferste fremrykdybde

3 Herefter karer veerktgjet tangentialt til tappens kontur og freeser
i derefter én omgang.

4 Hvis feerdigmalet ikke kan nas pa en omgang, stiller TNC
‘en veerktgjet sideveerts pa den aktuelle fremryk-dybde
og fraeser derefter pany en omgang. TNC'en tilgodeser
herved rdéemnemaélet, feerdigmalet og den tilladte sideveerts
fremrykning. Disse forleb gentager sig, indtil det definerede
faerdigmal er ndet. Safremt De har lagt startpunkt pa et hjerne
(Q437 ungleich 0), freeser TNC’en spiralformet fra startpunkt
udefre mod indvendig indtil slutmalet er ndet

5 Er yderligere fremrykninger n@dvendige, kerer veerktojet
tangential vaek fra konturen tilbage til startpunktet for tappens
bearbejdning

6 Herefter kgrer TNC’en vaerktgjet til den neeste fremryk-dybde og
bearbejder tappen i denne dybde

7 Disse forlab gentager sig, indtil den programmerede
freesedybde er ndet

8 Ved enden af cyklus positionerer TNC’en veerktgjet udelukkende
i veerktejs-aksen pa den i cyklus definerede sikre hgjde.
Slutpositionen stemmer altsa ikke overens med startpositionen
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Bearbejdningscykler: Lommefraesning / tapfraesning / notfraesning
5.6 FIRKANTTAP (Cyklus 256)

Pas pa ved programmeringen!

bearbejdningsplanet med radiuskorrektur RO. Veer
opmeerksom péa parameter Q367 (placering).

TNC’en forpositionerer automatisk veerktajet i
vaerktgjs-aksen. 2. Veer opmaerksom péa Sikkerheds-
afstand Q204.

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden
= 0, s& udfarer TNC’en ikke cyklus.

TNC’en reducerer fremrykningdybde til den i
veerktgjs-tabellen definerede skaereleengde LCUTS,
hvis skeerelaengden er kortere end den i Cyklus
angive fremrykningsdybde Q202

E> Forpositionér veerktgjet pa startpositionen i

Pas pa kollisionsfare!

Med maskin-parameter displayDepthErr indstiller
De, om TNC’en ved indleesningen af en positiv dybde
skal afgive en fejlmelding (on) eller ej (off).

Pas pa, at TNC’en med positiv indlaest dybde
vender beregningen af forpositionen om. Veerktojet
karer altsa i veerktojs-aksen med ilgang til sikkerheds-
afstanden under emne-overfladen!

Afhaengig af tilkerselsposition Q439, ved siden af
Tapen gives plads for tilkerselsbevaegelsen. Mindste
veerktgjsdiameter + 2 mm.

TNC’en positionerer veerktejet ved enden tilbage
til sikkerheds-afstanden, hvis indleest pa den 2.
sikkerheds-afstand. Slutpositionen af veerktojet
efter Cyklus, stemmer altsa ikke overens med
startpositionen.
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FIRKANTTAP (Cyklus 256)

Cyklusparameter
258 > 1. side-laengde Q218: Lengden af tappen,
WO parallelt med hovedaksen i bearbejdningsplanet.

Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Raemnemal sideleengde 1 Q424: Langden

af tap-rdemnet, parallelt med hovedaksen

for bearbejdningsplanet. Indlaes raemnemal
sidelaengde 1 storre end 1. side-laengde. TNC’en
udfarer flere sidevaerts fremrykninger, nar forskellen
mellem réemnemal 1 og feerdigmal 1 er starre

end den tilladte sideveerts fremrykning (vaerktajs-
radius gange bane-overlapning Q370). TNC'en
beregner altid en konstant sidevaerts fremrykning
Indleeseomrade O til 99999.9999

2. side-leengde Q219: Laengden af tappen,

parallelt med sideaksen i bearbejdningsplanet
Indlaes rdemnemal sidelaengde 2 sterre end 2.
side-laengde. TNC’en udfarer flere sidevaerts
fremrykninger, nar forskellen mellem rdéemnemal

2 og feerdigmal 2 er starre end den tilladte
sideveerts fremrykning (veerktgjs-radius gange
bane-overlapning Q370). TNC'en beregner altid en
konstant sideveerts fremrykning Indleeseomrade O til
99999.9999

Raemnemal sideleengde 2 Q425: Langden
af tap-raemnet, parallelt med sideaksen for
bearbejdningsplanet. Indlaeseomrade O til
99999.9999

Hjerneradius Q220: Radius til tappens hjerne
Indleeseomrade O til 99999.9999

Sletovermal side Q368 (inkremental): Sletovermal
i bearbejdningsplanet, som TNC'en ved
bearbejdningen lader sta. Indleeseomrade O til
99999.9999

Drejested Q224 (absolut): Vinklen, med hvilken
den totale not bliver drejet. Drejecentrum ligger i
positionen, pa hvilken veerktgjet star ved cyklus-kald
Indlzeseomrade -360.0000 til 360.0000

Tapposition Q367: position af tappens til forhold til
positionen af veerktgjet ved Cyklus-kald:

0: Veerktgjsposition = Tapmidte

1: Veerktgjsposition = nederste venstre hjarne

2: Veerktgjsposition = nederste hgjre hjerne

3: Veerktojsposition = gverste hgjre hjerne

4: Verktojsposition = gverste venstre hjarne

Tilspaending fraese Q207: Kaerselshastighed af
veerktojet ved freesning i mm/min Indleeseomrade 0
til 99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
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FIRKANTTAP (Cyklus 256)

Fraeseart Q351: Arten af freesebearbejdning med
M3

+1 = medlgbsfraesning

-1 = modlgbsfraesning

PREDEF: TNC’en anvender veerdien fra GLOBAL
DEFblok (Hvis De indleeser 0, er bearbejdningen
medlabs)

Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade
— bunden af tappen Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet, med
hvilket veerktajet bliver fremrykket hver gang;
indlees en veerdi starre end 0 Indleeseomrade O til
99999.9999

Tilspaending fremrykdybde Q206:
Karselshastigheden for vaerktgjet ved karsel til
dybden i mm/min. Indlaeseomrade 0 til 99999,999
alternativt FMAX, FAUTO, FU, FZ

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktajsspids og emne-overflade
Indleeseomrade 0 til 99999.9999 alternativ PREDEF

Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater
til emne-overflade. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

2. Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental):

Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision
kan ske mellem veerktgj og emne (opsp.anordning)
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999 alternativ PREDEF

Bane-overlapnings faktor Q370: Q370 x veerktgjs-
radius giver den sideveerts fremrykning k.
Indleeseomrade 0,1 til 1,9999 alternativ PREDEF

Tilkerselsposition (0...4) Q437: Fastlaeg
tilkerselsstrategi for veerktgjet:

0: Tilhgjre for Tappen (grundindstilling)

1: Venstre nederste hjerne

2: Hojre nederste hjerne

3: Hajre averste hjerne

4: \enstre gverste hjorne bar ved tilkersel med
indstillingen Q437=0 opsta tilkaerslesmaerker pa
Tapoverfladen, vaelg sa en anden tilkgrselsposition

% Q206
zA N
Q200 Q204
Q203 0%2
Q201
@J Ao
X
NC-blokke

8 CYCL DEF 256 FIRKANTET TAP
Q218=60 ;1. SIDE-LANGDE
Q424=74 ;RAEMNEMASSE 1
Q219=40 ;2. SIDE-LANGDE
Q425=60 ;RAEMNEMASSE 2
Q220=5  ;HJORNERADIUS
Q368=0.2 ;OVERMAL SIDE
Q224=+0 ;DREJEPOSITION
Q367=0  ;TAPPLAN
Q207=500 ;TILSPANDING FRASE
Q351=+1 ;FRASEART
Q201=-20 ;DYBDE
Q202=5  ;FREMRYK-DYBDE
Q206=150 ;TILSP: DYBDE
Q200=2  ;SIKKERHEDS-AFST.
Q203=+0 ;KOOR. OVERFLADE
Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
Q370=1  ;BANE-OVERLAPNING
Q437=0  ;TILK@RSELSPOSITION

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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CIRKELTAP (Cyklus 257; DIN/ISO: G257)

5.7 CIRKELTAP (Cyklus 257; DIN/ISO:
G257)

Cyklusafvikling

Med cirkuleer tap-cyklus 257 kan De bearbejde en cirkulaer
tap. TNC’en fremstiller cirkeltappen spiralformet udgaende fra
rdaemnediameter.

1 Hvis veerktejet star nedenfor den 2. sikkerhedsafstand, treekker
TNC’en veerktojet tilbage fra den 2.Sikkerheds-afstand

2 Veerktojet kerer ud fra Tappens midte til startpositionen for
Tappens bearbejdning. Startpositionen fastleegger De via
Polarvinkel, henfart til Tapmidten, med parameter Q376

3 TNC’en veerktgjet i ilgang FMAXtil sikkerheds-afstanden
Q200 og derfra med Tilspeending Fremrykdybde til den forste
fremrykdybde

4 Derefter fremstiller TNC’en cirkeltappen spiralformet under
hensyntagen til overlapningsfaktorer

5 TNC’en kerer veerktojet i en tangentiel bane pd 2 mm vaek fra
konturen

6 Er flere dybdefremrykninger ngdvendige, s sker den nye
dybdefremreykning pa frakerselsesbevaegelsens naeste
passende punkt

7 Disse forlgb gentager sig, indtil den programmerede
freesedybde er naet

8 Ved Cyklus slut haeves veerktojet — efter den tangentiel frakersel
— i veerktojs-aksen til den i cyklus definerede 2. sikkerheds-
afstand
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Bearbejdningscykler: Lommefraesning / tapfraesning / notfraesning
5.7 CIRKELTAP (Cyklus 257; DIN/ISO: G257)

Pas pa ved programmeringen!

i bearbejdningsplanet (tappens midte) med
radiuskorrektur RO.

TNC’en forpositionerer automatisk veerktajet i
vaerktgjs-aksen. 2. Veer opmaerksom péa Sikkerheds-
afstand Q204.

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden
= 0, s& udfarer TNC’en ikke cyklus.

TNC’en positionerer veerktgjet ved enden af cyklus
‘en igen tilbage til startpositionen.

TNC’en reducerer fremrykningdybde til den i
veerktajs-tabellen definerede skeereleengde LCUTS,
hvis skeereleengden er kortere end den i Cyklus
angive fremrykningsdybde Q202

E> Forpositionér veerktgjet pa startpositionen

Pas pa kollisionsfare!

Med maskin-parameter displayDepthErr indstiller
De, om TNC’en ved indlaesningen af en positiv dybde
skal afgive en fejlmelding (on) eller ej (off).

Pas pa, at TNC’en med positiv indlzest dybde
vender beregningen af forpositionen om. Veerktojet
karer altsa i veerktojs-aksen med ilgang til sikkerheds-
afstanden under emne-overfladen!

TNC’en gennemfarer med denne Cyklus en
frakarselsbeveegelse! Efter startvinkel Q376 skal den
nedenfor Tappen, veere felgende plads tilgeengelig:
Mindste vaerktgjsdiameter + 2 mm. Kollisionsfare!

TNC’en positionerer veerktgjet ved enden tilbage
til sikkerheds-afstanden, hvis indleest pa den 2.
sikkerheds-afstand. Slutpositionen af veerktejet
efter Cyklus, stemmer altsd ikke overens med
startpositionen.
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CIRKELTAP (Cyklus 257; DIN/ISO: G257)

Cyklusparameter

>

70 ®

Faerdigdel-diameter Q223: Diameteren for den
feerdig bearbejdede tap Indlaeseomrade O til
99999.9999

Raemne-diameter Q222: Diameteren for réemnet
Indlees rdemne-diameteren storre en feerdigdel-
diameteren TNC’en udfarer flere sideveerts
fremrykninger, néar forskellen mellem raemne-
diameter og feerdigdel -diameter er starre end

den tilladte sideveerts fremrykning (veerktgjs-
radius gange bane-overlapning Q370). TNC'en
beregner altid en konstant sidevaerts fremrykning
Indleeseomréade 0 til 99999.9999

Sletovermal side Q368 (inkremental): Sletovermal
i bearbejdningsplanet. Indleeseomréde O til
99999.9999

Tilspaending fraese Q207: Kerselshastighed af
veerktojet ved freesning i mm/min Indleeseomrade 0
til 99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Fraeseart Q351: Arten af freesebearbejdning med
M3

+1 = medlgbsfraesning

-1 = modlgbsfraesning

PREDEF: TNC’en anvender veerdien fra GLOBAL
DEFblok (Hvis De indleeser 0, er bearbejdningen
medlabs)

Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade
— bunden af tappen Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet, med
hvilket veerktajet bliver fremrykket hver gang;
indlees en veerdi starre end 0 Indleeseomrade O til
99999.9999

Tilspaending fremrykdybde Q206:
Karselshastigheden for vaerktgjet ved karsel til
dybden i mm/min. Indlaeseomrade 0 til 99999,999
alternativt FMAX, FAUTO, FU, FZ
Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktgjsspids og emne-overflade
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999 alternativ PREDEF
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CIRKELTAP (Cyklus 257; DIN/ISO: G257)

Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater
til emne-overflade. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

2. Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental):

Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision
kan ske mellem veerktgj og emne (opsp.anordning)
Indleeseomrade 0 til 99999.9999 alternativ PREDEF

Bane-overlapnings faktor Q370: Q370 x veerktojs-
radius giver den sideveerts fremrykning k.
Indleeseomrade 0,1 til 1,414 alternativt PREDEF

Startvinkel Q376: Polarvinkel henfgrer sig til
Tapmidten, ud fra hvilken veerktgjet tilkarer Tappen.
Indlaeseomréade: O til 359°

NC-blokke

8 CYCL DEF 257 RUND TAP
Q223=60 ;FARDIGDEL-DIAM.
Q222=60 ;F/ARDIGDEL-DIAM.
Q368=0.2 ;OVERMAL SIDE
Q207=500 ;TILSPZANDING FRASE
Q351=+1 ;FRASEART
Q201=-20 ;DYBDE
Q202=5 ;FREMRYK-DYBDE
Q206=150 ;TILSP: DYBDE
Q200=2  ;SIKKERHEDS-AFST.
Q203=+0 ;KOOR. OVERFLADE
Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
Q370=1 ;BANE-OVERLAPNING
Q376=0 ;STARTVINKEL

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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PLANRASNING (Cyklus 233)

5.8 PLANRZASNING (Cyklus 233, DIN/
ISO: G233)

Cyklusafvikling

Med cyklus 233 kan De planfreese en plan flade i flere
fremrykninger og med hensyntagen til et slet-overmal. Yderlig

kan De i Cyklus ogsé definerer sidevaegen, som der skal tages
hensyn til ved bearbejdning af planomrade. | Cyklus star forskellige
bearbejdningsstrategier til radighed:

® Strategi Q389=0: Meanderformet bearbejdning, sideveerts
fremrykning udenfor fladen der skal bearbejdes

® Strategi Q389=1:: Meanderformet bearbejdning, sidevaerts
fremrykning pa kanten af bearbejdende flade

B Strategi Q389=2:: Linjevis med overlagb bearbejdning, sideveerts
fremrykning ved tilbagetreekning i ilgang

® Strategi Q389=3:: Linjevis uden overlgb bearbejdning,
sideveerts fremrykning ved tilbagetraekning i ilgang

® Strategi Q389=4:: Spiralformet bearbejdning udefra og ind

1 TNC’en positionerer veerktgjet i ilgang FMAX fra den aktuelle
position i bearbejdningsplanet startpunktet 1; Startpunktet i
bearbejdningsplanet ligger forskudt med veerktgjs-radius og den
sidelige sikkerhedsafstand i siden af emnet

2 Derefter positionerer TNC’en vaerktojet i ilgang FMAX i
spindelaksen til sikkerhedsafstand

3 Herefter karer veerktejet med tilspeending freesning Q207 |
spindelaksen til den af TNC’en beregnede farste fremryk-dybde
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Bearbejdningscykler: Lommefraesning / tapfraesning / notfraesning
5.8 PLANRASNING (Cyklus 233)

Strategi Q389=0 og Q389 =1

Strategien Q389=0 og Q389=1 differentierer sig ved overlgb ved
planfreesning. Ved Q389=0 ligger endepunktet udenfor fladen, ved
Q389=1 pa kanten af fladen. TNC’en beregner endepunkt 2 ud

fra sideleengden og den sideveerts sikkerhedsafstand. Ved strategi
Q389=0 kgrer TNC’en vaerktgjet yderlig ud med veerktgjsradius
over planfladen.

4 TNC’en karer veerktgjet med den programmerede tilspaending
freese til endepunktet

5 Derefter forskyder TNC’en veaerktgjet med tilspaending
forpositionering péa tveers til startpunktet for den naeste linje;
TNC’en beregner forskydningen fra den programmerede
bredde, veerktgjs-radius og den maksimale bane-overlapnings-
faktor og den sideveerts sikkerhedsafstand

6 Til slut kerer TNC'en vaerktejet med freesetilspaending tilbage i
den modsatrettet retning

7 Forlgbet gentager sig, indtil den indleeste flade er fuldstaendigt
bearbejdet.

8 Derefter positionerer TNC’en veerktajet i ilgang FMAX tilbage til
startpunkt

9 Hyvis der skal bruges flere fremfaringer, kerer TNC’en vaerktgjet
med positionertilspeending i spindelakse til den nzeste
fremryknings-dybde

10 Forlgbet gentager sig, indtil alle fremrykninger er udfert. Ved
den sidste fremrykning bliver kun den indlaeste sletovermal
freeset med tilspaending slette

11 Til slut kerer TNC'en veerktajet med FMAX tilbage til den
2. Sikkerheds-afstand
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PLANRZASNING (Cyklus 233) 5.8

Strategi Q389=2 og Q389 =3

Strategien Q389=2 og Q389=3 differentierer sig ved overlgb ved
planfreesning. Ved Q389=2 ligger endepunktet udenfor fladen, ved
Q389=3 pa kanten af fladen. TNC’en beregner endepunkt 2 ud

fra sideleengden og den sideveerts sikkerhedsafstand. Ved strategi
Q389=2 kgrer TNC’en veerktgjet yderlig ud med veerktgjsradius
over planfladen.

4 Herefter kerer veerktajet med den programmerede tilspaending
freese til endepunktet

5 TNC’en kerer vaerktgjet i spindelaksen til sikkerheds-afstanden
over den aktuelle fremryk-dybde og kerer med FMAXdirekte
tilbage til startpunktet for den naeste linje. TNC’en beregner
forskydningen ud fra den programmerede bredde, veerktgjs-
radius og den maximale bane-overlapnings-faktor og den
sideveerts sikkerhedsafstand

6 Herefter karer veerktgjet igen til den aktuelle fremryk-dybde og
herefter igen i retning af endepunktet

7 Forlgbet gentager sig, indtil den indleeste flade er fuldstaendigt
bearbejdet. Ved afslutning af sidste bane positionerer TNC’en
veerktgjet i ilgang FMAX tilbage til startpunkt

8 Hovis der skal bruges flere fremfaringer, karer TNC’en veerktojet
med positioner-tilspeending i spindelakse til den naeste
fremryknings-dybde

9 Forlgbet gentager sig, indtil alle fremrykninger er udfert. Ved
den sidste fremrykning bliver kun den indlaeste sletovermal
freeset med tilspaending slette

10 Til slut kerer TNC'en veerktejet med FMAX tilbage til den
2. Sikkerheds-afstand
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Strategi Q389=4:

4 Herefter kerer veerktajet med den programmerede Tilspanding
fraese med en tangetital tilkerselsbevaegelse til startpunktet for
freesebanen.

5 TNC’en bearbejder planfladen med tilspeending freese udfra
og ind med stadig kortere freesebaner. Ved den konstante
sideveertslige fremfering er vaerktgjet altid permanent i indgreb.

6 Forlgbet gentager sig, indtil den indleeste flade er fuldstaendigt
bearbejdet. Ved afslutning af sidste bane positionerer TNC’en
veerktgjet i ilgang FMAX tilbage til startpunkt

7 Hovis der skal bruges flere fremfaringer, karer TNC’en veerktojet
med positionertilspeending i spindelakse til den naeste
fremryknings-dybde

8 Forlgbet gentager sig, indtil alle fremrykninger er udfert. Ved
den sidste fremrykning bliver kun den indlzeste sletovermal
freeset med tilspaending slette

9 Til slut karer TNC'en veerktgjet med FMAX tilbage til
2. Sikkerheds-afstand

Begreensning
Med begraensning kan De afgreense bearbejdningen af planflade,

f.eks. tage hensyn til sidevaegge eller afsnit ved bearbejdning. Yi
En ved en begraenset defineret sideveeg bliver bearbejdet til MAX
dimensionen, sa det fra startpunkt og sidelaengde resulterer i
planfladen. Ved skrubbearbejdning tager TNC’en hensyn til overmal
- ved sletning tjener overmal til forpositionerer vaerktojet. I Sa e et n
________ <t — - — ——
A
------- -
A
—_—— - < —-——-—-
({“ > 1 =
I\/HN\/ X

156 HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhédndbog cyklusprogrammering | 10/2015



PLANRASNING (Cyklus 233)

Pas pa ved programmeringen!

=

Forpositionér veerktgjet pa startpositionen i
bearbejdningsplanet med radiuskorrektur RO. Veer
opmeerksom pé bearbejdnings retningen.

TNC’en forpositionerer automatisk veerktajet i
vaerktgjs-aksen. 2. Veer opmaerksom péa Sikkerheds-
afstand Q204.

Den 2. Sikkerheds-afstand Q204 indlzeses séledes,
at der ingen kollision kan ske med emne eller
spandejern.

Nar Startpunkt 3. Akse Q227 og slutpunkt 3. Akse
Q386 er indlaest pd samme made, sé udferer TNC’en
ikke cyklus'en (dybde = 0 programmeret).

Pas pa kollisionsfare!

Med maskin-parameter displayDepthErr indstiller
De, om TNC’en ved indleesningen af en positiv dybde
skal afgive en fejlmelding (on) eller ej (off).

Pas pa, at TNC’en ved Startpunkt Slutpunkt vender
beregningen af forpositionering om. Veerktgjet karer
altséd i veerktojs-aksen med ilgang til sikkerheds-
afstanden under emne-overfladen!
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5.8

PLANRZASNING (Cyklus 233)

Cyklusparameter

158

> Bearbejdning-omfang (0/1/2) Q215:

Bearbejdnings-omfang fastleegges:

0: skrub- og slet-freese

1: kun skrubning

2: kun slette

sletside og sletdybde bliver kun udfert, nar hver
sletovermal (Q368, Q369) er definiert

Fraesestrategi (0 - 4) Q389: Fastleeg, hvorledes
TNC en skal bearbejde fladen:

0: Meanderformet bearbejdning, sidevaerts
fremrykning med positionerings-tilspaending udenfor
fladen der skal bearbejdes

1: Meanderformet bearbejdning, sideveerts
fremrykning pa kanten af bearbejdende flade

2: Linjevis bearbejdning, tilbagefering og sideveerts
fremrykning med positionerings-tilspaending udenfor
fladen der skal bearbejdes

3: Linjevis bearbejdning, tilbagefering og sideveerts
fremrykning med positionerings-tilspaending pa
kanten til fladen der skal bearbejdes

4: Spiralformet bearbejdning, ensartet fremfering
udefra og ind

Fraeseretning Q350: Aksen i bearbejdningsplanet, i
hvilken bearbejdningen skal foregé:

1. Hovedakse = Bearbejdningsretning

2: Hovedakse = Bearbejdningsretning

1. side-laengde Q218 (inkremental): Leengden

pa fladen der skal nedfreeses i hovedaksen for
bearbejdningsplanet, henfart til startpunkt 1. akse
Indleeseomrade O til 99999.9999

2. side-laengde Q219 (inkremental): Leengden

af fladen der skal bearbejdes i sideaksen for
bearbejdningsplanet. Med fortegnet kan De
fastleegge retningen af den ferste tvaerfremrykning
henfart til startpunkt 2. akse . Indlaeseomréde
-99999.9999 til 99999.9999

Y e 0207
MAX
S S .
A A\
o = F——— -—— —| B
N 4 =]
© [— D= Q253
. D
@ o 1
M X
0357 —
ZA
Q204
Q200 Q202
8 Q227
Q369
A -~
N ;

Q347

Q349
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PLANRZASNING (Cyklus 233) 5.8

> Startpunkt 3. Akse Q227 (absolut): Koordinater NC-blokke
emne-overflade, ud fra hvilkeo fremrykningen . 8 CYCL DEF 233 PLANFRESNING
bliver beregnet. Indleeseomrade -99999.9999 il
09999 9999 Q215=0 ;BEARBEJDNINGS-
. OMFANG
> Slutpunkt 3. Akse Q386 (absolut): Koordinater
i spindelaksen, pa hvilke fladen skal planfreeses. Q389=2  ;FRASESTRATEGI
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999 Q350=1 ;FRASERETNING
» Sletovermal dybde Q369 (inkremental): Veerdien, Q218=120 ;1. SIDE-LAENGDE

med hvilken den sidste fremrykning skal keres

Indlseseomrade O til 99999.9999 Q219=80 ;2. SIDE-LANGDE

> Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Mélet, med Q227=0  ;STARTPUNKT 3. AKSE
hvilket veerktgjet bliver fremrykket hver gang; Q386=-6 ;SLUTPUNKT 3. AKSE
indlees en veerdi sterre end 0 Indleeseomrade O til
59999. 9999 Q369=0.2 ;OVERMAL DYBDE

> Bane-overlapnings faktor Q370: Maksimale Q202=3  ;MAX. FREMR.-DYBDE
sideveerts fremfaring k. TNC'en beregner den Q370=1  ;BANE - OVERLAPNING
faktiske sideveerts fremrykning ud fra den Q207=500 :TILSPANDING FRASE

2. sideleengde (Q219) og veerktejs-radius saledes, at
den altid bliver bearbejdet med konstant sideveerts
fremrykning. Indleeseomrade: 0,1 til 1,9999

> Tilspaending fraese Q207: Karselshastighed af

Q385=500 ;TILSPANDING
SLETFRASNING

Q253=750 ;TILSPANDING

. o . . FORPOS.

veerktojet ved freesning i mm/min Indleeseomrade 0
til 99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ Q357=2  ;SI. - AFSTAND SIDE

> Tilspanding sletfraese Q385: Karselshastigheden Q200=2  ;SIKKERHEDS-AFST.
f’af vaerkt.@Jet ved fraesn:ng af (_Jlen sidste fremrykning Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
i mm/min Indleeseomrade O til 99999.9999
alternativt FAUTO, FU, FZ QY 3 HECARIING

» Tilspaending forpositionering Q253: Q348=0 ;2. BEGRANSNING
Kerselshastighed af veerktajet ved tilkarsel til Q349=0 ;3. BEGRZENSNING

startpo_sfmon_ og ved k@rs?l til den' naeste_ lini i Q220=2  :HJORNERADIUS
mm/min; hvis De karer pa tvaers i materialet

(Q389=1), s& karer TNC’en tveerfremrykningen Q368=0  ;OVERMAL SIDE
med fraesetilspaending Q207 Indleeseomrade O til Q338=0  :FREMR. SLETFRAES
99999.9999 alternativt FMAX, FAUTO

> Sikkerheds-afstand side Q357 (inkremental):
Sideveerts afstand for veerktejet fra emne ved
tilkersel til farste fremryk-dybde og afstanden,
pa hvilken den sideveerts fremrykning ved
bearbejdningsstrategi Q389=0 og Q389=2 bliver
kert med Indlaeseomrade 0 til 99999.9999

> Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktgjsspids og emne-overflade
Indleeseomrade 0 til 99999.9999 alternativ PREDEF

9 L X+0 Y+0 RO FMAX M3 M99
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> 2. Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision
kan ske mellem veerktgj og emne (opsp.anordning)
Indleeseomrade 0 til 99999.9999 alternativ PREDEF

> 1. Begraensning Q347: Vzlg emne-side, hvor
planfladen ved en sideveeg skal begraensesl(ikke
muligt ved spiralformet bearbejdning. Afhaengig
af plcering af sidevaeggen, begreenser TNC
‘en bearbejdning af planflade pa de tilsvarende
startpunkt-koordinater eller sideleengde: (ikke muligt
ved spiralformet bearbejdning):
Indlzes 0: ingen begraensning
Indlees -1: Begreensning i negativ hovedakse
Indlees +1: Begraensning i positiv hovedakse
Indlees -2: Begraensning i negativ hovedakse
Indlees +2: Begraensning i positiv sideakse

> 2. Begransning Q348: Se Parameter
1. Begreensning Q347:

> 3. Begransning Q349: Se Parameter
1. Begreensning Q347:

» Hjerneradius Q220: Radius for hjeerne ved
begraensning (Q347 - 349). Indlaeseomrade O til
99999.9999

> Sletovermal side Q368 (inkremental): Sletovermal
i bearbejdningsplanet. Indleeseomrade O til
99999.9999

» Fremrykning sletfras Q338 (inkremental):
Malet, med hvilket veerktajet i spindelaksen bliver
fremrykket ved sletfraesning. Q338=0: Sletfrees i én
fremrykning Indlaeseomrade 0 til 99999.9999
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5.9 Programmeringseksempler

Eksempel: Fraeesning af lomme, tappe og noter
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Bearbejdningscykler: Mgnsterdefinitioner

6.1 Grundlag
6.1 Grundlag
Oversigt

TNC’en stiller 2 cykler til radighed, med hvilke De direkte kan
fremstille punktmenstre:

Cyklus Softkey Side
220 PUNKTM@NSTER PA CIRKEL 220 165
221 PUNKTM@NSTER PA LINIE 221 167

Folgende bearbejdningscykler kan De kombinere med cyklerne 220

0g 221:

=

Cyklus 200
Cyklus 201
Cyklus 202
Cyklus 203
Cyklus 204
Cyklus 205
Cyklus 206
Cyklus 207
Cyklus 208
Cyklus 209
Cyklus 240
Cyklus 251
Cyklus 252
Cyklus 253
Cyklus 254
Cyklus 256
Cyklus 257
Cyklus 262
Cyklus 263
Cyklus 264
Cyklus 265
Cyklus 267

164

Nar De skal fremstille uregelmaessige punktmenstre,
sd anvender De punkt-tabeller med CYCL CALL PAT
(se "Punkt-Tabeller", Side 58).

Med funktionen PATTERN DEF stér flere
regelmaessige punktemgnstre til radighed (se
"Megnsterdefinition PATTERN DEF", Side 52).

BORING

REIFNING

UDDREJNING

UNIVERSAL-BORING
UNDERSZANKNING-BAGFRA
UNIVERSAL-DYBDEBORING
GEVINDBORING NY med komp.patron
GEVINDBORING GS NY uden komp.patron
BOREFRASNING

GEVINDBORING SPANBRUD
CENTRERING

FIRKANTLOMME

CIRKULAR LOMME

NOTFRASNING

RUND NOQOT (kan kun kombineres med cyklus 221)
FIRKANTEDE TAPPE

CIRKULARE TAPPE
GEVINDFRASNING
UNDERSANK.GEVINDFRASNING
BOREGEVINDFRASNING
HELIX-BOREGEVINDFRASNING
UDV.-GEVINDFRASNING
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PUNKT MONSTER PA CIRKEL (Cyklus 220)

6.2 PUNKT M@NSTER PA CIRKEL
(Cyklus 220, DIN/ISO: G220)

Cyklusafvikling
1 TNC’en positionerer veerktgjet i ilgang fra den aktuelle position
til startpunktet for farste bearbejdning.
Raekkefolge:
m 2. Kor til sikkerheds-afstand (spindelaksen)
m Keor til startpunkt i bearbejdningsplanet
m Kor til sikkerheds-afstand over emne-overflade (spindelakse)

2 Fra denne position udfgrer TNC'en den sidst definerede
bearbejdningscyklus

3 Herefter positionerer TNC’en veerktejet med en retlinie-
bevaegelse eller med en cirkel-bevaegelse til startpunktet for
den naeste bearbejdning; veerktgjet star hermed pa sikkerheds-
afstanden (eller 2. sikkerheds-afstand)

4 Disse forlgb (1 til 3) gentager sig, indtil alle bearbejdninger er
udfert

Pas pa ved programmeringen!

220 automatisk kalder den sidst definerede
bearbejdningscyklus.

Hvis De kombinerer en af bearbejdningscyklerne
200 til 209 og 251 til 267 med Cyklus 220, virker
sikkerheds-afstanden ef emne-overflade og den

2. sikkerheds-afstand fra cyklus 220.

Hvis De vil afvikle denne Cyklus i driftsart
enkeltblokdrift, standser styring mellem punkter i et
punktmgnster.

E> Cyklus 220 er DEF-aktiv, det betyder, at cyklus
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Bearbejdningscykler: Mgnsterdefinitioner
6.2 PUNKT M@NSTER PA CIRKEL (Cyklus 220)

Cyklusparameter
220 > Midte 1. Akse Q216 (absolut): Midten af delcirklen i vi
hovedaksen i bearbejdningsplanet. Indl&eseomrade

-99999.9999 til 99999.9999

> Midte 2. Akse Q217 (absolut): Midten af delcirklen
i sideaksen i bearbejdningsplanet. Indlaeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

> Delcirkel-diameter Q244: Diameter for delcirklen.
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

> Startvinkel Q245 (absolut): Vinklen mellem
hovedaksen i bearbejdningsplanet og
startpunktet for ferste bearbejdning pa delcirklen.
Indlzeseomrade -360.000 til 360.000

» Slutvinkel Q246 (absolut): Vinklen mellem

hovedaksen i bearbejdningsplanet og startpunktet l
for sidste bearbejdning pa delcirklen (geelder ikke Z
Q200 Q204

x Y

for helcirkler); slutvinkel indlaeses ulig startvinkel;
hvis slutvinklen indleeses sterre end startvinklen,

sa bearbejdes modurs, ellers bearbejdes medurs. Q203
Indlzeseomrade -360.000 til 360.000
> Vinkelskridt Q247 (inkremental): Vinklen mellem
to bearbejdninger pa delcirklen; hvis vinkelskridtet
er lig nul, s& beregner TNC’en vinkelskridtet ud

fra startvinkel, slutvinkel og antal bearbejdninger;
hvis et vinkelskridt er indlzest, sa tilgodeser TNC
‘en ikke slutvinklen; fortegnet til vinkelskridtet NC-blokke
fastleegger bearbejdningsretningen (- = medurs). 53 CYCL DEF 220 M@NSTER CIRKEL
Indleeseomrade -360.000 til 360.000
Q216=+50 ;MIDTE 1. AKSE

> Antal bearbejdninger Q241: Antallet af

=Y

bearbejdninger pa delcirklen. Indlaeseomrade 1 til Q217=+50 ;MIDTE 2. AKSE
99999 Q224=80 ;DELCIRKEL-DIAMETER
> Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand Q245=+0 ;STARTVINKEL

mellem veerktajsspids og emne-overflade.
Indleeseomrade O til 99999.9999

» Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater

Q246=+360; SLUTVINKEL
Q247=+0 ;VINKELSKRIDT

til emne-overflade. Indleeseomrade -99999.9999 til Q241=8 ;ANTAL
99999.9999 BEARBEJDNINGER
» 2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Q200=2 ;SIKKERHEDS-AFST.
Koo_rc_iinater til spindelaksen, i hv_ilke den ingen Q203=+30 ;KOOR. OVERFLADE
kollision kan ske mellem veerktaj og emne
(speendejern) Indlaeseomrade 0 til 99999.9999 Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
> Kor til sikker hgjde Q301: Fastleeg, hvordan Q301=1  ;K@R TIL SIKKER HOJDE
veerktojet skal kerer mellem bearbejdningerne: Q365=0 :KORSELSART

0: Ker til sikker hgjde mellem bearbejdningerne
1: Mellem bearbejdningerne til 2. sikkerheds-afstand

> Korselsart? Lige linie=0/Cirkel=1 Q365: Fastleeg,
med hvilken banefunktion veerktgjet skal karer
mellem bearbejdningerne:
0: Ker péa en lige linie mellem bearbejdningerne
1: Kor mellem de cirkuleerer bearbejdningerne pa
delcirkel-diameteren
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6.3 PUNKT MGNSTER PA LINJE (Cyklus
221, DIN/ISO: G221)

Cyklusafvikling

1 TNC' en positionerer automatisk veerktejet fra den aktuelle
position til startpunktet for den ferste bearbejdning
Raekkefolge:

m 2. Kor til sikkerheds-afstand (spindelaksen)
m Keor til startpunkt i bearbejdningsplanet
m Kor til sikkerheds-afstand over emne-overflade (spindelakse)

2 Fra denne position udfgrer TNC'en den sidst definerede
bearbejdningscyklus

3 Herefter positionerer TNC’en veaerktagjet i positiv retning af
hovedaksen til startpunktet for den naeste bearbejdning;
veerktgjet star hermed pa sikkerheds-afstanden (eller 2.
sikkerheds-afstand)

4 Disse forlgb (1 til 3) gentager sig, indtil alle bearbejdninger pa
den ferste linie er udfert; veerktojet star pa sidste punkt af forste
linie.

5 Herefter karer TNC'en veerktgjet til sidste punkt pa anden linie
og gennemfarer der bearbejdningen.

6 Derfra positionerer TNC'en veerktgjet i negativ retning af
hovedaksen til startpunktet for den naeste bearbejdning

7 Disse forlgb (6) gentager sig, indtil alle bearbejdninger i den
anden linie er udfert.

8 Herefter karer TNC'en veerktojet til startpunktet for den naeste
linie
9 | en pendlende bevaegelse bliver alle yderligere linier bearbejdet

Pas pa ved programmeringen!

221 automatisk kalder den sidst definerede
bearbejdningscyklus.

Hvis De kombinerer en af bearbejdningscyklerne
200 til 209 og 251 til 267 med Cyklus 221, virker
sikkerheds-afstanden ef emne-overflade og den

2. sikkerheds-afstand og drejestedet fra cyklus 221.

Hvis De anvender cyklus 254 rund not i forbindelse
med cyklus 221, sd er not-stedet 0 ikke tilladt.
Hvis De vil afvikle denne Cyklus i driftsart

enkeltblokdrift, standser styring mellem punkter i et
punktmgnster.

E> Cyklus 221 er DEFaktiv, det betyder, at cyklus
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Bearbejdningscykler: Mgnsterdefinitioner
PUNKT M@NSTER PA LINJE (Cyklus 221)

6.3

Cyklusparameter

221

168

>

Startpunkt 1. akse Q225 (absolut): Koordinaterne til
startpunktet i sideaksen i bearbejdningsplanet.
Startpunkt 2. akse Q226 (absolut): Koordinaterne til
startpunktet i sideaksen i bearbejdningsplanet.
Afstand 1. akse Q237 (inkremental): Abstanden
mellem de enkelte punkter pa linien

Afstand 2. akse Q238 (inkremental): Afstanden
mellem de enkelte linier

Antal spalter Q242: Antallet af bearbejdninger pa
linien

Antal linier Q243: Antallet af linier

Drejested Q224 (absolut): Vinklen, med hvilken

det totale billedmanster bliver drejet; drejecentrum
ligger i startpunktet

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktajsspids og emne-overflade.
Indleeseomrade O til 99999.9999

Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater
til emne-overflade. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem veerktaj og emne
(spaendejern) Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Ker til sikker hgjde Q301: Fastleeg, hvordan
veerktojet skal kerer mellem bearbejdningerne:

0: Ker til sikker hgjde mellem bearbejdningerne

1: Mellem bearbejdningerne til 2. sikkerheds-afstand

YA

o
Q224
Q226 @/@
N !
X
Q225
z |
Q200 Q204
Q203
X
NC-blokke

54 CYCL DEF 221 M@NSTER LINIER

Q225=+15
Q226=+15
Q237=+10
Q238=+8
Q242=6
Q243=4
Q224=+15
Q200=2
Q203=+30
Q204=50
Q301=1

;STARTPUNKT 1. AKSE
;STARTPUNKT 2. AKSE
;AFSTAND 1. AKSE
;AFSTAND 2. AKSE
;ANTAL KOLONNER
;ANTAL LINIER
;DREJEPOSITION
;SIKKERHEDS-AFST.
;KOOR. OVERFLADE
;2. SIKKERHEDS-AFST.
;KOR TIL SIKKER HGJDE
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Programmeringseksempler 6.4

6.4 Programmeringseksempler

Eksempel: Hulkreds
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Bearbejdningscykler: Mgnsterdefinitioner
6.4 Programmeringseksempler

-—
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Bearbejdningscykler: Konturlomme
71  SL-Cykler

71 SL-Cykler

Grundlaget

Med Sl=cykler kan De sammensaette komplekse konturer af indtil
12 delkonturer (lommer eller @ér). De enkelte delkonturer indleeser
De som underprogrammer. Fra listen af delkonturer (underprogram-
numre), som De angiver i cyklus 14 KONTUR, beregner TNC’en den
totale kontur.

Hukommelsen for en Sl-cyklus er begreenset. De
kan i en Sl-cyklus programmere maksimalt 16384
konturelementer.

Sl-cykler gennemfarer internt omfangsrige og
komplekse beregninger og derudfra resulterende
bearbejdninger. Af sikkerhedsgrunde gennemferes |
alle tilfeelde far afviklingen en grafisk program-test!
Herved kan De péa enkel vis fastsla, om den af TNC'en
fremskaffede bearbejdning forlgber rigtigt.

Hvis De anvender lokale Q-parameter QL i et kontur
underprogram, skal De ogsé henvise eller bregne
indenfor konturunderprogrammet.

Egenskaber ved underprogrammer

m Koordinat-omregninger er tilladt. Bliver de programmeret indenfor
delkonturen, virker de ogsa i efterfalgende underprogrammer,
men skal efter cykluskaldet ikke tilbagestilles

® TNC’en genkender en lomme, hvis De indvendig omlgber
konturen, f.eks. beskrivelse af konturen medurs med radius-
korrektur RR

B TNC’en genkender en @, hvis De omlgber konturen udvendig,
f.eks. beskrivelse af konturen medurs med radius-korrektur RL

B Underprogrammer ma ikke indeholde koordinater i spindelaksen

®m De programmerer i farste blok af underprogrammet altid begge
akser.

= Hvis De anvender Q-parametre, sa gennemfares de pageeldende
beregninger og anvisninger kun indenfor det padgeeldende kontur
underprogram

Skema: Afvikle med SL-cykler
0 BEGIN PGM SL2 MM

12 CYCL DEF 14 KONTUR ...
13 CYCL DEF 20 KONTUR-DATA ...

16 CYCL DEF 21 FORBORING
17 CYCL CALL

18 CYCL DEF 22 SKRUBBE
19 CYCL CALL

22 CYCL DEF 23 SLETFRAS DYBDE ...

23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24 SLETFRAS SIDE ...
27 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 1

55LBLO
56 LBL 2

60 LBL O
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SL-Cykler

Egenskaber ved bearbejdningscykler 99 END PGM SL2 MM

TNC’en positionerer automatisk far hver Cyklus pa sikkerheds-
afstand - positioner veerktgjet for Cyklus-kald pd en sikker position

Hvert dybde-niveau bliver freeset uden veerktejs-loft; @er bliver
omkert sideveerts

Radius til "indvendige-hjarner" er programmerbar - vaerktgjet bliver
ikke stdende, friskeerings-maerker bliver forhindret (geelder for
yderste bane ved udfreesning og side-sletfraesning)

Ved side-sletfreesning karer TNC'en til konturen pa en tangential
cirkelbane

Ved dybde-sletfraesning karer TNC'en ligeledes veerktajet pa en
tangential cirkelbane til emnet (f.eks: Spindelakse Z: Cirkelbane i
planet Z/X)

TNC’en bearbejder konturen gennemgaende i medlgb hhv. i
modlgb.

Malangivelserne for bearbejdninger, som freesedybde, overmal og
sikkerheds-afstand indleeser De centralt i cyklus 20 som KONTUR-

DATA.

Oversigt

Cyklus Softkey  Side

14 KONTUR (tvingende nedvendig) 1a 174

20 KONTUR-DATA (tvingende 2e 178

nadvendig) *sara

21 FORBORING (alternativt 21 180

anvendelig) C ke

22 SKRUBNING (tvingende 22 182

nodvendig) CJ™

23 SLETFRAS DYBDE (alternativt 2= 186

anvendelig) ) .,

24 SLETFRASE SIDE (alternativt 24 188

anvendelig) CE

Udvidede cykler:

Cyklus Softkey Side

25, KONTURKADE 25 191

270 KONTURKZADE-DATA 270 193
<
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Bearbejdningscykler: Konturlomme
72 KONTUR (cyklus 14, DIN/ISO: G37)

72 KONTUR (cyklus 14, DIN/ISO: G37)

Pas pa ved programmeringen!

| cyklus 14 KONTUR oplister De alle underprogrammer, som skal
overlappe en totalkontur.

Cyklus 14 er DEF-aktiv, det betyder at den er virksom
fra sin definition i programmet

| cyklus 14 kan De maximalt opliste 12
underprogrammer (delkonturer)

Cyklusparameter
14 » Label-nummer for konturen: Indles alle
LBL 1...N Label-numre for de enkelte underprogrammer ,

som skal overlappe en kontur. Hvert nummer
bekreeftes med tasten ENT og afslut indleesningen
med tasten END. Indleesning af indtil 12
underprogramnumre 1 til 65535
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7.3 Overlappende konturer

Grundlaget

De kan overlappe lommer og @’er pa en ny kontur. Hermed kan De
fladerne for en lomme med en overlappet lomme forstarre eller
formindske en @.

Underprogrammer: Overlappede lommer

De efterfolgende programmeringseksempler er
kontur-underprogrammer, som er blevet kaldt i et
hovedprogram af Cyklus 14 KONTUR.

Lommerne A og B overlapper hinanden.

TNC'en beregner skeeringspunkterne S1 og S2, de ma ikke blive
programmeret.

Lommerne er programmeret som helcirkler.

Underprogram 1: Lomme A

Underprogram 2: Lomme B
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7 Bearbejdningscykler: Konturlomme
7.3 Overlappende konturer

"Sum"-flader

Begge delflader A og B inklusive den felles overdeekkede flade skal
bearbejdes:

® Fladerne A og B skal vaere lommer.

® Den forste lomme (i cyklus 14) skal begynde udenfor den
anden.

n ]
> >
o o
® ®
© >

"Forskels" -flade

Flade A skal bearbejdes uden den af B overdaekkede andel:
® Flade A skal vaere en lomme og B skal veere en @.

® A skal begynde udenfor B.

® B skal begynde indenfor A

-—
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"Snit"-flader

Den af A og B overdaekkede flade skal bearbejdes. (enkle
overdaekkede flader skal forblive ubearbejdet.)

® A og B skal veere lommer.

® A skal begynde indenfor B.

o o
[V Q
Q. Q.
(1] (1]
w >
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Bearbejdningscykler: Konturlomme
74 KONTUR-DATA (Cyklus 20; DIN/ISO: G120)

74

KONTUR-DATA (Cyklus 20; DIN/ISO:
G120)

Pas pa ved programmeringen!

| cyklus 20 angiver De bearbejdnings-informationerne for under
programmer med delkonturer.

=

178

Cyklus 20 er DEF-aktiv, det betyder cyklus 20 er fra
sin definition aktiv i bearbejdnings-programmet.

De i cyklus 20 angivne bearbejdnings-informationer
geelder for cyklerne 21 til 24.

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden

= 0, sa udfarer TNC’en den pageaeldende cyklus til
dybden = 0.

Hvis De anvender Sl-cykler i Q-parameter
programmer, s& ma De ikke benytte parameter Q1 til
Q20 som program-parametre.
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KONTUR-DATA (Cyklus 20; DIN/ISO: G120)

Cyklusparameter

2e
OMRADE
DRTA

>

Fraesedybde Q1 (inkremental): Afstand
emneoverflade — bunden af lommen.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Bane-overlapning faktor Q2: Q2 x veerktgjs-radius
giver den sideveerts fremrykning k. Indlasseomrade
-0.0001 til 1.9999

Sletovermal side Q3 (inkremental): Sletovermal i
bearbejdningsplanet. Indl&eseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Sletovermal dybde Q4 (inkremental): Sletovermal
for dybden. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Koordinater emne-overflade Q5 (absolut):
Absolutte koordinater til emne-overfladen.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sikkerheds-afstand Q6 (inkremental): Afstanden
mellem veerktajs-endeflade og emne-overflade.
Indleeseomrade O til 99999.9999

Sikker hgjde Q7 (absolut): Absolut hgjde, i
hvilken der ingen kollision kan ske med emnet (for
mellempositionering og udkersel ved cyklus-ende).
Indleeseomréde -99999.9999 til 99999.9999

Indvendig-rundingsradius Q8: Afrundings-radius pa
indvendige-"hjarner”; den indleeste veerdi henfarer
sig til veerktejs-midtpunktsbanen og bliver anvendt,
til beregning af blgdere karselsbeveegelser mellem
konturelementer. Q8 er ingen radius, som TNC’en
indfgjer som separat konturelement mellem
programmerede elementer! Indleeseomrade O til
99999.9999:

Drejeretning? Q9: Bearbejdnings-retning for
lommer

B Q9 = -1 modlgb for lommer og @ér
B Q9 = +1 medlgb for lommer og @ér

De kan teste en bearbejdnings-parameter ved en program-afbrydelse
0g evt. overskrive.
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NC-blokke

57 CYCL DEF 20 KONTUR-DATA

Q1=-20 ;FRASEDYBDE

XY

Q2=1 ;BANE-OVERLAPNING

Q3=+0.2 ;OVERMAL SIDE
Q4=+0.1 ;OVERMAL DYBDE

Q5=+30 ;KOOR. OVERFLADE
Q6=2 ;SIKKERHEDS-AFST.

Q7=+80 ;SIKKER H@JDE
Q8=0.15 ;RUNDINGSRADIUS
Q9=+1 ;DREJERETNING
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Bearbejdningscykler: Konturlomme
75 FORBORING (Cyklus 21; DIN/ISO: G121)

75 FORBORING (Cyklus 21; DIN/ISO:
G121)

Cyklusafvikling

De anvender Cyklus 21 FORBORING, hvis De bagefter anvender et
veerktej til udremning af konturen, som ikke har en endefraeser over
midten (DIN 844). Denne Cyklus feerdiggere en boring i omradet,
der senere f.eks. bliver udreammet med Cyklus 22. Cyklus 21 tager
hensyn til indstikpunkt for sletovermal side og sletovermal dybde,
savel som radius af udremnings-veerktgjet. Indstikspunktet er
samtidig startpunktet for skrubningen.
Ved kald af cyklus 21 skal De programmerer to yderlige Cyklus:
® Cyklus 14 KONTUR eller SEL CONTOUR - bliver benyttet af
Cyklus 21 FORBOING, for at bestemme borepositionen i planet
B Cyklus 20 KONTUR-DATA - bliver benyttet af Cyklus
21 FORBOING, for f.eks. at bestemme boredybde og
sikkerhedsafstand.
Cyklusafvikling:

1 TNC’en positionerer farst veerktgijet i planet (position resulterer
pé konturen, De for med Cyklus 14 eller SEL CONTOUR har
defineret, og fra informationen pa skrub-veerktajet)

2 Afsluttende kerer veerktejet i ilgang FMAX til sikkerhedsafstand.
(sikkerhedsafstand indgiver De i Cyklus 20 KONTUR-DATA)

3 Veerktgjet borer med den indlzeste tilspaending Ffra den aktuelle
position til den farste fremryk-dybde

4 Herefter karer TNC'en veerktgjet i ilgang FMAXtilbage og igen til
farste fremryk-dybde, formindsket med forstop-afstanden t.

5 Styringen fremskaffer selv forstop-afstanden:
B Boredybde indtil 30 mm:t = 0,6 mm
B Boredybde over 30 mm: t = boredybde/50
B maximal forstop-afstand: 7 mm

6 | efterfalgende borer veerktgjet med den indleeste tilspeending F
videre til neeste fremryk-dybde

7 TNC’en gentager disse forlgb (1 til 4), til den indleeste
boredybde er ndet Derved bliver sletfraeeseovermal dybde
tilgodeset

8 Afslutningsvis kerer veerktajet i veerktgjs-aksen tilbage til
sikker hgjde eller til den sidst programmerede position for
cyklus. Afhaengig af parameter ConfigDatum, CfgGeoCycle,
posAfterContPocket.
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FORBORING (Cyklus 21; DIN/ISO: G121) 75

Pas pa ved programmeringen!

TNC’en tilgodeser ikke en i TOOL CALL-blok
programmeret deltaveerdi DR for beregning af
indstikspunkter.

Ved trange steder kan TNC’en evt. ikke forbore med
et veerktgj storre end skrubveerktgjet.

Nar Q13=0, bliver det veerktgjets data anvendt, som
befinder sig i spindlen.

Positioner ikke veerktgjet enkrementalt i planet efter
Cyklus slut, men til en absolut position, nar De har
indstillet parameter ConfigDatum, CfgGeoCycle,
posAfterContPocket pa ToolAxClearanceHeight

Cyklusparameter
7 > Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Malet, vi
@] o med hvilket veerktgjet bliver fremrykket hver

gang (fortegn ved negativ arbejdsretning "-")
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Tilspaending fremrykdybde Q11:
Karselshastigheden for vaerktgjet ved indstikning i
mm/min Indleeseomrade 0 til 99999.9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

> Skrub-vaerktegjs nummer/navn Q13 hhv.

QS13: Nummer eller navn péa skrubveaerktajet.
Indleeseomrade 0 til 32767.9 ved talindlaesning,
maksimalt 16 tegn ved indlaesning af navn. Néar
Q13=0, bliver det veerktajets data anvendt, som
befinder sig i spindlen.

NC-blokke
58 CYCL DEF 21 FORBORING
Q10=+5 ;FREMRYK-DYBDE
Q11=100 ;TILSP. DYBDE.
Q13=1 ;SKRUBBE-VARKT@J
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Bearbejdningscykler: Konturlomme
76 SKRUBNING (Cyklus 22; DIN/ISO: G122)

76 SKRUBNING (Cyklus 22; DIN/ISO:
G122)

Cyklusafvikling
Med Cyklus 22 SKRUB fastlaegger De teknologidata for skrubning.

Ved kald af cyklus 22 skal De programmerer to yderlige Cyklus:
B Cyklus 14 KONTUR eller SEL CONTOUR

B Cyklus 20 KONTUR-DATA

® hhv. Cyklus 21 FORBORING

Cyklusafvikling

1 TNC'en positionerer veerktgjet over indstikspunktet; herved
bliver der taget hensyn til slettilleeg for side

2 | den ferste fremryk-dybde freeser veerktgjet med freese
tilspaending Q12 konturen indefra og udad

3 Herved bliver @-konturen freeset fri (her: C/D) med en
tilneermelse til lomme-konturen (her: A/B).

4 | neeste skridt kaerer TNC’en veaerktgjet til den naeste fremryk-
dybde og gentager skrubbe-forlgbet, indtil den programmerede
dybde er ndet

5 Afslutningsvis karer veerktgjet i veerktajs-aksen tilbage til
sikker hgjde eller til den sidst programmerede position for
cyklus. Afheengig af parameter ConfigDatum, CfgGeoCycle,
posAfterContPocket.
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SKRUBNING (Cyklus 22; DIN/ISO: G122) 7.6

Pas pa ved programmeringen!

eller forbor ved startpunktet.

Indstiksforholdene for cyklus 22 fastleegger De med
parameter Q19 og i veerktajs-tabellen med spalterne
ANGLE og LCUTS:

B Hvis Q19=0 er defineret, sa indstikker TNC’en
grundleeggende vinkelret, ogsé nar der for det
aktive veerktej er defineret en indstiksvinkel
(ANGLE)

B Hvis De definerer ANGLE=90°, indstikker TNC
‘en vinkelret. Som indstikstilspaending bliver sa
anvendt pendlingstilspeending Q19

B Hvis pendlertilspeendingen Q19 er defineret |
cyklus 22 og VINKEL er defineret mellem 0.1 og
89.999 i veerktgjs-tabellen, indstikker TNC'en med
den fastlagte VINKELhelixformet

® Hvis pendlertilspeendingen er defineret i cyklus
22 og ingen ANGLE star i veerktejs-tabellen, sa
afgiver TNC’en en fejlmelding

® Er geometriforholdende saledes, at der
ikke kan indstikkes helixformet (not), sa
forseger TNC en pendlende indstikning.
Pendlingsleengden beregnes sa ud fra LCUTS og
VINKEL (pendelleengde = LCUTS/ tan VINKEL)

Ved lommekonturer med spidse indv. hjerner kan
ved anvendelse af en overlapningsfaktor starre end
1 lade restmateriale blive stdende ved skrubning.
Specielt den inderste bane kontrolleres pr. testgrafik
og evt.eendre overlapningsfaktoren ubetydeligt.
Herved lader en anden snitopdeling sig opna. hvad
ofte farer til det onskede resultat.

E> Evt. anvend freeser med centrumskaer (DIN 844),

Ved efterskrubning tilgodeser TNC’en ikke en
defineret slitageveerdi DR for forskrubbevaerktgjet.

Pas pa kollisionsfare!

Efter udfarsel af en SL-Cyklus skal De programmerer
den farste kerselsbeveegelse ved koordinatindgivelse
f.eks. L X+80 Y+0 RO FMAX. Positioner ikke
veerktejet enkrementalt i planet efter Cyklus

slut, men til en absolut position, nar De har

indstillet parameter ConfigDatum, CfgGeoCycle,
posAfterContPocket pad ToolAxClearanceHeight
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Bearbejdningscykler: Konturlomme
76 SKRUBNING (Cyklus 22; DIN/ISO: G122)

Cyklusparameter
22 » Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Méalet, med NC-blokke
2 L hvilket veerktajet bliver fremrykket hver gang 59 CYCL DEF 22 SKRUBBE

Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Tilspaending dybdefremrykning Q11:Tilspaending Q10=+5  ;FREMRYK-DYBDE

ved karselsbevaegelser i spindelaksen. Q11=100 ;TILSP. DYBDE.

Indlzeseomrade 0 til 99999.9999 alternativt FAUTO, Q12=750 :TILSP. SKRUBBE

Fu. P2 . _ Q18=1  ;FORSKRUBBE-
> Tilspaending fraese Q12: Tilspaending ved V/AERKTSJ

kerselsbeveegelser i bearbejdningsplanet.

Indleeseomrade 0 til 99999.9999 alternativt FAUTO, iRty pinlksls Fleole

FU, FZ Q208=999 ;TILSP. TILBAGE
» Forskrubbe-vaerktej Q18 hhv. QS18: Nummeret Q401=80 ;TILSP/ZANDINGSREDUCERING
eller navnet pd veerktgjet, med hvilket TNC'en Q404= :EFTERSKRUBBESTRATEGI

allerede har forskrubbet. Omskifte til navne-
indleesning: Tryk softkey VAERKT@JS-NAVN TNC’en
indfgjer anferselstegnet overtegnet automatisk,
nar De forlader indleesefeltet. Hvis ikke forskrubbet
blev "0" indleest; hvis De her indleeser et nummer
eller et navn, skrubber TNC’en kun den del, der med
forskrubbe-vaerktajet ikke kunne blive bearbejdet.
Hvis efterskrubbeomradet ikke er tilkart sideveerts,
indstikker TNC’en pendelende; herfor skal De i
veerktaejs-tabellen TOOL.T, definere skeerleengden
LCUTS og den maksimale indstiksvinkel ANGLE
for veerktgjet. Evt. afgiver TNC'en en fejimelding.
Indleeseomrade 0 til 99999 med nummerindlaesning,
maksimalt 16 tegn ved navneindlaesning

> Tilspaending pendling Q19: Pendlingstilspaending i
mm/min Indleeseomrade 0 til 99999.9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

> Tilspaending udkersel Q208: Kerselshastigheden af
veerktojet ved udkersel efter bearbejdningen i mm/
min. Hvis De indlaeser Q208=0, sa karer TNC’en
veerktejet ud med tilspeending Q12. Indleseomrade
0 til 99999.9999 alternativt FMAX, FAUTO
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SKRUBNING (Cyklus 22; DIN/ISO: G122)

> Tilspandingsfaktor i % Q401: Procentuel faktor,
pa hvilken TNC’en reducerer bearbejdnings-
tilspaendingen (Q12), sa snart veerktgjet ved
skrubning kerer med det fulde omfang i materialet.
Nar De bruger tilspeendingsreduceringen, sé kan De
definere tilspeending udskrubning sa stor, at ved den
i cyklus 20 fastlagte bane-overlapning (Q2) hersker
optimale snitbetingelser. TNC en reducerer sé ved
overgange eller indsnavringer tilspeendingen som
defineret af Dem, s at bearbejdningstiden ialt bliver
mindre. Indleeseomréde 0,0001 til 100.0000

> EfterskrubningsstrategiQ404: Fastleeg, hvordan
TNC’en skal karer ved efterskrubning, nar radius pa
efterskrubningsveerktgjet er stogrre ens det halve a
forskrubningsveerktgijet:
Q404=0:
TNC’en karer veerktgjet mellem det skrubbede
omrade i aktuelle dybde langs kontur
Q404=1:
TNC’en viser at veerktg] mellem det efterskrubbede
omrade i sikkerheds-afstand tilbage og
kerer efterfalgende til startpunkt for naeste
skrubningsomréde
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Bearbejdningscykler: Konturlomme
77 SLETNING DYBDE (Cyklus 23, DIN/ISO: G123)

17 SLETNING DYBDE (Cyklus 23,
DIN/ISO: G123)

Cyklusafvikling

Med cyklus 23 SLET DYBDE bliver den i Cyklus 20 programmerede
overmal dybde sletbearbejdet. TNC'en karer vaerktgjet blgdt (lodret
tangentialbue) til fladen der skal bearbejdes, safremt der er plads
nok til det. Ved trange pladsforhold karer TNC'en vaerktgjet lodret
til dybden. Herefter bliver det ved udfraeesningen tilbageblevne
sletovermal fraeset.

Ved kald af cyklus 23 skal De programmerer to yderlige Cyklus:
Cyklus 14 KONTUR eller SEL CONTOUR

Cyklus 20 KONTUR-DATA

® hhv. Cyklus 21 FORBORING

® hhv. Cyklus 22 SKRUBNING

Cyklusafvikling

1 TNC’en positionerer veerktgjet i sikker hgjde i ilgang FMAX.

2 Efterfelgende folger en bevaegelse i vaerktejsaksen med
tilspaending Q11.

3 TNC'en karer veerktgjet bladt (lodret tangentialbue) til fladen
der skal bearbejdes, safremt der er plads nok til det. Ved trange
pladsforhold kerer TNC en veerktgjet lodret til dybden.

4 Det ved skrubning tilbageblevne sletovermal bliver freeset.
5 Afslutningsvis kaerer veerktgjet i veerktgjs-aksen tilbage til
sikker hgjde eller til den sidst programmerede position for

cyklus. Afhaengig af parameter ConfigDatum, CfgGeoCycle,
posAfterContPocket.

Pas pa ved programmeringen!

TNC’en fremskaffer selv startpunktet for
sletfraesningen. Startpunktet er afhaengig af
pladsforholdene i lommen.

Tilkarselsradius for tilpositionering til slutdybden er
defineret fast internt og uafhaengig af indsiksvinklen
for veerktgjet.

Pas pa kollisionsfare!

Efter udfersel af en SL-Cyklus skal De programmerer
den forste karselsbevaegelse ved koordinatindgivelse
f.eks. L X+80 Y+0 RO FMAX.

Positioner ikke vaerktajet enkrementalt i planet efter
Cyklus slut, men til en absolut position, nar De har
indstillet parameter ConfigDatum, CfgGeoCycle,
posAfterContPocket pad ToolAxClearanceHeight
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SLETNING DYBDE (Cyklus 23, DIN/ISO: G123)

Cyklusparameter

2 » Tilspaending fremrykdybde Q11:

] i, Kerselshastigheden for veerktejet ved indstikning i
mm/min Indleeseomrade 0 til 99999.9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

> Tilspaending fraese Q12: Tilspaending ved
karselsbeveegelser i bearbejdningsplanet.
Indleeseomrade O til 99999.9999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

> Tilspanding udkersel Q208: Kerselshastigheden af
veerktojet ved udkersel efter bearbejdningen i mm/
min. Hvis De indleeser Q208=0, s& kerer TNC’en
veerktegjet ud med tilspaending Q12. Indleeseomrade
0 til 99999.9999 alternativt FMAX, FAUTO
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NC-blokke
60 CYCL DEF 23 SLETFRAS DYBDE
Q11=100 ;TILSP. DYBDE.
Q12=350 ;TILSP. SKRUBBE
Q208=999 ;TILSP. TILBAGE

187



Bearbejdningscykler: Konturlomme

18

SLETNING SIDE (Cyklus 24, DIN/ISO: G124)

78 SLETNING SIDE (Cyklus 24, DIN/ISO:

G124)

Cyklusafvikling

Med cyklus 24 SLET SIDE bliver den i Cyklus 20 programmerede
overmal side sletbearbejdet. Denne Cyklus kan udferes bade med-
og modurs.

Ved kald af cyklus 24 skal De programmerer to yderlige Cyklus:

Cyklus 14 KONTUR eller SEL CONTOUR
Cyklus 20 KONTUR-DATA

hhv. Cyklus 21 FORBORING

hhv. Cyklus 22 SKRUBNING

Cyklusafvikling

1

188

TNC’en positionerer veerktgjet over emnet pé startpunktet
for tilkerselsposition. Denne position i planet opstar ved en
tangentiel cirkelbane, pa hvilken TNC’en forer veerktojet til
konturen

Herefter karer TNC’en veerktgjet til farste fremfaringsdybde
med Tilspaending Dybdefremfaring

TNC’en karer bladt til konturen, indtil konturen er komplet
sletbearbejdet. Derved bliver hver delkpontur separat
sletbearbejdet

Afslutningsvis kerer veerktgjet i veerktajs-aksen tilbage til
sikker hgjde eller til den sidst programmerede position for
cyklus. Afhaengig af parameter ConfigDatum, CfgGeoCycle,
posAfterContPocket.
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SLETNING SIDE (Cyklus 24, DIN/ISO: G124)

Pas pa ved programmeringen!

=

Summen af sletovermal side (Q14) og sletveerktojs-
radius skal vaere mindre end summen af sletovermal
side (Q3, cyklus 20) og skrubveerktgjs-radius.

Hvis der ikke er defineret et overmal i Cyklus 20,
giver styringen en fejlmeddelelse "Veerktgjsradius for
stor".

Overmalet Side Q14 forbliver af sletbearbejdning
stdende, det skal altsa veere mindre, end overmal i
Cyklus 20.

Hvis De afvikler cyklus 24 uden forst at have
skrubbet med cyklus 22, geelder ovenstdende
opstillede beregning ogsa; radius for skrub-veerktgjet
har sa veerdien "0".

De kan ogséa anvende cyklus 24 for konturfraesning.
Sa skal De

® definere konturen der skal freeses som en @
(uden lommebegraensning) og

B jcyklus 20 indleese sletovermélet (Q3) sterre, end
summen fra sletovermalet Q14 + radius til det
anvendte vaerktgj

TNC'en fremskaffer selv startpunktet for
sletfreesningen. Startpunktet er afheengig af
pladsforholdene i lommen og det i cyklus 20
programmerede overmal.

TNC’en beregner startpunktet ogsé i afheengighed
af reekkefelgen ved afviklingen. Hvis De veaelger
sletfreesecyklus med tasten GOTO og sé starter
programmet, kan startpunktet ligge pa et andet sted,
end hvis De afvikler programmet i den definerede
reekkefalge.

Pas pa kollisionsfare!

Efter udfersel af en SL-Cyklus skal De programmerer
den forste karselsbevaegelse ved koordinatindgivelse
f.eks. L X+80 Y+0 RO FMAX.

Positioner ikke veerktajet enkrementalt i planet efter
Cyklus slut, men til en absolut position, nar De har
indstillet parameter ConfigDatum, CfgGeoCycle,
posAfterContPocket pad ToolAxClearanceHeight
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Bearbejdningscykler: Konturlomme
7.8 SLETNING SIDE (Cyklus 24, DIN/ISO: G124)

Cyklusparameter
24 > Drejeretning Q9: Bearbejdningsretning: 7
CIE +1: Drejning i modurs-retning §o11
-1: Drejning i medurs-retning 5
» Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Malet, med p =
hvilket veerktgjet bliver fremrykket hver gang 4 Q12 X
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999 Q1o |]|I||:|[>
> Tilspaending fremrykdybde Q11:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved indstikning i

mm/min Indleeseomrade 0 til 99999.9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

» Tilspaending fraese Q12: Tilspsending ved NC-blokke
kerselsbeveegelser i bearbejdningsplanet.

Indleeseomrade 0 til 99999.9999 alternativt FAUTO, 61 CYCL DEF 24 SLETFRAS SIDE

FU, FZ Q9=+1 ;DREJERETNING
> Sletovermal side Q14 (enkremental): Overmal Side Q10=+5  ;FREMRYK-DYBDE
Q14 foﬂrbhver efter slgtbearbejdnmg st?e_nde. (Dette Q11=100 :TILSP. DYBDE.

overmal skal vaere mindre, end overmal i Cyklus 20).
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999 Q12=350 ;TILSP. SKRUBBE

Q14=+0  ;OVERMAL SIDE
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KONTUR-TOG (Cyklus 25; DIN/ISO: G125) 79

79 KONTUR-TOG (Cyklus 25; DIN/ISO:
G125)

Cyklusafvikling

Med denne cyklus kan man sammen med cyklus 14 KONTUR -
bearbejde abne og lukkede konturer:

Cyklus 25 KONTUR-KADE tilbyder overfor bearbejdningen af en
kontur med positionerings-blokke betydelige fordele:

® TNC'en overvager bearbejdningen for efterskaeringer og
konturbeskadigelser. Kontrollerer konturen med test-grafikken.

B Er veerktgjs-radius for stor, s skal konturene eventuelt
efterbearbejdes péa indvendige hjgrner.

m Bearbejdningen lader sig gennemgéaende udfere i med- eller
modlgb. Freesearten bliver sagar bibeholdt, hvis konturen bliver
spejlet

® Ved flere fremrykninger kan TNC'en kaere veerktajet frem og
tilbage: Herved formindskes bearbejdningstiden.

B De kan indleese et overmal, og skrubbe og sletfraese i flere
arbejdsgange

Pas pa ved programmeringen!

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden

= 0, s& udfarer TNC’en ikke cyklus.

TNC'en tager kun hensyn til den ferste label i cyklus
14 KONTUR.

Hukommelsen for en Sl-cyklus er begrenset. De
kan i en Sl-cyklus programmere maksimalt 16384
konturelementer.

Cyklus 20 KONTUR-DATA behaves ikke.

Hjeelpefunktionerne M109 og M110 virker ikke ved
bearbejdningen af en kontur med cyklus 25.

Hvis De anvender lokale Q-parameter QL i et kontur
underprogram, skal De ogsa henvise eller bregne
indenfor kontur-underprogrammet.

Pas pa kollisionsfare!
For at undgé mulige kollisioner:

m Direkte efter cyklus 25 mé ingen keedemal
programmeres, da keedemal henfarer sig til
veerktgjets position ved cyklus-ende.

m Kor i alle hovedakser til en defineret (absolut)
position, da positionen for veerktgjet ved
cyklusenden ikke stemmer overens med
positionen ved cyklus start.
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Bearbejdningscykler: Konturlomme
79 KONTUR-TOG (Cyklus 25; DIN/ISO: G125)

Cyklusparameter
25 > Fraesedybde Q1 (inkremental): Afstand mellem NC-blokke
emne-overflade og bunden af konturen. 62 CYCL DEF 25 KONTUR-K/£DE

Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Sletovermal side Q3 (inkremental): Sletovermal i Q1=-20 ;FRASEDYBDE

bearbejdningsplanet. Indlaesseomrade -99999.99909 til Q3=+0 ;OVERMAL SIDE
99999.9999 Q5=+0  ;KOOR. OVERFLADE

> Koordinater emne-ovgrflade Q5 (absolut): Q7=+50 ;SIKKER HOJDE
Absolutte koordinater til emne-overfladen.
Indlaeseomréde -99999.9999 til 99999.9999 Q10=+5  ;FREMRYK-DYBDE

> Sikker hgjde Q7 (absolut): Absolut hgjde, i Q11=100 ;TILSP. DYBDE.
hvilken der ingen kollision kan ske med emnet (for Q12=350 ;TILSPANDING FRASE

mellempositionering og udkersel ved cyklus-ende).
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

» Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Méalet, med
hvilket veerktajet bliver fremrykket hver gang
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

» Tilspaeending dybdefremrykning Q11:Tilspaending
ved karselsbevaegelser i spindelaksen.
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

> Tilspaending fraese Q12: Tilspaending ved
karselsbeveegelser i bearbejdningsplanet.
Indleeseomrade O til 99999.9999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

> Fraeseart Q15:
Medlgbs-fraesning: Indleese = +1
Modlgbs-fraesning: Indleese = -1
Afvigelse ved med- og mod-lgbs freesning ved flere
fremfaringer:Indleese = 0

Q15=-1 ;FRAESEART
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710

KONTUR-KADE (Cyklus 270; DIN/ISO: G125) 7.10

KONTUR-KADE (Cyklus 270; DIN/
ISO: G125)

Pas pa ved programmeringen!

Med denne cyklus kan De fastleegge forskellige egenskaber for
Cyklus 25 KONTUR KZDE.

=

Cyklus 270 er DEF-aktiv, det betyder cyklus 270 er fra
sin definition aktiv i bearbejdnings-programmet.

Ved anvendelse af cyklus 270 i konturunderprogram
ingen radius-korrektur definere.

Cyklus 270 defineres far cyklus 25.

Cyklusparameter

278

W |

> Tilkerselsart/Frakerselsart (1,2,3) Q390:
Definition af til-/fra-kerselsart
Q390=1:
Tilkar kontur tangentielt pa en cirkelbue
Q390=2:
Tilker kontur tangentielt pa en linje
Q390=3:
Tilkar kontur vinkelret

> Radius-korr. (0=R0/1=RL/2=RR) Q391: Definition af
Radius-Korrektur:
Q391=0:
Definition Kontur uden Radius-Korrektur
bearbejdning
Q391=1:
Definition Kontur venstrekorrigeret bearbejdning
Q391=2:
Definition Kontur hgjrekorrigeret bearbejdning

> Tilkersels-/frakersels-radius Q392: Kun virksom,
nar der er valgt tangential tilkarsel til en cirkelbue
(Q390=1). Radius til tilkerselscirkler/frakarselscirkler
Indleeseomrade 0 til 99999,9999

> Tilkersels-/frakersels-radius Q393: Kun virksom,
nar der er valgt tangential tilkarsel til en cirkelbue
(Q390=1). Abningsvinkel for tilkarselscirklen.
Indleeseomrade 0 til 99999,9999

> Afstand hjelpepunkt Q394: Kun virksom, néar
der er valgt tangential tilkersel til en retlinie eller
vinkelret tilkgrsel (Q390=2 eller Q390=3). Afstand
til hjaelpepunktet, ud fra hvilken TNC en skal kare til
konturen Indlaeseomrade 0 til 99999,9999
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NC-blokke
62 CYCL DEF 270 KONTURKZDE-DATA
Q390=1 ; TILKORSELSART
Q391=1 ;RADIUS-KORREKTUR
Q392=3  ;RADIUS
Q393=+45 ;MIDTPUNKTSVINKEL
Q394=+2 ;AFSTAND
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Bearbejdningscykler: Konturlomme
711 KONTURNOT TROCHOIDAL ( Cyklus 275, DIN/ISO: G275)

71 KONTURNOT TROCHOIDAL ( Cyklus
275, DIN/ISO: G275)

Cyklusafvikling

Med denne cyklus kan man - i forbindelse med cyklus 14 KONTUR Skema: Afvikling med SL-cykler
—abne og lukkede Noter eller Konturnoter komplet bearbejde med 0 BEGIN PGM CYC275 MM
hvirvelfreesekersel.

Ved hvirvelfraesning kan De kare med store snitdybder og hgje

snithastigheder, der igennem bliver med de ensartede snitbetingelser 12 CYCL DEF 14.0 KONTUR

ingen slitagestigende pavirkning udevet pé veerktojet. Ved brug af 13 CYCL DEF 14.1 KONTURLABEL 10
skaerplatter kan De bruge den komplette skeerleengde og foreger
derved det opnaelige spanvolumen pr. tand. Ydermere skaner
hvirvelfreesningen maskinens mekanik.

Afhaengig af valget af cyklus-parameteren star falgende
bearbejdnings alternativer til radighed:

m Kompletbearbejdning: Skrubbe, sletfraese side 50 L Z+250 RO FMAX M2
® Kun skrubbe 51 LBL 10

14 CYCL DEF 275 KONTURNOT
TROCHOIDAL ...

15 CYCL CALL M3

® Kun slette side
Skrubbe med lukket not

Konturbeskrivelsen af en lukket Not skal altid begynde med en

retlinje-blok (L-blok).

1 Veerktgjet karer med positioneringslogik til startpunktet for
konturbeskrivelsen og pendler med den i veerktgjs-tabellen
definerede indstiksvinkel til den ferste fremryk-dybde.
Indstiksstrategien fastleegger De med parameteren Q366

2 TNC’en udskrubber Noten med cirkuleere bevaegelser indtil
konturendepunktet. Under den cirkuleere beveegelse forskyder
TNC’en veerktojet i bearbejdningsretningen med en af Dem
definerbar fremrykning (Q436). Med-/modlgb af den cirkuleere
bevaegelse fastlaegger De med parameteren Q351

3 Ved konturendepunktet karer TNC’en vaerktgijet til sikker hgjde og
positionerer tilbage til startpunktet for konturbeskrivelsen

4 Disse forlgb gentager sig, indtil den programmerede freesedybde
er naet

Sletfreese med lukket not

55LBLO

99 END PGM CYC275 MM

5 Sé&fremt sletovermalet er defineret, sletfreeser TNC’en derefter
notens veaeg, hvis indlaest, i flere fremrykninger. Notveeggen
tilkerer TNC'en hermed tangentialt gdende ud fra det definerede
startpunkt. Herved tilgodeser TNC’en med-/modlgb
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KONTURNOT TROCHOIDAL ( Cyklus 275, DIN/ISO: G275)

Skrubbe med aben not

Konturbeskrivelsen af en dben Not skal altid begynde med en
Approach-blok (APPR-blok).

1 Veerktgjet kerer med positioneringslogik til startpunktet for
bearbejdningen, der fremkommer fra de i APPR-blokken
definerede parametre og positionerer der vinkelret til den forste
fremryk-dybde

2 TNC’en udskrubber Noten med cirkuleere bevaegelser indtil
konturendepunktet. Under den cirkuleere bevaegelse forskyder
TNC’en veerktgjet i bearbejdningsretningen med en af Dem
definerbar fremrykning (Q436). Med-/modlgb af den cirkuleere
bevaegelse fastlaegger De med parameteren Q351

3 Ved konturendepunktet karer TNC’en veerktgjet til sikker hgjde og
positionerer tilbage til startpunktet for konturbeskrivelsen

4 Disse forlgb gentager sig, indtil den programmerede freesedybde
er naet

Sletning med aben not

5 Safremt sletovermalet er defineret, sletfreeser TNC’en derefter
notens veaeg, hvis indlaest, i flere fremrykninger. Notveeggen
tilkgrer TNC'en hermed gaende ud fra det fremkomne startpunkt i
APPR-blokken. Herved tilgodeser TNC’en med-/modigb

Pas pa ved programmeringen!

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden

= 0, s& udfarer TNC’en ikke cyklus.

Ved anvendelse af cyklus 275 KONTURNOT
TROCHOIDAL ma De i cyklus 14 KONTUR kun
definere et konturunderprogram.

| konturunderprogrammer definerer De notens
midterlinie med alle til rddighed stdende
banefunktioner.

Hukommelsen for en Sl-cyklus er begreenset. De
kan i en Sl-cyklus programmere maksimalt 16384
konturelementer.

TNC’en behgver ikke cyklus 20 KONTUR-DATA i
forbindelse med cyklus 275.

Startpunktet ma, ved en lukket Not, ikke ligge i et
hjerne af konturen.

Pas pa kollisionsfare!
For at undgé mulige kollisioner:

B Direkte efter cyklus 275 ma ingen keedemal
programmeres, da keedemal henfarer sig til
veerktgjets position ved cyklus-ende.

m Kor i alle hovedakser til en defineret (absolut)
position, da positionen for veerktgjet ved
cyklusenden ikke stemmer overens med
positionen ved cyklus start.
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Bearbejdningscykler: Konturlomme
711 KONTURNOT TROCHOIDAL ( Cyklus 275, DIN/ISO: G275)

Cyklusparameter

275 > Bearbejdning-omfang (0/1/2) Q215: vi
1 ey Bearbejdnings-omfang fastleegges:
0: skrub- og slet-freese Q436
1: kun skrubning

2: kun slette

sletside og sletdybde bliver kun udfert, nar hver
sletovermal (Q368, Q369) er definiert

> Notbredde Q219 (veerdien parallelt med sideaksen
i bearbejdningsplanet): Indlees bredde af noten; hvis
notbredden indleeses lig vaerktejs-diametereren, sa
skrubber TNC’en kun (langhul freesning). Maksimal
notbredde ved skrubning: Den dobbelte vaerktajs-
diameter Indlaeseomréde 0 til 99999.9999

> Sletovermal side Q368 (inkremental): Sletovermal zA
i bearbejdningsplanet. Indleeseomrade 0 til
99999.9999

» Fremrykning pr omleb Q436 (absolut): Veerdien, %
med hvilken TNC’en forskyder veerktgjet pr. omlgb
i bearbejdningsretningen Indleeseomrade: O til Q200 (38 Q204
99999,9999

> Tilspaending fraese Q207: Kerselshastighed af Q203
veerktojet ved freesning i mm/min Indleeseomrade 0
til 99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ \\P

> Tilspaending fraese Q12: Tilspaending ved
kerselsbeveegelser i bearbejdningsplanet.
Indleeseomrade O til 99999.9999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

> Fraeseart Q351: Arten af freesebearbejdning med
M3
+1 = medlgbsfraesning Q338
-1 = modlgbsfraesning 0202 </
PREDEF: TNC’en anvender veerdien fra GLOBAL
DEFblok (Hvis De indlaeser 0, er bearbejdningen Q201

medlabs)
» Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade

— bunden af noten Indleeseomrade -99999.9999 il
99999.9999

Q368

xY

<Y

Y
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KONTURNOT TROCHOIDAL ( Cyklus 275, DIN/ISO: G275) 7.11

> Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet, med NC-blokke
hvilket veerktgjet bliver fremrykket hver gang; 8 CYCL DEF 275 KONTURNOT
indlees en veerdi starre end 0 Indleeseomrade O til TROCHOIDAL
99999.9999 Q215=0 ;BEARBEJDNINGS

» Tilspanding fremrykdybde Q206: T OMFANG
Kerselshastigheden for veerktgjet ved kersel til ;
dybden i mm/min. Indlaeseomrade 0 til 99999.999 Q219=12 ;NOTBREDE
alternativt FAUTO, FU, FZ Q368=0.2 ;OVERMAL SIDE

» Fremrykning sletfraes Q338 (inkremental): Q436=2  ;FREMR. PR OML@B

Malet, med hvilket veerktgjet i spindelaksen bliver

fremrykket ved sletfraesning. Q338=0: Sletfraes i én Q207=500 ;TILSP/ANDING FRASE

fremrykning Indlseseomrade 0 til 99999.9999 Q351=+1 ;FRASEART

> Tilspaending sletfraese Q385: Karselshastighed for Q201=-20 ;DYBDE
veerktgjet ved side-_ 0g dybdesletfraesniqg i mm/min Q202=5 :FREMRYK-DYBDE
Indleeseomrade 0 til 99999.999 alternativt FAUTO,
FU FZ Q206=150 ;TILSP: DYBDE

» Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand Q338=5  ;FREMR. SLETFRAS
mellem veerktgjsspids og emne-overflade Q385=500 ;TILSP. SLETFRASNING

Indleeseomrade 0 til 99999.9999 alternativ PREDEF

» Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater
til emne-overflade. Indlaeseomrade -99999.99909 til

Q200=2  ;SIKKERHEDS-AFST.
Q202=5 ;FREMRYK-DYBDE

99999.9999 Q203=+0 ;KOOR. OVERFLADE
> 2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.

Koo_r<_jinater til spindelaksen, i hv_ilke den ingen Q366=2  :INDSTIKNING

kollision kan ske mellem veerktaj og emne

(spaendejern) Indlaeeseomrade 0 til 99999.9999 9 CYCL CALL FMAX M3

> Indstiksstrategi Q366: Arten af indstiksstrategi:
0= indstik vinkelret Uafheengig af den i veerktgjs-
tabellen definerede indstiksvinkel ANGLE indstikker
TNC’en vinkelret i
1= Uden funktion
2 = pendlende indstikning. | veerktgjs-tabellen skal
for det aktive veerktgj indstiksvinklen ANGLE veere
defineret ulig 0. Ellers giver TNC'en en fejlmelding
Alternativ PREDEF
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7 Bearbejdningscykler: Konturlomme
712 Programmeringseksempler

~N

12 Programmeringseksempler

Eksempel: Lomme skrubbes og efterskrubbes
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w
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Programmeringseksempler 7.12
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7 Bearbejdningscykler: Konturlomme
712 Programmeringseksempler

Eksempel: Overlappede konturer, forboring,
skrubning, sletfreesning

T T T
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Programmeringseksempler 7.12
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7 Bearbejdningscykler: Konturlomme

712 Programmeringseksempler

Eksempel: Kontur-keede
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Bearbejdningscykler: Cylinderflade
8.1 Grundlaget

8.1 Grundlaget

Oversigt cylinderflade-cykler

Cyklus Side
27 CYLINDER-FLADE 205
28 ZYLINDER-OVERFLADE 208
notfraesning

29 CYLINDER-FLADE 211
trinfreesning

39 CYLINDER-FLADE 214

Udvendig kontur fraese
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CYLINDER-MANTEL (Cyklus 27, DIN/ISO: G127, Software-Option 1) 8.2

8.2 CYLINDER-MANTEL (Cyklus 27,
DIN/ISO: G127, Software-Option 1)

Cyklus-afvikling

Med denne cyklus kan De overfere en for afviklingen defineret
kontur pa fladen af en cylinder. De skal anvende cyklus 28, hvis De
vil freese feringsnoter pa cylinderen.

Konturen beskriver De i et underprogram, som De har fastlagt med
cyklus 14 (KONTUR).

| underprogrammer beskriver De altid konturen med koordinaterne
X og Y, uathaengig af hvilke drejeakser der findes pa Deres
maskine. Konturbeskrivelsen er altsd uafhaengig af Deres
maskinkonfiguration. Som banefunktioner star L, CHF, CR, RND og
CT til radighed.

Angivelserne i vinkelaksen (X-koordinater) kan De valgfrit indleese i
grader eller i mm (tommer)(fastlaeegges med cyklus-definition Q17).

1 TNC'en positionerer veerktgjet over indstikspunktet; herved Y (2)
bliver der taget hensyn til slettilleeg for side

2 | den ferste fremryk-dybde freeser veerktojet med
freesetilspaending Q12 langs den programmerede kontur

3 Ved enden af konturen karer TNC'en veerktgjet til
sikkerhedsafstand og tilbage til indstikspunktet;

4 Skridt 1 til 3 gentager sig, til den programmerede freesedybde
Q1 er naet

5 [ tilslutning hertil kerer veerktajet til sikkerhedsafstand

X(Q)
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Bearbejdningscykler: Cylinderflade

8.2 CYLINDER-MANTEL (Cyklus 27, DIN/ISO: G127, Software-Option 1)

Pas pa ved programmeringen!

5

-

=

206

Maskine og TNC skal vaere forberedt af
maskinfabrikanten for cylinderflade-interpolationen.

Veer opmaerksom pé maskinhdndbogen!

| den farste NC-blok i konturunderprogrammet
programmeres altid begge cylinderflade-koordinater.

Hukommelsen for en Sl-cyklus er begrenset. De
kan i en Sl-cyklus programmere maksimalt 16384
konturelementer.

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden
= 0, s& udferer TNC’en ikke cyklus.

Anvend en freeser med centrumskaer (DIN 844).

Cylinderen skal veere opspaendt midt pa rundbordet.
Fastleeg henfaringspunktet i centrum af rundbordet.

Spindelaksen skal ved cyklus-kald sté vinkelret

pa rundbords-aksen. Hvis dette ikke er tilfeeldet,

sa afgiver TNC'en en fejlmelding. Muligvis er det
nedvendigt med en omskiftning af kinematikken.
Denne cyklus kan De ikke udfgre med transformeret
bearbejdningsplan.

Sikkerhedsafstanden skal veere storre end veerktojs-
radius.

Bearbejdningstiden kan blive forhgjet, hvis konturen
bestar af mange ikke tangentiale konturelementer.

Hvis De anvender lokale Q-parameter QL i et kontur
underprogram, skal De ogsa henvise eller bregne
indenfor kontur-underprogrammet.
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CYLINDER-MANTEL (Cyklus 27, DIN/ISO: G127, Software-Option 1) 8.2

Cyklusparameter
= > Fraesedybde Q1 (inkremental): Afstand NC-blokke
EZ mellem cylinder-flade og bunden af konturen.

Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sletovermal side Q3 (inkremental): Sletovermal Qi=-8

i planet for cyl.flade-afvikling; overmalet virker Q3=+0

i retning af radiuskorrekturen. Indleeseomréde Q6=+0
-99999.9999 til 99999.9999 Q10=+3
Sikkerheds-afstand Q6 (inkremental): Afstand

mellem veerktajs-endeflade og cylinder overflade. Q11=100
Indleeseomrade 0 til 99999.9999 Q12=350
Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Malet, med Q16=25
hvilket veerktgjet bliver fremrykket hver gang Q170

Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999
Tilspaending dybdefremrykning Q11:Tilspaending
ved karselsbevaegelser i spindelaksen.
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

Tilspaending fraese Q12: Tilspaending ved
karselsbeveegelser i bearbejdningsplanet.
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

Cylinderradius Q16: Radius til cylinderen, pa hvilken
konturen skal bearbejdes. Indleeseomrade O til
99999.9999

Malsaetningsart? Grad =0 MM/TOMME=1 Q17:
Koordinaterne til drejeaksen i underprogrammet
programmeres i grader eller mm (tomme)
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63 CYCL DEF 27 CYLINDER-FLADE

:FRASEDYBDE
;:OVERMAL SIDE
:SIKKERHEDS-AFST.
:FREMRYK-DYBDE
sTILSP. DYBDE.
:TILSPZANDING FRASE
:RADIUS

:DIMENSION TYPEN
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Bearbejdningscykler: Cylinderflade

8.3 CYLINDER-FLADE notfraesning (cyklus 28, DIN/ISO: G128, software-

option 1)

8.3 CYLINDER-FLADE notfraesning
(cyklus 28, DIN/ISO: G128, software-
option 1)

Cyklusafvikling

Med denne cyklus kan De en af afviklingen defineret faringsnot
overfare til overfladen pé en cylinder. | modsaetning til cyklus 27,
indstiller TNC en veerktojet ved denne cyklus saledes, at veeggen
ved aktiv radiuskorrektur neesten forlgber parallelt med hinanden.
Eksakt parallelt forlgbende veegge opretholder De s, hvis De
anvender et veerktgj, der er eksakt lig med bredden af Noten.

Jo mindre veertgjet er i forhold til notbredden, desto sterre
forvraengninger opstar ved cirkelbaner og skra retlinier. For at
minimerer denne karselsbetingede forvraengning, kan De definerer
parameter Q21. Denne parameter saetter tolerancen, som TNC

“en tilkarer med til den fremstillende Not, som skal laves med et
veerktej, der tilsvarer diameteren af Notbredden.

De programmerer midtpunktsbanen af konturen med angivelse af
veerktgjs-radiuskorrektur. Med radiuskorrekturen fastlaegger De, om
TNC’en skal fremstille noten i med- eller modlgb.

1 TNC’en positionerer veerktgjet over indstikspunktet

2 TNC’en karer veerktgjet vinkelret til den farste
fremfaringsdybde. Tilkarslen foregar tangentielt eller pa en lige
linje med fraesetilspeending Q12. Tilkerselsforhold afthaenger af
parameter ConfigDatum CfgGeoCycle apprDepCylWall

3 I den farste fremryk-dybde fraeser veerktajet med
freesetilspaending Q12 langs notvaeggen; herved bliver der taget
hensyn sidens sletspan

4 Ved enden af konturen forskyder TNC’en veerktgjet til den
modstdende notvaeg og kerer tilbage til indstikspunktet

5 Skridt 2 til 3 gentager sig, til den programmerede fraesedybde
Q1 er ndet

6 Nar De har defineret tolerancen Q21, sa udfgrer TNC’en
efterbearbejdningen, for at opnd mest mulige parallelle
notveegge.

7 Afslutningsvis kerer vaerktejet i veerktgjs-aksen tilbage til
sikker hgjde eller til den sidst programmerede position for
cyklus. Afheengig af parameter ConfigDatum, CfgGeoCycle,
posAfterContPocket.

AY@)

X(Q)
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CYLINDER-FLADE notfraesning (cyklus 28, DIN/ISO: G128, software-

Pas pa ved programmeringen!

bearbejdning. For at kunne udferer denne Cyklus,
B skalden forste maskinakse under maskinbordet

veere en rundakse. Derudover skal veerktajet veere

positioneret vinkelret pa cylinder overfladen.

? Denne Cyklus udfarer en gnsket 5-akse

Fastlaeg tilkarselsforhold med ConfigDatum,
CfgGeoCycle, apprDepCylWall

m CirkelTangentielt:
Udfere tangential til- og frakersel.

® LinjeNormal: Beveegelsen til konturstartpunkt
geres ikke tangentielt, men normalt, altsa pa en
lige linje

| den farste NC-blok i konturunderprogrammet

programmeres altid begge cylinderflade-koordinater.

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden
= 0, s& udferer TNC’en ikke cyklus.

Anvend en freeser med centrumskaer (DIN 844).

Cylinderen skal veere opspaendt midt pa rundbordet.
Fastleeg henfaringspunktet i centrum af rundbordet.

Spindelaksen skal ved cyklus-kald sta vinkelret pa
rundbords-aksen.

Denne cyklus kan De ikke udfgre med transformeret
bearbejdningsplan.

Sikkerhedsafstanden skal veere storre end veerktojs-
radius.

Bearbejdningstiden kan blive forhgjet, hvis konturen
bestar af mange ikke tangentiale konturelementer.

Hvis De anvender lokale Q-parameter QL i et kontur
underprogram, skal De ogsa henvise eller bregne
indenfor kontur-underprogrammet.

Positioner ikke veerktgjet enkrementalt i planet efter
A Cyklus slut, men til en absolut position, nar De har

indstillet parameter ConfigDatum, CfgGeoCycle,

posAfterContPocket pad ToolAxClearanceHeight

Med Parameter CfgGeoCycle displaySpindleErr on
off indstiller De, om TNC’en skal (on) eller ikke (off)
udlzese en fejlmeddelelse, nar spindlen ikke karer
ved Cyklus-kald. Denne funktion skal veere frigivet af
maskinfabrikanten
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Bearbejdningscykler: Cylinderflade

8.3 CYLINDER-FLADE notfraesning (cyklus 28, DIN/ISO: G128, software-

option 1)

Cyklusparameter

s > Fraesedybde Q1 (inkremental): Afstand
EZ mellem cylinderflade og bunden af konturen.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Sletovermal side Q3 (inkremental): Sletovermal pa
notveeggen. Sletovermélet formindsker notbredden
med to gange den indleeste veerdi Indleeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

> Sikkerheds-afstand Q6 (inkremental): Afstand
mellem veerktajs-endeflade og cylinder overflade.
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

» Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Méalet, med
hvilket veerktajet bliver fremrykket hver gang
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Tilspaeending dybdefremrykning Q11:Tilspaending
ved karselsbevaegelser i spindelaksen.
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

> Tilspaending fraese Q12: Tilspaending ved
karselsbeveegelser i bearbejdningsplanet.
Indleeseomrade O til 99999.9999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

> Cylinderradius Q16: Radius til cylinderen, pa hvilken
konturen skal bearbejdes. Indleeseomrade O til
99999.9999

> Malsaetningsart? Grad =0 MM/TOMME=1 Q17:
Koordinaterne til drejeaksen i underprogrammet
programmeres i grader eller mm (tomme)

» Notbredde Q20: Bredden af noten der skal
fremstilles. Indleeseomrade -99999.9999 il
99999.9999

> Tolerance Q21: Hvis De anvender et veerktaj, som
er mindre end den programmerede Notbredde
Q20, opstar karselsmaessige forvraengninger pa
Notvaeggen ved cirkler og skra retlinjer. Nar De
definerer tolerancen Q21, sa tilnsermer TNC’en
noten i et efterkoblet fraeseforlgb saledes, som
om De havde fraeset noten med et vaerktgj, som
var eksakt lige sé stort som notbredden Med
Q21 definerer De den tilladte afvigelse fra den
ideale not. Antallet af efterbearbejdningsskridt
afhaenger af cylinderradius, det anvendte vaerktgj og
notdybden. Jo mindre tolerancen er defineret, desto
ngjagtigere bliver noten, men desto leengere varer
ogsa efterbearbejdningen. Indleeseomrade Tolerance
0,0001 bis 9,9999
Anbefalet: Anvend en tolerance pa 0.02 mm.
Funktion inaktiv: Indlzes 0 (grundindstilling)

NC-blokke

63 CYCL DEF 28 CYLINDER-FLADE

Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0
Q20=12
Q21=0

:FRASEDYBDE
;:OVERMAL SIDE
:SIKKERHEDS-AFST.
:FREMRYK-DYBDE
sTILSP. DYBDE.
:TILSPZANDING FRASE
:RADIUS

:DIMENSION TYPEN
;:NOTBREDE
:TOLERANCE
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CYLINDER-FLADE trinfraesning (cyklus 29, DIN/ISO: G129, software- 8.4
option 1)

8.4 CYLINDER-FLADE trinfraesning
(cyklus 29, DIN/ISO: G129, software-
option 1)

Cyklusafvikling

Med denne cyklus kan De overfare et i afviklingen defineret trin til
overfladen pa en cylinder. TNC'en stiller veerktgjet ved denne cyklus Q

séledes, at veeggene ved aktiv radiuskorrektur altid forlgber parallelt &EI:I
med hinanden. De programmerer midtpunktsbanen af trinnet
med angivelse af veerktgjs-radiuskorrektur. Med radiuskorrekturen

fastleegger De, om TNC’en skal fremstille trinnet i med- eller
modlab. 3

Ved enden af trinnet tilfgjer TNC en grundleeggende altid en

halvcirkel, hvis radius svarer til den halve bredde af trinnet. M/g
1 TNC’en positionerer veerktgjet over startpunktet for \/
bearbejdningen. Startpunktet beregner TNCen ud fra trinbredde

og veerktagjs-diameteren. Det ligger med den halve trinbredde
og veerktgjs-diameteren forskudt ved siden af det forste i
kontur-underprogrammet definerede punkt. Radius-korrekturen AY@
bestemmer, om der skal startes venstre (1, RL=medlgb) eller
hgjre for trinnet (2, RR=modlgb)

2 Efter at TNC’en har positioneret til den farste fremrykdybde,
kerer veerktojet pa en cirkelbue med fraesetilspeending Q12
tangentialt til trinvaeggen. Evt. bliver sletfraeseovermal side
tilgodeset

3 P& den farste fremrykdybde freeser veerktojet med
freesetilspaending Q12 langs trinveeggen, indtil tappen

fuldstaendigt fremstillet R\ -
4 Derneest kerer veerktgjet tangentialt vaek fra trinveeggen tilbage X (C)

til startpunktet for bearbejdningen

5 Skridt 2 til 4 gentager sig, til den programmerede freesedybde
Q1 er ndet

6 Afslutningsvis kerer veerktejet i vaerktgjs-aksen tilbage til sikker
hgjde eller til den sidst programmerede position far cyklus
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Bearbejdningscykler: Cylinderflade

8.4 CYLINDER-FLADE trinfraesning (cyklus 29, DIN/ISO: G129, software-

option 1)

Pas pa ved programmeringen!
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Denne Cyklus udfarer en gnsket 5-akse
bearbejdning. For at kunne udferer denne Cyklus,
skal den farste maskinakse under maskinbordet
veere en rundakse. Derudover skal veerktajet veere
positioneret vinkelret pa cylinder overfladen.

| den farste NC-blok i konturunderprogrammet
programmeres altid begge cylinderflade-koordinater.

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden
= 0, s& udfarer TNC’en ikke cyklus.

Anvend en freeser med centrumskaer (DIN 844).

Cylinderen skal veere opspaendt midt pa rundbordet.
Fastlaeg henfgringspunktet i centrum af rundbordet.

Spindelaksen skal ved cyklus-kald sta vinkelret
pa rundbords-aksen. Hvis dette ikke er tilfeeldet,
sa afgiver TNC'en en fejlmelding. Muligvis er det
nedvendigt med en omskiftning af kinematikken.

Sikkerhedsafstanden skal veere storre end veerktajs-
radius.

Hvis De anvender lokale Q-parameter QL i et kontur
underprogram, skal De ogsa henvise eller bregne
indenfor kontur-underprogrammet.

Med Parameter CfgGeoCycle displaySpindleErr on
off indstiller De, om TNC’en skal (on) eller ikke (off)
udlese en fejlmeddelelse, nar spindlen ikke karer
ved Cyklus-kald. Denne funktion skal veere frigivet af
maskinfabrikanten
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CYLINDER-FLADE trinfraesning (cyklus 29, DIN/ISO: G129, software- 8.4

Cyklusparameter

>

Fraesedybde Q1 (inkremental): Afstand
mellem cylinder-flade og bunden af konturen.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sletovermal side Q3 (inkremental): Sletovermal p4
trinveeggen. Sletovermalet forstarrer trinbredden
med to gange den indleeste veerdi. Indleeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Sikkerheds-afstand Q6 (inkremental): Afstand
mellem veerktajs-endeflade og cylinder overflade.
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Malet, med
hvilket veerktajet bliver fremrykket hver gang
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999
Tilspaending dybdefremrykning Q11:Tilspaending
ved karselsbevaegelser i spindelaksen.

Indleeseomrade 0 til 99999.9999 alternativt FAUTO,

FU, FZ

Tilspaending fraese Q12: Tilspaending ved
karselsbeveegelser i bearbejdningsplanet.

Indleeseomrade 0 til 99999.9999 alternativt FAUTO,

FU, FZ

Cylinderradius Q16: Radius til cylinderen, pa hvilken

konturen skal bearbejdes. Indleeseomrade O til
99999.9999

Malsaetningsart? Grad =0 MM/TOMME=1 Q17:
Koordinaterne til drejeaksen i underprogrammet
programmeres i grader eller mm (tomme)
Trinbredde Q20: Bredden af trinnet der skal
fremstilles. Indleeseomrade -99999.9999 il
99999.9999
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NC-blokke

option 1)

63 CYCL DEF 29 CYLINDER-FLADE

TRIN
Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0
Q20=12

:FRASEDYBDE
;:OVERMAL SIDE
:SIKKERHEDS-AFST.
:FREMRYK-DYBDE
sTILSP. DYBDE.
:TILSPZANDING FRASE
:RADIUS

:DIMENSION TYPEN

s TRINBREDE
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Bearbejdningscykler: Cylinderflade

8.5 CYLINDER-FLADE (cyklus 39, DIN/ISO: G139, software-option 1)

8.5 CYLINDER-FLADE (cyklus 39,
DIN/ISO: G139, software-option 1)

Cyklus-afvikling

Med denne cyklus kan De fremstille en for kontur pa fladen af

en cylinder. Konturen definerer De for afviklingen af en cylinder
TNC en stiller veerktgjet ved denne cyklus saledes, at veeggen af
den freesede kontur med aktiv radiuskorrektur forlgber parallelt med
cylinderaksen.

Konturen beskriver De i et underprogram, som De har fastlagt med
cyklus 14 (KONTUR).

| underprogrammer beskriver De altid konturen med koordinaterne
X og Y, uafthaengig af hvilke drejeakser der findes pa Deres
maskine. Konturbeskrivelsen er altsd uafhaengig af Deres
maskinkonfiguration. Som banefunktioner star L, CHF, CR, RND og
CT til radighed.

| modseetning til cyklerne 28 og 29 definerer De i kontur
underprogrammet den faktisk kontur der skal fremstilles.

1 TNC’en positionerer veerktgjet over startpunktet for
bearbejdningen. Startpunktet leegger TNC’en forskudt
med veerktgjs-diameteren ved siden af det forste i kontur
underprogrammet definerede punkt

2 Herefter karer TNC’en veerktajet vinkelret til forste
fremferingsdybde. Tilkarslen foregédr tangentielt eller pa en lige
linje med fraesetilspaending Q12. Evt. bliver sletfreeseovermal
side tilgodeset (Tilkerselsforhold afhaenger af parameter
ConfigDatum CfgGeoCycle apprDepCylWall)

3 Pa den farste fremrykdybde fraeser veerktajet med
freesetilspaending Q12 langs konturen, indtil den definerede
konturkeede er fremstillet fuldsteendigt

4 Derneest karer veerktgjet tangentialt vaek fra trinvaeggen tilbage
til startpunktet for bearbejdningen

5 Skridt 2 til 4 gentager sig, til den programmerede fraesedybde
Q1 er naet

6 Afslutningsvis kerer vaerktejet i veerktgjsaksen tilbage til
sikker hgjde eller til den sidste for cyklus’en programmerede
position (afhaengig af parameter ConfigDatum, CfgGeoCycle,
posAfterContPocket)
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CYLINDER-FLADE (cyklus 39, DIN/ISO: G139, software-option 1) 8.5

Pas pa ved programmeringen!

bearbejdning. For at kunne udferer denne Cyklus,
B skalden forste maskinakse under maskinbordet

veere en rundakse. Derudover skal veerktajet veere

positioneret vinkelret pa cylinder overfladen.

? Denne Cyklus udfarer en gnsket 5-akse

| den farste NC-blok i konturunderprogrammet
programmeres altid begge cylinderflade-koordinater.

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden
= 0, s& udfarer TNC’en ikke cyklus.

Veer opmeerksom p3, at veerktejet for til- og
frakerselsbevaegelsen har nok plads sideveerts.

Cylinderen skal veere opspaendt midt pa rundbordet.
Fastlaeg henfgringspunktet i centrum af rundbordet.

Spindelaksen skal ved cyklus-kald sta vinkelret pa
rundbords-aksen.

Sikkerhedsafstanden skal veere storre end veerktajs-
radius.

Bearbejdningstiden kan blive forhgjet, hvis konturen
bestar af mange ikke tangentiale konturelementer.

Hvis De anvender lokale Q-parameter QL i et kontur
underprogram, skal De ogsé henvise eller bregne
indenfor konturunderprogrammet.

Fastleeg tilkerselsforhold med ConfigDatum,
CfgGeoCycle, apprDepCylWall

m CirkelTangentielt:
Udfere tangential til- og frakersel.

B LinjeNormal: Beveegelsen til konturstartpunkt
geres ikke tangentielt, men normalt, altsa pa en
lige linje

Pas pa kollisionsfare!

Med Parameter CfgGeoCycle displaySpindleErr on
off indstiller De, om TNC’en skal (on) eller ikke (off)
udlzese en fejlmeddelelse, nar spindlen ikke kerer
ved Cyklus-kald. Denne funktion skal veere frigivet af
maskinfabrikanten
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Bearbejdningscykler: Cylinderflade
8.5 CYLINDER-FLADE (cyklus 39, DIN/ISO: G139, software-option 1)

Cyklusparameter
38 > Fraesedybde Q1 (inkremental): Afstand NC-blokke
@ mellem Cylinoder—flade og bund_en af konturen. 63 CYCL DEF 39 ZYLINDER-MAN.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999 KONTUR
> Sletovermal side Q3 (inkremental): Sletovermal Q1=-8 -FRASEDYBDE
i planet for cyl.flade-afvikling; overmalet virker -
i retning af radiuskorrekturen. Indleeseomréade Q3=+0 ;OVERMAL SIDE
-99999.9999 til 99999.9999 Q6=+0 ;SIKKERHEDS-AFST.
» Sikkerheds-afstand Q6 (inkremental): Afstand Q10=+3 :FREMRK.-DYBDE

mellem veerktajs-endeflade og cylinder overflade.
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

» Fremryk-dybde Q10 (inkremental): Malet, med Q12=350 ;TILSPANDING FRASE
hvilket veerktajet bliver fremrykket hver gang Q16=25 ;RADIUS
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999 Q17=0 :DIMENSION TYPEN

> Tilspaeending dybdefremrykning Q11:Tilspaending
ved karselsbevaegelser i spindelaksen.

Indlzeseomrade 0 til 99999.9999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

> Tilspaending fraese Q12: Tilspaending ved
karselsbeveegelser i bearbejdningsplanet.
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

> Cylinderradius Q16: Radius til cylinderen, pa hvilken
konturen skal bearbejdes. Indleeseomrade O til
99999.9999

> Malsaetningsart? Grad =0 MM/TOMME=1 Q17:
Koordinaterne til drejeaksen i underprogrammet
programmeres i grader eller mm (tomme)

Q11=100 ;TILSP. DYBDE.
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Programmeringseksempler 8.6

8.6 Programmeringseksempler

Eksempel: cylinder-flade med cyklus 27

Maskine med B-hoved og C-bord
Cylinder opspaendt midt pa rundbord.

Henferingspunkt ligger i rundbords-
midten
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Bearbejdningscykler: Cylinderflade
8.6 Programmeringseksempler
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Programmeringseksempler

Eksempel: cylinder-flade med cyklus 28

Cylinder opspaendt midt pa rundbord
Maskine med B-hoved og C-bord

Henfaringspunkt ligger i rundbords-
midten

Beskrivelse af midtpunktsbane i et
konturunderprogram
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Bearbejdningscykler: Konturlomme med konturformel

9.1 SlL-cykler med kompleks konturformel

9.1 SL-cykler med kompleks
konturformel

Grundlaget

Med Sl-cykler og konturformler kan De sammensaette komplekse
konturer ud fra delkonturer (lommer eller @’er). De enkelte
delkonturer (geometridata) indlaeser De som separate programmer.
Herved kan alle delkonturer anvendes igen efter gnske. Fra de valgte
delkonturer, som De med en konturformel forbinder med hinanden,
beregner TNC’en den totale kontur.

Hukommelsen for en Sl-cyklus (alle konturbeskrivelses-
E> programmer) er begraenset til maximalt 128 konturer.

Antallet af mulige konturelementer afhaenger

af konturarten (indv.-/udv.kontur) og antallet af

konturbeskrivelser og andrager maximalt 16384

konturelementer.

Sl-cyklerne med konturformel forudsaetter en
struktureret programopbygning og tilbyder muligheden,
for altid at gemme tilbagevendende konturer i de
enkelte programmer. Med konturformlen forbinder De
delkonturerne til en totalkontur og fastleegger, om det
drejer sig om en lomme eller en 4.

Funktionen Sl-cykler med konturformel er i
brugerfladen for TNC’en fordelt pa flere omrader og
tjener som grundlag for videregdende udviklinger.

Skema: Afvikle med SL-cykler og
kompleks konturformel

0 BEGIN PGM KONTUR MM

5 SEL CONTOUR “MODEL“

6 CYCL DEF 20 KONTUR-DATA ...
8 CYCL DEF 22 SKRUBBE

9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 SLETFRAS DYBDE ...
13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 SLETFRAS SIDE ...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 RO FMAX M2

64 END PGM KONTUR MM
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SL-cykler med kompleks konturformel 9.1

Egenskaber ved delkonturer

Grundleeggende identificerer TNC’en alle konturer som lommer.
De skal ingen radiuskorrektur programmere.

TNC'en ignorerer tilspaending F og hjaelpe-funktioner M

Koordinat-omregninger er tilladt. Bliver de programmeret indenfor
delkonturen, virker de ogsa i efterfelgende underprogrammer,
men skal efter cykluskaldet ikke tilbagestilles

Underprogrammer ma ogsa indeholde koordinater i spindelaksen,
men disse bliver ignoreret

| forste koordinatblok for underprogrammet fastleegger De
bearbejdningsplanet.

Delkonturer kan De definere efter behov med forskellige dybder

Egenskaber ved bearbejdningscykler

TNC'en positionerer far hver cyklus automatisk til sikkerheds-
afstand

Hvert dybde-niveau bliver freeset uden veerktejs-loft; @er bliver
omkert sideveerts

Radius til "indvendige-hjarner" er programmerbar - vaerktgjet bliver
ikke stdende, friskeerings-maerker bliver forhindret (geelder for
yderste bane ved udfreesning og side-sletfraesning)

Ved side-sletfreesning karer TNC'en til konturen pé en tangential
cirkelbane

Ved dybde-sletfraesning karer TNC'en ligeledes veerktgjet pa en

tangential cirkelbane til emnet (f.eks: Spindelakse Z: Cirkelbane i
planet Z/X)

TNC’en bearbejder konturen gennemgaende i medlgb hhv. i
modlgb.

Malangivelserne for bearbejdninger, som freesedybde, overmal og
sikkerheds-afstand indleeser De centralt i cyklus 20 som KONTUR-
DATA.
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Skema: Omregning af delkonturer
med konturformel

0 BEGIN PGM MODEL MM

1 DECLARE CONTOUR QC1 =
“CIRKEL1“

2 DECLARE KONTUR QC2 =
“CIRKELXY“ DEPTH15

3 DECLARE KONTUR QC3 =
“TREKANT“ DEPTH10

4 DECLARE KONTUR QC4 = “KVADRAT“
DEPTH5

5QC10 = (QC1 | QC3 | QC4 )\ QC2
6 END PGM MODEL MM

0 BEGIN PGM CIRKEL 1MM
1 CC X+75 Y+50

2 LP PR+45 PA+0

3 CP IPA+360 DR+

4 END PGM CIRKEL 1MM

0 BEGIN PGM CIRKEL31XY MM
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Bearbejdningscykler: Konturlomme med konturformel
9.1 SlL-cykler med kompleks konturformel

Veelg program med konturdefinitioner

Med funktionen SEL CONTOUR velger De et program med kontur
definitioner, fra hvilket TNC skal tage konturbeskrivelsen:

» Indbleende softkey-liste med specialfunktioner
KONTUR » Velg menu for funktioner for kontur og
+ PUNKT . .
BEARS. punktbearbejdning
EEL » Tryk softkey SEL KONTUR
CONTORR » Indlaes det fuldsteendige programnavn for

programmet med kontur-definitionen, bekreeft med
tasten END

SEL CONTOUR-blok programmeres far Sl-cyklus.
Cyklus 14 KONTUR er med anvendelsen af SEL
CONTUR ikke mere ngvendig.

Definere konturbeskrivelser

Med funktionen DECLARE CONTOUR giver De et program stien
for programmet, fra hvilket TNC’en tager konturbeskrivelserne.
Yderligere kan De for denne konturbeskrivelse veelge en separat
dybde (FCL 2-funktion):

» Indbleende softkey-liste med specialfunktioner
KONTUR » Veelg menu for funktioner for kontur og
T punktbearbejdning
e » Tryk softkey DECLARE CONTOUR
CONTOUR » Indlees nummeret for konturbetegnelsen QC,

bekraeft med tasten ENT

» Indlees det fuldsteendige programnavn for
programmet med kontur-beskrivelsen, bekraeft
med tasten END, eller hvis gnsket

» definere separat dybde for den valgte kontur

konturformlen cleare de forskellige konturer med
hinanden

Hvis De anvender konturer med separat dybde, sé
skal De anvise alle delkonturer en dybde (evt. anvise
dybden 0).

E> Med den angivne konturbetegnelse QC kan De i
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Indleese kompleks konturformel

SL-cykler med kompleks konturformel

Med softkeys kan De forbinde forskellige konturer i en matematisk

formel med hinanden:

» Indbleende softkey-liste med specialfunktioner
KONTUR » Veelg menu for funktioner for kontur og
e punktbearbejdning
s » Tryk softkey KONTUR FORMEL: TNC’en viser
FORMEL folgende softkeys:

Forbindelses-funktion

skaret med
f.eks. QC10 = QC1 & QC5

Softkey

®
®
L J

g

forbundet med
f.eks. QC25 =QC7 | QC18

®
*

@__

forbundet med, men uden snit
f.eks QC12 = QC5 * QC25

[}
>
*

¢

uden
f.eks. QC25 = QC1\ QC2

L )
s
*

parantes med
f.eks. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

2l

parantes til
f.eks. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Definere enkelt kontur
f.eks. QC12 = QC1
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Bearbejdningscykler: Konturlomme med konturformel
9.1 SlL-cykler med kompleks konturformel

Overlappende konturer

TNC en betragter grundleeggende en programmeret kontur som en
lomme. Med funktionen for konturformel har De muligheden, for at
a@ndre en kontur til en & B

De kan overlappe lommer og @’er pa en ny kontur. Hermed kan De
fladerne for en lomme med en overlappet lomme forstaerre eller A
formindske en @.

Underprogrammer: Overlappede lommer

De efterfolgende programmeringseksempler
er konturbeskrivelses-programmer, som er

blevet defineret i et konturdefinitions-program.
Konturdefinitions-programmet bliver til gengeeld
kaldt med funktionen SEL CONTOUR i det egentlige
hovedprogram.

Lommerne A og B overlapper hinanden.

TNC'en beregner skaeringspunkterne S1 og S2, de ma ikke blive
programmeret.

Lommerne er programmeret som helcirkler.
Konturbeskrivelses-program 1: Lomme A
0 BEGIN PGM LOMME_A MM
1L X+10 Y+50 RO
2 CC X+35 Y+50
3 C X+10 Y+50 DR-
4 END PGM LOMME_A MM

Konturbeskrivelses-program 2: Lomme B
0 BEGIN PGM LOMME_B MM
1L X+90 Y+50 RO
2 CC X+65 Y+50
3 C X+90 Y+50 DR-
4 END PGM LOMME_B MM
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SL-cykler med kompleks konturformel 9.1

"Sum"-flader

Begge delflader A og B inklusive den felles overdeekkede flade skal

bearbejdes:

B Fladerne A og B skal veaere programmerede i seperate
programmer uden radiuskorrektur

® | konturformlen bliver fladerne A og B omregnet med funktionen
"forenet med"

Konturdefinitions-program:

"Forskels" -flade

Flade A skal bearbejdes uden den af B overdeekkede andel:

B Fladerne A og B skal vaere programmerede i seperate
programmer uden radiuskorrektur

| konturformlen bliver fladen B med funktionen uden fratrukket
fladen A

Konturdefinitions-program:
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Bearbejdningscykler: Konturlomme med konturformel
9.1 SlL-cykler med kompleks konturformel

"Snit"-flader

Den af A og B overdaekkede flade skal bearbejdes. (enkle

overdakkede flader skal forblive ubearbejdet.)

B Fladerne A og B skal veaere programmerede i seperate
programmer uden radiuskorrektur

® | konturformlen bliver fladerne A og B omregnet med funktionen
“skaret med”

Konturdefinitions-program:

Afvikling af kontur med SL-cykler

Bearbejdningen af den totale kontur sker med Sl-
Cyklerne 20 - 24 (se "Oversigt", Side 173).
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SL-cykler med kompleks konturformel 9.1

Eksempel: Skrubbe og slette overlappende konturer
med konturformel

T = b X
35 65
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9 Bearbejdningscykler: Konturlomme med konturformel

9.1 SlL-cykler med kompleks konturformel

Konturdefinitions-program med konturformel:
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SL-cykler med kompleks konturformel 9.1
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Bearbejdningscykler: Konturlomme med konturformel

9.2 SlL-cykler med enkel konturformel

9.2 SL-cykler med enkel konturformel

Grundlaget

Med Sl=cyklerne og den enkle konturformel kan De sammenszaette
konturer fra indtil 9 delkonturer (lommer eller @’er) pa enkel vis.
De enkelte delkonturer (geometridata) indlaeser De som separate

programmer. Herved kan alle delkonturer anvendes igen efter gnske.

Fra den valgte delkontur beregner TNC’en den komplette kontur.

programmer) er begraenset til maximalt 128 konturer.
Antallet af mulige konturelementer afhaenger

af konturarten (indv.-/udv.kontur) og antallet af
konturbeskrivelser og andrager maximalt 16384
konturelementer.

E> Hukommelsen for en Sl-cyklus (alle konturbeskrivelses-

Skema: Afvikle med SL-cykler og
kompleks konturformel

0 BEGIN PGM CONTDEF MM

5 CONTOUR DEF P1= “POCK1.H“ 12 =
“ISLE2.H“ DEPTH5 I3 “ISLE3.H*
DEPTH7.5

6 CYCL DEF 20 KONTUR-DATA ...
8 CYCL DEF 22 SKRUBBE
9 CYCL CALL

12 CYCL DEF 23 SLETFRAS DYBDE ...
13 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 SLETFRAS SIDE ...
17 CYCL CALL

63 L Z+250 RO FMAX M2

64 END PGM CONTDEF MM
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SL-cykler med enkel konturformel

Egenskaber ved delkonturer

De skal ingen radiuskorrektur programmere.
TNC'en ignorerer tilspaending F og hjaelpe-funktioner M

Koordinat-omregninger er tilladt. Bliver de programmeret
indenfor delkonturen, virker de ogsa i efterfalgende
underprogrammer, men skal efter cykluskaldet ikke tilbagestilles

Underprogrammer ma ogsa indeholde koordinater i
spindelaksen, men disse bliver ignoreret

| forste koordinatblok for underprogrammet fastleegger De
bearbejdningsplanet.

Egenskaber ved bearbejdningscykler

TNC'en positionerer far hver cyklus automatisk til sikkerheds-
afstand

Hvert dybde-niveau bliver freeset uden veerktejs-loft; @er bliver
omkert sideveerts

Radius til "indvendige-hjerner" er programmerbar - vaerktgjet
bliver ikke stdende, friskeerings-maerker bliver forhindret (gzelder
for yderste bane ved udfraesning og side-sletfraesning)

Ved side-sletfreesning karer TNC'en til konturen pa en tangential
cirkelbane

Ved dybde-sletfraesning karer TNC'en ligeledes veerktajet pa en
tangential cirkelbane til emnet (f.eks: Spindelakse Z: Cirkelbane i
planet Z/X)

TNC’en bearbejder konturen gennemgaende i medlgb hhv. i
modlgb.

Malangivelserne for bearbejdninger, som fraesedybde, overmal og
sikkerheds-afstand indleeser De centralt i cyklus 20 som KONTUR-
DATA.
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Bearbejdningscykler: Konturlomme med konturformel

9.2

SL-cykler med enkel konturformel

Indlaese enkel konturformel

Med softkeys kan De forbinde forskellige konturer i en matematisk
formel med hinanden:

SPEC
FCT

KONTUR
+ PUNKT
BERRB.

CONTOUR
DEF

» Indbleende softkey-liste med specialfunktioner

» Veelg menu for funktioner for kontur og
punktbearbejdning

» Tryk softkey CONTOUR DEF: TNC’en starter
indleesningen af konturformlen

» Indlees navnet pa den farste delkontur. Den forste
delkontur skal altid vaere den dybeste lomme,
bekreeft med tasten ENT

> Pr. softkey fastlaegges, om den naeste kontur er en
lomme eller @, bekreeft med tasten ENT

» Indlees navnet pa den anden delkontur, bekraeft
med tasten ENT.

» Om ngdvendigt indlaes dybden for den anden
delkontur, bekraeft med tasten ENT.

» Fortsaet dialogen som tidligere beskrevet, indtil De
har indleest alle delkonturer

E> Listen over delkonturer begynder grundlzeggende

altid med den dybeste lomme!

Hvis konturen er defineret som en O, sé fortolker
TNC’en den indleeste dybde som @J'ens hgjde Den
indleeste, fortegnslose veerdi henfarer sig sé til emne-
overfladen!

Hvis dybden er indleest O, s& virker ved lommer den

i cyklus 20 definerede dybde, @'er rager sa op indtil
emne-overfladen!

Afvikling af kontur med SL-cykler

E> Bearbejdningen af den totale kontur sker med Sl=
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Cyklerne 20 - 24 (se "Oversigt", Side 173).
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Cykler: Koordinat-omregninger
10.1 Grundlag

10.1 Grundlag

Oversigt

Med koordinat-omregninger kan TNC'en udfere en én gang
programmeret kontur pa forskellige steder af emnet med
andret position og staerrelse. TNC'en stiller falgende koordinat-
omregningscykler til radighed:

Cyklus Softkey Side
7 NULPUNKT 2 237
Forskyde konturen direkte i ﬁ
programmet eller fra nulpunkt-

tabellen

247 SAT HENFORINGSPUNKT 247 243
Fastleegge henferingspunkt under QQQ
programafviklingen

8 SPEJLING s 244
Konturen spejles @@B

10 DREJUNING 10 246
Konturen drejes i Q
bearbejdningsplanet

11 DIM.FAKTOR 11 248
Konturen formindskes eller forstarres @

26 AKSESPECIFIK DIM.FAKTOR 26 co 249
Konturen formindskes eller forsterres @

med aksespecifikke dim.faktorer

19 BEARBEJDNINGSPLAN 15 251
Gennemfare bearbejdninger i c@

transformeret koordinatsystem for
maskiner med drejehovedern og/eller
rundborde

Virkningen af koordinat-omregninger

Start af aktiviteten: En koordinat-omregning bliver aktiv fra sin
definition - bliver altsa ikke kaldt. Den virker, indtil den bliver
tilbagestillet eller defineret pany.

Tilbagestilling af koordinat-omregning:

B Cykler med veerdier for grundforholdene definieres pany, f.eks.
dim.faktor 1.0

B Hjaelpe funktionerne M02, M30 eller blokken END PGM udfares
(afheengig af maskin-parameter clearMode )

B Velg nyt program
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NULPUNKT-forskydning (Cyklus 7,) 10.2

10.2 NULPUNKT-forskydning (Cyklus 7,
DIN/ISO: G54)

Virkemade

Med NULPUNKT-FORSKYDNING kan De gentage bearbejdninger

pa vilkarlige steder pa emnet.

Efter en cyklus-definition NULPUNKT-FORSKYDNING henfgrer alle

koordinat-indlaesninger sig til det nye nulpunkt. Forskydningen i

hver akse viser TNC'en i status-displayet. Indlaesning af drejeakser

er ogsa tilladt.

Tilbagestilling

B Forskydning til koordinaterne X=0; Y=0 etc. programmeres med
fornyet cyklus-definition.

B Fra nulpunkt-tabellen kaldes forskydning til koordinaterne X=0;
Y=0 etc.

Cyklusparameter
2 » Forskydning: Koordinaterne til det nye nulpunkt
ﬁ indleeses; absolutveerdier henfarer sig til emne-

nulpunktet, der er fastlagt med henferingspunkt-
fastleeggelsen; inkremental veerdier henfarer sig
altid til det sidst gyldige nulpunkt — dette kan
allerede vaere forskudt Indlaese-omrade indtil 6 NC-
akser, alle fra -99999,9999 til 99999,9999
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NC-blokke
13 CYCL DEF 7.0 NULPUNKT
14 CYCL DEF 7.1 X+60
15 CYCL DEF 7.2 Y+40
16 CYCL DEF 7.3 Z-5
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Cykler: Koordinat-omregninger
10.3 NULPUNKT-Forskydning med nulpunkt-Tabel (cyklus 7)

10.3 NULPUNKT-Forskydning med

nulpunkt-Tabel (cyklus 7,
DIN/ISO: G53)

Virkemade

Nulpunkt-tabeller indseetter De f.eks. ved

® ofte tilbagevendende bearbejdningsforlgb pa forskellige emne-
positioner eller

® ved ofte anvendelse af den samme nulpunktforskydning

Indenfor et program kan De programmere nulpunkter savel direkte i
cyklus-definitionen som ogsé kalde fra en nulpunkt-tabel.

Tilbagestilling

B Fra nulpunkt-tabellen kaldes forskydning til koordinaterne X=0;
Y=0 etc.

B Forskydning til koordinaterne X=0; Y=0 etc. direkte kald med en
cyklus-definition.

Status-visning

| den yderligere status-visning bliver fglgende data fra nulpunkt-
tabellen vist :

B Navn og sti for den aktive nulpunkt-tabel
. Aktive nulpunkt-nummer
® Kommentar fra spalten DOC for det aktive nulpunkt-nummer
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NULPUNKT-Forskydning med nulpunkt-Tabel (cyklus 7) 10.3

Pas pa ved programmeringen!

' Pas pa kollisionsfare!

Nulpunkter fra nulpunkt-tabellen henfarer sig altid
L og udelukkende til det aktuelle henfgringspunkt
(Preset).

Hvis De benytter nulpunkt-forskydninger med
nulpunkt-tabeller, sa anvender De funktionen SEL

TABLE, for at aktivere den gnskede nulpunkt-tabel fra
NC-programmet.

Hvis De arbejder uden SEL TABLE, sa skal De
aktivere den gnskede nulpunkt-tabel far program-
testen eller programafviklinge (geelder ogsé for
programmerings-grafikken):
B Velg den gnskede program-test i driftsart
Program-test med fil-styring: Tabellen far status S
B Velg den gnskede Tabel for programafvikling
i driftsart Programafvikling-enkeltblok og
Programafvikling-Blokfalgemed fil-styring:
Tabellen far status M
Koordinat-veerdier fra nulpunkt-tabellen er
udelukkende absolut aktive.
Nye linier kan De kun indfgje efter tabel-enden.
Hvis De fremstiller flere nulpunkt-tabeller, skal
filnavnet begynde med et bogstav.

Cyklusparameter
2 » Forskydning: Indlaes nummeret for nulpunktet fra NC-blokke
ﬁ nulpunkt—tabellen eller indlees erl O-parameter; hws 77 CYCL DEF 7.0 NULPUNKT
De indleeser en Q-parameter , s& aktiverer TNC’en
nulpunkt-nummeret, som star i Q-parameteren 78 CYCL DEF 7.1 #5

Indleese-omrade 0 til 9999
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Cykler: Koordinat-omregninger
10.3 NULPUNKT-Forskydning med nulpunkt-Tabel (cyklus 7)

Veelg nulpunkt-tabel i et NC-program

Med funktionen SEL TABLE valger De nulpunkt-tabellen, fra hvilken
TNC’en tager nulpunktet:

» Velg funktionen for program-kald: Tryk tasten PGM
CALL
e » Tryk softkey NULPUNKT TABEL

TABEL

» Indlees det fuldsteendige sti-navn pa nulpunkt-
tabellen eller veelg filen med softkey VALG,
bekraeft med tasten END

SEL TABLE-blokken programmeres for cyklus 7
nulpunkt-forskydning.

En med SEL TABLE valgt nulpunkt-tabel forbliver aktiv
saleenge , indtil De med SEL TABLE eller med PGM
MGT veelger en anden nulpunkt-tabel.

Editere nulpunkt-tabeller i driftsart programmering

Efter at De har aendret en veerdi i en nulpunkt-tabel,

E> skal De gemme &ndringen med tasten ENT. Ellers
bliver eendringen evt. ikke tilgodeset ved afviklingen
af et program.

Nulpunkt-tabellen veelger De i driftsart programmering

» Kalde fil-styring: Tryk tasten PGM MGT
» Visning af nulpunkt-tabellen: Tryk softkeys VAELG
TYPE og VIS .D

» Velg den gnskede tabel eller indlees nyt filnavn

> Fil editering. Softkey-listen viser hertil under andre
felgende funktioner:
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NULPUNKT-Forskydning med nulpunkt-Tabel (cyklus 7) 10.3

Funktion

Veelg tabel-start

Veelg tabel-slut

Sidevis bladning opad

Sidevis bladning nedad

Indfgj linjer (kun mulig efter tabel-ende)

Sletning af linie

Sage

Cursor til linie-start

Cursor til linie-ende

Kopiere den aktuelle veerdi

Indfgje kopieret veerdi

Tilfaj det indleesbare antal linier (nulpunkter) ved
tabellens ende

1 [72]
; o o
= 3
5T D
| <
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Cykler: Koordinat-omregninger
10.3 NULPUNKT-Forskydning med nulpunkt-Tabel (cyklus 7)

Konfigurering af nulpunkt-tabel

Nar De til en aktiv akse ingen nulpunkt vil definere, trykker De
tasten DEL. TNC en sletter s talveerdien fra det tilsvarende
inflaesefelt.

1@EDITER TABEL
J €5 Programeringh TABEL EDITERER

De kan a&ndre egenskaberne for tabellen. Indles :
E> herfor i MOD-menuen nggletallet 555343. TNC'en =
tilbyder s& softkey’en EDITER FORMAT, nar en tabel T
er valgt. Nar De trykker denne softkey, &bner TNC |
‘en et overbleendings-vindue i hvilket spalten med
den valgte tabel med de pageeldende egenskaber
bliver vist. Zndringerne er kun virksommme for den e

BEGYND sLuT SIDE

abnede tabel. 7

Forlade nulpunkt-tabel
| fil-styringen lader De andre fil-typer vise og veelg den gnskede fil

Efter at De har &ndret en veerdi i en nulpunkt-tabel,
skal De gemme a&ndringen med tasten ENT. Ellers
(] tilgodeser TNC’en ikke aendringen evt. ved afvikling

af et program.

Status-visning

| det yderligere status-display viser TNC’en veerdierne for den aktive
nulpunkt-forskydning.
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HENFORINGSPUNKT FASTLAGGELSE (cyklus 247) 10.4

10.4 HENFORINGSPUNKT
FASTLAGGELSE (cyklus 247, DIN/
ISO: G247)

Virkemade

Med cyklus HENFRINGSPUNKT FASTLAGGELSE kan
De aktivere et i preset-tabellen defineret nulpunkt som nyt
henfaringspunkt.

Efter en cyklus-definition HENFRINGSPUNKT FASTLAGGELSE
henfarer alle koordinat-indleesninger og nulpunkt forskydninger
(absolutte og inkrementale) sig til den nye preset.
Status-display

| status-displayet viser TNC'en det aktive preset-nummer efter
henfaringspunkt-symbolet.

Pas pa ved programmeringen!

Ved aktivering af et henfagringspunkt fra preset-
tabellen, tilbagestiller TNC'en nulpunkt-forskydning,

spejling, Drehung, dim.faktor og aksespecifikke
dim.faktor.

Nar De aktiverer preset nummer O (linie 0), sa
aktiverer De det henfaringspunkt, som De sidst har
fastlagt i Manuel drift eller El. Handhjul driftsart.

| driftsart Programm-Test er cyklus 247 ikke virksom.

Cyklusparameter
247 » Nummer pa henf.punkt?: Angiv nummeret pa
QQ@ henfagringspunktet fra preset-tabellen, der skal

aktiveres. Indleese-omrade 0 til 65535

Status-visning

| det yderligere status-display (STATUS POS.-VIS.) viser TNC’en det
aktive preset-nummer efter dialogen henf.p..
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Cykler: Koordinat-omregninger
10.5 SPEJLING (cyklus 8, )

10.5 SPEJLING (cyklus 8, , DIN/ISO: G28)

Virkemade

TNC'en kan udfere en bearbejdning i bearbejdningsplanet
spejlvendt.

N

Spejlingen virker fra og med sin definition i programmet. Den virker
ogsa i driftsart positionering med manuel indlaesning. TNC'en
viser aktive spejlingsakser i det status-displayet.

B Hvis De kun spejler én akse, &ndrer omlgbsretningen sig for
veerktgjet. Dette geelder ikke ved SL=Cykler.

B Hvis De spejler to akser, bibeholdes omlgbsretningen.
Resultatet af spejlingen afheenger af stedet for nulpunktet:

® Nulpunktet ligger pa konturen der skal spejles: Elementet bliver
spejlet direkte ved nulpunktet

® Nulpunktet ligger udenfor konturen der skal spejles: Elementet
flytter sig yderligere; y 4 A

_\'
VA5

TS
. 4
‘% ‘
al
\\

Tilbagestilling
Cyklus SPEJLING programmeres pany med indlaesning NO ENT.
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SPEJLING (cyklus 8,) 10.5

Pas pa ved programmeringen!

Nar De arbejder i svinget system med Cyklus 8, skal
De veere opmaerksom pa felgende:

B Programmerer De fgrst svingningen og kalder
derefter Cyklus 8 SPEJLING!

Hvis De kalder Cyklus 8, fer De har svinget
bearbejdningsplanet, giver TNC’en en fejlmeddelelse.

Cyklusparameter
> Spejlende akse?:: Indlees aksen, der skal spejles; NC-blokke

De kan spejle alle akser — inkl. drejeakser - med
undtagelse af spindelaksen og den dertil herende
sideakse. Det er tilladt at indleese maximalt tre akser
Indleese-omrade indtil 3 NC-akser X, Y, Z, U, V, W, A,
B, C
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Cykler: Koordinat-omregninger
10.6 DREJNING (cyklus 10, DIN/ISO: G73)

10.6 DREJNING (cyklus 10, DIN/ISO: G73)

Virkemade
Indenfor et program kan TNC'en dreje koordinatsystemet i
bearbejdningsplanet om det aktive nulpunkit.

DREJNING en virker fra sin definition i programmet. Den virker
ogsa i driftsart positionering med manuel indleesning. TNC'en viser
den aktive drejevinkel i det yderligere status-display.

Henfgringsakse for drejevinklen:
B X/Y-plan X-akse
B Y/Z-plan Y-akse
B Z/X-plan Z-akse

Tilbagestilling
Cyklus DREJNING programmeres pany med drejevinklen 0°.
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DREJNING (cyklus 10, DIN/ISO: G73) 10.6

Pas pa ved programmeringen!

TNC'en ophaever en aktiv radius-korrektur ved
definering af cyklus 10. Evt. programmeér radius-
korrektur pany.

Efter at De har defineret cyklus 10, kerer De

begge akser i bearbejdningsplanet, for at aktivere
drejningen.

Cyklusparameter

> Drejning: Indlees drejevinklen i grader (°).
Indleeseomrade -360,000° til +360,000° (absolut
eller inkrementalt)
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Cykler: Koordinat-omregninger
10.7 DIM.FAKTOR (cyklus 11)

10.7 DIM.FAKTOR (cyklus 11, DIN/ISO:
G72)

Virkemade

TNC'en kan indenfor et program forsterre eller formindske konturer.
Séledes kan De eksempelvis tage hensyn til svind- og sletspan-
faktorer.

DIM.FAKTOR virker fra og med sin definition i programmet. Den
virker ogsa i driftsart positionering med manuel indlaesning.
TNC'en viser den aktive dim.faktor i det yderligere status-display.

Dim.faktoren virker

B p3 alle tre koordinatakser samtidig
® ved malangivelser i cykler
Forudszetning

Far forstarrelsen hhv. formindskelsen skal nulpunktet veere forskudt
til en kant eller hjgrne af konturen.

Forstarre: SCL sterre end 1 til 99,999 999

Formindske: SCL mindre end 1 til 0,000 001
Tilbagestilling

Cyklus DIM.FAKTOR programmeres pany med dim.faktor 1.

Cyklusparameter
11 » Faktor?: Indlees faktor SCL (eng.: scaling); TNC'en
@ multiplicerer koordinater og radier med SCL (som

beskrevet i "Virkning” ) Indlaese-omrade 0.000001 til
99.999999

z |
Y
Y A Y A
(22.5)
7a N\
% ¥ X
N\ (27)
e\ -
; X
36 60
NC-blokke

11 CALL LBL 1

12 CYCL DEF 7.0 NULPUNKT
13 CYCL DEF 7.1 X+60

14 CYCL DEF 7.2 Y+40

15 CYCL DEF 11.0 DIM.FAKTOR
16 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75

17 CALL LBL 1
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DIM.FAKTOR AKSESP. (Cyklus 26) 10.8

10.8  DIM.FAKTOR AKSESP. (Cyklus 26)

Virkemade

Med cyklus 26 kan De tilgodese skrump- og overmals-faktorer
aksespecifikt.

DIM.FAKTOR virker fra og med sin definition i programmet. Den
virker ogsa i driftsart positionering med manuel indlaesning.
TNC'en viser den aktive dim.faktor i det yderligere status-display.
Tilbagestilling

Cyklus DIM.FAKTOR programmeres pany med faktor 1 for den
tilsvarende akse.

Pas pa ved programmeringen!

ikke med forskellige faktorer streekke eller klemme.
For hver koordinat-akse kan De indlaese en egen
akse-specifik dim.faktor.

Yderligere lader koordinaterne til centrum sig
programmere for alle dim.faktorer.

Konturen bliver strukket eller klemt fra centrum, altsa
ikke ubetinget fra og til det aktuelle nulpunkt - som
ved cyklus 11 DIM.FAKTOR

E> Koordinatakser med positioner til cirkelbaner ma De
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Cykler: Koordinat-omregninger
10.8 DIM.FAKTOR AKSESP (Cyklus 26)

Cyklusparameter

> Akse og faktor: Valg pr. softkey koordinatakse(r)
og faktor(er) for den aksespecifikke streekning eller
klemning. Indlzese-omrade 0.000001 til 99.999999

» Centrum-koordinater: Centrum for den
aksespecifikke straeekning eller klemning Indlzese-
omrade -99999.9999 til 99999.9999

NC-blokke

250 HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhéndbog cyklusprogrammering | 10/2015



BEARBEJDNINGSPLAN (cyklus 19, DIN/ISO: G80,

10.9 BEARBEJDNINGSPLAN (cyklus 19,
DIN/ISO: G80, Software-Option 1)

Virkemade

| cyklus 19 definerer De stedet for bearbejdningsplanet - forstas
som stedet for veerktgjsaksen henfert til det maskinfaste
koordinatsystem - ved indlaesning af transformationsvinklen. De kan
fastleegge stedet for bearbejdningsplanet pa to mader:

B |ndlees stillingen af svingaksen direkte

® Beskrive stedet for bearbejdningsplanet gennem indtil tre
drejninger (rumvinkel) af det maskinfaste koordinatsystem.
Rumvinklen der skal indleeses far De, idet De laegger et snit
lodret gennem det transformerede bearbejdningsplan og
betragter snittet fra aksen, som De vil transformere om. Med to
rumvinkler er allerede alle gnskede vaerktejspositioner entydigt
defineret i rummet

Pas p4, at stedet for det transformerede

E> koordinatsystem og hermed ogsa kerselsbevaegelser
i det transformerede system afhaenger af, hvorledes
De beskriver det transformerede plan.

Hvis De programmerer stedet for bearbejdningsplanet med en
rumvinkel, beregner TNC’en automatisk de derfor n@dvendige
vinkel-stillinger af svingaksen og fastlaegger disse i parametrene
Q120 (A-akse) til Q122 (C-akse). Er to lasninger mulig, veelger TNC
‘en -gaende ud fra nulstellingen af drejeaksen - den korteste vej.

Raekkefalgen af drejningerne for beregning af stedet for planet er
fastlagt: Ferst drejer TNC’en A-aksen, derefter B-aksen og til slut C-
aksen.

Cyklus 19 virker fra og med definitionen i programmet. Sasnart De
kerer med en akse i det transformerede system, virker korrekturen
for disse akser. Hvis korrekturen skal omregnes i alle akser, s& skal
De kare alle akser.

Hvis De har sat funktionen transformere programafvikling
i driftsart manuel pa aktiv bliver den i denne menu indferte
vinkelveerdi fra Zyklus 19 BEARBEJDNINGSPLAN overskrevet.
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Cykler: Koordinat-omregninger

10.9 BEARBEJDNINGSPLAN (cyklus 19, DIN/ISO: G80,

Software-Option 1)

Pas pa ved programmeringen!

5

-

=

Funktionerne for transformering af
bearbejdningsplanet bliver tilpasset af
maskinfabrikanten til TNC og maskine. Ved
bestemte svinghoveder (rundborde) fastleegger
maskinfabrikanten, om den i cyklus programmerede
vinkel bliver tolket af TNC’en som koordinater til
drejeaksen eller som vinkelkomponent til en skrat
plan.

Veer opmaerksom pé maskinhadndbogen!

Da ikke programmerede drejeakseveerdier
grundleeggende altid bliver fortolket som usendrede
veerdier, skal De altid definere alle tre rumvinkler,
ogsa hvis én eller flere vinkler er lig 0.
Transformationen af bearbejdningsplanet sker altid
om det aktive nulpunkt.

Néar De anvender cyklus 19 med aktiv M120, sé
ophaever TNC en automatisk radius-korrekturen og
dermed ogsa funktionen M120

Cyklusparameter

o

» Drejeakse og -vinkel?: Indlees drejeakse med
tilhgrende drejevinkel; drejeakserne A, B og C
programmeres med softkeys. Indlaese-omrade
-360.000 til 360.000

Nar TNC’en automatisk positionerer drejeakserne, sa kan De endnu
indleese folgende parametre

252

» Tilspaending? F=: Karselshastigheden for
drejeaksen ved automatisk positionering Indlaese-
omrade 0 til 99999.999

» Sikkerheds-afstand ? (inkremental): TNC’en
positionerer svinghovedet séledes, at positionen,
som fra forleengelsen af veerktejet med sikkerheds-
afstand, ikke @ndrer sig relativt til emnet Indlaese-
omrade 0 til 99999.9999
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BEARBEJDNINGSPLAN (cyklus 19, DIN/ISO: G80, 10.9
Software-Option 1)

Tilbagestilling
For at tilbagestille svingvinklen, defineres pany cyklus
BEARBEJDNINGSPLAN og for alle drejeakser indleeses 0°. Herefter
defineres cyklus BEARBEJDNINGSPLAN endnu engang, og
dialogfspagrgsmalet bekreeftes med tasten NO ENT. Hermed seetter
De funktionen inaktiv.

Positionere drejeakser

Maskinfabrikanten fastleegger, om cyklus 19
? automatisk positionerer drejeaksen, eller om De skal
3B Positionere drejeaksen i programmet manuelt. Veer
opmeerksom pa Deres maskinhandbog.

Positionere drejeakser manuelt

Hvis cyklus 19 ikke automatisk positionerer drejeaksen, skal De
positionere drejeaksen i en separat L-blok efter cyklus-definitionen.

Hvis De arbejder med aksevinkler, kan De definere aksevaerdierne
direkte i en L-blok. Hvis De arbejder med rumvinkler, sd anvender
De de af cyklus 19 beskrevne Q-parametre Q120 (A-akseveerdi),
Q121 (B-akseveerdi) og Q122 (C-akseveerdi).

De anvender ved mauel positionering grundlaeggende
altid de i Q-parametrene Q120 til Q122 gemte
drejeaksepositioner!

Undgé funktioner som M94 (vinkelreducering), for
ved multikald ikke at f& uoverensstemmelser mellem
Akt- og Sollpositioner for drejeaksen.

NC-blokeksempel:
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Cykler: Koordinat-omregninger

10.9 BEARBEJDNINGSPLAN (cyklus 19, DIN/ISO: G80,
Software-Option 1)

Positionere drejeakser automatisk
Hvis cyklus 19 automatisk positionerer drejeaksen, geelder::
B TNC'en kan kun positionere styrede akser automatisk.

® | cyklus-definition skal De yderligere til transformationsvinklen
indleese en sikkerheds-afstand og en tilspaending, med hvilke
transformationsaksen kan positioneres.

Anvend kun forindstillede veerktajer (hele veerktgjsleengden skal
veere defineret).

Ved en transformation bliver positionen af veerktejsspidsen
naermest uforandret overfor emnet.

B TNC'en udfaerer transformationen med den sidst
programmerede tilspeending. Den maximalt opnéaelige
tilspeending afhaenger af kompleksiteten af svinghovedet
(rundbordet).

NC-blokeksempel:

Positions-visning i et transformeret system

De viste positioner (SOLL og AKT) og nulpunkt-visningen i det
yderligere status-display henfarer sig efter aktiveringen af cyklus

19 til det transformerede koordinatsystem. Den viste position
stemmer direkte efter cyklus-definition altsa evt. ikke mere overens
med koordinaterne til den sidst programmerede position fer cyklus
19.

Arbejdsrum-overvagning

TNC’en kontrollerer i det transformerede koordinatsystem kun
akserne til endekontakt, som skal keres Evt. afgiver TNC'en en
fejlmelding.
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BEARBEJDNINGSPLAN (cyklus 19, DIN/ISO: G80,
Software-Option 1)

Positionering i et transformeret system

Med hjeelpe-funktion M130 kan De ogsa i det transformerede
system kgre til positioner, som henfarer sig til det utransformerede
koordinatsystem, .

Ogsa positioneringer med retlinieblokke som henfgrer sig til
maskin-koordinatsystemet (blokke med M91 eller M92), lader sig
udfere ved transformeret bearbejdningsplan. Begraensninger:

B Positionering sker uden leengdekorrektur

®  Positionering sker uden maskingeometri-korrektur

®  Veerktgjs-radiuskorrektur er ikke tilladt

Kombination med andre koordinat-
omregningscykler

Ved kombination af koordinat-omregningscykler skal man passe
pa, at transformation af bearbejdningsplanet altid sker om det
aktive nul-punkt. De kan gennemfare en nulpunkt-forskydning
for aktivering af cyklus 19: sa forskyder De det "maskinfaste
koordinatsystem".

Hvis De forskyder nulpunktet efter aktivering af cyklus 19, sa
forskyder De det "transformerede koordinatsystem".
Vigtigt: Ved tilbagestilling af cyklerne gar det i den omvendte
reekkefelge som ved defineringen:

1. Aktivere nulpunkt-forskydning

2. Aktivere transformation af bearbejdningsplan

3. Aktivere drejning

Emnebearbejdning
1. Nulstilling af drejning

2. Tilbagestille transformeret bearbejdningsplan
3. Tilbagestilling af nulpunkt-forskydning
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Cykler: Koordinat-omregninger

10.9 BEARBEJDNINGSPLAN (cyklus 19, DIN/ISO: G80,
Software-Option 1)

Ledetrad for arbejdet med cyklus 19
BEARBEJDNINGSPLAN

1 Program fremstilling

» Veerktej defineres (bortfalder, hvis TOOL.T er aktiv), indlaes fuld
veerktejs-laangde

» Kald veerktgj

» Spindelakse kares sa meget fri, at der ved svingning ingen
kollision kan ske mellem veaerktej og emne.

» Evt. positionere drejeakse(n) med L-blok pa tilsvarende
vinkelveerdi (afhaengig af en maskin-parameter)

» Evt. Aktivere nulpunkt-forskydning

» Cyklus 19 TRANSFORMATION defineres; vinkelveerdi for
drejeakse indleses.

» Alle hovedakser (X, Y, Z) keres, for at aktivere korrekturen.

» Programmér bearbejdningen som om den blev udfert i det
utransformerede plan

» Evt. definér cyklus 19 BEARBEJDNINGSPLAN mmed en anden
vinkel, for at udfgre en bearbejdning i en anden aksestilling. Det
er i dette tilfeelde ikke nadvendigt at tilbagestille cyklus 19, De
kan direkte definere den nye vinkelstilling

» Cyklus 19 TRANSFORMATION tilbagestilles; for alle dreje-akser
indlaeses 0°.

» Funktion BEARBEJDNINGSPLAN deaktivere; cyklus 19
defineres pany, bekreeft dialogspargsméal med NO ENT

» Evt. Tilbagestilling af nulpunkt-forskydning
» Evt. positionere drejeaksen i 0°-stillingen
2 Opspaending af emnet

3 Henfaringspunkt-fastlaeggelse

B manuelt ved bergring

. Styret med et HEIDENHAIN 3D-tastsystem (se Bruger-hdndbog
Tastsystem-cykler, kapitel 2)

. Styret med et HEIDENHAIN 3D-tastsystem (se Brugerhdndbog
Tastsystem-cykler, kapitel 3)

4 Start af et bearbejdningsprogram i driftsart programafvikling
blokfalge

5 Driftsart manuel drift

Funktion transformation af bearbejdningsplan settes med softkey
3D-ROT pa INAKTIV. Indfer for alle drejeakser vinkelveerdien 0° i
menuen, .
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Programmeringseksempler

10.10 Programmeringseksempler

Eksempel: Koordinat-omregningscykler

Program-afvikling
m Koordinat-omregninger i et hovedprogram
B Bearbejdning i et underprogram,
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Cykler: Koordinat-omregninger
10.10 Programmeringseksempler
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Cykler: Specialfunktioner
11.1 Grundlaget

1.1 Grundlaget

Oversigt

TNCen stiller forskellige cykler til rddighed for falgende
specialanvendelser:

Cyklus Side
9, DVALETID 261
12 PROGRAM KALD 262
13 SPINDEL-ORIENTERING 263
32 TOLERANCE 264
225 GRAVERING af tekster 267
232 PLANFRASE 271
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DVALETID (cyklus 9) 11.2

11.2  DVALETID (cyklus 9, DIN/ISO: G04)

Funktion
Programafviklingen bliver standset med varigheden af DVALETID. En
dveeletid kan eksempelvis tjene for et spanbrud.

Cyklus virker fra og med sin definition i programmet. Modalt virkende
(blivende) tilstande bliver herved ikke influeret, som f.eks. rotationen

af spindelen.

NC-blokke

Cyklusparameter

> Dveeletid i sekunder: Indlees dveeletiden i
sekunder Indleeseomrade 0 til 3 600 s (1 time) i
0,001 s-skridt
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Cykler: Specialfunktioner
11.3 PROGRAM-KALD (Zyklus 12)

11.3 PROGRAM-KALD (Zyklus 12,
DIN/ISO: G39)

Cyklusfunktion

De kan vilkarlige bearbejdnings-programmer, som f.eks. specielle
borecykler eller geometri-moduler, ligestille med en bearbejdnings-
cyklus. De kalder s& dette program lige som en cyklus.

Pas pa ved programmeringen!

Det kaldte program skal veer gemt pa TNC’ens
harddisk.

Hvis De kun indleeser program-navnet, skal det
i cyklus deklarerede program sté i det samme
bibliotek som det kaldende program.

Hvis det som cyklus deklareret program ikke star i
samme bibliotek som programmet, sa indlaeser De
det komplette stinavn, f.eks. TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

Hvis De vil deklarere et DIN/ISO-program som
cyklus, sé indleeser De fil-type.l efter program-navnet.

Q-parametre virker ved et program-kald med
cyklus 12 grundlaeggende globalt. Vaer opmeerksom
pa, at eendringer i Q-parametre i det kaldte program
evt. ogsa har indvirkning pa det kaldende program

Cyklusparameter
12 » Program-navn: Navnet pd programmet der skal
- kaldes evt. med stien, i hvilken programmet stér,
eller

> veelg med softkey VALGE aktivere File-Select-Dialog
og programmet der kaldes

Das Programm rufen Sie auf mit:
B CYCL CALL (separat blok) eller

® M99 (blokvis) eller
® MB9 (bliver udfert efter hver positionerings-blok)

e ] e
/7 CYCLDEF12.0 0 BEGINPGM ©°
° PGM CALL M LOT31 MM °
o8 CYCLDEF12.1 o | o ! o
¢ LoT31 o | o ¢ o
°9...M99 T Lo °
i o Le—  ENDPGM o

Deklarere program 50 som cyklus og
kalde med M99

55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL

56 CYCL DEF 12.1 PGM TNC:
\KLAR35\FK1\50.H

57 L X+20 Y+50 FMAX M99
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SPINDEL-ORIENTERING (cyklus 13) 11.4

11.4  SPINDEL-ORIENTERING (cyklus 13,
DIN/ISO: G36)

Cyklusfunktion

Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere
forberedt.

g

TNC kan styre hovedspindelen i en veerktgjsmaskine og dreje i en

bestemt position med en vinkel.

Spindel-orienteringen er f.eks.nadvendig

® ved veerktejsveksel-systemer med bestemte veksel-positioner for
veerktojet

® for opretning af sende- og modtagevinduer af 3D-tastsystemer
med infrared-overfersel

Den i cyklus definerede vinkelstilling positionerer TNC’en ved NC-Sitze

programmering af M19 eller M20 (maskinafhaengig).

Hvis De programmerer M19, hhv. M20, uden ferst at have defineret A D IR ENIERDING

cyklus 13, sa positionerer TNC’en hovedspindelen pa en vinkelveerdi, 94 CYCL DEF 13.1 WINKEL 180

der er fastlagt maskinfabrikanten (se maskinhandbogen).

Pas pa ved programmeringen!

| bearbejdningscyklerne 202, 204 og 209 bliver den

E> interne cyklus 13 anvendt. Veer opmaerksom pa i
Deres NC-program, at De evt. skal programmere
cyklus 13 pany efter en af de ovennavnte
bearbejdningscykler.

Cyklusparameter
= » Orienteringsvinkel: Indlees vinkel henfeort til
il vinkel-henfaringsaksen i arbejdsplanet Indlese-

omréde: 0,0000° til 360,0000°
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Cykler: Specialfunktioner
11.5 TOLERANCE (Cykler 32, DIN/ISO: G62)

11.5  TOLERANCE (Cykler 32, DIN/ISO:
G62)

Cyklusfunktion

Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere
forberedt.

g

Gennem angivelserne i cyklus 32 kan De pavirke resultatet ved
HSC-bearbejdning hvad angér ngjagtighed, overfladegodhed
og hastighed, safremt TNC’en er blevet tilpasset til de
maskinspecifikke egenskaber.

TNC’en udglatter automatisk konturen mellem vilkarlige
(ukorrigerede eller korrigerede) konturelementer. Herved karer
veerktgjet kontinuierligt p4 emne-overfladen og skaner herved
maskinmekanikken.. Yderligere virker den i cyklus definerede
tolerance ogsé ved korselsbeveegelser pa cirkelbuer.

Om nadvendigt, reducerer TNC’en automatisk den programmerede
tilspeending, sé at programmet altid bliver afviklet "rykfrit" med

den hurtigst mulige hastighed af TNC’en. Ogsa nar TNC’en kerer
med ikke reduceret hastighed bliver den af Dem definerede
tolerance grundleeggende altid overholdt. Jo starre De definerer
tolerancen, desto hurtigere kan TNC'en kere.

Ved glatningen af konturen opstar en afvigelse. Starrelsen

af konturafvigelsen (toleranceveaerdi) er fastlagt i en maskin-
parameter af maskinfabrikanten. Med cyklus 32 kan De den
forindstillede toleranceveaerdi e&endre og veelge forskellige
filterindstillinger, forudsagt at maskinfabrikanten bruger disse
indstillingsmuligheder.

Indflydelse ved geometridefinition i CAM-system

Den vaesentligste faktor der kan pavirke ved den eksterne NC-
programfremstilling er den i CAM-systemet definerbare kordefejl
S. Med kordefejlen definerer den maksimale punktafstand sig med
et postprocessor (PP) genereret NC-program. Er kordefejlen lig
med eller mindre end den i cyklus 32 valgte toleranceveerdi T, sd
kan TNC’en glatte konturpunkterne, safremt gennem specielle
maskinindstillinger den programmerede tilspaending ikke bliver
begreenset.

En optimal glatning af konturen opnar De, hvis De veelger
toleranceveerdien i cyklus 32 mellem 1,1 og 2-gange CAM-
kordefejlen.
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TOLERANCE (Cykler 32, DIN/ISO: G62)

Pas pa ved programmeringen!

mere bearbejde konturen rykfrit. Rumlen ikke ved
manglende regnepraestation i TNC en, men den
kensgerning, at TNC en tilkarer konturovergangene
naesten eksakt, ma kerselshastigheden altsa
reduceres drastigst.

Cyklus 32 er DEF-aktiv, det betyder at den er virksom
fra sin definition i programmet

TNC en tilbagestiller cyklus 32, nar De

® cyklus 32 definere pany og bekraefter
dialogspargsmalet efter tolerancevaerdien med
NO ENT

B med tasten PGM MGT velger et nyt program

Efter at De har tilbagestillet cyklus 32, aktiverer
TNC'en igen den med maskin-parameter
forindstillede tolerance.

Den indleeste toleranceveerdi T bliver af TNC’en
fortolket i MM-programmer i méleenheden mm og i
et tommeprogram i maleenheden tomme.

Hvis De indleeser et program med cyklus 32, der
indeholder som cyklusparameter kun tolerance
vaerdien T indfajer TNC’en evt. begge de resterende
parametre med veerdien 0.

Ved stigende toleranceindlaesning formindsker
cirkelbevaegelsen i regelen cirkeldiameteren,
undtagen nar Deres maskin HSCfilter er aktiv
(Indstilling fra maskinproducent).

Wenn Zyklus 32 aktiv ist, zeigt die TNC in der
zuséatzlichen Status-Anzeige, Reiter CYC, die
definierten Zyklus 32-Parameter an.

E> Ved meget sma toleranceveerdier kan maskinen ikke
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Cykler: Specialfunktioner
11.5 TOLERANCE (Cykler 32, DIN/ISO: G62)

Cyklusparameter
=2 > Tolerancevaerdi T: Tilladelige konturafvigelse NC-Satze
z%” i mm (hhv. tommer ved tomme-programmer) 95 CYCL DEF 32.0 TOLERANZ

Indleeseomrade 0 til 99999.9999

» HSC-MODE, sletfraese=0, skrubbe=1: Aktivere A9LBHE A7 Sl Lkt
filter: 97 CYCL DEF 32.2 HSC-MODE:1 TA5

B |ndleseveerdi 0: Fraese med hgjere
konturgngjagtighed. TNC’en anvender internt
definerede sletfraesefilterindstillinger

B |ndleseveerdi 1: Fraese med hgjere
tilspaendings-hastighed. TNC’en anvender
internt definerede skrubbe-filterindstillinger

> Tolerance for drejeaksen TA: Tilladelig
positionsafvigelse af drejeaksen i grader med aktiv
M128 (FUNCTION TCPM). TNC’en reducerer altid
banetilspeendingen séledes, at ved fleraksede
beveegelser karer den langsomste akse med sin
maximale tilspaending. | regelen er drejeaksen
vaesentlig langsommere end liniserakser. Ved
indleesning af en stor tolerance (f.eks. 10°), kan
De forkorte bearbejdningstiden veesentlig ved
fleraksede bearbejdnings-programmer, da TNC’en
sé ikke altid skal kare drejeaksen til den forudgivne
Soll-position. Konturen bliver med indleesning af
drejeakse-tolerance ikke beskadiget. Den aendrer
udelukkende stillingen af drejeaksen henfart til
emne-overfladen Indleeseomrade O til 179.9999
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GRAVERING (cyklus 225, DIN/ISO: G225) 11.6

11.6 GRAVERING (cyklus 225,
DIN/ISO: G225)

Cyklusafvikling

Med denne cyklus lader tekster sig gravere pa en plan flade pa
emnet. Teksterne lader sig skrive langs en retlinie eller pa en
cirkelbue.

C_-'_-
1 TNC’en positionerer i bearbejdningsplanet til startpunktet for det ABCABC... QQ--E&_ i
forste tegn. ¥

2 Veerktgjet stikker vinkelret pa graveringsfladen og freeser tegnet.
Nadvendige oplatningsbeveegelser mellem tegnene udfarer
TNC’en i sikkerheds-afstand. Ved enden af tegnet stér veerktojet :
i sikkerheds-afstand over overfladen.

3 Disse forlgb gentager sig for alle tegn der skal graveres.

4 Afslutningsvis positionerer TNC’en veerktgijet til den
2.Sikkerheds-afstand.

Pas pa ved programmeringen!

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden

= 0, sa udferer TNC’en ikke cyklus.
Nar De graverer teksten pd en ret linie (Q516=0),

sa bestemmer vaerktgjspositionen ved cykluskaldet
startpunktet for det ferste tegn.

Nar De graverer teksten pa en cirkel (Q516=1), sa
bestemmer veerktejspositionen ved cykluskaldet
midtpunktet for cirklen.

Teksten der skal graveres kan De ogsa overfare pr.
string-variabel (QS).
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Cykler: Specialfunktioner
11.6 GRAVERING (cyklus 225, DIN/ISO: G225)

Cyklusparameter

225

268

>

Graveringstekst QS500: Graveringstekst i
anferselstegn. Tildeling af en strengvariabel pa Q-
tasten pa det numeriske tastatur, skal du trykke Q
pa ASCl-tastaturet svarer til normal tekstindgivelse.
Tilladte indlaesetegn: se "Gravere systemvariable",
Side 270

Tegnhgjde Q513 (absolut): Hajden af tegnet der skal
graveres i mm. Indlaeseomrade 0 til 99999.9999

Faktor afstand Q514: Ved den anvendte font
handler det om en sakaldt proportionalfont. Hvert
tegn har saledes sin egen bredde, som TNC'en
ved definition af Q514=0 graverer tilsvarende. Ved
definition af Q514 ulig 0 skalerer TNC’en afstanden
mellem tegnene. Indleeseomrade 0 til 9.9999

Skrifttype Q515: Uden funktion i gjeblikket

Tekst pa ligelinie/cirkel (0/1) Q516:
Graver en tekst pa en lige linie: Eingabe = 0
Graver en tekst pé en cirkel: Indleesning = 1

Drejested Q374: Midtpunkts vinkel, nar teksten skal
anordnes pa en cirkel. Graver vinkel ved lige tekster
Indleeseomrade: -360.0000 til +360,0000°

Radius ved tekst pa en cirkel Q517 (absolut):
Radius til cirkelbuen, pa hvilken TNC’en skal
anordne teksten i mm. Indleeseomrade O til
99999.9999

Tilspaending fraese Q207: Karselshastighed af
veerktaejet ved freesning i mm/min Indlaeseomrade 0
til 99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Dybde Q201 (inkremental): Afstand mellem emne-
overflade og bunden af graveringen

Tilspaending fremrykdybde Q206:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved indstikning i
mm/min Indleeseomrade 0 til 99999.999 alternativ
FAUTO, FU

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktajsspids og emne-overflade
Indleeseomrade 0 til 99999.9999 alternativ PREDEF

Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater
til emne-overflade. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

2. Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision

kan ske mellem veerktgj og emne (opsp.anordning)
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999 alternativ PREDEF

Q513

NC-blokke

62 CYCL DEF 225 GRAVERING
QS500=“A“;GRAVERTEKST
Q513=10 ;SIKKER H@JDE
Q514=0 ;FAKTOR AFSTAND
Q513=0 ;SKRIFT TYPE
Q516=0 ; TEKSTORDNING
Q374=0 ;DREJEPOSITION
Q517=0 ;CIRKELRADIUS
Q207=750 ;TILSPZANDING FRASE
Q201=-0.5 ;DYBDE
Q206=150 ;TILSP. DYBDE.
Q200=2 ;SIKKERHEDS-AFST.
Q203=+20 ;KOOR. OVERFLADE
Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
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GRAVERING (cyklus 225, DIN/ISO

Tilladte graveringstegn
Udover sma bogstaver, store bogstaver og tal er falgende
specialtegn mulige:

T#S%& ()*+,-./:;<=>2@[\]_BCE

Specialtegnene % og \ bruger TNC’en til specielle
funktioner. Nar De vil gravere disse tegn, sa skal De
angive disse i graveringsteksten dobbelt, f.eks.: %%.

For at graverer omlyd, R, @, @, eller CE-tegn begynder de
indleesningen med et %-tegn.

Tegn Indlaesning
a Yo
o} Y%ee
a %o
A % A
%) %3
Y % A
3 %ss
2 %D
@ %at
CE %CE

Tegn der ikke kan trykkes

Udover tekst, er det ogsd muligt at definere, nogle ikke trykbare
tegn for formateringsformal. Angivelse af ikke trykbare tegn
indleder De med specialtegnet \.

Der eksisterer falgende muligheder:

Tegn Indleesning
Linjeskift \n
Horisontal tabulator \t
(tabulatorbredde er fast pa 8 tegn)

Vertikal tabulator v

(tabulatorbredde er fast pa én linje)
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Cykler: Specialfunktioner
11.6 GRAVERING (cyklus 225, DIN/ISO: G225)

Gravere systemvariable

Yderligere udover faste tegn, er det muligt, at gravere indholdet
af bestemte systemvariable. Angivelsen af en systemvariabel
indledes med %

Det er muligt at gravere den aktuelle dato eller den aktuelle tid.
Indlees dereefter %time<x>. <x> definerer formatet, f.eks. 08 for
TT.MM.JJJJ. (Identisk med funktion SYSSTR ID332 (se Bruger
Handbogen Klartext-Dialog, Kapitel Q-parameterprogrammmering,
afsnit kopiere systemdata i en string-parameter).

Pas pd, at De ved indleesningen af datoformatet 1 til
9 skal angive et ferende 0, f.eks. time08.

Tegn Indleesning
TTMM.JJJJ hh:mm:ss %time00
TMM.JJJJ h:mm:ss %time01
TMM.JJJJ h:mm %time02
TMM.JJ h:imm %time03
JJJJ-MM-TT hh:mm:ss Y%time04
JJJI-MM-TT hh:mm %time05
JJJI-MM-TT h:mm %time06
JI-MM-TT h:mm Y%timeQ7
TTMM.JJJJ %time08
TMM.JJJJ %time09
TMM.JJ %time10
JIJI-MM-TT %timel1
JI-MM-TT %time12
hh:mm:ss %time13
h:mm:ss %timel14
h:mm %timel1b
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PLANFRASE (Cyklus 232; DIN/ISO: G232) 11.7

11.7 PLANFRASE (Cyklus 232; DIN/ISO:
G232)

Cyklusafvikling

Med cyklus 232 kan De planfreese en plan flade i flere
fremrykninger og med hensyntagen til et slet-overmal. Hermed star
tre bearbejdningsstrategier til radighed:

® Strategi Q389=0: Maxanderformet bearbejdning, sidevaerts
fremrykning udenfor fladen der skal bearbejdes

® Strategi Q389=1: Meanderformet bearbejdning, sideveerts
fremrykning pa kanten af bearbejdende flade

m Strategi Q389=2: Linievis bearbejdning, udkersel og sideveerts
fremrykning med positionerings-tilspaending

1 TNC’en positionerer veerktgjet i ilgang FMAX ud fra den aktuelle
position med positionerings-logik til startpunkt 1: Er den aktuelle
position i spindelaksen sterre end den 2.sikkerheds-afstand, sa
kerer TNC’en veerktgjet farst og fremmest i bearbejdningsplanet
og sa i spindelaksen, ellers farst til den 2. sikkerheds-afstand
og sa i bearbejdningsplanet. Startpunktet i bearbejdningsplanet
ligger med veerktoejs-radius og med den sideveerts sikkerheds-
afstand forskudt ved siden af emnet

2 Herefter karer veerktgjet med positionerings-tilspeending i
spindelaksen til den af TNC’en beregnede farste fremryk-dybde

Strategi Q389=0

3 Herefter karer veerktejet med den programmerede tilspaending
freese til endepunktet 2. Endepunktet ligger udenfor fladen,
TNC’en beregner den ud fra det programmerede startpunkt,
den programmerede leengde, den programmerede sideveerts
sikkerheds-afstand og vaerktgjs-radius

4 TNC’en forskyder veerktgjet med tilspaending forpositionering
pa tveers til startpunktet for den naeste linie; TNC’en beregner
forskydningen fra den programmerede bredde, veerktgjs-radius
og den maksimale bane-overlapnings-faktor

5 Herefter karer veerktgjet igen tilbage i retning af startpunktet

6 Forlabet gentager sig, indtil den indleeste flade er fuldstaendigt
bearbejdet. Ved enden af den sidste bane sker fremrykningen til
den naeste bearbejdningsdybde

7 For at undgd tomme veje, bliver fladen herefter bearbejdet i
omvendt reekkefalge

8 Forlgbet gentager sig, indtil alle fremrykninger er udfert. Ved
den sidste fremrykning bliver kun den indlzeste sletovermal
freeset med tilspaending slette

9 Til slut kerer TNC'en veerktajet med FMAX tilbage til den
2. sikkerheds-afstand
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11.7 PLANFRASE (Cyklus 232; DIN/ISO: G232)

Strategi Q389=1:

3 Herefter karer veerktojet med den programmerede tilspaending
freese til endepunktet 2 Slutpunktet ligger pa kanten af fladen,
TNC’en beregner den ud fra det programmerede startpunkt,
den programmerede leengde og veerktgjs-radius

4 TNC’en forskyder veerktgjet med tilspaending forpositionering
pa tveers til startpunktet for den naeste linie; TNC’en beregner
forskydningen fra den programmerede bredde, veerktgjs-radius
og den maksimale bane-overlapnings-faktor

5 Herefter karer veerktajet igen tilbage i retning af startpunktet
Forskydningen til den naeste linje sker igen pa kanten af emnet

6 Forlgbet gentager sig, indtil den indleeste flade er fuldstaendigt
bearbejdet. Ved enden af den sidste bane sker fremrykningen til
den neeste bearbejdningsdybde

7 For at undgd tomme veje, bliver fladen herefter bearbejdet i
omvendt reekkefalge

8 Forlagbet gentager sig, indtil alle fremrykninger er udfert. Ved
den sidste fremrykning bliver kun den indleeste sletovermal
freeset med tilspaending slette

9 Til slut kerer TNC'en veerktejet med FMAX tilbage til den
2. sikkerheds-afstand

Strategi Q389=2:

3 Herefter korer veerktojet med den programmerede tilspaending
freese til endepunktet 2 Endepunktet ligger udenfor
fladen, TNC’en beregner den ud fra det programmerede
startpunkt, den programmerede laengde, den programmerede
sideveertssikkerhed sikkerheds-afstand og veerktgjs-radius

4 TNC’en kerer veerktajet i spindelaksen til sikkerheds-afstanden
over den aktuelle fremryk-dybde og karer med tilspaending
forpositionering direkte tilbage til startpunktet for den
naeste linie. TNC’en beregner forskydningen ud fra den
programmerede bredde, veerktgjs-radius og den maximale bane-
overlapnings-faktor

5 Herefter karer veerktgjet igen til den aktuelle fremryk-dybde og
herefter igen i retning af endepunktet

6 Forlgbet gentager sig, indtil den indleeste flade er fuldstaendigt
bearbejdet. Ved enden af den sidste bane sker fremrykningen til
den neeste bearbejdningsdybde

7 For at undgd tomme veje, bliver fladen herefter bearbejdet i
omvendt reekkefalge

8 Forlgbet gentager sig, indtil alle fremrykninger er udfert. Ved
den sidste fremrykning bliver kun den indlaeste sletovermal
freeset med tilspaending slette

9 Til slut kerer TNC'en veerktejet med FMAX tilbage til den 2.
sikkerheds-afstand
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PLANFRASE (Cyklus 232; DIN/ISO: G232) 11.7

Pas pa ved programmeringen!

at der ingen kollision kan ske med emne eller
spaendejern.

Né&r Startpunkt 3. Akse Q227 og slutpunkt 3. Akse
Q386 er indleest pa samme made, sa udfgrer TNC’en
ikke cyklus'en (dybde = 0 programmeret).

E> Den 2. Sikkerheds-afstand Q204 indlesses séaledes,
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Cykler: Specialfunktioner

11.7 PLANFRASE (Cyklus 232; DIN/ISO: G232)

Cyklusparameter

232

LE

274

>

Bearbejdningsstrategi (0/1/2) Q389: Fastleeg,
hvorledes TNC'en skal bearbejde fladen:

0: Meanderformet bearbejdning, sidevaerts
fremrykning med positionerings-tilspaending udenfor
fladen der skal bearbejdes

1: Meanderformet bearbejdning, sideveerts
fremrykning pa kanten af bearbejdende flade

2: Linievis bearbejdning, tilbagekersel og sideveerts
fremrykning med positionerings-tilspaending
Startpunkt 1. Akse Q225 (absolut): Startpunkt-
koordinater til fladen der skal bearbejdes i
hovedaksen i bearbejdningsplanet. Indleeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Startpunkt 2. Akse Q226 (absolut): Startpunkt-
koordinater til fladen der skal bearbejdes i

hovedaksen i bearbejdningsplanet. Indleeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Startpunkt 3. Akse Q227 (absolut): Koordinater
emne-overflade, ud fra hvilke fremrykningen
bliver beregnet. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Slutpunkt 3. Akse Q386 (absolut): Koordinater
i spindelaksen, pa hvilke fladen skal planfreeses.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

1. side-laengde Q218 (inkremental): Laengden
af fladen der skal bearbejdes i hoveaksen af
bearbejdningsplanet. Med fortegnet kan De
fastleegge retningen af den forste fraesebane
henfort til startpunkt 1. akse . Indleeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

2, side-laengde Q219 (inkremental): Leengden

af fladen der skal bearbejdes i sideaksen for
bearbejdningsplanet. Med fortegnet kan De
fastleegge retningen af den ferste tvaerfremrykning
henfart til startpunkt 2. akse . Indlaeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Maksimale fremryk-dybde Q202 (inkremental):
Malet, med hvilket veerktejet hver gang maksimalt
bliver fremrykket. TNC en beregner den

virkelige fremryk-dybde ud fra forskellen mellem
endepunkt og startpunkt i veerktejsaksen - under
hensyntagen til sletovermalet - saledes, at der

altid bliver bearbejdet med samme fremryk-dybde
Indleeseomrade O til 99999.9999

Sletovermal dybde Q369 (inkremental): Veerdien,
med hvilken den sidste fremrykning skal keres
Indleeseomrade O til 99999.9999

Yi
T — - ——-—
L ee——F-—
2 ——— - — .4
° t L — <ttt ——-—
0226 | > 4
%) -
4 Q218 X
Q225
z A
Q227
Q386
“ '
X
z A
Q204
Q200
l gozoz
0369T

=y
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PLANFRASE (Cyklus 232; DIN/ISO: G232) 11.7

> Max. bane-overlapnings faktor Q370: Maximale vi
sideveerts fremrykning k. TNC’en beregner den
virkelige sideveerts fremrykning ud fra 2. sideleengde |]|]|:||:|[> Q207
(Q219) og veerktgjs-radius saledes, at der altid bliver B e
bearbejdet med konstant sideveaerts fremrykning. K +
Hvis De i veerktgjs-tabellen har indfert en radius et —
R2 (f.eks. platteradius ved anvendelse af et -_-._-_>>>_______ﬁ
freesehoved), formindsker TNC’en den sideveerts [

——— et ——{—-
fremrykning tilsvarende. Indleeseomrade 0.1 til Q’ 4

o)

>
e

1.9999

» Tilspaending fraese Q207: Korselshastighed af 4@
veerktojet ved freesning i mm/min Indleeseomrade 0
til 99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ Q357

> Tilspaending sletfraese Q385: Karselshastigheden NC-blokk
af veerktojet ved freesning af den sidste fremrykning -blokke
i mm/min Indlaeseomrade 0 til 99999.9999 71 CYCL DEF 232 PLANFR/SNING
alternativt FAUTO, FU, FZ Q389=2 ‘STRATEGIE

> Tilspaending forpositionering Q253: Q225=+10 :STARTPUNKT 1. AKSE
Karselshastighed af veerktajet ved tilkarsel til ’ ’
startposition og ved kersel til den naeste lini i Q226=+12 ;STARTPUNKT 2. AKSE
mm/min; hvis De kerer pa tvaers i materialet Q227=+2.5 ;STARTPUNKT 3. AKSE
(Q389=1), sé karer TNC’en tvaerfremrykningen _ .
med freesetilspeending Q207 Indleeseomrade O til Q386=-3 ;ENDEPUNKT 3. AKSE

[-—

xV g

99999.9999 alternativt FMAX, FAUTO Q218=150 ;1. SIDE-LANGDE

» Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Q219=75 ;2. SIDE-LANGDE
Afstanc_:l mellem va_erktfajsspid og startpqsition i _ Q202=2  :MAX. FREMRYK-DYBDE
veerktejsaksen. Hvis De med bearbejdningsstrategi
Q389=2 fraese, kerer TNC'en i sikkerheds-afstand Q369=0.5 ;SPANDYBDE
over den aktuelle fremryk-dybde til startpunktet pa Q370=1  ;MAX. OVERLAPNING

den naeste linie Indleeseomrade 0 til 99999.9999

> Sikkerheds-afstand side Q357 (inkremental):
Sideveerts afstand for veerktejet fra emne ved
tilkersel til farste fremryk-dybde og afstanden,

Q207=500 ;TILSPZANDING FRASE

Q385=800 ;TILSPANDING
SLETFRASNING

pa hvilken den sidevaerts fremrykning ved Q253=2000;TILSPANDING

bearbejdningsstrategi Q389=0 og Q389=2 bliver FORPOS.

kert med Indleeseomrade 0 til 99999.9999 Q200=2  ;SIKKERHEDS-AFST.
> 2. Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Q357=2  ;SI.-AFSTAND SIDE

Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision
kan ske mellem veerktgj og emne (opsp.anordning)
Indleeseomrade O til 99999.9999 alternativ PREDEF

Q204=2 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
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Arbejde med tastsystemcykler
12.1 Generelt om tastsystemcykler

12.1 Generelt om tastsystemcykler

for tastcykler, nar der bruges HEIDENHAIN-

' HEIDENHAIN overtager sé& kun ansvaret for funktionen
] tastsystemer.

TNC'en skal af maskinfabrikanten vaere forberedt for
brug af 3D-tastsystemer.
-

Veer opmaerksom pa maskinhadndbogen!

Funktionsmade

Nar TNC’en afvikler en tastsystem-cyklus, karer 3D-tastsystemet
akseparallelt hen til emnet (ogsé ved aktiv grunddrjning og ved
transformeret bearbejdningsplan). Maskinfabrikanten fastleegger
tast-tilspaendingen i en maskin-parameter (se "Far De arbejder med
tastsystem-cykler" liengere fremme i dette kapitel).

Nar taststiften bergrer emnet,

® sender 3D-tastsystemet et signal til TNC'en: Koordinaterne til
den tastede position bliver gemt

B standser 3D-tastsystemet og
® kerer i ilgang tilbage til startpositionen for tastforlgbet

Bliver tastestiften ikke udbgjet indenfor en fastlagt afstand,
afgiver TNC’en en hertil svarende fejlmelding (afstanden: DIST fra
tastesystem-tabellen).

Tilgodese en grunddrejning i manuel drift

TNC en tilgodeser ved tastforlgbet en aktiv grunddrejning og karer
skrat til emnet.

Tastesystem Cyklus i driftsarten manuel drift og EI.
handhijul,

TNCen stiller i driftsarterne Manuel drift og El. Handhjul
tastsystem-cykler til radighed, med hvilke De:

m Kalibrerer tastsystemet

m Kompenserer for skré emneflader

® Fastleegger henferingspunkter
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Generelt om tastsystemcykler

Tastsystemcykler for automatisk-drift

Ved siden af tastsystem-cyklerne, som De anvender i driftsart manuel
og el. og el. handhjul, stiller TNC’en et stort antal cykler til radighed
for de mest forskellige anvendelsesmuligheder i automatisk-drift:

m Kalibrering af et kontakt tastsystem
Kompenserer for skrd emneflader
Fastlaegger henfaringspunkter
Automatisk emne-kontrol

Automatisk vaerktgjs-opmaling

Tastsystem-cykler programmerer De i driftsart program-indlagring/
editering med tasten TOUCH PROBE. Anvendelse af tastsystem-
cykler med numre fra 400, ligesom nyere bearbejdningscykler,
Q-parameter som overferingsparameter. Parametre med samme
funktion, som TNC’en behgver i forskellige cykler, har altid det
samme nummer: f.eks. Q260 er altid sikker hgjde, Q261 altid
malehgjde osv.

For at forenkle programmeringen, viser TNC’en under cyklus-
definitionen et hjelpebillede. | hjeelpebilledet er parameteren som De
skal indlaese vist med lys baggrund, (se billedet til hajre).
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[Evanver omzer Brrosramering
[ = J () Programmering

TNG: \nc_prog\TCH.h

52nd hul: center i tst akse?

o0 BEGIN PoU TCH WM |

1+ BLK FORM 0.1 Z X+0 Y30 Z-20 |
0 Ye150 |

2 BLK FORM 0.2 X+10!
3 TOOL CALL 22 Z 5250
Loz
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Arbejde med tastsystemcykler

12.1 Generelt om tastsystemcykler

Definering af tastsystem-cyklus i driftsart indlagring/editering
> Softkey-listen viser - inddelt i grupper - alle til

TOUCH
PROBE

radighed vaerende tastsystem-funktioner

> Velg tastcyklus-gruppe, f.eks. henferingspunkt-
fastleeggelse. Cykler for automatisk veerktojs-
opmaling star kun til rAdighed, hvis Deres maskine

er forberedt til det

» Velg cyklus, f.eks. henfgringspunkt-fastleeggelse
lommemidte. TNC'en abner en dialog og sperger
efter alle indlaeseveerdier; samtidig indbleender
TNC'en i den hgijre billedskaermshalvdel en grafik, i
hvilken parameteren der skal indlaeses vises pa en

lys baggrund.

» Indles alle de af TNC’en kreevede parametre og

afslut hver indleesning med tasten ENT

» TNC'en afslutter dialogen, after at De har indleest

alle de kraevede data.

Malecyklus-gruppe Softkey Side
Cykler for automatisk registrering og = 288
kompensering af en emne-skraflade

Cykler for automatisk henfaringspunkt- @ 308
fastleeggelse

Cykler for automatisk emne-kontrol 358
Specialcykler 398
Cykler for automatisk veerktejs- 414

opmaling (bliver frigivet af
maskinfabrikanten)

280

NC-blokke
5 TCH PROBE 410 HENF.PKT. INDV.

FIRKANT

Q321=+50
Q322=+50

Q223=60
Q324=20
Q261=-5
Q320=0

Q260=+20

Q301=0

Q305=10
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=1

Q382=+85
Q383=+50

Q384=+0
Q332=+0

;MIDTE 1. AKSE
;MIDTE 2. AKSE

;1. SIDE-LANGDE
;2. SIDE-LANGDE
;MALEH@JDE
;SIKKERHEDS-AFST.
;SIKKER HGJDE
;KOR TIL SIKKER H@JDE
;NR. | TABELLEN
;HENFORINGSPUNKT
;HENFORINGSPUNKT

;MALEV £RDI-
OVERDRAGELSE

sTASTE TS-AKSE

;1. KO. FOR TS-AKSE
;2. KO. FOR TS-AKSE
:3. KO. FOR TS-AKSE
;HENFORINGSPUNKT
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For De arbejder med tastsystem-cykler! 12.2

12.2  For De arbejder med tastsystem-
cykler!

For at kunne daekke det starst mulige anvendelsesomrader for
maleopgaver, star med maskin-parametrene indstillingsmuligheder
til rddighed, som grundleeggende fastleegger forholdene for alle
tastsystem-cykler:

Maksimale korselsvej til tastpunktet: DIST i
tastsystem-tabellen

Nar taststiften indenfor den i DIST fastlagte vej ikke bliver udbgjet,
afgiver TNC’en en fejlmelding.

Sikkerheds-afstand til tastpunktet: SET_UP i
tastsystem-tabellen

| SET_UP fastleegger De, hvor langt TNC’en skal forpositionere
tastsystemet fra det definerede — hhv. af cyklus beregnede —
tastpunkt. Jo mindre denne veerdi indlaeses, desto ngjagtigere
skal De definere tastpositionen. | mange tastsystemcykler kan
De yderligere definere en sikkerheds-afstand, der virker additivt til
SET_UP.

Orientere et infrarogdt-tastsystem pa den
programmerede tastretning: TRACK i tastsystem-
tabellen

For at forhgje malengjagtigheden, kan De med TRACK = ON opn3,
at et Infraredt-tastesystem fer hvert tasteforlgb orienteres i retning

af den programmerede tasteretning. Tastestiften bliver herved altid
udbgjet i den samme retning.

Hvis De a&endrer TRACK = ON, sa skal De kalibrere
tastsystemet pany.
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Arbejde med tastsystemcykler
12.2 For De arbejder med tastsystem-cykler!

Kontakt tastsystem, tasttilspaending: F i tastsystem-
tabellen

| F fastleegger De tilspaendingen, med hvilken TNC’en skal taste
emnet.

Kontakt tastsystem, tilspaending for
positioneringsbevaegelser: FMAX
| FMAX fastleegger De tilspeendingen, med hvilken TNC’en

forpositionerer tastsystemet, hhv. positionerer mellem
malepunkterne.

Kontakt tastsystem, ilgang for
positioneringsbevaegelser: F_PREPOS i tastsystem-
tabellen

| F_PREPOS fastleegger De, om TNC en skal positionere

tastsystemet med den i FMAX definerede tilspeending, eller i
maskin-ilgang.

B |ndleseveerdi = FMAX_PROBE: Positionere med tilspandingen
fra FMAX

B |ndleeseveerdi = FMAX_MASKINE: Forpositioner med maskin-
ilgang
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For De arbejder med tastsystem-cykler!

Multiplum-maling

For at forhgje malesikkerheden, kan TNC’en udfegre alle tastforlgb
indtil tre gange efter hinanden. De fastleegger antallet af

malinger i maskin-parameter ProbeSettings > Konfigurering

af tastforholdene > Automatik-drift: Multiplummaling ved
tastfunktioner. Afviger de malte positionsveerdier for meget fra
hinanden, afgiver TNC’en en fejlmelding (graenseveerdi fastlagt i
tillidsomrade for multiplummaling). Med multiplum-maélingen kan
De evt. registrere tilfaeldige malefejl, som f.eks. opstar pa grund af
tilsmudsning.

Ligger maleveerdien indenfor tillidsomradet, gemmer TNC’en
middelveerdien af de registrerede positioner.

Tillidsomrade for multiplum maling

Nar De gennemfarer en multiplum maling, la&egger De veerdierne

i maskin-parametrene ProbeSettings > konfigurering af
tastforholdene > automatik-drift: Tillidsomrade for multiplum
maling, som maleveerdierne mé afvige fra hinanden. Overskrider
forskellen af méaleveerdien fra den af Dem definerede veerdi, afgiver
TNC’en en fejlmelding.
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Arbejde med tastsystemcykler
12.2 For De arbejder med tastsystem-cykler!

Afvikle tastsystemcykler

Alle tastsystemcykler er DEF-aktive. TNC’en afvikler altsa en cyklus
automatisk, nar i programafviklingen cyklus-definitionen bliver
afviklet af TNC’en.

' Pas pa kollisionsfare!

Ved udferelse af Tastesystem-Cyklus mé ingen
o Cyklus for koordinat-omregning (Cyklus 7
NULPUNKT, Cyklus 8 SPEJLING, Cyklus 10
DREJNING, Cyklus 11 MALFAKTOR og 26
MALFAKTOR AKSESPEC.) veere aktiv.

Tastsystem-cyklerne 408 til 419 méa De ogséd gerne
E> afvikle med aktiv grunddrejning. De skal dog passe
pa, at vinklen for grunddrejningen ikke mere &ndres,
nar De efter méalecyklus’en med cyklus 7 Nulpunkt-
forskydning arbejder fra nulpunkt-tabellen.

Tastsystem-cykler med et nummer starre end 400 forpositionerer
tastsystemet efter en positioneringslogik:

®  Er de aktuelle koordinater til taststift-sydpolen mindre end
koordinaterne til sikker hgjde (defineret i cyklus), sa traekker
TNC’en tastsystemet forst tilbage i tastsystemaksen til sikker
hojde og positionerer herefter i bearbejdningsplanet til farste
tastpunkt

®m Er de aktuelle koordinater til taststift-sydpolen starre end
koordinaterne til sikker hgjde , positionerer TNC’en tastsystemet
farst i bearbejdningsplanet til det farste tastpunkt og derefter i
tastsystemaksen direkte til mélehgjden
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12.3 Tastesystem-Tabel

Generelt

| tastsystem-tabellen er forskellige data gemt, som bestemmer

forholdene ved tastforlgb. Hvis De pa deres maskine har indsat

flere tastsystemer, kan De til hvert tastsystem gemme separate
data.

Editere tastsystem-tabellen

For at kunne editere tastsystem-tabellen gar De frem som falger: @erer e ﬁm
» Veelg driftsart manuel drift —— —
> Veelg tastfunktion: Tryk softkey TASTE-FUNKTION. “%’*
TNC’en viser yderligere softkeys l%"“%‘
> Veelg tastsystem-tabel: Tryk softkey TASTSYSTEM- —
TABEL o
> Sat softkey EDITERING pé INDE —
> Veelg med piltasten den gnskede indstilling s == _ " l\ Hl—
» Gennemfor den gnskede sndring I 0 T | “*D“"‘“W*H
» Forlade tastsystem-tabellen: Tryk softkey SLUT
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12.3 Tastesystem-Tabel

Tastesystem-Data

Fork. Indlzesning Dialog
NO Nummeret pa tastsystemet: Dette nummer skal De -
indfare i veerktgjstabellen (spalte: TP_NO) under det
tilsvarende veerktgjsnummer
TYPE Udvalg af de anvendte tastsystemer Valg af tastsystem?
CAL_OF1 Forskydning af tastsystem-aksen til spindelaksen i TS-centerforskydning
hovedaksen hovedakse? [mm]
CAL_OF2 Forskydning af tastsystem-aksen til spindelaksen i TS-centerforskydning sideakse?
sideaksen [mm]
CAL_ANG  TNC'en orienterer tastsystemet for kalibreringen hhv. Spindelvinkel ved kalibrering?
tastning pa orienteringsvinklen (hvis orientering er mulig)
F Tilspaendingen, med hvilken TNC'en skal taste emnet Tast-tilspaending? [mm/min]
FMAX Tilspeendingen, med hvilken Tastesystemet ligang i tast-cyklus? [mm/min]
forpositionerer, hhv. bliver positioneret mellem
malepunkterne
DIST Hvis taststiften ikke udbgjes indenfor de her definerede Maksimale malevej? [mm]
veerdier, afgiver TNC’en en fejlmelding.
SET_UP Med SET_UP fastleegger De, hvor langt vaek TNC’en Sikkerheds-afstand ? [mm]
skal forpositioner tastsystemet fra det definerede -
hhv. af cyklus beregnede - tastpunkt. Jo mindre denne
veerdi indlaeses, desto ngjagtigere skal De definere
tastpositionen. | mange tastsystem-cykler kan De
yderligere definere en sikkerheds-afstand, der virker
additivt til maskin-parameter SET_UP
F_PREPOS Fastleegge hastigheden ved forpositionering: Forposition. med ilgang? ENT/NO
® Forpositionering med hastigheden fra FMAX: ENT
FMAX_PROBE
® Fopositionering med maskin-ilgang: FMAX_MASKINE
TRACK For at forhgje malengjagtigheden, kan De med TRACK Tastsystem orient.? Ja=ENT,
= ON opn4, at TNC’en orienterer et infrargdt-tastsystem Nej=NOENT
fer hver tastforlgb i retning af den programmerede
tastretning. Taststiften bliver herved altid udbgjet i den
samme retning.
B ON: Gennemfare en spindel-efterfaring
® OFF: Ikke gennemfare en spindel-efterfaring
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Tastsystemcykler: Automatisk fremskaffelse af skra emneflade
13.1 Grundlag

13.1 Grundlag
Oversigt

Ved udfarelse af tastsystem-cykler méa cyklus 8
SPEJLING, cyklus 11 DIM.FAKTOR og cyklus 26

DIM.FAKTOR AKSESPEC. ikke veere aktive.

HEIDENHAIN overtager sé& kun ansvaret
for funktionen for tastcykler, nar der bruges
HEIDENHAIN-tastsystemer.

TNC'en skal af maskinfabrikanten vaere forberedt for
brug af 3D-tastsystemer.
<

Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

TNC’en stiller fem cykler til rddighed, med hvilke De kan registrere
og kompensere en emne-skréaflade. Yderligere kan De med cyklus
404 tilbagestille en grunddrejning:

Cyklus Softkey Side
400 GRUNDDREJNING a00 290
Automatisk registrering med to Qg

punkter, kompensation med funktion
grunddrejning

401 ROT 2 BORINGER a01 293
Automatisk registrering med to @‘
boringer, kompensation med funktion
grunddrejning

402 ROT 2 Tappe aez 296
Automatisk registrering med to @l
tappe, kompensation med funktion
grunddrejning

403 ROT MED DREJEAKSE aea 299
Automatisk registrering med to @h
punkter, kompensation med funktion
rundbordsdrejning

405 ROT MED C-AKSE a0s 303
Automatisk opretning af en @
vinkelforskydning mellem et borings-
midtpunkt og den positive Y-akse,
kompensation med en rundbords-

drejning
404 FASTLAG GRUNDDREJNING apa 302
Fastlaeg en vilkarlig grunddrejning QY

288 HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhandbog cyklusprogrammering | 10/2015



Faellestraek for tastsystemcykler for registrering af
skaevt liggende emner

Med cyklerne 400, 401 og 402 kan De med parameter Q307
forindstille grunddrejning fastleegge, om resultatet af méalingen
skal korrigeres med en kendt vinkel # (se billedet til hgjre). Herved
kan De male grunddrejningen péa en vilkarlig retlinie 1 pd emnet og
fremstille henfaringen til den egentlige 0°-retning 2 .
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Tastsystemcykler: Automatisk fremskaffelse af skra emneflade
13.2 GRUNDDREJNING (Cyklus 400, DIN/ISO: G400 G400)

13.2 GRUNDDREJNING (Cyklus 400,

DIN/ISO: G400 G400)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 400 fremskaffer ved maling af to punkter, vi

som skal ligge pa en retlinie, en emne-skraflade. Med funktionen
grunddrejning kompenserer TNC en den malte veerdi.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien
fra kolone FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler", Side 284) til tastpunkt 1. TNC’en forskyder
herved tastsystemet med sikkerheds-afstanden mod den

fastlagte karselsretning

2 Herefter karer tastsystemet til den indlzeste malehgjde og
gennemfgrer det forste tast-forlgb med tast-tilspaending 4@

(kolonne F).

3 Herefter kerer tastsystemet til naeste tastpunkt

gennemfarer det andet tast-forlab

o)
o)

09

4 TNC’en positionerer tastsystemet tilbage til sikkerheds hgjde og

gennemfgrer den konstaterede grunddrejning

Pas pa ved programmeringen!

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret
et veerktejs-kald for definition af tastsystem-aksen.

TNC’en seetter en aktiv grunddrejning tilbage ved

cyklusstart.
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GRUNDDREJNING (Cyklus 400, DIN/ISO: G400 G400) 1

Cyklusparameter

> 1. Malepunkt 1. Akse Q263 (absolut):

Koordinater til det forste tastpunkt i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indl&aseomrade -99999.9999 til
99999.9999

1. Malepunkt 2. Akse Q264 (absolut):

Koordinater til det forste tastpunkt i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Indl&aseomrade -99999.9999 til
99999.9999

2. Malepunkt 1. Akse Q265 (absolut):

Koordinater til det andet tastpunkt i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indl&eseomrade -99999.9999 til
99999.9999

2. Malepunkt 2. Akse Q266 (absolut):

Koordinater til det andet tastpunkt i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Maleakse Q272: Aksen for bearbejdningseplanet, i
hvilket malingen skal ske:

1: Hovedakse = Maleakse

2: Sideakse = Maleakse

Karselsretning 1 Q267: Retningen, i hvilken
tastsystemet skal kare til emnet:

-1: Karselsretning negativ

+1: Karselsretning positiv

Malehgjde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=beraringspunkt) i
tastsystem-aksen, pd hvilken malingen skal ske.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystemkugle.
Q320 virker additiv til SET_UP (tastsystem-tabel).
Indleeseomrade O til 99999.9999

Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan

ske mellem tastsystem og emne (spaendejern).
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhéndbog cyklusprogrammering | 10/2015

3.2

+

¥ 0067
Y A _@
Q272=2
SET_UP(TCMPROBE.TP)
Q266 \ a0
Q264
& ; -
X
Q263 Q265 Q272=1
zi
ﬂ Q260
Q261
5 -
X
NC-blokke

5 TCH PROBE 400 GRUNDDREJNING

Q263=+10 ;1. PUNKT 1. AKSE
Q264=+3.5 ;1. PUNKT 2. AKSE
Q265=+25 ;2. PUNKT 1. AKSE
Q266=+2 ;2. PUNKT 2. AKSE
Q272=2  ;MALEAKSE
Q267=+1 ;KORSELSRETNING
Q261=-5 ;MALEH@JDE

Q320=0 ;SIKKERHEDS_AFST.

Q260=+20 ;SIKKER HGJDE
Q301=0 ;K@RTIL S. HGJDE
Q307=0 ;FORINDST. DREJE
Q305=0  ;NR. | TABELLEN
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Tastsystemcykler: Automatisk fremskaffelse af skra emneflade
13.2 GRUNDDREJNING (Cyklus 400, DIN/ISO: G400 G400)

> Ker til sikker hajde Q301: Fastleeg, hvordan
tastesystemet skal karer mellem malepunkterne:
0: Kgr mellem malepunkt af malehgjde
1: ker mellem mélepunkt og sikker hgjde

» Forindstilling grunddrejning Q307 (absolut): Nar
skrafladen der skal males ikke skal henfgre sig til
hovedaksen, men til en vilkarlig retlinie, indleeses
vinklen til henfgrings-retlinien. TNC’en fremskaffer
sa for grunddrejningen forskellen mellem den
malte veerdi og vinklen til henfgrings-retlinien.
Indleeseomrade -360.000 til 360.000

> Preset-nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret
i preset-tabellen, hvori TNC’en skal gemme den
fremskaffede grunddrejning. Ved indleesning
af Q305=0, leegger TNC’en den fremskaffede
grunddrejning i ROT-menuen for driftsart manuel
Indleeseomrade O til 99999
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GRUNDDREJNING via 2 boringer (Cyklus 401; DIN/ISO: G401)

13.3 GRUNDDREJNING via 2 boringer

(Cyklus 401; DIN/ISO: G401)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 401 registrerer midtpunktet af to boringer.
Herefter beregner TNC’en vinklen mellem hovedaksen i
bearbejdningsplanet og forbindelses retlinien mellem borings-
midtpunkterne. Med funktionen grunddrejning kompenserer

TNC en den beregnede veerdi. Alternativt kan De ogsa kompensere
den fremskaffede skraflade med en drejning af rundbordet.

1

TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra

fra kolonne FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler", Side 284) til det indleeste midtpunkt for farste
boring

Herefter korer tastsystemet til den indleeste méalehgjde og
registrerer med fire tastninger det forste borings-midtpunkt
Herefter karer tastsystemet tilbage til sikker hgjde og
positionerer til det indleeste midtpunkt for den anden boring
TNC’en karer tastsystemet til den indleeste malehgjde og
registrerer med fire tastninger det andet borings-midtpunkt

Til slut kerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker hgjde og
gennemfgrer den registrerede grunddrejning

Pas pa ved programmeringen!

et veerktejs-kald for definition af tastsystem-aksen.
TNC’en seetter en aktiv grunddrejning tilbage ved
cyklusstart.

Nar De vil kompensere skrafladen med en
rundbordsdrejning, sd anvender TNC’en automatisk
felgende drejeakser:

E> Far cyklus-definitionen skal De have programmeret

® C med veerktgjs-akse Z
B B med veerktojsakse-akse Y
B A med veerktgjs-akse X
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Tastsystemcykler: Automatisk fremskaffelse af skra emneflade
13.3 GRUNDDREJNING via 2 boringer (Cyklus 401; DIN/ISO: G401)

Cyklusparameter

ae1 > 1. Boring: Midte 1. Akse Q268 (absolut): vi
@ Midtpunkt af den fgrste boring i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indl&aseomrade -99999.9999 til
99999.9999 Q271
> 1. Boring: Midte 2. Akse Q269 (absolut):

Midtpunkt af den ferste boring i sideaksen i Q269
bearbejdningsplanet. Indl&aseomrade -99999.9999 til
99999.9999

7>
&)

7N
N

> 2. Boring: Midte 1. Akse Q270 (absolut): *’@
Midtpunkt af den anden boring i hovedaksen i '
bearbejdningsplanet. Indl&eseomrade -99999.9999 til
99999.9999 z

> 2. Boring: Midte 2. Akse Q271 (absolut):
Midtpunkt af den anden boring i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

> Malehgjde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i hiy
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske.

Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999 NC-blokke

» Sikker hﬂjde Q260 (abSOIUt): Koordinater i 5 TCH PROBE 401 ROT 2 BORINGER
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan
ske mellem tastsystem og emne (spaendejern). Q268=-37 ;1. MIDTE 1. AKSE
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999 Q269=+12 ;1. MIDTE 2. AKSE

» Forindstilling grunddrejning Q307 (absolut): Nar Q270=+75 ;2. MIDTE 1. AKSE
skrafladen der skal _méles_ ikoke_ skal hgnfgre sig til Q271=+20 :2. MIDTE 2. AKSE
hovedaksen, men til en vilkarlig retlinie, indlaeses
vinklen til henfarings-retlinien. TNC’en fremskaffer Q261=-5 ;MALEH@JDE
sé& for grunddrejningen forskellen mellem den Q260=+20 :SIKKER HBJDE
malte vaerdi og vinklen til henfarings-retlinien.
Indlzeseomrade -360.000 til 360.000

Q268 Q270

Q260

xV

Q307=0 ;FORINDST. DREJE

Q305=0 ;NR. | TABELLEN

> Preset-nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret

i preset-tabellen, hvori TNC’en skal gemme den QriAEY  ASeAS AT

fremskaffede grunddrejning. Ved indlaesning Q337=0  ;NULSTILLE

af Q305=0, leegger TNC’en den fremskaffede

grunddrejning i ROT-menuen for driftsart manuel

Parameteren har ingen virkning, hvis skrafladen skal

kompenseres med rundbordsdrejning (Q402=1). |

dette tilfeelde bliver skrafladen ikke gemt som en

vinkelvaerdi Indlaeseomrade 0 til 99999
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GRUNDDREJNING via 2 boringer (Cyklus 401; DIN/ISO: G401) 13.3

» Kompensation Q402: Fastlaeg, om TNC’en skal
seette den overfarte skré-flade som grunddfrejning,
eller det skal foretages med rundborddrejning:

0: Seet Grunddrejning

1: Udfer rundborddrejning

Nar De veelger rundbordsdrejning, sd gemmer TNC
‘en ikke den overfarte skra-flade, ogséa nar De i
Parameter Q305 har defineret en Tabellinie

> Nulsaet efter justering Q337: Fastlaeg, om TNC’en
skal seette visningen af den oprettede drejeakse i
Preset-tabellen hhv. Nulpunktstabellen skal seettes
til O:
0: Visning af drejeakse skal ikke saettes til O efter
opretning
1: Seet visning af drejeakse til 0 efter justering.
TNC’en saetter sa kun visningen = 0, nar De har
defineret Q402=1
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Tastsystemcykler: Automatisk fremskaffelse af skra emneflade
13.4 GRUNDDREJNING va 2 tappe (Cyklus 402; DIN/ISO: G402)

13.4 GRUNDDREJNING va 2 tappe
(Cyklus 402; DIN/ISO: G402)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 402 registrerer midtpunktet for to tappe.
Herefter beregner TNC’en vinklen mellem hovedaksen i
bearbejdningsplanet og forbindelses retlinien mellem tap-
midtpunkterne. Med funktionen grunddrejning kompenserer

TNC en den beregnede veerdi. Alternativt kan De ogsa kompensere
den fremskaffede skraflade med en drejning af rundbordet.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien
fra spalte FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler", Side 284) pa tastepunktet 1 af denn forste
Tap

2 Herefter karer tastsystemet til den indlaeste malehgjde 1 og
registrerer med fire tastninger det forste tap-midtpunkt Mellem
de hver gang med 90° forskudte tastpunkter kerer tastsystemet
pa en cirkelbue

3 Herefter karer tastsystemet tilbage til sikker hgjde og
positionerer til tastpunktet 5 for den anden Tap

4 TNC’en kerer tastsystemet til den indlezeste Malehgjde 2 og
registrerer med fire tastninger det andet tap-midtpunkt

5 Til slut kerer TNC’en tastsystemet tilbage til sikker hgjde og
gennemfgrer den registrerede grunddrejning

Pas pa ved programmeringen!

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret
et veerktejs-kald for definition af tastsystem-aksen.

TNC’en saetter en aktiv grunddrejning tilbage ved
cyklusstart.

Nar De vil kompensere skrafladen med en
rundbordsdrejning, s& anvender TNC’en automatisk
felgende drejeakser:

B C med veerktojs-akse Z
B B med veerktojsakse-akse Y
B A med veerktojs-akse X
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GRUNDDREJNING va 2 tappe (Cyklus 402; DIN/ISO: G402) 13.4

Cyklusparameter

aez > 1. Tap: Midte 1. Akse Q268 (absolut): Midtpunkt af vi

@ den ferste tap i hovedaksen i bearbejdningsplanet.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> 1. Tap: Midte 2. Akse Q269 (absolut): Midtpunkt Q271 Q314

af den ferste tap i sideaksen i bearbejdningsplanet.

Indlaeseomréde -99999.9999 til 99999.9999 Q269 Q313

> Diameter tap 1 Q313: Cirka diameter af 1. tap.

Indlees helst for stor veerdi Indlaeseomrade O til é“

99999.9999 -

> Malehgjde tap 1i TS-akse Q261 (absolut): ' Q268 Q270
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i z
tastsystem-aksen, pa hvilken mélingen af tappen 1
skal ske Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> 2. Tap: Midte 1. Akse Q270 (absolut): Midtpunkt af 0261
den anden tap i hovedaksen i bearbejdningsplanet. Q260
Indlaeseomrade -99999.9999 til 99999.9999 |—| Q315

> 2. Tap: Midte 2. Akse Q271 (absolut): Midtpunkt
af den anden tap i sideaksen i bearbejdningsplanet.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999 R\ -

> Diameter tap 2 Q314: Cirka diameter af 2. tap. EF SET_UP(TCHPROBE.TP) X

Indlees helst for stor veerdi Indlseseomrade O til Q320
99999.9999

> Malehgjde tap 2 i TS-akse Q315 (absolut): NC-blokke
Koordinater til kuglecent_rum (=be.rgringspunkt) [ 5 TCH PROBE 402 ROT 2 TAPPE
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen af tappen 2 _ ;
skal ske Indlsseomrade -99999.9999 til 99999.9999 oty B WIDLE T At
» Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere Q269=+12 ;1. MIDTE 2. AKSE
afstand mellem malepunkt og tastsystemkugle. Q313=60 ;DIAMETER TAP 1
Q320 virker additiv til SET_UP (tastsystem-tabel). _ .
Indlaeseomrade 0 til 99999.9999 Q261=-5  ;MALEHOUDE 1
> Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater | SPrS) rob IS ot 62
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan Q271=+20 ;2. MIDTE 2. AKSE

ske mellem tastsystem og emne (spaendejern). Q314=60 ;DIAMETER TAP 2
Indlesseomréade -99999.9999 til 99999.9999

<V

Q315=-5 ;MALEH@JDE 2
> Kor til sikker hﬂjde Q301: FaSﬂ%g, hvordan Q320=0 :SIKKERHEDS_AFST.
tastesystemet skal kerer mellem maélepunkterne: =
0: Ker mellem maélepunkt af malehgjde Q260=+20 ;SIKKER HOJDE
1: kar mellem malepunkt og sikker hgjde Q301=0 ;KO@R TIL S. HGJDE

» Forindstilling grunddrejning Q307 (absolut): Nar Q307=0  ;FORINDST. DREJEV.
skrafladen der skal _males. |k°|<e_ skal _he_nfg)re sig til Q3050  :NR. | TABELLEN
hovedaksen, men til en vilkarlig retlinie, indlaeses
vinklen til henfarings-retlinien. TNC’en fremskaffer Q402=0  ;KOMPENSATION
sé& for grunddrejningen forskellen mellem den Q337=0  ;NULSTILLE
malte vaerdi og vinklen til henfarings-retlinien.

Indlzeseomrade -360.000 til 360.000
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Tastsystemcykler: Automatisk fremskaffelse af skra emneflade
13.4 GRUNDDREJNING va 2 tappe (Cyklus 402; DIN/ISO: G402)

> Preset-nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret
i preset-tabellen, hvori TNC’en skal gemme den
fremskaffede grunddrejning. Ved indleesning
af Q305=0, leegger TNC’en den fremskaffede
grunddrejning i ROT-menuen for driftsart manuel
Parameteren har ingen virkning, hvis skrafladen skal
kompenseres med rundbordsdrejning (Q402=1). |
dette tilfeelde bliver skrafladen ikke gemt som en
vinkelveerdi Indlaeseomrade 0 til 99999

» Kompensation Q402: Fastlaeg, om TNC’en skal
saette den overfarte skra-flade som grunddfrejning,
eller det skal foretages med rundborddrejning:

0: Seet Grunddrejning

1: Udfer rundborddrejning

Nar De veelger rundbordsdrejning, sa gemmer TNC
‘en ikke den overfarte skra-flade, ogsé nér De i
Parameter Q305 har defineret en Tabellinie

> Nulsaet efter justering Q337: Fastlaeg, om TNC’en
skal seette visningen af den oprettede drejeakse i
Preset-tabellen hhv. Nulpunktstabellen skal seettes
til 0:
0: Visning af drejeakse skal ikke saettes til O efter
opretning
1: Saet visning af drejeakse til 0 efter justering.
TNC’en saetter sa kun visningen = 0, nar De har
defineret Q402=1
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GRUNDDREJNING kompenseres via en drejeakse (Cyklus 403; DIN/ 13.5
ISO: G403)

13.5 GRUNDDREJNING kompenseres via
en drejeakse (Cyklus 403; DIN/ISO:
G403)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 403 fremskaffer ved maling af to punkter, som
skal ligge pa en retlinie, en emne-skraflade. Den registrerede skra
emne-flade kompenserer TNC’en for ved drejning af A-, B- eller C-
aksen. Emnet kan derfor opspaendes vilkarligt pa rundbordet.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien
fra kolone FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler", Side 284) til tastpunkt 1. TNC’en forskyder
herved tastesystemet med sikkerheds-afstanden mod den
fastlagte karselsretning

2 Herefter kerer tastsystemet til den indleeste malehgjde og
gennemfarer det farste tast-forleb med tast-tilspaending
(kolonne F).

3 Herefter karer tastsystemet til naeste tastpunkt 2 og
gennemfarer det andet tast-forlab

4 TNC’en positionerer tastesystemet tilbage til sikker hgjde og
drejer den i cyklus definerede drejeakse med den registrerede
veerdi Eventuelt kan De angive, om TNC’en skal sette
drejevinklen i Preset-Tabellen hhv. i Nulpunkt-Tabellen til O.

Pas pa ved programmeringen!

' Pas pa kollisionsfare!

Pas pa at De har tilstreekkelig stor sikker hgjde, sa
o at ved afsluttende positionering af drejeaksen ingen
kollisioner kan opsta!

Néar De i parameter Q312, akse for
udligningsbevaegelse, indgiver veerdien 0, overfarer
Cyklus den justerede drejeakse automatisk (anbefalet
indstilling) Dermed bliver, afhaengig af reekkefalgen
af tastepunkter, en vinkel med den faktiske retning
bestemt. Den overforte vinkel vises fra den ferste

og til anden tastepunkt. Nar De i parameter Q312,
veelger A-, B- eller C-akse som udligningsakse,
overfarer Cyklus vinklen uafhaengig af reekkefelgen af
tastepunkter. Den beregnede vinkel ligge i omradet
-90 til +90°. Kontroller efter udfersel positionen af
drejeaksen!

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret
et veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen.

TNC gemmer den fremskaffede vinkel ogsa i
parameter Q150.
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Tastsystemcykler: Automatisk fremskaffelse af skra emneflade
13.5 GRUNDDREJNING kompenseres via en drejeakse (Cyklus 403; DIN/

ISO: G403)

Cyklusparameter

300

> 1. Malepunkt 1. Akse Q263 (absolut):

Koordinater til det forste tastpunkt i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indl&aseomrade -99999.9999 til
99999.9999

1. Malepunkt 2. Akse Q264 (absolut):

Koordinater til det forste tastpunkt i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Indl&aseomrade -99999.9999 til
99999.9999

2. Malepunkt 1. Akse Q265 (absolut):

Koordinater til det andet tastpunkt i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indl&eseomrade -99999.9999 til
99999.9999

2. Malepunkt 2. Akse Q266 (absolut):

Koordinater til det andet tastpunkt i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Maleakse (1...3: 1=Hovedakse) Q272: Aksen for
hvilket malingen skal ske:

1: Hovedakse = Maleakse

2: Sideakse = Maleakse

3: Tastesystem-akse = méleakse

Karselsretning 1 Q267: Retningen, i hvilken
tastsystemet skal kare til emnet:

-1: Karselsretning negativ

+1: Karselsretning positiv

Malehgjde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken mélingen skal ske.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystemkugle.
Q320 virker additiv til SET_UP (tastsystem-tabel).
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan

ske mellem tastsystem og emne (spaendejern).
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

+

Q267
Y |
Q272=2 . @ +

C  SET_UPEEHPROBETP)

Q266 \ +
Q264 Q320
& ; -
X
Q263 Q265 Q272=1
zi
ﬂ Q260
Q261
5 -
X
NC-blokke
5 TCH PROBE 403 ROT MED
DREJEAKSE

Q263=+0 ;1. PUNKT 1. AKSE
Q264=+0 ;1. PUNKT 2. AKSE
Q265=+20 ;2. PUNKT 1. AKSE
Q266=+30 ;2. PUNKT 2. AKSE

Q272=1 ;MALEAKSE
Q267=-1 ;KORSELSRETNING
Q261=-5 ;MALEH@JDE
Q320=0 ;SIKKERHEDS_AFST.

Q260=+20 ;SIKKER HGJDE
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GRUNDDREJNING kompenseres via en drejeakse (Cyklus 403; DIN/ 13.5
ISO: G403)

> Kor til sikker hgjde Q301: Fastleeg, hvordan Q301=0  ;K@R TIL S. HOJDE
tastesystemet skal karer mellem malepunkterne:

0: Kgr mellem malepunkt af malehgjde Q312=0  ;KOMPENSATIONSAKSE

1: ker mellem malepunkt og sikker hgjde Q337=0  ;NULSTILLE

> Akse for udjevningsbevaegelse Q312: Fastlaeg, Q305=1  ;NR. | TABELLEN
med hvilken drejeakse TNC en skal kompensere den Q303=+1 ;MALEV/RDI-
malte skraflade: bVERDRAGELSE

0: Automatikmodus — TNC’en overfarer den
justerede drejeakse til aktive Kinematik. | automatik
mode bliver den ferste borddrejeakse (udgaende
fra emne) anvendt som udligningsakse. Anbefalet
indstilling!

4: Skraflade med drejeakse A kompenserende

5: Kompensering af skra-flade med drejeakse B

6: Kompensering af skré-flade med drejeakse C

> Nul st efter justering Q337: Fastlaeg, om TNC
‘en skal saette vinklen af den justerede drejeakse i
Preset-Tabellen hhv. i Nulpunkt-Tabellen til O efter
justering.
0: Seet ikke tabellen til 0, efter justering af
drejeaksens vinkel
1: Seet tabellen til 0, efter justering af drejeaksens
vinkel

» Nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret i
preset-tabellen/nulpunkt-tabellen, i hvilkken TNC’en
skal nulle drejeaksen. Kun virksom, hvis Q337 = 1
Indleeseomrade O til 99999

> Malevardi-overdragelse (0,1) Q303: Fastleegge,
om den fremskaffede grunddrejning skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller i preset-tabellen:
0: Overforte grunddrejning skrives som
nulpunkt-forskydning i den aktive Nulpunkts-
Tabel Henfaringssytem er det aktive emne-
koordinarsystem
1: Skrive den fremskaffede grunddrejning i
preset-tabellen. Henf.systemet er maskin-
koordinatsystemet (REF-system).

» Henferingsvinkel? (0=Hovedakse) Q380: Vinklen,
pa hvilken TNC en skal oprette den tastede retlinie.
Kun virksom, nér drejeaksen = Automatisk mode
eller C er valgt (Q312= 0 eller 6). Indlaeseomrade
-360.000 til 360.000

Q380=+90 ;HENF.VINKEL
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Tastsystemcykler: Automatisk fremskaffelse af skra emneflade
13.6 SAT GRUNDDREJNING (Cyklus 404; DIN/ISO: G404)

13.6 SAT GRUNDDREJNING (Cyklus 404;
DIN/ISO: G404)

Cyklusafvikling

Med tastesystem-cyklus 404 kan De under programafviklingen NC-blokke
automatisk fastleegge en vilkarlig grunddrejning eller gemme i Preset-
o ) 5 TCH PROBE 404 GRUNDDREJNING
Tabal. De kan ogsa anvende Cyklus 404, nar De vil tilbagestille en
tidligere gennemfert grunddrejning. Q307=+0 ;FORINDST. DREJEV.

Q305=-1 ;NR. | TABELLEN

Cyklusparameter
aga » Forindstilling af grunddrejning: Vinkelvaerdien,
Q[ med hvilken grunddrejningen skal fastleegges

Indleeseomrade -360.000 til 360.000

» Preset-nummer i tabellen Q305: Angiv
nummeret i preset-tabellen, hvori TNC’en
skal gemme den fremskaffede grunddrejning.
Indleeseomrade -1 til 99999 Ved indleesning
af Q305=0 og Q305=1, leegger TNC’en den
fremskaffede grunddrejning i menuen (TASTNING
ROT) i betjeningsart Manuel drift.
-1 = Aktiv Preset overskrives og aktiveres
0 = Kopier Aktiv Preset i Preset-linje 0 og Preset 0
aktiver
>1 = Gem Grunddrejning i den angivne Preset.
Preset bliver ikke aktiveret
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Juster skraflade pa et emne med C-akse (Cyklus 405; DIN/ISO:
G405)

13.7 Juster skraflade pa et emne med
C-akse (Cyklus 405; DIN/ISO: G405)

Cyklusafvikling

Med tastsystem-cyklus 405 fremskaffer De

B vinkelforskydningen mellem den positive Y-akse for det aktive
koordinat-system og midterlinien for en boring eller

® Vinkelforskydningen mellem Soll-position og Akt.position for et
borings-midtpunkt’
Den fremskaffede vinkelforskydning kompenserer TNC’en ved
drejning af C-aksen. Emnet kan derfor veere opspaendt vilkarligt pa
rundbordet, Y-koordinaten for boringen skal dog vaere positiv. Nar
De maéler vinkelforskydningen for boringen med tastsystemakse
Y (vandret position af boringen), kan det veere ngdvendigt, at
udfaere cyklus flere gange, da der ved mélemetoden kan opsta en
ungjagtighed pé ca. pa ca. 1% af skrafladen.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien
fra kolone FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler", Side 284) til tastpunkt 1. TNC’en beregner
tastpunktet ud fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden
fra kolonne SET_UP i tastsystem-tabellen

2 Herefter karer tastsystemet til den indlaeste méalehgjde og
gennemfgrer det forste tast-forlgb med tast-tilspaending
(kolonne F). TNC’en bestemmer tast-retningen automatisk
afhaengig af den programmerede startvinkel

3 Herefter korer tastsystemet enten akseparallelt i mélehgjden
eller i sikker hgjde, til naeste tastpunkt 2 og gennemfarer der
det andet tast-forlgb

4 TNC’en positionerer tastsystemet til tastpunktet 2 og derefter til
tastpunkt 4 og gennemfarer der det tredie hhv. fjerde tast-forlab
og positionerer tastsystemet pa den fremskaffede boringsmidte

5 Afslutningsvis positionerer TNC’en tastsystemet tilbage til
sikker hgjde og opretter emnet ved drejning af rundbordet.
TNC’en drejer herved rundbordet séledes, at borings-
midtpunktet efter kompenseringen - sadvel med lodret som
ogsa med vandret tastsystemakse - i retning af den positive
Y-akse, eller ligger pa Soll-positionen for borings-midtpunktet.
Den malte vinkelforskydning star yderligere endnu til radighed i
parameter Q150.
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Tastsystemcykler: Automatisk fremskaffelse af skra emneflade

13.7 Juster skraflade pa et emne med C-akse (Cyklus 405; DIN/ISO:
G405)

Pas pa ved programmeringen!

' Pas pa kollisionsfare!

For at undgé en kollision mellem tastsystem og
o emne, indlaeser De Soll-diameteren for lommen
(boring) hellere for lille.

Hvis lommens mal og sikkerheds-afstanden ikke
tillader en forpositionering i neerheden af tastpunktet,
taster TNC’en altid gdende ud fra lommens midte.
Mellem de fire malepunkter karer tastsystemet sa
ikke til sikker hgjde.

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret
et veerktajs-kald for definition af tastsystem-aksen.
Jo mindre De programmerer vinkelskridtet, desto
mere ungjagtigt beregner TNC’en cirkelmidtpunktet.
Mindste indleeseveerdi: 5°.
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Juster skraflade pa et emne med C-akse (Cyklus 405; DIN/ISO:

Cyklusparameter

45 >

Midte 1. Akse Q321 (absolut): Midten af boringen i
hovedaksen i bearbejdningsplanet. Indl&eseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Midte 2. Akse Q322 (absolut): Midten af boringen

i sideaksen i bearbejdningsplanet. Hvis De
programmerer Q322 = 0, s& opretter TNC’en
borings-midtpunktet pa den positive Y-akse, hvis
De programmerer Q322 ulig 0, sé opretter TNC’en
borings-midtpunktet pa Soll-positionen (vinklen, der
fremkommer fra boringsmidten) Indleeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Soll-diameter Q262: Cirka diameteren for den
cirkuleere lomme (boring). Indlees helst veerdien for
lille Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Startvinkel Q325 (absolut): Vinklen mellem
hovedaksen for bearbejdningsplanet og det farste
tastpunkt. Indleeseomrade -360.000 til 360.000

Vinkelskridt Q247 (inkremental): Vinklen mellem

to mélepunkter, fortegnet for vinkelskridtet
fastleegger drejeretningen (- = medurs), med hvilken
tastesystemet karer til naeste malepunkt. Hvis

De vil opmale en cirkelbue, sa programmerer De

et vinkelskridt mindre end 90°. Indleeseomrade
-120.000 til 120.000

Malehgjde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=beraringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem méalepunkt og tastsystemkugle.
Q320 virker additiv til SET_UP (tastsystem-tabel).
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan
ske mellem tastsystem og emne (spaendejern).
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Kar til sikker hgjde Q301: Fastleeg, hvordan
tastesystemet skal kerer mellem maélepunkterne:
0: Ker mellem maélepunkt af méalehgjde

1: ker mellem maélepunkt og sikker hgjde

Nul fastlaegges efter opretning Q337: Fastlaegger,
om TNC’en skal sette visningen af C-aksen pé 0,
eller skal skrive vinkelforskydningen i spalten C i
nulpunkt-tabellen:

0: Saet visning af C-aksen til O

>0: Skriv den malte vinkelforskydning med rigtige
fortegn i Nulpunkt-Tabellen. Linie-nummer =
Veerdien fra Q337 Er der allerede indfert en C-
forskydning i nulpunkt-tabellen, s& adderer TNC’en
den malte vinkelforskydning fortegnsrigtigt
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SET_UP(TCHPROBE.TP) X
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Q320

blokke

5 TCH PROBE 405 ROT MED C-AKSE

Q321=+50 ;MIDTE 1. AKSE

Q322=+50 ;MIDTE 2. AKSE
Q262=10 ;SOLL-DIAMETER
Q325=+0 ;STARTVINKEL
Q247=90 ;VINKELSKRIDT
Q261=-5 ;MALEH@JDE

Q320=0  ;SIKKERHEDS-AFST.
Q260=+20 ;SIKKER H@JDE
Q301=0 ;KO@R TIL SIKKER H@JDE
Q337=0  ;NULSTILLE
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Tastsystemcykler: Automatisk fremskaffelse af skra emneflade
13.8 Eksempel: Bestemmelse af grunddrejning med to boringer

=

3.8 Eksempel: Bestemmelse af
grunddrejning med to boringer

w
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Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henferingspunkter
14.1 Grundlag

14.1 Grundlag

Oversigt

Ved udfarelse af tastsystem-cykler méa cyklus 8
SPEJLING, cyklus 11 DIM.FAKTOR og cyklus 26

DIM.FAKTOR AKSESPEC. ikke veere aktive.

HEIDENHAIN overtager sa kun ansvaret
for funktionen for tastcykler, nar der bruges
HEIDENHAIN-tastsystemer.

brug af 3D-tastsystemer.

? TNC'en skal af maskinfabrikanten vaere forberedt for
>  Veer opmeerksom pa maskinhdndbogen!

TNC’en stiller tolv cykler til rddighed, med hvilke De automatisk
fremskaffer henferingspunkter og kan forarbejde som falger:

B Szt den fremskaffede veerdi direkte som displayveerdi
m Skrive fremskaffede veerdier i preset-tabellen
m Skrive fremskaffede veerdier i en nulpunkt-tabel
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Cyklus

408 HENFEPKT. MIDTE NOT
Bredden af en not méles indvendig,
szt midten af noten som henf.punkt

Softkey

Side
312

409 HENFEPKT. MIDTE TRIN
Bredde af et trin méles udvendig,
seet midten af trinnet som henf.punkt

316

410 HEN.PKT INDV.FIRKANT
Maling af leengde og bredde
indvendig i en firkant, saet
firkantmidten som henf.punkt

319

411 HENFEPKT UDV.FIRKANT
Maling af leengde og bredde
udvendig pé en firkant, saet
firkantmidten som henf.punkt

323

412 HENFEPKT INDV.KREDS

Mal indvendigt fire vilkarlige
cirkelpunkter, seet cirkelcentrum som
henf.punkt

326

413 HENFEPKT UDV.KREDS

Male fire vilkarlige cirkelpunkter
udvendigt, saet cirkelcentrum som
henf.punkt

331

414 HENFEPKT UDV.HJORNE

Male to retlinier udvendigt, sset
skeeringspunktet for retlinierne som
henf.punkt

336

415 HENFEPKT INDV.HJORNE

Male to retlinier indvendigt, saet
skeeringspunktet for retlinierne som
henf.punkt

340

416 HENF:PKT HULKREDS-MIDTE
(2.softkey-plan) Méale tre vilkarlige
boringer pa hulkredsen, saet
hulkreds-midten som henf.punkt

343

417 HENFEPKT TS.-AKSE

(2. softkey-plan) Mal en vilkarlig
position i tastsystem-aksen og saet
det som henf.punkt

346

418 HENFEPKT 4 BORINGER
(2. softkey-plan) Maling

altid af 2 boringer over kors,
seet skeeringspunktet for
forbindelsesretlinierne som
henf.punkt

348

419 HENFEPKT ENKELT AKSE

(2. softkey-plan) Male vilkarlig
position i en valgbar akse og fastleeg
den som henfaringspunkt

4189

351
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Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henferingspunkter
14.1 Grundlag

Faelles for alle tastsystem-cykler ved
henfeoringspunkt-fastleeggelse

De kan ogsé afvikle tastsystem-cyklerne 408 til 419
med aktiv rotation (grunddrejning eller cyklus 10).

Henfgringspunkt og tastsystem-akse

TNC’en saetter henfaringspunktet i bearbejdningsplanet i
afhaengighed af tastsystem-aksen, som De har defineret i Deres
maleprogram

Aktive tastsystem-akse Henf.punkt-fastlaeg. i
Z XogVY
Y Zog X
X Y ogZ

Gemme beregnet henfaringspunkt

Ved alle Cykler for henf.punkt-fastleeggelse kan De med

indleeseparameter Q303 og Q305 fastleegge, hvorledes TNC’en skal

gemme det beregnede henfaringspunkt:

® Q305 =0, Q303 = vilkarlig veerdi: TNC’en satter det
beregnede henf.punkt i displayet Det nye henf.punkt er straks
aktivt Samtidig gemmer TNC’en det pr. cyklus i displayet
fastlagte henfaringspunkt ogséa i linien 0 i preset-tabellen

= Q305 ulig 0, Q303 = -1
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Grundlag

E> Denne kombination kan kun opsta, nar De

B indleeser programmer med cyklerne 410 til 418,
som er fremstillet pd en TNC 4xx

B indleese programmer med cyklerne 410 til
418, som blev fremstillet med en aldre
softwareudgave fra iTNC530

B med cyklus-definitionen ikke bevidst har defineret
maleveerdi-overdragelsen med parameter Q303

| sddanne tilfeelde afgiver TNC’en en fejimelding,
da den komplette handling i forbindelse med REF
henfgrte nulpunkt-tabeller har eendret sig og De
med parameter Q303 skal fastlaegge en defineret
maleveerdi-overdragelse.

® Q305 ulig 0, @303 = 0 TNC’en skriver det beregnede
henf.punkt i den aktive nulpunkt-tabel. Henf.systemet er det
aktive emne-koordinatsystem. Veerdien af parameter Q305
bestemmer nulpunkt-nummeret. Aktivere nulpunkt med
cyklus 7 i NC-programmet

® Q305 ulig 0, @303 = 1:TNC’en skriver det beregnede
henf.punkt i den aktive nulpunkt-tabel. Henf.systemet er
maskin-koordinatsystemet (REF-koordinater). Veerdien af
parameter Q305 bestemmer preset-nummeret. Aktivere preset
med cyklus 247 i NC-programmet

Maleresultater i Q-parametre

Maleresultatet for den til enhver tid veerende tast-cyklus gemmer
TNC’en i de globalt virksomme Q-parametre Q150 til Q160. Denne
parameter kan De genanvende i Deres program. Pas péa tabellen
med resultat-parametre, som ved alle cyklus-beskrivelser er opfort
med.
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Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henferingspunkter
14.2 HENFORINGSPUNKT MIDTE NOT (Cyklus 408; DIN/ISO: G408)

14.2 HENFORINGSPUNKT MIDTE NOT
(Cyklus 408; DIN/ISO: G408)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 408 fremskaffer midtpunktet for en not og vi
fastleegger dette midtpunkt som henfaringspunkt. Valgfrit kan
TNC’en ogsa skrive midtpunktet i en nulpunkt- eller preset-tabel.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien
fra kolone FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikle g
tastsystemcykler", Side 284) til tastpunkt 1. TNC’en beregner
tastpunktet ud fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden @
fra kolonne SET_UP i tastsystem-tabellen

gennemfarer det farste tast-forleb med tast-tilspaending
(kolonne F).

3 Herefter korer tastsystemet enten akseparallelt i malehgjden
eller i sikker hgjde, til neeste tastpunkt 2 og gennemfgrer der
det andet tast-forlab

4 Afslutningsvis positionerer TNC’en tastesystemet tilbage til
sikker hgjde og behandler det fremskaffede henferingspunkt
i afhaengighed af cyklusparameter Q303 og Q305 (se "Feelles
for alle tastsystem-cykler ved henferingspunkt-fastlaeggelse”,
Side 310) og gemmer aktuel veerdi i efterfalgende udferte Q-
parameter.

5 Huvis gnsket, fremskaffer TNC’en herefter i et separat tast-forlgb
endda henf.punktet i tastsystem-aksen

2 Herefter korer tastsystemet til den indleeste malehgjde og @\E

Parameter-nummer Betydning
Q166 Akt.-veerdi af den malte notbredde
Q157 Akt.-veerdi for stedet i midteraksen
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HENFGRINGSPUNKT MIDTE NOT (Cyklus 408; DIN/ISO: G408) 14.2

Pas pa ved programmeringen!

' Pas pa kollisionsfare!

For at undga en kollision mellem tastsystem og
o emne, indleeser De notbredden hellere for lille.

Hvis notbredden og sikkerheds-afstanden ikke tillader
en forpositionering i neerheden af tastpunktet, taster
TNC’en altid gdende ud fra notens midte. Mellem de
to malepunkter karer tastsystemet sa ikke til sikker
hojde.

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret
et veerktejs-kald for definition af tastsystem-aksen.

Hvis De saetter et henfgringspunkt med
Tastesystem-Cyklus (Q303 = 0) og samtidig bruger
TS-aksen (Q381 = 1) til tastning, méa ingen koordinat-
omdrejning veere aktiv
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Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henferingspunkter
14.2 HENFORINGSPUNKT MIDTE NOT (Cyklus 408; DIN/ISO: G408)

Cyklusparameter

4e8 >

314

Midte 1. Akse Q321 (absolut): Midten af noten i
hovedaksen i bearbejdningsplanet. Indl&eseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Midte 2. Akse Q322 (absolut): Midten af noten i
sideaksen i bearbejdningsplanet. Indleeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Bredden af noten Q311 (inkremental): Bredde af
noten uafhaengig af stedet i bearbejdningsplanet
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Maleakse Q272: Aksen for bearbejdningseplanet, i
hvilket malingen skal ske:

1: Hovedakse = Maleakse

2: Sideakse = Maleakse

Malehgjde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pd hvilken malingen skal ske.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystemkugle.
Q320 virker additiv til SET_UP (tastsystem-tabel).
Indleeseomréade 0 til 99999.9999

Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan
ske mellem tastsystem og emne (spaendejern).
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Kar til sikker hgjde Q301: Fastleeg, hvordan
tastesystemet skal karer mellem malepunkterne:
0: Kar mellem méalepunkt af méalehgjde

1: ker mellem maélepunkt og sikker hgjde

Nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret i
nulpunkt-tabellen/preset-tabellen, i hvilkken TNC'en
skal gemme koordinaterne til midten af noten. Hvis
Q303=1: Ved indleesning af Q305=0, saetter TNC’en
automatisk displayet séledes, at det nye henf.punkt
er i midten af noten Hvis Q303=0: Ved indleesning
af Q305=0, skriver TNC’en linje 0 i Nulpunkts-tabel.
Indleeseomrade O til 99999

Nyt henferingspunkt Q405 (absolut): Koordinater
i maleaksen, pa hvilke TNC’en skal fastseette den
fremskaffede midte af noten. Grundindstilling = 0.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Malevaerdi-overdragelse (0,1) Q303: Fastlaegge,
om den fremskaffede grunddrejning skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller i preset-tabellen:

0: Overfarte grunddrejning skrives som
nulpunkt-forskydning i den aktive Nulpunkts-

Tabel Henfgringssytem er det aktive emne-
koordinarsystem

1: Skrive den fremskaffede grunddrejning i
preset-tabellen. Henf.systemet er maskin-
koordinatsystemet (REF-system).

SET_UP(TCHPROBE.TP)

YA Q320
Q322 ( ¥ é
N -
X
Q321
z|
H Q260
Q261
A -
b X
NC-blokke

5 TCH PROBE 408 HENF.PKT MIDTE
NOT

Q321=+50 ;MIDTE 1. AKSE
Q322=+50 ;MIDTE 2. AKSE
Q311=25 ;NOTBREDE

Q272=1 ;MALEAKSE

Q261=-5 ;MALEH@JDE

Q320=0  ;SIKKERHEDS-AFST.
Q260=+20 ;SIKKER H@JDE
Q301=0 ;KO@R TIL SIKKER H@JDE
Q305=10 ;NR. | TABELLEN
Q405=+0 ;HENF@RINGSPUNKT

Q303=+1 ;MALEVARDI-
OVERDRAGELSE

Q381=1 ; TASTE TS-AKSE

Q382=+85 ;1. KO. FOR TS-AKSE
Q382=+50 ;2. KO. FOR TS-AKSE
Q384=+0 ;3. KO. FOR TS-AKSE
Q333=+1 ;HENF@RINGSPUNKT
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HENFGRINGSPUNKT MIDTE NOT (Cyklus 408; DIN/ISO: G408)

> Taste i TS-aksen Q381: Fastleeg, om TNC’en ogsa
skal fastleegge henferingspunktet i tastsystem-
aksen:
0: Set ikke henfaringspunkt i Tastesystem-aksen
1: Seet hrnferingspunkt i Tastesystem-aksen

> Taste TS-akse: Koor. 1. Akse Q382 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet
i tastsystemaksen skal fastleegges. Kun virksom,
nar Q381 = 1. Indleeseomrade -99999.9999 il
99999.9999

> Taste TS-akse: Koor. 2. Akse Q383 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i sideaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet
i tastsystemaksen skal fastleegges. Kun virksom,
nar Q381 = 1. Indleeseomrade -99999.9999 il
99999.9999

> Taste TS-akse: Koor. 3. Akse Q384 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i tastsystem-aksen,
pa hvilke henfaringspunktet i tastsystemaksen
skal fastleegges. Kun virksom, nar Q381 = 1.
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Nyt henfaringspunkt TS-akse Q333 (absolut):
Koordinater i tastsystem-aksen, pa hvilke
TNC’en skal fastleegge henfaringspunktet.
Grundindstilling = 0. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999
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Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henferingspunkter
14.3 HENFORINGSPUNKT MIDT KROP (Cyklus 409; DIN/ISO: G409)

14.3 HENFORINGSPUNKT MIDT KROP
(Cyklus 409; DIN/ISO: G409)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 409 fremskaffer midtpunktet for et trin og seetter vi
dette midtpunkt som henfaringspunkt. Valgfrit kan TNC’en ogsa
skrive midtpunktet i en nulpunkt- eller preset-tabel. ©
1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien @

fra kolone FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikle C >

tastsystemcykler", Side 284) til tastpunkt 1. TNC’en beregner
tastpunktet ud fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden
fra kolonne SET_UP i tastsystem-tabellen g

gennemfarer det farste tast-forlab med tast-tilspaending

2 Herefter korer tastsystemet til den indleeste malehgjde og @\E
(kolonne F).

3 Herefter karer tastsystemet i sikker hgjde til neeste tastpunkt
og gennemfgrer det andet tast-forlgb

4 Afslutningsvis positionerer TNC’en tastesystemet tilbage til
sikker hgjde og behandler det fremskaffede henferingspunkt
i afhaengighed af cyklusparameter Q303 og Q305 (se "Feelles
for alle tastsystem-cykler ved henferingspunkt-fastlaeggelse”,
Side 310) og gemmer aktuel veerdi i efterfalgende udferte Q-
parameter.

5 Huvis gnsket, fremskaffer TNC’en herefter i et separat tast-forlgb
endda henf.punktet i tastsystem-aksen

Parameter-nummer Betydning
Q166 Akt.-veerdi af den malte trinbredde
Q157 Akt.-veerdi for stedet i midteraksen

Pas pa ved programmeringen!

' Pas pa kollisionsfare!

For at undgé en kollision mellem tastsystem og

o emne, indlaeser De trinbredden hellere for stor.
Far cyklus-definitionen skal De have programmeret
et veerktejs-kald for definition af tastsystem-aksen.
Hvis De saetter et henfgringspunkt med
Tastesystem-Cyklus (Q303 = 0) og samtidig bruger
TS-aksen (Q381 = 1) til tastning, ma ingen koordinat-
omdrejning veere aktiv
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HENFGRINGSPUNKT MIDT KROP (Cyklus 409; DIN/ISO: G409) 14.3

Cyklusparameter

4e8

P

>

Midte 1. Akse Q321 (absolut): Midten af trinnet i
hovedaksen i bearbejdningsplanet. Indl&eseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Midte 2. Akse Q322 (absolut): Midten af trinnet i
sideaksen i bearbejdningsplanet. Indleeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Trinbredde Q311 (inkremental): Bredde af
trinnet uafhaengig af stedet i bearbejdningsplanet
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Maleakse Q272: Aksen for bearbejdningseplanet, i
hvilket malingen skal ske:

1: Hovedakse = Maleakse

2: Sideakse = Maleakse

Malehgjde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):

Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pd hvilken malingen skal ske.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystemkugle.
Q320 virker additiv til SET_UP (tastsystem-tabel).
Indleeseomréade 0 til 99999.9999

Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan
ske mellem tastsystem og emne (spaendejern).
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Nummer i tabellen Q305: Angiv nummeret i
nulpunkt-tabellen/preset-tabellen, i hvilken TNC
‘en skal gemme koordinaterne til midten af trinnet.
Hvis Q303=1: Ved indleesning af Q305=0, saetter
TNC’en automatisk displayet séledes, at det nye
henfgringspunkt er i Rod-midten Hvis Q303=0:
Ved indleesning af Q305=0, skriver TNC’en linje O i
Nulpunkts-tabel. Indleeseomrade 0 til 99999

Nyt henfegringspunkt Q405 (absolut): Koordinater
i maleaksen, pa hvilke TNC’en skal fastseette den
fremskaffede midte af trinnet. Grundindstilling = 0.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Malevaerdi-overdragelse (0,1) Q303: Fastlaegge,
om den fremskaffede grunddrejning skal gemmes i
nulpunkt-tabellen eller i preset-tabellen:

0: Overfarte grunddrejning skrives som
nulpunkt-forskydning i den aktive Nulpunkts-

Tabel Henfaringssytem er det aktive emne-
koordinarsystem

1: Skrive den fremskaffede grunddrejning i
preset-tabellen. Henf.systemet er maskin-
koordinatsystemet (REF-system).

Taste i TS-aksen Q381: Fastleeg, om TNC’en ogsa
skal fastleegge henfaringspunktet i tastsystem-
aksen:

0: Szt ikke henfaringspunkt i Tastesystem-aksen
1: Saet hrnferingspunkt i Tastesystem-aksen
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SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
YA Q320

Q v

Q311

Q322 /
N

<Y

Q321

4 \

— 9

Q260

Q261

¥

\
NC-blokke

5 TCH PROBE 409 HENF.PKT MIDTE
TRIN

Q321=+50 ;MIDTE 1. AKSE
Q322=+50 ;MIDTE 2. AKSE
Q311=25 ;TRINBREDE

Q272=1  ;MALEAKSE
Q261=-5 ;MALEH@JDE
Q320=0  ;SIKKERHEDS-AFST.
Q260=+20 ;SIKKER HOJDE
Q305=10 ;NR. | TABELLEN
Q405=+0 ;HENF@RINGSPUNKT

Q303=+1 ;MALEVARDI-
OVERDRAGELSE

Q381=1 ; TASTE TS-AKSE

Q382=+85 ;1. KO. FOR TS-AKSE
Q382=+50 ;2. KO. FOR TS-AKSE
Q384=+0 ;3. KO. FOR TS-AKSE
Q333=+1 ;HENFORINGSPUNKT
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14.3 HENFORINGSPUNKT MIDT KROP (Cyklus 409; DIN/ISO: G409)

> Taste TS-akse: Koor. 1. Akse Q382 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet
i tastsystemaksen skal fastleegges. Kun virksom,
nar Q381 = 1. Indleeseomrade -99999.9999 il
99999.9999

> Taste TS-akse: Koor. 2. Akse Q383 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i sideaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet
i tastsystemaksen skal fastleegges. Kun virksom,
nar Q381 = 1. Indleeseomrade -99999.9999 il
99999.9999

> Taste TS-akse: Koor. 3. Akse Q384 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i tastsystem-aksen,
pa hvilke henfaringspunktet i tastsystemaksen
skal fastleegges. Kun virksom, nar Q381 = 1.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Nyt henferingspunkt TS-akse Q333 (absolut):
Koordinater i tastsystem-aksen, pa hvilke
TNC’en skal fastleegge henfaringspunktet.
Grundindstilling = 0. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999
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HENFGRINGSPUNKT FIRKANT INDVENDIG (Cyklus 410; DIN/ISO:

14.4 HENFORINGSPUNKT FIRKANT
INDVENDIG (Cyklus 410; DIN/ISO:
G410)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 410 fremskaffer midtpunktet i en firkantlomme
og fastleegger dette midtpunkt som henfaringspunkt. Valgfrit kan
TNC’en ogsa skrive midtpunktet i en nulpunkt- eller preset-tabel.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien
fra kolone FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler", Side 284) til tastpunkt 1. TNC’en beregner
tastpunktet ud fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden
fra kolonne SET_UP i tastsystem-tabellen

2 Herefter karer tastsystemet til den indlaeste méalehgjde og
gennemfarer det farste tast-forleb med tast-tilspaending
(kolonne F).

3 Herefter korer tastsystemet enten akseparallelt i malehgjden
eller i sikker hgjde, til neeste tastpunkt 2 og gennemfgrer der
det andet tast-forlab

4 TNC’en positionerer tastsystemet til tastpunktet 2 og derefter
til tastpunkt 4 og gennemfarer der det tredie hhv. fjerde tast-
forlgb

5 Afslutningsvis positionerer TNC’en tastesystemet tilbage til
sikker hgjde og behandler det fremskaffede henferingspunkt
i afhaengighed af cyklusparameter Q303 og Q305 (se "Feelles
for alle tastsystem-cykler ved henferingspunkt-fastlaeggelse”,
Side 310)

6 Hvis gnsket, fremskaffer TNC’en herefter i et separat tast-forlgb
endda henf.punktet i tastsystem-aksen og gemmer Akt.-vaerdien
i folgende Q-parametre

Parameter-nummer Betydning

Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse

Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse

Q154 Akt.-veerdi side-l&engde hovedakse
Q155 Akt.-veerdi side-laeengde sideakse
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Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henferingspunkter

14.4 HENFORINGSPUNKT FIRKANT INDVENDIG (Cyklus 410; DIN/ISO:
G410)

Pas pa ved programmeringen!

' Pas pa kollisionsfare!

For at undgé en kollision mellem tastsystem og
o emne, indleeser De den 1. og 2. side-leengde af
lommen helst for lille.

Hvis lommens mal og sikkerheds-afstanden ikke
tillader en forpositionering i neerheden af tastpunktet,
taster TNC’en altid gdende ud fra lommens midte.
Mellem de fire malepunkter karer tastsystemet sa
ikke til sikker hgjde.

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret
et veerktejs-kald for definition af tastsystem-aksen.

Hvis De saetter et henfgringspunkt med
Tastesystem-Cyklus (Q303 = 0) og samtidig bruger
TS-aksen (Q381 = 1) til tastning, méa ingen koordinat-
omdrejning veere aktiv
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HENFGRINGSPUNKT FIRKANT INDVENDIG (Cyklus 410; DIN/ISO:

Cyklusparameter

410

>

Midte 1. Akse Q321 (absolut): Midten af lommen i
hovedaksen i bearbejdningsplanet. Indl&eseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Midte 2. Akse Q322 (absolut): Midten af lommen
i sideaksen i bearbejdningsplanet. Indlaeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

1. side-laengde Q323 (inkremental): Laengden
af lommen, parallelt med hovedaksen i
bearbejdningsplanet Indlaeseomrade O til
99999.9999

2, side-leengde Q324 (inkremental): Laengden
af lommen, parallelt med sideaksen i
bearbejdningsplanet Indleeseomrade O til
99999.9999

Malehgjde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):

Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystemkugle.
Q320 virker additiv til SET_UP (tastsystem-tabel).
Indleeseomréade 0 til 99999.9999

Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan
ske mellem tastsystem og emne (spaendejern).
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Kar til sikker hgjde Q301: Fastleg, hvordan
tastesystemet skal kerer mellem maélepunkterne:
0: Ker mellem maélepunkt af méalehajde

1: ker mellem maélepunkt og sikker hgjde

Nulpunkt nummer i tabellen Q305: Angiv
nummeret i Nulpunkt-tabellen/Preset-tabellen,

i hvilken TNC’en skal gemme koordinaterne til
midten af lommen. Hvis Q303=1: Ved indlaesning

af Q305=0, saetter TNC’en automatisk displayet
sdledes, at det nye henf.punkt er i lommemidten
Hvis Q303=0: Ved indleesning af Q305=0, skriver
TNC’en linje 0 i Nulpunkts-tabel. Indlaesseomrade O til
99999

Nyt henferingspunkt hovedakse Q331 (absolut):
Koordinater i hovedaksen, pa hvilke TNC’en

skal leegge den fremskaffede midte af lommen.
Grundindstilling = 0. Indleeseomrade -99999.99989 til
99999.9999

Nyt henferingspunkt sideakse Q332 (absolut):
Koordinater i sideaksen, pa hvilke TNC’en skal
leegge den fremskaffede midte af lommen.
Grundindstilling = 0. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999
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14.4
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R\ -
X
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5 TCH PROBE 410 HENF.PKT. INDV.

FIRKANT
Q321=+50 ;MIDTE 1. AKSE
Q322=+50 ;MIDTE 2. AKSE

Q223=60 ;1. SIDE-LANGDE
Q324=20 ;2. SIDE-LANGDE
Q261=-5 ;MALEH@JDE
Q320=0 ;SIKKERHEDS-AFST.

Q260=+20 ;SIKKER H@JDE

Q301=0 ;KO@R TIL SIKKER H@JDE
Q305=10 ;NR. | TABELLEN
Q331=+0 ;HENF@RINGSPUNKT
Q332=+0 ;HENFO@RINGSPUNKT
Q303=+1 ;MALEV/RDI-
OVERDRAGELSE
Q381=1 ; TASTE TS-AKSE

Q382=+85 ;1. KO. FOR TS-AKSE
Q382=+50 ;2. KO. FOR TS-AKSE

Q384=+0 ;3. KO. FOR TS-AKSE
Q333=+1 ;HENF@RINGSPUNKT
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Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henferingspunkter

14.4 HENFORINGSPUNKT FIRKANT INDVENDIG (Cyklus 410; DIN/ISO:
G410)

> Malevardi-overdragelse (0,1) Q303: Fastleegge,
om det fremskaffede henferingspunkt skal gemmes
i nulpunkt-tabellen eller i preset-tabellen:
-1: Brug ikke! Bliver indfert af TNC’en, nar
gamle programmer bliver indleest (se "Feelles
for alle tastsystem-cykler ved henfaringspunkt-
fastleeggelse”, Side 310)
0: Skriv det fremskaffede henfaringspunkt i den
aktive nulpunkt-tabel. Henfaringssytem er det aktive
emne-koordinarsystem
1: Skrive den fremskaffede grunddrejning i
preset-tabellen. Henf.systemet er maskin-
koordinatsystemet (REFsystem).

> Taste i TS-aksen Q381: Fastleeg, om TNC’en ogsa
skal fastleegge henfegringspunktet i tastsystem-
aksen:
0: Set ikke henfgringspunkt i Tastesystem-aksen
1: Seet hrnfaringspunkt i Tastesystem-aksen

> Taste TS-akse: Koor. 1. Akse Q382 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet
i tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom,
nar Q381 = 1. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

> Taste TS-akse: Koor. 2. Akse Q383 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i sideaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet
i tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom,
nar Q381 = 1. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

> Taste TS-akse: Koor. 3. Akse Q384 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i tastsystem-aksen,
pa hvilke henfaringspunktet i tastsystemaksen
skal fastleegges. Kun virksom, nar Q381 = 1.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

» Nyt henferingspunkt Q333 (absolut): Koordinater,
pa hvilke TNC’en skal fastl&egge henfaringspunktet.
Grundindstilling = 0. Indlzeseomrade -99999.9999 til
99999.9999
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145 HENFORINGSPUNKT FIRKANT

UDVENDIG (Cyklus 411; DIN/ISO:
G411)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 411 fremskaffer midtpunktet af en firkant-tap og
fastleegger dette midtpunkt som henfaringspunkt. Valgfrit kan TNC
‘en ogsa skrive midtpunktet i en nulpunkt- eller preset-tabel.

1

TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien

fra kolone FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler", Side 284) til tastpunkt 1. TNC’en beregner
tastpunktet ud fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden
fra kolonne SET_UP i tastsystem-tabellen

Herefter karer tastsystemet til den indleeste méalehgjde og
gennemfarer det farste tast-forlab med tast-tilspaending
(kolonne F).

Herefter karer tastsystemet enten akseparallelt i malehgjden
eller i sikker hgjde, til neeste tastpunkt 2 og gennemfgrer der
det andet tast-forlab

TNC’en positionerer tastsystemet til tastpunktet 2 og derefter
til tastpunkt 4 og gennemfarer der det tredie hhv. fjerde tast-
forlgb

Afslutningsvis positionerer TNC’en tastesystemet tilbage til
sikker hgjde og behandler det fremskaffede henferingspunkt
i afhaengighed af cyklusparameter Q303 og Q305 (se "Feelles
for alle tastsystem-cykler ved henferingspunkt-fastlaeggelse”,
Side 310)

Hvis ansket, fremskaffer TNC’en herefter i et separat tast-forlgb
endda henf.punktet i tastsystem-aksen og gemmer Akt.-vaerdien
i felgende Q-parametre

Parameter-nummer Betydning

Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse

Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse

Q154 Akt.-veerdi side-l&engde hovedakse
Q155 Akt.-veerdi side-laeengde sideakse

Pas pa ved programmeringen!

' Pas pa kollisionsfare!

For at undga en kollision mellem tastsystem og
o emne, indlaeser De den 1. og 2. Indlaes hellere
Sidelaengden af Tappen for stor.

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret
et veerktejs-kald for definition af tastsystem-aksen.

Hvis De saetter et henfgringspunkt med
Tastesystem-Cyklus (Q303 = 0) og samtidig bruger
TS-aksen (Q381 = 1) til tastning, méa ingen koordinat-
omdrejning veere aktiv
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Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henferingspunkter
14.5 HENFORINGSPUNKT FIRKANT UDVENDIG (Cyklus 411; DIN/ISO:

G411)

Cyklusparameter

411

324

>

Midte 1. Akse Q321 (absolut): Midten af tappen i
hovedaksen i bearbejdningsplanet. Indl&eseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Midte 2. Akse Q322 (absolut): Midten af tappen i
sideaksen i bearbejdningsplanet. Indleeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

1. side-laengde Q323 (inkremental): Laengden
af tappen parallelt med hovedaksen i
bearbejdningsplanet Indlaeseomrade O til
99999.9999

2. side-leengde Q324 (inkremental):
Leengden af tappen parallelt med sideaksen
i bearbejdningsplanet Indleeseomrade O til
99999.9999

Malehgjde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystemkugle.
Q320 virker additiv til SET_UP (tastsystem-tabel).
Indleeseomréade 0 til 99999.9999

Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan
ske mellem tastsystem og emne (spaendejern).
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Kar til sikker hgjde Q301: Fastleg, hvordan
tastesystemet skal kerer mellem maélepunkterne:
0: Ker mellem maélepunkt af méalehajde

1: ker mellem maélepunkt og sikker hgjde

Nulpunkt nummer i tabellen Q305: Angiv
nummeret i Nulpunkt-tabellen/Preset-tabellen, i
hvilken TNC’en skal gemme koordinaterne til midten
af tappen. Hvis Q303=1: Ved indleesning af Q305=0,
seetter TNC’en automatisk displayet saledes, at

det nye henfaringspunkt er i tappens midte Hvis
Q303=0: Ved indleesning af Q305=0, skriver TNC’en
linje O i Nulpunkts-tabel. Indlaeseomrade 0 til 99999

Nyt henferingspunkt hovedakse Q331 (absolut):
Koordinater i hovedaksen, pa hvilke TNC’en

skal leegge den fremskaffede midte af tappen.
Grundindstilling = 0. Indleeseomrade -99999.99989 til
99999.9999

Nyt henferingspunkt sideakse Q332 (absolut):
Koordinater i sideaksen, pa hvilke TNC’en skal
leegge den fremskaffede midte af tappen.
Grundindstilling = 0. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

SET_UP(TCHPROBE.TP)

YA Q323 Q320
<
Q322 6) g
D) -
X
Q321
zi
Q260
Q261
N -
X
NC-blokke
5 TCH PROBE 411 HENF.PKT FIRKANT
UDE.

Q321=+50 ;MIDTE 1. AKSE
Q322=+50 ;MIDTE 2. AKSE
Q223=60 ;1. SIDE-LANGDE
Q324=20 ;2. SIDE-LANGDE
Q261=-5 ;MALEH@JDE
Q320=0  ;SIKKERHEDS-AFST.
Q260=+20 ;SIKKER H@JDE
Q301=0 ;KO@R TIL SIKKER H@JDE
Q305=0  ;NR. | TABELLEN
Q331=+0 ;HENF@RINGSPUNKT
Q332=+0 ;HENFO@RINGSPUNKT

Q303=+1 ;MALEV/RDI-
OVERDRAGELSE

Q381=1 ; TASTE TS-AKSE

Q382=+85 ;1. KO. FOR TS-AKSE
Q382=+50 ;2. KO. FOR TS-AKSE
Q384=+0 ;3. KO. FOR TS-AKSE
Q333=+1 ;HENFORINGSPUNKT
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HENFGRINGSPUNKT FIRKANT UDVENDIG (Cyklus 411; DIN/ISO:

G411)

Malevardi-overdragelse (0,1) Q303: Fastleegge,
om det fremskaffede henferingspunkt skal gemmes
i nulpunkt-tabellen eller i preset-tabellen:

-1: Brug ikke! Bliver indfert af TNC’en, nar

gamle programmer bliver indleest (se "Feelles

for alle tastsystem-cykler ved henfaringspunkt-
fastleeggelse”, Side 310)

0: Skriv det fremskaffede henfaringspunkt i den
aktive nulpunkt-tabel. Henfaringssytem er det aktive
emne-koordinarsystem

1: Skrive den fremskaffede grunddrejning i
preset-tabellen. Henf.systemet er maskin-
koordinatsystemet (REFsystem).

Taste i TS-aksen Q381: Fastleeg, om TNC’en ogsa
skal fastleegge henfegringspunktet i tastsystem-
aksen:

0: Set ikke henfgringspunkt i Tastesystem-aksen
1: Seet hrnfaringspunkt i Tastesystem-aksen

Taste TS-akse: Koor. 1. Akse Q382 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet
i tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom,
nar Q381 = 1. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Taste TS-akse: Koor. 2. Akse Q383 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i sideaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet
i tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom,
nar Q381 = 1. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Taste TS-akse: Koor. 3. Akse Q384 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i tastsystem-aksen,
pa hvilke henfaringspunktet i tastsystemaksen
skal fastleegges. Kun virksom, nar Q381 = 1.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Nyt henfaringspunkt TS-akse Q333 (absolut):
Koordinater i tastsystem-aksen, pa hvilke

TNC’en skal fastleegge henferingspunktet.
Grundindstilling = 0. Indlzeseomrade -99999.9999 til
99999.9999
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Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henferingspunkter

14.6 HENFORINGSPUNKT CIRKEL INDVENDIG (Cyklus 412; DIN/ISO:
G412)

14.6 HENFORINGSPUNKT CIRKEL
INDVENDIG (Cyklus 412; DIN/ISO:
G412)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 412 fremskaffer centrum for en cirkuleerlomme vi
(boring) og fastleegger dette midtpunkt som henfaringspunkt.
Valgfrit kan TNC’en ogsa skrive midtpunktet i en nulpunkt- eller
preset-tabel.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien
fra kolone FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler", Side 284) til tastpunkt 1. TNC’en beregner
tastpunktet ud fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden

2 Herefter karer tastsystemet til den indlaeste méalehgjde og
gennemfarer det farste tast-forlab med tast-tilspaending
(kolonne F). TNC’en bestemmer tast-retningen automatisk
afheengig af den programmerede startvinkel

fra kolonne SET_UP i tastsystem-tabellen E\

3 Herefter korer tastsystemet enten akseparallelt i malehgjden
eller i sikker hgjde, til neeste tastpunkt 2 og gennemfgrer der
det andet tast-forlab

4 TNC’en positionerer tastsystemet til tastpunktet 2 og derefter
til tastpunkt 4 og gennemfarer der det tredie hhv. fjerde tast-
forlgb

5 Afslutningsvis positionerer TNC’en tastesystemet tilbage til
sikker hgjde og behandler det fremskaffede henferingspunkt
i afhaengighed af cyklusparameter Q303 og Q305 (se "Feelles
for alle tastsystem-cykler ved henferingspunkt-fastlaeggelse”,
Side 310) og gemmer aktuel veerdi i efterfalgende udferte Q-
parameter.

6 Hvis gnsket, fremskaffer TNC’en herefter i et separat tast-forlgb
endda henf.punktet i tastsystem-aksen

Parameter-nummer Betydning

Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse
Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse
Q153 Akt.-veerdi diameter
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HENFGRINGSPUNKT CIRKEL INDVENDIG (Cyklus 412; DIN/ISO: 14.6
G412)

Pas pa ved programmeringen!

' Pas pa kollisionsfare!

For at undgé en kollision mellem tastsystem og
o emne, indlaeser De Soll-diameteren for lommen
(boring) hellere for lille.

Hvis lommens mal og sikkerheds-afstanden ikke
tillader en forpositionering i neerheden af tastpunktet,
taster TNC’en altid gdende ud fra lommens midte.
Mellem de fire malepunkter karer tastsystemet sa
ikke til sikker hgjde.

Jo mindre De programmerer vinkelskridtet, desto
mere ungjagtigt beregner TNC’en henfaringspunktet.
Mindste indleeseveerdi: 5°.

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret
et veerktejs-kald for definition af tastsystem-aksen.

Hvis De saetter et henfgringspunkt med
Tastesystem-Cyklus (Q303 = 0) og samtidig bruger
TS-aksen (Q381 = 1) til tastning, ma ingen koordinat-
omdrejning veere aktiv
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Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henferingspunkter
14.6 HENFORINGSPUNKT CIRKEL INDVENDIG (Cyklus 412; DIN/ISO:

G412)

Cyklusparameter

412

@

328

>

Midte 1. Akse Q321 (absolut): Midten af lommen i
hovedaksen i bearbejdningsplanet. Indl&eseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Midte 2. Akse Q322 (absolut): Midten af lommen

i sideaksen i bearbejdningsplanet. Hvis De
programmerer Q322 = 0, s& opretter TNC’en
borings-midtpunktet pa den positive Y-akse, hvis

De programmerer Q322 forskelligt fra 0, sa opretter
TNC’en borings-midtpunktet pa Soll-position
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999
Soll-diameter Q262: Cirka diameteren for den
cirkuleere lomme (boring). Indlees helst veerdien for
lille Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Startvinkel Q325 (absolut): Vinklen mellem
hovedaksen for bearbejdningsplanet og det farste
tastpunkt. Indleeseomrade -360.000 til 360.000

Vinkelskridt Q247 (inkremental): Vinklen mellem

to mélepunkter, fortegnet for vinkelskridtet
fastleegger drejeretningen (- = medurs), med hvilken
tastesystemet karer til naeste malepunkt. Hvis

De vil opmale en cirkelbue, sa programmerer De

et vinkelskridt mindre end 90°. Indleeseomrade
-120.000 til 120.000

Malehgjde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem méalepunkt og tastsystemkugle.
Q320 virker additiv til SET_UP (tastsystem-tabel).
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan
ske mellem tastsystem og emne (spaendejern).
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Kar til sikker hgjde Q301: Fastleeg, hvordan
tastesystemet skal kerer mellem maélepunkterne:
0: Ker mellem maélepunkt af méalehgjde

1: ker mellem maélepunkt og sikker hgjde

Nulpunkt nummer i tabellen Q305: Angiv
nummeret i Nulpunkt-tabellen/Preset-tabellen,

i hvilken TNC’en skal gemme koordinaterne til
midten af lommen. Hvis Q303=1: Ved indlaesning

af Q305=0, saetter TNC’en automatisk displayet
sdledes, at det nye henf.punkt er i lommemidten
Hvis Q303=0: Ved indleesning af Q305=0, skriver
TNC’en linje 0 i Nulpunkts-tabel. Indlaeesseomrade O til
99999

Nyt henfeoringspunkt hovedakse Q331 (absolut):
Koordinater i hovedaksen, pa hvilke TNC’en

skal leegge den fremskaffede midte af lommen.
Grundindstilling = 0. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Y

YA
Q322 g
Q321
z)
: H . Q260
E Q261 E
4@ . . -
SET_UP(TCHPROBE.TP) X
O§20
NC-blokke
5 TCH PROBE 412 HENF.PKT
INDV.CIRKEL
Q321=+50 ;MIDTE 1. AKSE
Q322=+50 ;MIDTE 2. AKSE
Q262=75 ;SOLL-DIAMETER
Q325=+0 ;STARTVINKEL
Q247=+60 ;VINKELSKRIDT
Q261=-5 ;MALEH@JDE
Q320=0  ;SIKKERHEDS-AFST.
Q260=+20 ;SIKKER H@JDE
Q301=0 ;KOR TIL SIKKER H@JDE
Q305=12 ;NR. | TABELLEN
Q331=+0 ;HENF@RINGSPUNKT
Q332=+0 ;HENF@RINGSPUNKT
Q303=+1 ;MALEVARDI-
OVERDRAGELSE
Q381=1 ; TASTE TS-AKSE
Q382=+85 ;1. KO. FOR TS-AKSE
Q382=+50 ;2. KO. FOR TS-AKSE
Q384=+0 ;3. KO. FOR TS-AKSE
Q333=+1 ;HENFORINGSPUNKT
Q423=4  ;ANTAL MALEPUNKTER
Q365=1 ;KORSELSART
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HENFGRINGSPUNKT CIRKEL INDVENDIG (Cyklus 412; DIN/ISO:

> Nyt henfgringspunkt sideakse Q332 (absolut):
Koordinater i sideaksen, pa hvilke TNC’en skal
leegge den fremskaffede midte af lommen.
Grundindstilling = 0. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

> Malevardi-overdragelse (0,1) Q303: Fastleegge,
om det fremskaffede henfaringspunkt skal gemmes
i nulpunkt-tabellen eller i preset-tabellen:
-1: Brug ikke! Bliver indfert af TNC’en, nar
gamle programmer bliver indleest (se "Faelles
for alle tastsystem-cykler ved henfaringspunkt-
fastleeggelse”, Side 310)
0: Skriv det fremskaffede henfaringspunkt i den
aktive nulpunkt-tabel. Henfaringssytem er det aktive
emne-koordinarsystem
1: Skrive den fremskaffede grunddrejning i
preset-tabellen. Henf.systemet er maskin-
koordinatsystemet (REFsystem).

> Taste i TS-aksen Q381: Fastleeg, om TNC’en ogsa
skal fastleegge henfegringspunktet i tastsystem-
aksen:
0: Set ikke henfaringspunkt i Tastesystem-aksen
1: Seet hrnfaringspunkt i Tastesystem-aksen

> Taste TS-akse: Koor. 1. Akse Q382 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet
i tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom,
nar Q381 = 1. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

> Taste TS-akse: Koor. 2. Akse Q383 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i sideaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet
i tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom,
nar Q381 = 1. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

> Taste TS-akse: Koor. 3. Akse Q384 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i tastsystem-aksen,
pa hvilke henfaringspunktet i tastsystemaksen

skal fastleegges. Kun virksom, nar Q381 = 1.
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999
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Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henferingspunkter

14.6 HENFORINGSPUNKT CIRKEL INDVENDIG (Cyklus 412; DIN/ISO:
G412)

> Nyt henferingspunkt TS-akse Q333 (absolut):
Koordinater i tastsystem-aksen, pa hvilke
TNC’en skal fastleegge henferingspunktet.
Grundindstilling = 0. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

> Antal malepunkter (4/3) Q423: Fastlaeegger, om
TNC’en skal méle tappen med 4 eller 3 tastninger:
4: Anvend 4 mélepunkter )standardindstilling)
3: Anvend 3 mélepunkter

> Korselsart? Lige linie=0/Cirkel=1 Q365: Fastleeg,
med hvilken banefunktion veerktgjet skal karer
mellem malepunkterne, nar kersel til sikker hgjde
(Q301=1) er aktiv:
0: Ker pa en lige linie mellem bearbejdningerne
1: Kor mellem de cirkuleerer bearbejdningerne pa
delcirkel-diameteren
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HENFGRINGSPUNKT CIRKEL UDVENDIG (Cyklus 413; DIN/ISO:
G413)

14.7 HENFORINGSPUNKT CIRKEL
UDVENDIG (Cyklus 413; DIN/ISO:
G413)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 413 fremskaffer midtpunktet for en rund tap og
leegger dette midtpunkt som henferingspunkt. Valgfrit kan TNC’en

ogsa skrive midtpunktet i en nulpunkt- eller preset-tabel.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien
fra kolone FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler", Side 284) til tastpunkt 1. TNC’en beregner
tastpunktet ud fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden
fra kolonne SET_UP i tastsystem-tabellen

2 Herefter korer tastsystemet til den indleeste malehgjde og

14.7

gennemfarer det farste tast-forlab med tast-tilspaending
(kolonne F). TNC’en bestemmer tast-retningen automatisk
afheengig af den programmerede startvinkel

3 Herefter korer tastsystemet enten akseparallelt i malehgjden
eller i sikker hgjde, til neeste tastpunkt 2 og gennemfgrer der
det andet tast-forlab

4 TNC’en positionerer tastsystemet til tastpunktet 2 og derefter
til tastpunkt 4 og gennemfarer der det tredie hhv. fjerde tast-
forlgb

5 Afslutningsvis positionerer TNC’en tastesystemet tilbage til
sikker hgjde og behandler det fremskaffede henferingspunkt
i afhaengighed af cyklusparameter Q303 og Q305 (se "Feelles
for alle tastsystem-cykler ved henferingspunkt-fastlaeggelse”,
Side 310) og gemmer aktuel veerdi i efterfalgende udferte Q-
parameter.

6 Hvis gnsket, fremskaffer TNC’en herefter i et separat tast-forlgb
endda henf.punktet i tastsystem-aksen

Parameter-nummer Betydning

Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse
Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse
Q153 Akt.-veerdi diameter
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Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henferingspunkter

14.7 HENFORINGSPUNKT CIRKEL UDVENDIG (Cyklus 413; DIN/ISO:
G413)

Pas pa ved programmeringen!

' Pas pa kollisionsfare!

For at undgé en kollision mellem tastsystem og
o emne, indlaeser De Soll-diameteren for tappen
hellere for stor.

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret
et veerktajs-kald for definition af tastsystem-aksen.

Jo mindre De programmerer vinkelskridtet, desto
mere ungjagtigt beregner TNC’en henfaringspunktet.
Mindste indleeseveerdi: 5°.

Hvis De saetter et henfgringspunkt med
Tastesystem-Cyklus (Q303 = 0) og samtidig bruger
TS-aksen (Q381 = 1) til tastning, méa ingen koordinat-
omdrejning veere aktiv
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HENFGRINGSPUNKT CIRKEL UDVENDIG (Cyklus 413; DIN/ISO:

Cyklusparameter

413

>

Midte 1. Akse Q321 (absolut): Midten af tappen i
hovedaksen i bearbejdningsplanet. Indl&eseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Midte 2. Akse Q322 (absolut): Midten af tappen

i sideaksen i bearbejdningsplanet. Hvis De
programmerer Q322 = 0, s& opretter TNC’en
borings-midtpunktet pa den positive Y-akse, hvis

De programmerer Q322 forskelligt fra 0, sa opretter
TNC’en borings-midtpunktet pa Soll-position
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999
Soll-diameter Q262: Cirka diameter for tappen.
Indlees helst for stor veerdi Indleeseomréade O til
99999.9999

Startvinkel Q325 (absolut): Vinklen mellem
hovedaksen for bearbejdningsplanet og det farste
tastpunkt. Indleeseomrade -360.000 til 360.000

Vinkelskridt Q247 (inkremental): Vinklen mellem

to mélepunkter, fortegnet for vinkelskridtet
fastleegger drejeretningen (- = medurs), med hvilken
tastesystemet karer til naeste malepunkt. Hvis

De vil opmale en cirkelbue, sa programmerer De

et vinkelskridt mindre end 90°. Indleeseomrade
-120.000 til 120.000

Malehgjde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem méalepunkt og tastsystemkugle.
Q320 virker additiv til SET_UP (tastsystem-tabel).
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan
ske mellem tastsystem og emne (spaendejern).
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Kar til sikker hgjde Q301: Fastleeg, hvordan
tastesystemet skal kerer mellem maélepunkterne:
0: Ker mellem maélepunkt af méalehgjde

1: ker mellem maélepunkt og sikker hgjde

Nulpunkt nummer i tabellen Q305: Angiv
nummeret i Nulpunkt-tabellen/Preset-tabellen, i
hvilken TNC’en skal gemme koordinaterne til midten
af tappen. Hvis Q303=1: Ved indleesning af Q305=0,
seetter TNC’en automatisk displayet saledes, at

det nye henfaringspunkt er i tappens midte Hvis
Q303=0: Ved indleesning af Q305=0, skriver TNC’en
linje O i Nulpunkts-tabel. Indlaeseomréade 0 til 99999
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Q321=+50 ;MIDTE 1. AKSE
;MIDTE 2. AKSE
;SOLL-DIAMETER

Q322=+50
Q262=75
Q325=+0
Q247=+60
Q261=-5
Q320=0
Q260=+20
Q301=0
Q305=15
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=1

;STARTVINKEL

; VINKELSKRIDT

;MALEH@JDE

;SIKKERHEDS-AFST.

;SIKKER HGJDE

;KOR TIL SIKKER H@JDE

;NR. | TABELLEN

;HENFORINGSPUNKT
;HENFORINGSPUNKT

;MALEV £RDI-

OVERDRAGELSE
:TASTE TS-AKSE
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Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henferingspunkter
14.7 HENFORINGSPUNKT CIRKEL UDVENDIG (Cyklus 413; DIN/ISO:

334

G413)

> Nyt henfgringspunkt hovedakse Q331 (absolut):
Koordinater i hovedaksen, pa hvilke TNC’en
skal leegge den fremskaffede midte af tappen.
Grundindstilling = 0. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

> Nyt henfgringspunkt sideakse Q332 (absolut):
Koordinater i sideaksen, pa hvilke TNC’en skal
leegge den fremskaffede midte af tappen.
Grundindstilling = 0. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

> Maleveardi-overdragelse (0,1) Q303: Fastleegge,
om det fremskaffede henfaringspunkt skal gemmes
i nulpunkt-tabellen eller i preset-tabellen:
-1: Brug ikke! Bliver indfart af TNC’en, nar
gamle programmer bliver indleest (se "Faelles
for alle tastsystem-cykler ved henfaringspunkt-
fastleeggelse”, Side 310)
0: Skriv det fremskaffede henfaringspunkt i den
aktive nulpunkt-tabel. Henfaringssytem er det aktive
emne-koordinarsystem
1: Skrive den fremskaffede grunddrejning i
preset-tabellen. Henf.systemet er maskin-
koordinatsystemet (REFsystem).

> Taste i TS-aksen Q381: Fastleeg, om TNC’en ogsa
skal fastleegge henfegringspunktet i tastsystem-
aksen:
0: Set ikke henfaringspunkt i Tastesystem-aksen
1: Seet hrnfaringspunkt i Tastesystem-aksen

> Taste TS-akse: Koor. 1. Akse Q382 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet
i tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom,
nar Q381 = 1. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

> Taste TS-akse: Koor. 2. Akse Q383 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i sideaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet
i tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom,
nar Q381 = 1. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

> Taste TS-akse: Koor. 3. Akse Q384 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i tastsystem-aksen,
pa hvilke henfaringspunktet i tastsystemaksen
skal fastleegges. Kun virksom, nar Q381 = 1.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Nyt henfaringspunkt TS-akse Q333 (absolut):
Koordinater i tastsystem-aksen, pa hvilke
TNC’en skal fastleegge henfaringspunktet.
Grundindstilling = 0. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Q382=+85
Q382=+50
Q384=+0
Q333=+1
Q423=4
Q365=1

:1. KO. FOR TS-AKSE
:2. KO. FOR TS-AKSE
:3. KO. FOR TS-AKSE
:HENFORINGSPUNKT
:ANTAL MALEPUNKTER
:KORSELSART
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HENFORINGSPUNKT CIRKEL UDVENDIG (Cyklus 413; DIN/ISO: 14.7
G413)

> Antal malepunkter (4/3) Q423: Fastlaeegger, om
TNC’en skal méle tappen med 4 eller 3 tastninger:
4: Anvend 4 méalepunkter )standardindstilling)
3: Anvend 3 mélepunkter

> Korselsart? Lige linie=0/Cirkel=1 Q365: Fastleeg,
med hvilken banefunktion veerktgjet skal karer
mellem malepunkterne, nar kersel til sikker hgjde
(Q301=1) er aktiv:
0: Ker pa en lige linie mellem bearbejdningerne
1: Kor mellem de cirkuleerer bearbejdningerne pa
delcirkel-diameteren
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Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henferingspunkter

14.8 HENFORINGSPUNKT UDDVENDIG HJGRNE (Cyklus 414; DIN/ISO:
G414)

14.8 HENFORINGSPUNKT UDDVENDIG
HJORNE (Cyklus 414; DIN/ISO: G414)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 414 registrerer skeeringspunktet af to retlinier vi
og fastleegger dette skaeringspunkt som henferingspunkt. Valgfrit

kan TNC’en ogsa skrive skaeringspunktet i en nulpunkt- eller preset-
tabel.

1 TNC'en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien
fra kolonne FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikle |
tastsystemcykler", Side 284) til fgrste tastpunkt 1 (se billedet
gverst til hgjre). TNC’en forskyder herved tastsystemet med

By

2 Herefter kerer tastsystemet til den indleeste méalehgjde og
gennemfgrer det forste tast-forlgb med tast-tilspaending
(kolonne F). TNC’en bestemmer tast-retningen automatisk
afheengig af det pogrammerede 3. Malepunkt

1 Herefter kerer tastsystemet til naeste tastpunkt 2 og
gennemfarer det andet tast-forlab

2 TNC’en positionerer tastsystemet til tastpunktet 2 og derefter
til tastpunkt 4 og gennemfarer der det tredie hhv. fjerde tast-
forlgb

3 Afslutningsvis positionerer TNC’en tastesystemet tilbage til
sikker hgjde og behandler det fremskaffede henferingspunkt
i afhaengighed af cyklusparameter Q303 og Q305 (se "Feelles
for alle tastsystem-cykler ved henferingspunkt-fastlaeggelse”,
Side 310) og gemmer koordinaterne af overfarte hjgrne i
efterfolgende udferte Q-parameter

4 Hvis gnsket, fremskaffer TNC’en herefter i et separat tast-forlab
endda henf.punktet i tastsystem-aksen

sikkerheds-afstanden mod den fastlagte karselsretning E

Parameter-nummer Betydning
Q151 Akt.-veerdi hjerne hovedakse
Q152 Akt.-veerdi hjerne sideakse
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HENFORINGSPUNKT UDDVENDIG HJGRNE (Cyklus 414; DIN/ISO:

Pas pa ved programmeringen!

' Pas pa kollisionsfare!

Hvis De seetter et henferingspunkt med
o Tastesystem-Cyklus (Q303 = 0) og samtidig bruger
TS-aksen (Q381 = 1) til tastning, ma ingen koordinat-

omdrejning veere aktiv

14.8
G414)

=

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret
et veerktejs-kald for definition af tastsystem-aksen.

TNC’en maéler altid den farste retlinie i retning af
sideaksen i bearbejdningsplanet.

Med placeringen af mélepunkterne 1 og 2 fastlaegger
De hjarnet, pa hvilke TNC’en laegger henf.punktet (se
billedet til hajre i midten og efterfalgende tabel).

Hjorne X-koordinat

Y-koordinat

A Punkt 1 sterre end Punkt 1 mindre end
punkt 3 punkt 3

B Punkt 1 mindre end Punkt 1 mindre end
punkt 2 punkt 2

C Punkt 7 mindre end Punkt 1 sterre end
punkt 2 punkt 2

D Punkt 1 sterre end Punkt 1 sterre end
punkt 3 punkt 3
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Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henferingspunkter
14.8 HENFORINGSPUNKT UDDVENDIG HJORNE (Cyklus 414; DIN/ISO:

G414)

Cyklusparameter

414

338

>

1. Malepunkt 1. Akse Q263 (absolut):

Koordinater til det forste tastpunkt i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indl&aseomrade -99999.9999 til
99999.9999

1. Malepunkt 2. Akse Q264 (absolut):

Koordinater til det forste tastpunkt i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Indl&aseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Afstand 1. Akse Q326 (inkremental): Afstanden
mellem ferste og andet malepunkt i hovedaksen
i bearbejdningsplanet. Indleeseomrade O til
99999.9999

3. Malepunkt 1. Akse Q296 (absolut):

Koordinater til det tredie tastpunkt i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

3. Malepunkt 2. Akse Q297 (absolut):

Koordinater til det tredie tastpunkt i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Indleeseomréade -99999.9999 til
99999.9999

Afstand 2. Akse Q327 (inkremental): Afstanden
mellem tredie og fjerde malepunkt i sideaksen

i bearbejdningsplanet. Indleeseomrade O til
99999.9999

Malehgjde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystemkugle.
Q320 virker additiv til SET_UP (tastsystem-tabel).
Indleeseomrade O til 99999.9999

Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan
ske mellem tastsystem og emne (speendejern).
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Kar til sikker hgjde Q301: Fastleeg, hvordan
tastesystemet skal kerer mellem maélepunkterne:
0: Kgr mellem malepunkt af méalehgjde

1: ker mellem malepunkt og sikker hgjde

Gennemfar grunddrejning Q304: Fastleegger, om
TNC’en skal kompensere for emne-skrafladen med
en grunddrejning:

0: Ingen grunddrejning gennemfares

1: Grunddrejning gennemfares

Nulpunkt nummer i tabellen Q305: Angiv
nummeret i Nulpunkt-tabellen/Preset-tabellen,

i hvilken TNC’en skal gemme koordinaterne til
hjernet. Hvis Q303=1: Ved indleesning af Q305=0,
seetter TNC’en automatisk displayet saledes, at
det nye henfaringspunkt er i hjgrnet. Hvis Q303=0:
Ved indleesning af Q305=0, skriver TNC’en linje O i
Nulpunkts-tabel. Indle&eseomrade 0 til 99999

SET_UP(TCHPROBE.TP)

YA Q320
Py Q296
™
a
&
0297 3_ Q264
o) ®
—4»@ o
Q326
{ X
Q263
Yi
Q260
Q261
N .
X

NC-blokke

5 TCH PROBE 414 HENF.PKT
INDV.HJORNE

Q263=+37 ;1. PUNKT 1. AKSE
Q264=+7 ;1. PUNKT 2. AKSE
Q326=50 ;AFSTAND 1. AKSE
Q296=+95 ;3. PUNKT 1. AKSE
Q297=+25 ;3. PUNKT 2. AKSE
Q327=45 ;AFSTAND 2. AKSE

Q261=-5 ;MALEH@JDE

Q320=0  ;SIKKERHEDS-AFST.

Q260=+20 ;SIKKER H@JDE

Q301=0 ;KO@R TIL SIKKER H@JDE
Q304=0 ;GRUNDDREJNING

Q305=7 ;NR. | TABELLEN

Q331=+0 ;HENF@RINGSPUNKT
Q332=+0 ;HENF@RINGSPUNKT

Q303=+1 ;MALEV/RDI-

OVERDRAGELSE
Q381=1 ; TASTE TS-AKSE

Q382=+85 ;1. KO. FOR TS-AKSE
Q382=+50 ;2. KO. FOR TS-AKSE
Q384=+0 ;3. KO. FOR TS-AKSE
Q333=+1 ;HENF@RINGSPUNKT
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HENFGRINGSPUNKT UDDVENDIG HJGRNE (Cyklus 414; DIN/ISO:

G414)

Nyt henferingspunkt hovedakse Q331 (absolut):
Koordinater i hovedaksen, pa hvilke TNC’en skal
leegge det fremskaffede hjerne. Grundindstilling = 0.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Nyt henferingspunkt sideakse Q332 (absolut):
Koordinater i sideaksen, pa hvilke TNC’en skal
leegge det fremskaffede hjerne. Grundindstilling = 0.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Malevaerdi-overdragelse (0,1) Q303: Fastlaegge,
om det fremskaffede henfaringspunkt skal gemmes
i nulpunkt-tabellen eller i preset-tabellen:

-1: Brug ikke! Bliver indfart af TNC’en, nar

gamle programmer bliver indleest (se "Faelles

for alle tastsystem-cykler ved henfaringspunkt-
fastleeggelse”, Side 310)

0: Skriv det fremskaffede henfaringspunkt i den
aktive nulpunkt-tabel. Henfaringssytem er det aktive
emne-koordinarsystem

1: Skrive den fremskaffede grunddrejning i
preset-tabellen. Henf.systemet er maskin-
koordinatsystemet (REFsystem).

Taste i TS-aksen Q381: Fastleeg, om TNC’en ogsa
skal fastleegge henfegringspunktet i tastsystem-
aksen:

0: Set ikke henfaringspunkt i Tastesystem-aksen
1: Seet hrnfaringspunkt i Tastesystem-aksen

Taste TS-akse: Koor. 1. Akse Q382 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet
i tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom,
nar Q381 = 1. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Taste TS-akse: Koor. 2. Akse Q383 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i sideaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet
i tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom,
nar Q381 = 1. Indleeseomrade -99999.9999 il
99999.9999

Taste TS-akse: Koor. 3. Akse Q384 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i tastsystem-aksen,
pa hvilke henfaringspunktet i tastsystemaksen
skal fastleegges. Kun virksom, nar Q381 = 1.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Nyt henfaringspunkt TS-akse Q333 (absolut):
Koordinater i tastsystem-aksen, pa hvilke

TNC’en skal fastleegge henfgringspunktet.
Grundindstilling = 0. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999
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Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henferingspunkter

14.9 HENFORINGSPUNKT INDVENDIG HJORNE (Cyklus 415; DIN/ISO:
G415)

14.9 HENFGRINGSPUNKT INDVENDIG
HJORNE (Cyklus 415; DIN/ISO: G415)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 415 registrerer skeeringspunktet af to retlinier vi
og fastleegger dette skaeringspunkt som henferingspunkt. Valgfrit

kan TNC’en ogsa skrive skaeringspunktet i en nulpunkt- eller preset-
tabel.

1 1TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien e
fra spalte FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler", Side 284) til fgrste tastpunkt 1 (se billedet (10
averst til hgjre) som De definerer i cyklus. TNC’en forskyder ‘ ﬁ

herved tastsystemet med sikkerheds-afstanden mod den N\
fastlagte karselsretning 4@%

2 Herefter karer tastsystemet til den indlzeste malehgjde og
gennemfarer det farste tast-forleb med tast-tilspaending
(kolonne F). Tast-retningen giver sig ud fra hjgrnenummeret

1 Herefter kerer tastsystemet til naeste tastpunkt 2 og
gennemfarer det andet tast-forlab

2 TNC’en positionerer tastsystemet til tastpunktet 2 og derefter
til tastpunkt 4 og gennemfarer der det tredie hhv. fjerde tast-
forlgb

3 Afslutningsvis positionerer TNC’en tastesystemet tilbage til
sikker hgjde og behandler det fremskaffede henferingspunkt
i afhaengighed af cyklusparameter Q303 og Q305 (se "Feelles
for alle tastsystem-cykler ved henferingspunkt-fastlaeggelse”,
Side 310) og gemmer koordinaterne af overfarte hjgrne i
efterfolgende udferte Q-parameter

4 Hvis gnsket, fremskaffer TNC’en herefter i et separat tast-forlab
endda henf.punktet i tastsystem-aksen

Parameter-nummer Betydning
Q151 Akt.-veerdi hjerne hovedakse
Q152 Akt.-veerdi hjerne sideakse

Pas pa ved programmeringen!

' Pas pa kollisionsfare!

Hvis De seetter et henferingspunkt med

L Tastesystem-Cyklus (Q303 = 0) og samtidig bruger
TS-aksen (Q381 = 1) til tastning, méa ingen koordinat-
omdrejning veere aktiv

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret
et veerktejs-kald for definition af tastsystem-aksen.

TNC’en maler altid den farste retlinie i retning af
sideaksen i bearbejdningsplanet.
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HENFGRINGSPUNKT INDVENDIG HJGRNE (Cyklus 415; DIN/ISO: 14.9

Cyklusparameter

415

> 1. Malepunkt 1. Akse Q263 (absolut):
Koordinater til det forste tastpunkt i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indl&aseomrade -99999.9999 til
99999.9999

> 1. Malepunkt 2. Akse Q264 (absolut):
Koordinater til det forste tastpunkt i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Indl&aseomrade -99999.9999 til
99999.9999

> Afstand 1. Akse Q326 (inkremental): Afstanden
mellem ferste og andet malepunkt i hovedaksen
i bearbejdningsplanet. Indleeseomrade O til
99999.9999

> Afstand 2. Akse Q327 (inkremental): Afstanden
mellem tredie og fjerde malepunkt i sideaksen
i bearbejdningsplanet. Indleeseomrade O til
99999.9999

» Hjerne Q308: Nummeret pd hjgrnet, pa hvilket
TNC’en skal fastleegge henfagringspunktet
Indleeseomrade 1 til 4

> Malehgjde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem méalepunkt og tastsystemkugle.
Q320 virker additiv til SET_UP (tastsystem-tabel).
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

> Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan
ske mellem tastsystem og emne (speendejern).
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Kar til sikker hgjde Q301: Fastleeg, hvordan
tastesystemet skal kerer mellem maélepunkterne:
0: Ker mellem maélepunkt af méalehgjde
1: ker mellem maélepunkt og sikker hgjde

» Gennemfar grunddrejning Q304: Fastleegger, om
TNC’en skal kompensere for emne-skrafladen med
en grunddrejning:

0: Ingen grunddrejning gennemfares
1: Grunddrejning gennemfares

» Nulpunkt nummer i tabellen Q305: Angiv
nummeret i Nulpunkt-tabellen/Preset-tabellen,
i hvilken TNC’en skal gemme koordinaterne til
hjernet. Hvis Q303=1: Ved indleesning af Q305=0,
seetter TNC’en automatisk displayet saledes, at
det nye henfaringspunkt er i hjgrnet. Hvis Q303=0:
Ved indleesning af Q305=0, skriver TNC’en linje O i
Nulpunkts-tabel. Indleeseomrade 0 til 99999

» Nyt henfaringspunkt hovedakse Q331 (absolut):
Koordinater i hovedaksen, pa hvilke TNC’en skal
leegge det fremskaffede hjgrne. Grundindstilling = 0.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999
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SET_UP(TCHPROBE.TP)

Y +
A Q320
Q308=4 Q308=3
~
N
™
© Q308=1 Q308=2
. % ®
Q264 N \
:61/ Q326 v
t X
Q263

z|
H Q260
Q261
NC-blokke

5 TCH PROBE 415 HENF.PKT UDV.
HJORNE

Q263=+37 ;1. PUNKT 1. AKSE
Q264=+7 ;1. PUNKT 2. AKSE
Q326=50 ;AFSTAND 1. AKSE
Q296=+95 ;3. PUNKT 1. AKSE
Q297=+25 ;3. PUNKT 2. AKSE
Q327=45 ;AFSTAND 2. AKSE
Q261=-5 ;MALEH@JDE
Q320=0  ;SIKKERHEDS-AFST.
Q260=+20 ;SIKKER HGJDE
Q301=0 ;KO@R TIL SIKKER H@JDE
Q304=0 ;GRUNDDREJNING
Q305=7  ;NR. | TABELLEN
Q331=+0 ;HENF@RINGSPUNKT
Q332=+0 ;HENFO@RINGSPUNKT

Q303=+1 ;MALEV/RDI-
OVERDRAGELSE

Q381=1 ; TASTE TS-AKSE

Q382=+85 ;1. KO. FOR TS-AKSE
Q382=+50 ;2. KO. FOR TS-AKSE
Q384=+0 ;3. KO. FOR TS-AKSE
Q333=+1 ;HENFORINGSPUNKT
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Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henferingspunkter

14.9 HENFORINGSPUNKT INDVENDIG HJORNE (Cyklus 415; DIN/ISO:
G415)

> Nyt henfgringspunkt sideakse Q332 (absolut):
Koordinater i sideaksen, pa hvilke TNC’en skal
leegge det fremskaffede hjerne. Grundindstilling = 0.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Malevardi-overdragelse (0,1) Q303: Fastleegge,
om det fremskaffede henfaringspunkt skal gemmes
i nulpunkt-tabellen eller i preset-tabellen:
-1: Brug ikke! Bliver indfert af TNC’en, nar
gamle programmer bliver indleest (se "Faelles
for alle tastsystem-cykler ved henfaringspunkt-
fastleeggelse”, Side 310)
0: Skriv det fremskaffede henfaringspunkt i den
aktive nulpunkt-tabel. Henfaringssytem er det aktive
emne-koordinarsystem
1: Skrive den fremskaffede grunddrejning i
preset-tabellen. Henf.systemet er maskin-
koordinatsystemet (REFsystem).

> Taste i TS-aksen Q381: Fastleeg, om TNC’en ogsa
skal fastleegge henfegringspunktet i tastsystem-
aksen:
0: Set ikke henfaringspunkt i Tastesystem-aksen
1: Seet hrnfaringspunkt i Tastesystem-aksen

> Taste TS-akse: Koor. 1. Akse Q382 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet
i tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom,
nar Q381 = 1. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

> Taste TS-akse: Koor. 2. Akse Q383 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i sideaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet
i tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom,
nar Q381 = 1. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

> Taste TS-akse: Koor. 3. Akse Q384 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i tastsystem-aksen,
pa hvilke henfaringspunktet i tastsystemaksen
skal fastleegges. Kun virksom, nar Q381 = 1.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Nyt henfaringspunkt TS-akse Q333 (absolut):
Koordinater i tastsystem-aksen, pa hvilke
TNC’en skal fastleegge henfaringspunktet.
Grundindstilling = 0. Indlzeseomrade -99999.9999 til
99999.9999
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HENFGRINGSPUNKT HULCIRKEL-MIDTE (Cyklus 416; DIN/ISO: 14.10
G416)

14.10 HENFQRINGSPUNKT HULCIRKEL-
MIDTE (Cyklus 416; DIN/ISO: G416)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 416 beregner midtpunktet for en hulcirkel vi
ved maling af tre boringer og fastlaegge dette centrum som

henfaringspunkt. Valgfrit kan TNC’en ogséa skrive midtpunktet i en
nulpunkt- eller preset-tabel. % t@

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra .
fra kolonne FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikle @—@—$‘
tastsystemcykler", Side 284) til det indleeste midtpunkt for farste

boring 1. @ ;@
2 Herefter karer tastsystemet til den indlzeste malehgjde og

registrerer med fire tastninger det forste borings-midtpunkt

3 Herefter karer tastsystemet tilbage til sikker hgjde og
positionerer til det indlaeste midtpunkt for den anden boring

4 TNC’en karer tastsystemet til den indleeste malehgjde og
registrerer med fire tastninger det andet borings-midtpunkt

5 Herefter karer tastsystemet tilbage til sikker hgjde og
positionerer til det indlaeste midtpunkt for den anden boring

6 TNC’en kerer tastsystemet i den indleeste malehgjde og
registrerer med fire tastninger det tredje borings-midtpunkt

7 Afslutningsvis positionerer TNC’en tastesystemet tilbage til
sikker hgjde og behandler det fremskaffede henfaringspunkt
i afheengighed af cyklusparameter Q303 og Q305 (se "Faelles
for alle tastsystem-cykler ved henfaringspunkt-fastleeggelse’,
Side 310) og gemmer aktuel veerdi i efterfalgende udferte Q-
parameter.

8 Hovis gnsket, fremskaffer TNC’en herefter i et separat tast-forlgb
endda henf.punktet i tastsystem-aksen

Parameter-nummer Betydning

Q151 Akt.-vaerdi midt i hovedakse
Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse
Q153 Akt.-veerdi hulkreds-diameter

Pas pa ved programmeringen!

' Pas pa kollisionsfare!

Hvis De saetter et henferingspunkt med

o Tastesystem-Cyklus (Q303 = 0) og samtidig bruger
TS-aksen (Q381 = 1) til tastning, méa ingen koordinat-
omdrejning veere aktiv

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret
et veerktejs-kald for definition af tastsystem-aksen.
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Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henferingspunkter
14.10 HENFORINGSPUNKT HULCIRKEL-MIDTE (Cyklus 416; DIN/ISO:

G416)

Cyklusparameter

344

>

Midte 1. Akse Q273 (absolut): Hulkreds-midte
(Sollveerdi) i hovedaksen bearbejdningsplanet.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Midte 2. Akse Q274 (absolut): Hulkreds-midte
(Sollveerdi) i sideaksen bearbejdningsplanet.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Soll-diameter Q262: Indlzes cirka hulcirkel-
diameteren. Jo mindre boringsdiameteren er,
desto ngjagtigere skal De angive Soll-diameteren
Indleeseomrade -0 til 99999.9999

Vinkel 1. Boring Q291 (absolut): Polarkoordinat-
vinkel til farste borings-midtpunkt i
bearbejdningsplanet. Indlaeseomrade -360.0000 til
360.0000

Vinkel 2. Boring Q292 (absolut): Polarkoordinat-
vinkel til anden borings-midtpunkt i
bearbejdningsplanet. Indlaeseomrade -360.0000 til
360.0000

Vinkel 3. Boring Q293 (absolut): Polarkoordinat-
vinkel til tredie borings-midtpunkt i
bearbejdningsplanet. Indlaeseomrade -360.0000 til
360.0000

Malehgjde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):

Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan
ske mellem tastsystem og emne (speendejern).
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Nulpunkt nummer i tabellen Q305: Angiv
nummeret i nulpunkt-tabellen/preset-tabellen,

i hvilken TNC’en skal gemme koordinaterne til
hulcirkel midten. Hvis Q303=1: Ved indleesning
af Q305=0, seetter TNC’en automatisk displayet
saledes, at det nye henfaringspunkt er i hulkreds-
midten. Hvis Q303=0: Ved indleesning af
Q305=0, skriver TNC’en linje 0 i Nulpunkts-tabel.
Indleeseomrade 0 til 99999

Nyt henferingspunkt hovedakse Q331 (absolut):
Koordinater i hovedaksen, pa hvilke TNC’en

skal leegge den fremskaffede hulcirkel-midte.
Grundindstilling = 0. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Q274

Yi

NC-blokke

5 TCH PROBE 416 HENF.PKT
HULCIRKELMIDTE

Q273=+50
Q274=+50
Q262=90

;MIDTE 1. AKSE
;MIDTE 2. AKSE
;SOLL-DIAMETER

Q291=+34 ;VINKEL 1. BORING

Q292=+70

;VINKEL 2. BORING

Q293=+210;VINKEL 3. BORING

Q261=-5
Q260=+20
Q305=12
Q331=+0
Q332=+0
Q303=+1

Q381=1

;MALEH@JDE
;SIKKER HOJDE

;NR. | TABELLEN
;HENFORINGSPUNKT
;HENFORINGSPUNKT

:MALEVERDI-
OVERDRAGELSE

; TASTE TS-AKSE

x Y
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HENFGRINGSPUNKT HULCIRKEL-MIDTE (Cyklus 416; DIN/ISO: 14.10
G416)

> Nyt henferingspunkt sideakse Q332 (absolut): Q382=+85 ;1. KO. FOR TS-AKSE
Koordinater i sideaksen, p4 hvilke TNC’en _ .
skal leegge den fremskaffede hulcirkel-midte. Q383=+50 ;2. KO. FOR TS-AKSE

Grundindstilling = 0. Indleeseomrade -99999.99909 til Q384=+0 ;3. KO. FOR TS-AKSE
99999.9999 Q333=+1 ;HENF@RINGSPUNKT
» Malevaerdi-overdragelse (0,1) Q303: Fastleegge, Q320=0  ;SIKKERHEDS-AFST.

om det fremskaffede henfaringspunkt skal gemmes
i nulpunkt-tabellen eller i preset-tabellen:

-1: Brug ikke! Bliver indfert af TNC’en, nar

gamle programmer bliver indleest (se "Faelles

for alle tastsystem-cykler ved henfaringspunkt-
fastleeggelse”, Side 310)

0: Skriv det fremskaffede henfaringspunkt i den
aktive nulpunkt-tabel. Henfaringssytem er det aktive
emne-koordinarsystem

1: Skrive den fremskaffede grunddrejning i
preset-tabellen. Henf.systemet er maskin-
koordinatsystemet (REFsystem).

> Taste i TS-aksen Q381: Fastleeg, om TNC’en ogsa
skal fastleegge henfegringspunktet i tastsystem-
aksen:
0: Set ikke henfaringspunkt i Tastesystem-aksen
1: Seet hrnfaringspunkt i Tastesystem-aksen

> Taste TS-akse: Koor. 1. Akse Q382 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet
i tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom,
nar Q381 = 1. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

> Taste TS-akse: Koor. 2. Akse Q383 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i sideaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet
i tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom,
nar Q381 = 1. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

> Taste TS-akse: Koor. 3. Akse Q384 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i tastsystem-aksen,
pa hvilke henfaringspunktet i tastsystemaksen
skal fastleegges. Kun virksom, nar Q381 = 1.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Nyt henfaringspunkt TS-akse Q333 (absolut):
Koordinater i tastsystem-aksen, pa hvilke
TNC’en skal fastleegge henfaringspunktet.
Grundindstilling = 0. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

» Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystemkugle.
Q320 virker additiv til SET_UP (tastsystem-tabel) og
kun ved tastning af henfaringspunktet i tastsystem-
aksen. Indleeseomrade 0 til 99999.9999
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Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henferingspunkter

14.11 HENFORINGSPUNKT TASTESYSTEM-AKSE (Cyklus 417; DIN/ISO:

G417)

14.11 HENFORINGSPUNKT TASTESYSTEM-

AKSE (Cyklus 417; DIN/ISO: G417)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 417 maler en vilkarlig koordinat i tastsystem-

aksen og fastleegger denne koordinat som henfaringspunkt. Valgfrit

kan TNC’en ogsé skrive de malte koordinater i en nulpunkt- eller
preset-tabel.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien
fra kolone FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler", Side 284) til tastpunkt 1. TNC’en forskyder
herved tastsystemet med sikkerheds-afstanden mod den
fastlagte karselsretning

2 Herefter karer tastsystemet i tastsystem-aksen til de indlaeste
koordinater for tastpunktet 1 og registrerer med en enkel
tastning Akt-positionen

3 Afslutningsvis positionerer TNC’en tastesystemet tilbage til
sikker hgjde og behandler det fremskaffede henferingspunkt
i afhaengighed af cyklusparameter Q303 og Q305 (se "Feelles
for alle tastsystem-cykler ved henferingspunkt-fastlaeggelse”,
Side 310) og gemmer aktuel veerdi i efterfalgende udferte Q-
parameter.

Parameter-nummer Betydning

Q160 Akt.-veerdi for det malte punkt

Pas pa ved programmeringen!

' Pas pa kollisionsfare!
Hvis De seetter et henferingspunkt med
L Tastesystem-Cyklus (Q303 = 0) og samtidig bruger
TS-aksen (Q381 = 1) til tastning, méa ingen koordinat-
omdrejning veere aktiv

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret
et veerktejs-kald for definition af tastsystem-aksen.

TNC’en fastleegger sa i denne akse
henfaringspunktet.

z)

<mm

Q260
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HENFORINGSPUNKT TASTESYSTEM-AKSE (Cyklus 417; DIN/ISO: 14.11

Cyklusparameter
a17 > 1. Malepunkt 1. Akse Q263 (absolut):
@zzﬂzzz; Koordinater til det forste tastpunkt i hovedaksen i

bearbejdningsplanet. Indl&aseomrade -99999.9999 til

99999.9999
> 1. Malepunkt 2. Akse Q264 (absolut):

Koordinater til det forste tastpunkt i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Indl&aseomrade -99999.9999 til

99999.9999

> 1. Malepunkt 3. Akse Q294 (absolut): Koordinater

til det farste tastpunkt i tastsystem-aksen.
Indlaeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem maéalepunkt og tastsystemkugle.
Q320 virker additiv til SET_UP (tastsystem-tabel).

Indleeseomrade 0 til 99999.9999

> Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan

ske mellem tastsystem og emne (spaendejern).

Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

» Nulpunkt nummer i tabellen Q305: Angiv
nummeret i Nulpunkt-tabellen/Preset-tabellen,
i hvilken TNC’en skal gemme koordinaterne.

Hvis Q303=1: Ved indleesning af Q305=0, saetter
TNC’en automatisk displayet séledes, at det nye

henfgringspunkt er pa den tastede flade. Hvis

Q303=0: Ved indleesning af Q305=0, skriver TNC’en
linje O i Nulpunkts-tabel. Indlaeseomréade 0 til 99999
» Nyt henferingspunkt Q333 (absolut): Koordinater,

pa hvilke TNC’en skal fastl&egge henfaringspunktet.
Grundindstilling = 0. Indlaeseomrade -99999.9999 til

99999.9999

> Maleveaerdi-overdragelse (0,1) Q303: Fastleegge,
om det fremskaffede henfaringspunkt skal gemmes

i nulpunkt-tabellen eller i preset-tabellen:
-1: Brug ikke! Bliver indfert af TNC’en, nar
gamle programmer bliver indlest (se "Faelles

for alle tastsystem-cykler ved henfaringspunkt-

fastleeggelse", Side 310)

0: Skriv det fremskaffede henfgringspunkt i den
aktive nulpunkt-tabel. Henfaringssytem er det aktive

emne-koordinarsystem

1: Skrive den fremskaffede grunddrejning i
preset-tabellen. Henf.systemet er maskin-
koordinatsystemet (REFsystem).
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5 TCH PROBE 417 HENF.PKT TS.-AKSE

Q263=+25 ;1. PUNKT 1. AKSE
Q264=+25 ;1. PUNKT 2. AKSE
Q294=+25 ;1. PUNKT 3. AKSE

Q320=0 ;SIKKERHEDS-AFST.

Q260=+50 ;SIKKER HGJDE
Q305=0  ;NR. | TABELLEN

Q333=+0 ;HENFO@RINGSPUNKT

Q303=+1 ;MALEV/RDI-
OVERDRAGELSE
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Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henferingspunkter
14.12 HENFORINGSPUNKT MIDTEN 4 BORINGER (Cyklus 418; DIN/ISO:

G418)

14.12 HENFORINGSPUNKT MIDTEN 4

BORINGER (Cyklus 418; DIN/ISO:
G418)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 418 beregner skaeringspunktet for
forbindelseslinierne mellem hver to borings-midtpunkter og

fastleegger dette skeeringspunkt som henfaringspunkt. Valgfrit kan

TNC’en ogsa skrive skeeringspunktet i en nulpunkt- eller preset-
tabel.

1

TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra
fra kolonne FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler", Side 284) til midten af farste boring

Herefter korer tastsystemet til den indleeste méalehgjde og
registrerer med fire tastninger det forste borings-midtpunkt

Herefter karer tastsystemet tilbage til sikker hgjde og
positionerer til det indleeste midtpunkt for den anden boring

TNC’en karer tastsystemet til den indleeste malehgjde og
registrerer med fire tastninger det andet borings-midtpunkt

TNC’en gentager forlgb 3 og 4 for boringerne 2 og

Afslutningsvis positionerer TNC’en tastesystemet tilbage til
sikker hgjde og behandler det fremskaffede henferingspunkt
i afhaengighed af cyklusparameter Q303 og Q305 (se "Feelles
for alle tastsystem-cykler ved henfaringspunkt-fastleeggelse”,
Side 310)). TNC’en beregner henfaringspunktet som
skeeringspunkt for forbindelseslinien borings-midtpunkt 1/3 og
/4 og gemmer Akt.-veerdien i den efterfalgende opfarte Q-
parameter

Hvis ansket, fremskaffer TNC’en herefter i et separat tast-forlgb

endda henf.punktet i tastsystem-aksen

Parameter-nummer Betydning

Q151 Akt.-veerdi skeeringspunkt hovedakse

Q152 Akt.-veerdi skeeringspunkt sideakse

Pas pa ved programmeringen!

348

' Pas pa kollisionsfare!

Hvis De saetter et henfgringspunkt med
o Tastesystem-Cyklus (Q303 = 0) og samtidig bruger

TS-aksen (Q381 = 1) til tastning, ma ingen koordinat-

omdrejning veere aktiv

et veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen.

E> For cyklus-definitionen skal De have programmeret
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HENFGRINGSPUNKT MIDTEN 4 BORINGER (Cyklus 418; DIN/ISO: 14.12

Cyklusparameter

° ©

99999.9999

> 1. Boring: Midte 2. Akse Q269 (absolut):
Midtpunkt af den fgrste boring i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Indl&aseomrade -99999.9999 til

99999.9999

> 2. Boring: Midte 1. Akse Q270 (absolut):
Midtpunkt af den anden boring i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indl&eseomrade -99999.9999 til

99999.9999

> 2. Boring: Midte 2. Akse Q271 (absolut):
Midtpunkt af den anden boring i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Indleeseomrade -99999.9999 til

99999.9999

> 3 Midte 1. Akse Q316 (absolut): Midtpunkt for
3. boring i hovedaksen i bearbejdningsplanet
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> 3 Midte 2. Akse Q317 (absolut): Midtpunkt
for 3. Boring i sideaksen i bearbejdningsplanet
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> 4 Midte 1. Akse Q318 (absolut): Midtpunkt for
4. boring i hovedaksen i bearbejdningsplanet
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> 4 Midte 2. Akse Q319 (absolut): Midtpunkt
for 4. Boring i sideaksen i bearbejdningsplanet
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Malehgjde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan
ske mellem tastsystem og emne (speendejern).
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

» Nulpunkt nummer i tabellen Q305: Angiv
nummeret i nulpunkt-tabellen/preset-tabellen,
i hvilken TNC’en skal gemme koordinaterne til
skeeringspunktet for forbindelseslinierne. Hvis
Q303=1: Ved indleesning af Q305=0, saetter
TNC’en automatisk displayet saledes, at det
nye henfaringspunkt er i skaeringspunktet for
forbindelseslinjerne Hvis Q303=0: Ved indleesning
af Q305=0, skriver TNC’en linje 0 i Nulpunkts-tabel.
Indleeseomrade O til 99999

> Nyt henferingspunkt hovedakse Q331 (absolut):
Koordinater i hovedaksen, pa hvilke TNC’en
skal leegge det fremskaffede skeaeringspunkt
for forbindelseslinien Grundindstilling = 0.
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999
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a1z > 1. Boring: Midte 1. Akse Q268 (absolut):
St Midtpunkt af den fgrste boring i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indl&aseomrade -99999.9999 til

G418)
YA Q38 Q316
Q319 @_}) @D Q317
Q269 @)} @D Q271
.‘.@ -
{ X
Q268 Q270
ry
Q260
’
s -
N "
NC-blokke

5 TCH PROBE 418 HENF.PKT 4
BORINGER

Q268=+20 ;1. MIDTE 1. AKSE
Q269=+25 ;1. MIDTE 2. AKSE
Q270=+150;2. MIDTE 1. AKSE
Q271=+25 ;2. MIDTE 2. AKSE
Q316=+150;3. MIDTE 1. AKSE
Q317=+85 ;3. MIDTE 2. AKSE
Q318=+22 ;4. MIDTE 1. AKSE
Q319=+80 ;4. MIDTE 2. AKSE
Q261=-5 ;MALEH@JDE
Q260=+10 ;SIKKER HGJDE
Q305=12 ;NR. | TABELLEN

Q331=+0 ;HENF@RINGSPUNKT
Q332=+0 ;HENFO@RINGSPUNKT

Q303=+1 ;MALEVARDI-
OVERDRAGELSE

Q381=1 ; TASTE TS-AKSE

Q382=+85 ;1. KO. FOR TS-AKSE
Q383=+50 ;2. KO. FOR TS-AKSE
Q384=+0 ;3. KO. FOR TS-AKSE
Q333=+0 ;HENF@RINGSPUNKT

349



Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henferingspunkter

14.12 HENFORINGSPUNKT MIDTEN 4 BORINGER (Cyklus 418; DIN/ISO:
G418)

> Nyt henfgringspunkt sideakse Q332 (absolut):
Koordinater i sideaksen, pa hvilke TNC’en
skal leegge det fremskaffede skaeringspunkt
for forbindelseslinien. Grundindstilling = 0.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Malevardi-overdragelse (0,1) Q303: Fastleegge,
om det fremskaffede henfaringspunkt skal gemmes
i nulpunkt-tabellen eller i preset-tabellen:
-1: Brug ikke! Bliver indfert af TNC’en, nar
gamle programmer bliver indleest (se "Faelles
for alle tastsystem-cykler ved henfaringspunkt-
fastleeggelse”, Side 310)
0: Skriv det fremskaffede henfaringspunkt i den
aktive nulpunkt-tabel. Henfaringssytem er det aktive
emne-koordinarsystem
1: Skrive den fremskaffede grunddrejning i
preset-tabellen. Henf.systemet er maskin-
koordinatsystemet (REFsystem).

> Taste i TS-aksen Q381: Fastleeg, om TNC’en ogsa
skal fastleegge henfegringspunktet i tastsystem-
aksen:
0: Set ikke henfaringspunkt i Tastesystem-aksen
1: Seet hrnfaringspunkt i Tastesystem-aksen

> Taste TS-akse: Koor. 1. Akse Q382 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i hovedaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet
i tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom,
nar Q381 = 1. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

> Taste TS-akse: Koor. 2. Akse Q383 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i sideaksen for
bearbejdningsplanet, pa hvilke henfaringspunktet
i tastsystemaksen skal fastlaegges. Kun virksom,
nar Q381 = 1. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

> Taste TS-akse: Koor. 3. Akse Q384 (absolut):
Koordinater til tastpunktet i tastsystem-aksen,
pa hvilke henfaringspunktet i tastsystemaksen
skal fastleegges. Kun virksom, nar Q381 = 1.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Nyt henfaringspunkt TS-akse Q333 (absolut):
Koordinater i tastsystem-aksen, pa hvilke
TNC’en skal fastleegge henfaringspunktet.
Grundindstilling = 0. Indlzeseomrade -99999.9999 til
99999.9999
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HENFORINGSPUNKT ENKELT AKSE (Cyklus 419; DIN/ISO: G419) 14.13

14.13 HENFORINGSPUNKT ENKELT AKSE
(Cyklus 419; DIN/ISO: G419)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 419 maler en vilkarlig koordinat i en valgbar akse SET_UP(TCHPROBE.TP) +
og seetter denne koordinat som henf.punkt. Valgfrit kan TNC’en 0320 j EQZW

ogsa skrive de malte koordinater i en nulpunkt- eller preset-tabel. 023(2_2 A +

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien
fra kolone FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler", Side 284) til tastpunkt 1. TNC’en forskyder
herved tastsystemet med sikkerheds-afstanden mod den Q264
programmerede karselsretning

2 Herefter karer tastsystemet i den indlaeste méalehgjde og
registrerer med en enkel tastning Akt.-positionen N\

3 Afslutningsvis positionerer TNC’en tastesystemet tilbage til
sikker hgjde og behandler det fremskaffede henferingspunkt
i afhaengighed af cyklusparameter Q303 og Q305 (se "Feelles
for alle tastsystem-cykler ved henferingspunkt-fastlaeggelse”,
Side 310)

B)
A\ 2§

Q263 Q272=1

Pas pa ved programmeringen!

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret
et veerktejs-kald for definition af tastsystem-aksen.

Hvis De anvender cyklus 419 flere gange

efter hinanden, for i flere akser at gemme
henfgringspunktet i preset-tabellen, sé skal De
aktivere preset-nummeret efter hver udferelse
af cyklus 419, skrevet forud i cyklus 419 (er ikke
nedvendig, hvis De har overskrevet den aktive
preset).
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Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henferingspunkter
14.13 HENFORINGSPUNKT ENKELT AKSE (Cyklus 419; DIN/ISO: G419)

Cyklusparameter

418

(s ia

> 1. Malepunkt 1. Akse Q263 (absolut):

Koordinater til det forste tastpunkt i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indl&aseomrade -99999.9999 til
99999.9999

1. Malepunkt 2. Akse Q264 (absolut):

Koordinater til det forste tastpunkt i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Indl&aseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Malehgjde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=beraringspunkt) i
tastsystem-aksen, pd hvilken malingen skal ske.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem maéalepunkt og tastsystemkugle.
Q320 virker additiv til SET_UP (tastsystem-tabel).
Indleeseomréade 0 til 99999.9999

Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan

ske mellem tastsystem og emne (spaendejern).
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999
Maleakse (1...3: 1=Hovedakse) Q272: Aksen for
hvilket malingen skal ske:

1: Hovedakse = Maleakse

2: Sideakse = Maleakse

3: Tastesystem-akse = maleakse

Akseopdelinger

Aktiv tastsystem- Tilhgrende Tilhgrende
akse: hovedakse: sideakse:
Q272=3 Q272=1 Q272=2
Z X Y
Y Z X
X Y Z

352

SET_UP(TCHPROBE.TP) + Q267
+Q320
Y A - +
Q272=2
Q264 @
N
X
Q263 Q272=1
+
zZ |
Q272=3 Q267
0261 o Q260
=l
) T
X
Q272=1
NC-blokke

5 TCH PROBE 419 HENF.PKT ENKELT
AKSE

Q263=+25 ;1. PUNKT 1. AKSE
Q264=+25 ;1. PUNKT 2. AKSE
Q261=+25 ;MALEH@JDE
Q320=0  ;SIKKERHEDS-AFST.
Q260=+50 ;SIKKER HGJDE
Q272=+1 ;MALEAKSE
Q267=+1 ;KORSELSRETNING
Q305=0  ;NR. | TABELLEN
Q333=+0 ;HENF@RINGSPUNKT

Q303=+1 ;MALEVARDI-
OVERDRAGELSE
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HENFORINGSPUNKT ENKELT AKSE (Cyklus 419; DIN/ISO

> Korselsretning 1 Q267: Retningen, i hvilken
tastsystemet skal kere til emnet:
-1: Karselsretning negativ
+1: Karselsretning positiv

» Nulpunkt nummer i tabellen Q305: Angiv
nummeret i Nulpunkt-tabellen/Preset-tabellen,
i hvilken TNC’en skal gemme koordinaterne.
Hvis Q303=1: Ved indlaesning af Q305=0, seetter
TNC’en automatisk displayet saledes, at det nye
henferingspunkt er pa den tastede flade. Hvis
Q303=0: Ved indleesning af Q305=0, skriver TNC’en
linje 0 i Nulpunkts-tabel. Indlaeseomrade 0 til 99999

» Nyt henferingspunkt Q333 (absolut): Koordinater,
pd hvilke TNC’en skal fastleegge henfaringspunktet.
Grundindstilling = 0. Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

> Malevardi-overdragelse (0,1) Q303: Fastleegge,
om det fremskaffede henfaringspunkt skal gemmes
i nulpunkt-tabellen eller i preset-tabellen:
-1: Brug ikke! Bliver indfert af TNC’en, nar
gamle programmer bliver indleest (se "Faelles
for alle tastsystem-cykler ved henfaringspunkt-
fastleeggelse”, Side 310)
0: Skriv det fremskaffede henfaringspunkt i den
aktive nulpunkt-tabel. Henfaringssytem er det aktive
emne-koordinarsystem
1: Skrive den fremskaffede grunddrejning i
preset-tabellen. Henf.systemet er maskin-
koordinatsystemet (REFsystem).
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Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henferingspunkter

14.14 Eksempel: Henf.punkt-fastlaeggelse midt i delcirkel og emne-
overkant

14.14 Eksempel: Henf.punkt-fastlaeggelse
midt i delcirkel og emne-overkant

Y

W
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Eksempel: Henfagringspunkt-fastleeggelse pa emne-overkant og i 14.15
midten af en hulcirkel

14.15 Eksempel: Henfgringspunkt-
fastleeggelse pa emne-overkant og i
midten af en hulcirkel

Det malte hulcirkel-midtpunkt skal skrives i en preset-
tabel for senere anvendelse.
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Tastsystemcykler: Automatisk registrering af henferingspunkter

14.15 Eksempel: Henforingspunkt-fastlaeggelse pa emne-overkant og i
midten af en hulcirkel

W
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Tastsystemcykler: Automatisk kontrol af emne

15.1 Grundlag

15.1 Grundlag

Oversigt

Ved udfarelse af tastsystem-cykler méa cyklus 8
SPEJLING, cyklus 11 DIM.FAKTOR og cyklus 26

DIM.FAKTOR AKSESPEC. ikke veere aktive.

HEIDENHAIN overtager sé& kun ansvaret
for funktionen for tastcykler, nar der bruges

HEIDENHAIN-tastsystemer.

brug af 3D-tastsystemer.

? TNC'en skal af maskinfabrikanten veere forberedt for
<

Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

TNC’en stiller tolv cykler til rAdighed, med hvilken De automatisk

kan opmale emner:
Cyklus

0 HENFJRINGSPLAN
Maling af en koordinat i en valgbar
akse

Softkey

(]

s [

Side
363

1 HENFORINGSPLAN POLAR
Maling af et punkt, tastretning med
vinkel

PR

2

364

420 MALING AF VINKEL
Maling af vinkel i bearbejdningsplan

S
N
(]

365

421 MALING AF BORING
Maling af sted og diameter for en
boring

o

367

422 MALING AF UDV. KREDS
Maling af sted og diameter af en
rund tap

D

370

423 MALING AF INDV. FIRKANT
Maling afsted, laengde og bredde af
en firkantet lomme

Iy

373

424 MALING AF UDV. FIRKANT
Maling af sted, leengde og bredde af
en

IS

W W el |

376

425 MALING INDV.BREDDE
(2. softkey-plan)Maling af indvendig
notbredde

n
N
m

i

379

426 MALING AF UDV. STYKKE
(2. softkey-plan)Maling af udvendigt
trin

S
N
o

N

382

358
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Grundlag 15.1

Cyklus Side
427 MALING AF KOORDINATER 385
(2. Softkey-plan) maling af vilkarlige

koordinater i valgbar akse

430 MALING AF HULKREDS 388
(2. softkey-plan) maling af hulkreds-

sted og -diameter

431 MALING af PLAN 391

(2. softkey-plan) maling af A- og B-
aksevinkel for et plan

Protokoler maleresultat

Til alle cykler, med hvilke De automatisk kan opmale emner
(undtagelse: Cyklus 0 og 1), kan De lade TNC’en fremstille en
maleprotokol. | den pagaeldende tastcyklus kan De definere, om
TNC'en

® skal gemme maleprotokollen i en fil

® skal udleese méleprotokollen pa billedskeermen og afbryde
programafviklingen

® ikke generere en maleprotokol

Safremt De vil lzgge maleprotokollen i en fil, gemmer TNC'en
dataerne standardmaessigt som en ASCII-fil i biblioteket TNC:\..

Benyt Dem af HEIDENHAIN dataoverfarings-
software TNCremo, nar De vil udlaese
maéleprotokollen over datainterface’et.
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Tastsystemcykler: Automatisk kontrol af emne
15.1 Grundlag

Eksempel: Protokolfil for tastcyklus 421:
Maleprotokoll tastcyklus 421 male boring

Dato: 30-06-2005
Tidspunkt: 6:55:04
Maleprogram: TNCAGEH35712\CHECK1.H

Sollveerdier:

Midte hovedakse 50.0000
Midte sideakse 65.0000
Diameter: 12.0000

Forudgivne graenseveerdier:

Sterstemal midte hovedakse: 50.1000
Mindstemal midte hovedakse: 49.9000
Sterstemal midte sideakse: 65.1000

Mindstemal midte sideakse: 64.9000
Sterstemal boring: 12.0450
Mindste mal boring: 12.0000

Akt.veerdi:

Midte hovedakse 50.0810
Midte sideakse 64.9530
Diameter: 12.0259

Afvigelser:

Midte hovedakse 0.0810

Midte sideakse -0.0470
Diameter: 0.0259

Yderligere méleresultat: Malehgjde: -5.0000

Maleprotokol-slut
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Maleresultat i Q-Parameter

Maleresultatet for den til enhver tid veerende tast-cyklus gemmer
TNC’en i de globalt virksomme Q-parametre Q150 til Q160.
Afvigelser fra Sollveerdi er gemt i parametrene Q161 til Q166.
Pas pa tabellen med resultat-parametre, som ved alle cyklus-
beskrivelser er opfart med.

Yderligere viser TNC’en ved cyklus-definitionen i hjeelpebillede

pageaeldende cyklus for resultat-parameter med (se billedet til hgjre).

Hermed hgrer resultat-parameteren med lys baggrund til den
pagaeldende indleeseparameter.

Status for maling

Ved nogle cykler kan De med de globalt virksomme Q-parametre
Q180 til Q182 sperge om status for mélingen

Male-status Parameterveerdi
Maleveerdier ligger indenfor tolerancen Q180 =1
Efterbearbejdning nedvendig Q181 =1
Skrottes Q182 =1

TNC’en saetter efterbearbejdnings- hhv. skrot-maeerker, sasnart en
af maleveerdierne ligger udenfor tolerancerne. For at fastsla hvilke
maleresultater der ligger udenfor tolerancerne, skal De yderligere
veere opmaerksom pa maleprotokollen, eller lzbende kontrollere
maleresultaterne (Q150 til Q160) for deres greenseveerdier.

Ved cyklus 427 gar TNC’en standardmaessigt ud fra, at De opmaler
et udvendigt mal (tappe). Med et relevant valg af sterste- og
mindstemal i forbindelse med tastretningen kan De dog indstille
status for malingen rigtigt.

TNC’en satter ogsa status-maerke saledes, nar De
ingen toleranceveerdier eller starste-/hhv. mindstemal
har indlaest.

Tolerance-overvagning

Ved de fleste cykler for emne-kontrol kan De med TNC’en lade
en tolerance-overvagning gennemfare. Herfor skal De ved cyklus-
definitionen definere de nadvendige greenseveerdier. Hvis De

ikke vil gennemfare en toleranceovervagning, indleeser De denne
parameter med O (= forindstillet veerdi)
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Grundlag

15.1

MANUEL DRIFT

anoglamexlng
+ Programmering

TNG: \nc_prog\TCH.h
>2nd nul: center 1 1st akse?
BEGIN PGM TCH UM

SIKKERE HO:

FORINST. DREJEVINK
03052+0  NUMMER I TABEL |
Q402:+0 KOMPENSATION L
0337240 SET TIL NUL
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Tastsystemcykler: Automatisk kontrol af emne
15.1 Grundlag

Vaerktgjs-overvagning

Ved nogle cykler for emne-kontrol kan De med TNC’en lade
gennemfgre en vaerktejs-overvagning. TNC’en overvager s, om

B pa grund af afvigelser fra Soll-veerdier (veerdier i Q16x) om
veerktgjs-radius skal korrigeres

® afvigelsen fra Soll-veerdien (veerdier i Q16x) er sterre end brud-
tolerancen for veerktejet

Veerktojs-korrektur

Funktionen arbejder kun
E> B ved aktiv veerktgjs-tabel
® nar De indkobler veerktgjs-overvagningen i cyklus:
Q330 ulig 0 eller indleeser et veerktajs-navn.
Indleesningen af veerktgjs-navnet veelger De

pr. softkey. TNC’en viser ikke mere det hgjre
anfarselstegn.

Nar De gennemfarer flere korrekturmalinger, sa
adderer TNC'en den pageldende malte afvigelse til
den i veerktgjs-tabellen allerede gemte veerdi.

TNC’en korrigerer grundleeggende altid veerktgjs-radius i spalten
DR i veerktajs-tabellen, ogsa nar den malte afvigelse ligger indenfor
den angivne tolerance. Om De skal efterbearbejde, kan De i

Deres NC-program sparge om med parameter Q181 (Q181=1:
Efterbearbejdning n@dvendig).

For cyklus 427 geelder udover det:

® Nar en akse i det aktive bearbejdningsplan er defineret som
maleakse (Q272 = 1 eller 2), gennemfarer TNC’en en veerktejs-
radiuskorrektur, som tidligere beskrevet. Korrekturretningen

fremskaffer TNC’en ved hjeelp af den definerede kersels-retning
(Q267)

. Nar tastsystem-aksen er valgt som maleakse (Q272 = 3),
gennemfarer TNC’en en veerktaejs-leengdekorrektur

Veerktgjs-brud overvagning

Funktionen arbejder kun
E> B ved aktiv veerktgjs-tabel
® nar De indkobler veerktgjs-overvagning i cyklus
(Q330 indleeses ulig 0)

® hvis for det indleeste vaerktgjs-nummer i tabellen
brud-tolerancen RBREAK er indlaest starre end 0
(se ogsé bruger-handbogen, kapitel 5.2 "Veerktajs-
data")

TNC’en afgiver en fejlmelding og standser programafviklingen, hvis
den malte afvigelse er starre end brud-tolerancen for veerktgjet.
Samtidig speerrer den veerktgjet i veerktejs-tabellen (spalte TL = L).

Henferingssystem for maleresultater

TNC’en afgiver alle méleresultater i resultat-parameteren og i
protokolfilen i det aktive - ogsa evt. i forskudte og/eller drejede/
transformerede - koordinatsystem.

362
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HENFGRINGSPLAN ( Cyklus 0, DIN/ISO: G55)

15.2 HENFORINGSPLAN ( Cyklus 0, DIN/

ISO: G55)

Cyklusafvikling

1

Tastsystemet karer i en 3D-bevaegelse med ilgang (veerdien fra
kolonne FMAX) til den i cyklus programmerede forposition

Herefter gennemfgrer tastsystemet tast-forlgbet med tast-
tilspaending (kolonne F). Tast-retningen er fastlagt i cyklus

Efter at TNC’en har registreret positionen, karer tastsystemet
tilbage til startpunktet for tast-forlabet og gemmer de malte
koordinater i en Q-parameter. Yderligere gemmer TNC’en
koordinaterne til positionen, pa hvilken tastsystemet befinder
sig til tidspunktet for kontaktsignalet, i parametrene Q115

til Q119. For veerdierne i disse parametre tager TNC’en ikke
hensyn til taststiftlzengde og -radius

Pas pa ved programmeringen!

' Pas pa kollisionsfare!
Tastsystemet forpositioneres saledes, at en kollision

o ved karsel til den programmerede forposition
undgas.
Cyklusparameter

(]

> Parameter-nr. for resultat: Indlees nummeret pa Q-

Ly parameteren, i hvilket veerdien for koordinaten bliver

anvist. Indleeseomrade 0 til 1999

> Tast-akse/tast-retning: Indlees tast-akse med
aksevalg-tasten eller med ASClI-tastaturet og
fortegnet for tastretningen. Bekraeft med tasten
ENT. Indlzeseomréde for alle NC-akser

> Positions-Sollvaerdi: Med aksevalg-tasten eller
med ASClI-tastaturet indleeses alle koordinater for
forpositioneringen af tastsystemet. Indleeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

> Afslutte indlaesning: Tryk tasten ENT
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NC-blokke

67 TCH PROBE 0.0 HENFORINGSPLAN

Q5 X-
68 TCH PROBE 0.1 X+5 Y+0 Z-5
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Tastsystemcykler: Automatisk kontrol af emne
15.3 HENFORINGSPLAN Polar (cyklus 1)

15.3 HENFORINGSPLAN Polar (cyklus 1)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 1 registrerer i en vilkarlig tast-retning en vilkarlig
position pd emnet.

1

Tastsystemet kegrer i en 3D-beveegelse med ilgang (vaerdien fra
kolonne FMAX) til den i cyklus programmerede forposition

Herefter gennemfarer tastsystemet tast-forlgbet med tast-
tilspaending (kolonne F). Ved tastforlab karer TNC'en samtidigt i
2 akser (afheengig af tast-vinkel) Tast-retningen fastlaegges med
en polarvinkel i cyklus

Efter at TNC’en har registreret positionen, karer tastsystemet
tilbage til startpunktet for tast-forlabet. Koordinaterne til
positionen, pa hvilken tastsystemet befinder sig til tidspunktet
for kontaktsignalet, gemmer TNC’en i parametrene Q115 til
Q1M19.

Pas pa ved programmeringen!

' Pas pa kollisionsfare!

Tastsystemet forpositioneres saledes, at en kollision
L ved kersel til den programmerede forposition
undgas.

De i Cyklus definerede taste-akse fastlaegger
E> tasteplanet:

Taste-akse X: X/Y-Planet

Taste-akse Y: Y/Z-Planet

Cyklusparameter
1_ra > Tast-akse: Indles tast-aksen med aksevalg-tasten
@ eller med ASClI-tastaturet. Bekraeft med tasten ENT.

364

Indleeseomrade X, Y eller Z

> Tast-vinkel: Vinkel henfort til tast-aksen, i hvilken
tastsystemet skal kere. Indleeseomrade -180.0000 til
180.0000

> Positions-Sollvaerdi: Med aksevalg-tasten eller
med ASClI-tastaturet indleeses alle koordinater for
forpositioneringen af tastsystemet. Indleeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

> Afslutte indlaesning: Tryk tasten ENT

Yi

NC-blokke

67 TCH PROBE 1.0 HENFORINGSPLAN
POLAR

68 TCH PROBE 1.1X VINKEL: +30
69 TCH PROBE 1.2 X+5 Y+0 Z-5
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MAL VINKEL (Cyklus 420, DIN/ISO: G420) 15.4

15.4 MAL VINKEL (Cyklus 420, DIN/ISO:
G420)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 420 fremskaffer vinklen, som en vilkéarlig retlinie

tilslutter sig hovedaksen i bearbejdningsplanet.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien
fra kolone FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler", Side 284) til tastpunkt 1. TNC’en forskyder
herved tastsystemet med sikkerheds-afstanden mod den
fastlagte karselsretning

2 Herefter karer tastsystemet til den indlzeste malehgjde og
gennemfarer det farste tast-forleb med tast-tilspaending
(kolonne F).

3 Herefter karer tastsystemet til naeste tastpunkt 2 og
gennemfarer det andet tast-forlab

4 TNC’en positionerer tastsystemet tilbage til sikker hgjde og
gemmer den fremskaffede vinkel i falgende Q-parameter:

Parameter-nummer Betydning

Q150 Malte vinkel henfert til hovedaksen for
bearbejdningsplanet

Pas pa ved programmeringen!

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret
et veerktejs-kald for definition af tastsystem-aksen.

Hvis tastsystemaksen er defineret = méleaksen,
sa veelges Q263 lig Q265, hvis vinklen skal males
i retning af A-aksen; veelg Q263 ulig Q265, hvis
vinklen skal méles i retning af B-aksen.
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Tastsystemcykler: Automatisk kontrol af emne
15.4 MAL VINKEL (Cyklus 420, DIN/ISO: G420)

Cyklusparameter
o > 1. Malepunkt 1. Akse Q263 (absolut): +

=5 Koordinater til det ferste tastpunkt i hovedaksen i v i 1}0267

bearbejdningsplanet. Indl&aseomrade -99999.9999 til Q272=2 +
99999.9999

> 1. Malepunkt 2. Akse Q264 (absolut):
Koordinater til det forste tastpunkt i sideaksen i Q266
bearbejdningsplanet. Indleeseomrade -99999.9999 til Q264 \
99999.9999 {;

> 2. Malepunkt 1. Akse Q265 (absolut): -
Koordinater til det andet tastpunkt i hovedaksen i X
bearbejdningsplanet. Indleeseomrade -99999.9999 til Q263 Q265 Q272=]
99999.9999 zA

> 2. Malepunkt 2. Akse Q266 (absolut):
Koordinater til det andet tastpunkt i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Indleeseomrade -99999.9999 til ﬂ
99999.9999

> Maleakse Q272: Akse, i den malingen skal
foretages:
1: Hovedakse = Maleakse

2: Sideakse = Maleakse S\
3: Tastsystem-Akse = Maleakse

> Karselsretning 1 Q267: Retningen, i hvilken
tastsystemet skal kare til emnet: NC-blokke

-1: Kerselsretning negativ 5 TCH PROBE 420 MALE VINKEL
+1: Karselsretning positiv
X T Q264=+10 ;1. PUNKT 1. AKSE
> Malehgjde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i Q264=+10 ;1. PUNKT 2. AKSE
tastsystem-aksen, pa hvilken mélingen skal ske. Q265=+15 ;2. PUNKT 1. AKSE
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999 Q266=+95 :2. PUNKT 2. AKSE

» Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere .
afstand mellem malepunkt og tastsystemkugle. Q272=1  ;MALEAKSE
Q320 virker additiv til SET_UP (tastsystem-tabel). Q267=-1 ;KORSELSRETNING
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999 Q261=-5 ;MALEH@JDE

> Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan

SET_UP(TCMPROBE.TP)
+
Q320

7
\ %

Q260

Q261

ol |

Q320=0 ;SIKKERHEDS-AFST.

ske mellem tastsystem og emne (spaendejern). Q260=+10 ;SIKKER HOJDE
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999 Q301=1  ;K@R TIL SIKKER HOJDE
> kor til sikker hajde Q301: Fastleeg, hvordan Q281=1 :MALEPROTOKOL

tastesystemet skal kerer mellem malepunkterne:
0: Kar mellem malepunkt af malehgjde
1: ker mellem maélepunkt og sikker hgjde

> Maleprotokol Q281: Fastlaegger, om TNC’en skal
fremstille en maleprotokol:
0: Fremstil ikke en maleprotokol
1: Fremstil maleprotokol: TNC’en laegger
Protokolfiler TCHPR420.TXT standardmaessigt i
biblioteket TNC:\ ab.
2: Afbryd Programafvikling og udlees maleprotokol til
TNC-Billedeskaermen. Fortsaette programmet med
NC-start
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MAL BORING (Cyklus 421, DIN/ISO: G421)

155 MAL BORING (Cyklus 421, DIN/ISO:

G421)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 421 registrerer centrum og diameter for

en boring (cirkuleer lomme). Hvis De definerer den tilsvarende
toleranceveerdi i cyklus, gennemfarer TNC’en en Soll-Akt.vaerdi-
sammenligning og indlaegger afvigelsen i systemparametrene.

1

TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien

fra kolone FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler", Side 284) til tastpunkt 1. TNC’en beregner
tastpunktet ud fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden
fra fra spalte SET_UP i tastsystem-tabellen

Herefter karer tastsystemet til den indleeste malehgjde og
gennemfgrer det forste tast-forlgb med tast-tilspaending
(kolonne F). TNC’en bestemmer tast-retningen automatisk
afheengig af den programmerede startvinkel

Herefter korer tastsystemet enten akseparallelt i méalehgjden
eller i sikker hgjde, til naeste tastpunkt 2 og gennemfarer der
det andet tast-forlgb

TNC’en positionerer tastsystemet til tastpunktet 2 og derefter
til tastpunkt 4 og gennemfarer der det tredie hhv. fjerde tast-
forlgb

Til slut positionerer TNC’en tastsystemet tilbage i sikker hgjde
og lagrer Akt.-veerdien og afvigelsen i felgende Q-parametre:

Parameter-nummer Betydning

Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse
Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse
Q153 Akt.-veerdi diameter

Q161 Afvigelse fra midt i hovedakse
Q162 Afvigelse fra midt i sideakse
Q163 Afvigelse fra diameter

Pas pa ved programmeringen!

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret
et veerktejs-kald for definition af tastsystem-aksen.
Jo mindre De programmerer vinkelskridtet, desto
mere ungjagtigt beregner TNC’en boringsmalet.
Mindste indlaeseveerdi: 5°.
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Tastsystemcykler: Automatisk kontrol af emne

15.5 MAL BORING (Cyklus 421, DIN/ISO: G421)

Cyklusparameter

421

368

>

Midte 1. Akse Q273 (absolut): Midten af boringen i
hovedaksen i bearbejdningsplanet. Indl&eseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Midte 2. Akse Q274 (absolut): Midten af boringen
i sideaksen i bearbejdningsplanet. Indlaeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Soll-diameter 0262: Indlees diameteren for
boringen. Indlaeseomrade 0 til 99999.9999

Startvinkel Q325 (absolut): Vinklen mellem
hovedaksen for bearbejdningsplanet og det farste
tastpunkt. Indleeseomrade -360.000 til 360.000

Vinkelskridt Q247 (inkremental): Vinklen mellem

to mélepunkter, fortegnet for vinkelskridtet
fastleegger drejeretningen (- = medurs), med hvilken
tastesystemet karer til naeste malepunkt. Hvis

De vil opmale en cirkelbue, sa programmerer De

et vinkelskridt mindre end 90°. Indleeseomrade
-120.000 til 120.000

Malehgjde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem méalepunkt og tastsystemkugle.
Q320 virker additiv til SET_UP (tastsystem-tabel).
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan
ske mellem tastsystem og emne (speendejern).
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Kar til sikker hgjde Q301: Fastleeg, hvordan
tastesystemet skal kerer mellem maélepunkterne:
0: Ker mellem maélepunkt af méalehgjde

1: ker mellem maélepunkt og sikker hgjde

Sterstemal for boring Q275: Sterste tilladte
diameter for boringen (cirkulaer lomme).
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Mindstemal for boring Q276: Mindste tilladte
diameter for boringen (cirkulaer lomme).
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Toleranceveaerdi midte 1. akse Q279:
Tilladte positionsafvigelse i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indlaeseomrade O til
99999.9999

Q274t0280

SET_UP(TCHPROBE.TP)

-

U/ o S
" :' ~~s ‘\
L7 Q247 FRN
.
5

z)

Q276
Q262
Q275

<Y

0273¢0279

|

Q260

A

Q261 !

ol

NC-blokke
5 TCH PROBE 421 MALE BORING

Q273=+50 ;MIDTE 1. AKSE
Q274=+50 ;MIDTE 2. AKSE
Q262=75 ;SOLL-DIAMETER
Q325=+0 ;STARTVINKEL
Q247=+60 ;VINKELSKRIDT
Q261=-5 ;MALEH@JDE

Q320=0  ;SIKKERHEDS-AFST.
Q260=+20 ;SIKKER H@JDE
Q301=1  ;K@R TIL SIKKER HOJDE
Q275=75,12MAKSIMAL DIM.
Q276=74,95MINDSTE DIM.
Q279=0.1 ;TOLERANCE 1. MIDTE
Q280=0.1 ;TOLERANCE 2. MIDTE
Q281=1  ;MALEPROTOKOL
Q309=0  ;PGM-STOP VED FEJL
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MAL BORING (Cyklus 421, DIN/ISO: G421) 15.5

> Tolerancevardi midte 2. akse Q280: Tilladte Q330=0

positionsafvigelse i sideaksen i bearbejdningsplanet.
Indleeseomrade O til 99999.9999

Maleprotokol Q281: Fastlaegger, om TNC’en skal
fremstille en maleprotokol:

0: Fremstil ikke en maleprotokol

1: Fremstil maleprotokol: TNC’en laegger
Protokolfiler TCHPR421.TXT standardmaessigt i
biblioteket TNC:\ ab.

2: Afbryd Programafvikling og udlees maleprotokol til
TNC-Billedeskaermen. Fortsaette programmet med
NC-start

PGM-stop ved tolerancefejl Q309: Fastleeg, om
TNC’en ved tolerance-overskridelser skal afbryde
programafviklingen og afgive en fejlmelding:

0: Afbryd ikke programafvikling, udlees ikke
fejlmelding

1: Afbryd programafvikling, Udlzes fejimelding

Veerktgj for overvagning Q330: Fastlaeg,

om TNC’en skal gennemfgre en veerktajs-
overvagning (se "Veerktgjs-overvagning', Side 362)
Indlzeseomrade 0 til 327679, alternativ veerktojs-
navn med maksimal 16 tegn

0: Overvagning ikke aktiv

>0: Vaerktgjs-nummer i veerktgjs-tabellen TOOL.T

Antal malepunkter (4/3) Q423: Fastlaegger, om
TNC’en skal male tappen med 4 eller 3 tastninger:
4: Anvend 4 malepunkter )standardindstilling)

3: Anvend 3 mélepunkter

Karselsart? Lige linie=0/Cirkel=1 Q365: Fastleg,
med hvilken banefunktion veerktgajet skal karer
mellem maélepunkterne, nér karsel til sikker hgjde
(Q301=1) er aktiv:

0: Kar pé en lige linie mellem bearbejdningerne

1: Kar mellem de cirkulaerer bearbejdningerne pa
delcirkel-diameteren

Q423=4
Q365=1
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Tastsystemcykler: Automatisk kontrol af emne
15.6 MAL CIRKEL UDVENDIG (Cyklus 422; DIN/ISO: G422)

15.6 MAL CIRKEL UDVENDIG (Cyklus 422;
DIN/ISO: G422)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 422 registrerer midtpunktet og diameteren af
en cirkuleer tap. Hvis De definerer den tilsvarende toleranceveerdi i
cyklus, gennemfarer TNC’en en Soll-Akt.veerdi-sammenligning og
indlaegger afvigelsen i systemparametrene.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien
fra kolone FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler", Side 284) til tastpunkt 1. TNC’en beregner
tastpunktet ud fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden
fra kolonne SET_UP i tastsystem-tabellen

2 Herefter karer tastsystemet til den indlaeste méalehgjde og
gennemfarer det farste tast-forlab med tast-tilspaending
(kolonne F). TNC’en bestemmer tast-retningen automatisk
afheengig af den programmerede startvinkel

3 Herefter korer tastsystemet enten akseparallelt i malehgjden
eller i sikker hgjde, til neeste tastpunkt 2 og gennemfgrer der
det andet tast-forlab

4 TNC’en positionerer tastsystemet til tastpunktet 2 og derefter
til tastpunkt 4 og gennemfarer der det tredie hhv. fjerde tast-
forlgb

5 Til slut positionerer TNC’en tastsystemet tilbage i sikker hgjde
og lagrer Akt.-veerdien og afvigelsen i felgende Q-parametre:

Parameter-nummer Betydning

Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse
Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse
Q153 Akt.-veerdi diameter

Q161 Afvigelse fra midt i hovedakse
Q162 Afvigelse fra midt i sideakse
Q163 Afvigelse fra diameter

Pas pa ved programmeringen!

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret
et veerktejs-kald for definition af tastsystem-aksen.

Jo mindre De programmerer vinkelskridtet, desto
mere ungjagtigt beregner TNC’en tappens mal.
Mindste indleeseveerdi: 5°.
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MAL CIRKEL UDVENDIG (Cyklus 422; DIN/ISO: G422)

Cyklusparameter

422

@1

>

Midte 1. Akse Q273 (absolut): Midten af tappen i
hovedaksen i bearbejdningsplanet. Indl&eseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Midte 2. Akse Q274 (absolut): Midten af tappen i
sideaksen i bearbejdningsplanet. Indleeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Soll-diameter Q262: Indlzes diameter for tappen.
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Startvinkel Q325 (absolut): Vinklen mellem
hovedaksen for bearbejdningsplanet og det farste
tastpunkt. Indleeseomrade -360.0000 til 360.0000

Vinkelskridt Q247 (inkremental): Vinklen mellem to
malepunkter, fortegnet for vinkelskridtet fastlaegger
bearbejdningsretningen (- = medurs). Hvis De

vil opmale en cirkelbue, sa programmerer De

et vinkelskridt mindre end 90°. Indleeseomrade
-120.0000 til 120.0000

Malehgjde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem méalepunkt og tastsystemkugle.
Q320 virker additiv til SET_UP (tastsystem-tabel).
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan
ske mellem tastsystem og emne (speendejern).
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

kor til sikker hgjde Q301: Fastleeg, hvordan
tastesystemet skal kerer mellem maélepunkterne:
0: Ker mellem maélepunkt af méalehgjde

1: ker mellem maélepunkt og sikker hgjde

Sterstemal tap Q277: Sterste tilladte diameter for
tappen. Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Mindstemal tap Q278: Mindste tilladte diameter for
tappen. Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Toleranceveaerdi midte 1. akse Q279:
Tilladte positionsafvigelse i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indlaeseomrade O til
99999.9999

Tolerancevaerdi midte 2. akse Q280: Tilladte
positionsafvigelse i sideaksen i bearbejdningsplanet.
Indleeseomrade O til 99999.9999
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SET_UP(TCHPROBE.TP)
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Q262
Q277
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NC-blokke

5 TCH PROBE 422 MALE CIRKEL

UDVENDIG
Q273=+50
Q274=+50
Q262=75
Q325=+90
Q247=+30
Q261=-5
Q320=0
Q260=+10
Q301=0

Q275=35,13MAKSIMAL DIM.
Q276=34,9 ;MINDSTE DIM.

;MIDTE 1. AKSE
;MIDTE 2. AKSE
;SOLL-DIAMETER
;STARTVINKEL
;VINKELSKRIDT

:MALEH@JDE

;SIKKERHEDS-AFST.

;SIKKER HOJDE

;KOR TIL SIKKER HGJDE

Q279=0.05 ;TOLERANCE 1. MIDTE
Q280=0.05 ; TOLERANCE 2. MIDTE

Q281=1

;MALEPROTOKOL
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372

Maleprotokol Q281: Fastlaegger, om TNC’en skal
fremstille en maleprotokol:

0: Fremstil ikke en maleprotokol

1: Fremstil maleprotokol: TNC’en laegger
Protokolfiler TCHPR422.TXT standardmaessigt i
biblioteket TNC:\ ab.

2: Afbryd Programafvikling og udlees maleprotokol til
TNC-Billedeskaermen. Fortsaette programmet med
NC-start

PGM-stop ved tolerancefejl Q309: Fastleeg, om
TNC’en ved tolerance-overskridelser skal afbryde
programafviklingen og afgive en fejlmelding:

0: Afbryd ikke programafvikling, udlees ikke
fejlmelding

1: Afbryd programafvikling, Udlzes fejimelding

Veerktgj for overvagning Q330: Fastlaeg, om TNC
‘en skal gennemfare en veerktgjs-overvagning (se
"Veerktgjs-overvagning"', Side 362) Indleeseomrade 0
til 327679, alternativ veerktgjs-navn med maksimal
16 tegn

0: Overvagning ikke aktiv

>0: Vaerktgjs-nummer i veerktgjs-tabellen TOOL.T

Antal malepunkter (4/3) Q423: Fastlaegger, om
TNC’en skal male tappen med 4 eller 3 tastninger:
4: Anvend 4 malepunkter )standardindstilling)

3: Anvend 3 mélepunkter

Karselsart? Lige linie=0/Cirkel=1 Q365: Fastleg,
med hvilken banefunktion veerktajet skal karer
mellem maélepunkterne, nér karsel til sikker hgjde
(Q301=1) er aktiv:

0: Kar pé en lige linie mellem bearbejdningerne

1: Kar mellem de cirkulaerer bearbejdningerne pa
delcirkel-diameteren

Q309=0 ;PGM-STOP VED FEJL
Q330=0 ;VARKTAJ

Q423=4  ;ANTAL MALEPUNKTER
Q365=1 ;KORSELSART
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MAL FIRKANT INDVENDIG (Cyklus 423; DIN/ISO: G423)

15.7 MAL FIRKANT INDVENDIG (Cyklus

423; DIN/ISO: G423)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 423 registrerer midtpunkt savel som leengde

og bredde af en firkantlomme. Hvis De definerer den tilsvarende
toleranceveerdi i cyklus, gennemfarer TNC’en en Soll-Akt.vaerdi-

sammenligning og indlaegger afvigelsen i systemparametrene.

1

TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien

fra kolone FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler", Side 284) til tastpunkt 1. TNC’en beregner
tastpunktet ud fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden
fra kolonne SET_UP i tastsystem-tabellen

Herefter karer tastsystemet til den indleeste méalehgjde og
gennemfarer det farste tast-forlab med tast-tilspaending
(kolonne F).

Herefter karer tastsystemet enten akseparallelt i malehgjden
eller i sikker hgjde, til neeste tastpunkt 2 og gennemfgrer der
det andet tast-forlab

TNC’en positionerer tastsystemet til tastpunktet 2 og derefter
til tastpunkt 4 og gennemfarer der det tredie hhv. fjerde tast-
forlgb

Til slut positionerer TNC’en tastsystemet tilbage i sikker hgjde
og lagrer Akt.-veerdien og afvigelsen i felgende Q-parametre:

Parameter-nummer Betydning

Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse

Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse

Q154 Akt.-veerdi side-laengde hovedakse
Q155 Akt.-veerdi side-leengde sideakse
Q161 Afvigelse fra midt i hovedakse

Q162 Afvigelse fra midt i sideakse

Q164 Afvigelse fra side-leengde hovedakse
Q165 Afvigelse fra side-leengde sideakse

Pas pa ved programmeringen!

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret
et veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen.

Hvis lommens mal og sikkerheds-afstanden ikke
tillader en forpositionering i neerheden af tastpunktet,
taster TNC’en altid gdende ud fra lommens midte.
Mellem de fire mélepunkter karer tastsystemet sa
ikke til sikker hgjde.
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Tastsystemcykler: Automatisk kontrol af emne
15.7 MAL FIRKANT INDVENDIG (Cyklus 423; DIN/ISO: G423)

Cyklusparameter

az3 > Midte 1. Akse Q273 (absolut): Midten af lommen i Q284
@] hovedaksen i bearbejdningsplanet. Indl&eseomrade vi
-99999.9999 til 99999.9999 Q285

> Midte 2. Akse Q274 (absolut): Midten af lommen o £
i sideaksen i bearbejdningsplanet. Indlaeseomrade ]
-99999.9999 til 99999.9999

> 1. side-laengde Q282 (inkremental): Leengden
af lommen, parallelt med hovedaksen i

Q2 74:(1280

Q287
Q283

Q286

bearbejdningsplanet. Indlaeseomrade O til

99999.9999
> 2. side-laengde Q283: Langden af lommen, Q273+027°
parallelt med sideaksen i bearbejdningsplanet. zi B

x

Indleeseomrade O til 99999.9999

> Malehgjde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem méalepunkt og tastsystemkugle.
Q320 virker additiv til SET_UP (tastsystem-tabel).
Indleeseomréade 0 til 99999.9999 NC-blokke

> Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan

Q260

[
gTTQZG‘I é /;4

SET_UP(TCHPROBE.TP)
+
Q320

j cm——

@

<Yy

5 TCH PROBE 423 MALE FIRKANT

. INDV.
ske mellem tastsystem og emne (spaendejern).
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999 Q273=+50 ;MIDTE 1. AKSE
> ker til sikker hgjde Q301: Fastleeg, hvordan Q274=+50 ;MIDTE 2. AKSE
tastesystemet skal kerer mellem maélepunkterne: Q282=80 :1. SIDE-LANGDE

0: Kagr mellem malepunkt af méalehgjde

1: ker mellem maélepunkt og sikker hgjde QEEEECY P BbiE e

> Sterstemal 1. side-laengde Q284: Storste tilladte Q261=-5 ;MALEHOJDE
leengde af lommen. Indlaesseomrade 0 til 99999.9999 Q320=0 ;SIKKERHEDS-AFST.
> Mindstemal 1. side-laengde Q285: Mindste tilladte Q260=+10 ;SIKKER HOJDE

leengde af lommen. Indleeseomrade 0 til 99999.9999

o . . Q301=1 ;KOR TIL SIKKER H@JDE
> Sterstemal 2. side-laengde Q286: Sterste tilladte

bredde af lommen. Indleeseomrade 0 til 99999.9999 Q284=0  ;STORSTEMAL 1. SIDE
» Mindstemal 2. side-laengde Q287: Mindste tilladte Q285=0  ;MINDSTEMAL 1. SIDE
bredde af lommen. Indleeseomrade 0 til 99999.9999 Q286=0  ;STORSTEMAL 2. SIDE
> Tolerancevardi midte 1. akse Q279: Q287=0  ;MINDSTEMAL 2. SIDE

Tilladte positionsafvigelse i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indlaeseomrade O til
99999.9999

Q279=0 ;TOLERANCE 1. MIDTE
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MAL FIRKANT INDVENDIG (Cyklus 423; DIN/ISO: G423) 15.7

> Tolerancevardi midte 2. akse Q280: Tilladte Q280=0 ;TOLERANCE 2. MIDTE
positionsafvigelse i sideaksen i bearbejdningsplanet. _ .
Indlseseomrade O til 99999.9999 S AMETEECL
Q309=0 ;PGM-STOP VED FEJL

> Maleprotokol Q281: Fastlaegger, om TNC’en skal
fremstille en maleprotokol: Q330=0 ;VARKT@J
0: Fremstil ikke en maleprotokol
1: Fremstil maleprotokol: TNC’en laegger
Protokolfiler TCHPR423.TXT standardmaessigt i
biblioteket TNC:\ ab.
2: Afbryd Programafvikling og udlees maleprotokol til
TNC-Billedeskaermen. Fortsaette programmet med
NC-start

> PGM-stop ved tolerancefejl Q309: Fastlaeg, om
TNC’en ved tolerance-overskridelser skal afbryde
programafviklingen og afgive en fejlmelding:
0: Afbryd ikke programafvikling, udlees ikke
fejlmelding
1: Afbryd programafvikling, Udlzes fejimelding

> Veerktgj for overvagning Q330: Fastlaeg, om TNC
‘en skal gennemfare en veerktgjs-overvagning (se
"Veerktgjs-overvagning"', Side 362) Indleeseomrade 0
til 327679, alternativ veerktgjs-navn med maksimal
16 tegn
0: Overvagning ikke aktiv
>0: Vaerktgjs-nummer i veerktgjs-tabellen TOOL.T
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15.8 MAL FIRKANT UDVENDIG (Cyklus 424; DIN/ISO: G424)

15.8 MAL FIRKANT UDVENDIG (Cyklus
424, DIN/ISO: G424)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 424 registrerer midtpunkt savel som leengde vi
og bredde af en firkant tap. Hvis De definerer den tilsvarende
toleranceveerdi i cyklus, gennemfarer TNC’en en Soll-Akt.vaerdi-
sammenligning og indlaegger afvigelsen i systemparametrene. ﬁ
1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien
fra kolone FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikle (@ =)
tastsystemcykler", Side 284) til tastpunkt 1. TNC’en beregner
tastpunktet ud fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden g

fra kolonne SET_UP i tastsystem-tabellen N\
2 Herefter karer tastsystemet til den indlaeste méalehgjde og @r
gennemfarer det farste tast-forlob med tast-tilspaending
(kolonne F).

3 Herefter korer tastsystemet enten akseparallelt i malehgjden
eller i sikker hgjde, til neeste tastpunkt 2 og gennemfgrer der
det andet tast-forlab

4 TNC’en positionerer tastsystemet til tastpunktet 2 og derefter
til tastpunkt 4 og gennemfarer der det tredie hhv. fjerde tast-
forlgb

5 Til slut positionerer TNC’en tastsystemet tilbage i sikker hgjde
og lagrer Akt.-veerdien og afvigelsen i felgende Q-parametre:

Parameter-nummer Betydning

Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse

Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse

Q154 Akt.-veerdi side-laengde hovedakse
Q155 Akt.-veerdi side-leengde sideakse
Q161 Afvigelse fra midt i hovedakse

Q162 Afvigelse fra midt i sideakse

Q164 Afvigelse fra side-leengde hovedakse
Q165 Afvigelse fra side-leengde sideakse

Pas pa ved programmeringen!

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret
et veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen.
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MAL FIRKANT UDVENDIG (Cyklus 424; DIN/ISO: G424) 15.8

Cyklusparameter

424

—

>

Midte 1. Akse Q273 (absolut): Midten af tappen i
hovedaksen i bearbejdningsplanet. Indl&eseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Midte 2. Akse Q274 (absolut): Midten af tappen i
sideaksen i bearbejdningsplanet. Indleeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

1. side-laengde Q282: Laengden af tappen,
parallelt med hovedaksen i bearbejdningsplanet.
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

2. side-leengde Q283: Laengden af tappen,
parallelt med sideaksen i bearbejdningsplanet.
Indleeseomrade O til 99999.9999

Malehgjde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem méalepunkt og tastsystemkugle.
Q320 virker additiv til SET_UP (tastsystem-tabel).
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan
ske mellem tastsystem og emne (spaendejern).
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

kor til sikker hgjde Q301: Fastleeg, hvordan
tastesystemet skal kerer mellem maélepunkterne:
0: Ker mellem maélepunkt af méalehajde

1: ker mellem maélepunkt og sikker hgjde

Sterstemal 1. side-laengde Q284: Storste tilladte
leengde af tappen. Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Mindstemal 1. side-laeangde Q285: Mindste tilladte
leengde af tappen. Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Sterstemal 2. side-laengde Q286: Storste tilladte
bredde af tappen. Indlaeseomrade 0 til 99999.9999

Mindstemal 2. side-laeangde Q287: Mindste tilladte
bredde af tappen. Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Toleranceveaerdi midte 1. akse Q279:
Tilladte positionsafvigelse i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indlaeseomrade O til
99999.9999

Tolerancevardi midte 2. akse Q280: Tilladte

positionsafvigelse i sideaksen i bearbejdningsplanet.

Indleeseomrade 0 til 99999.9999
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Q282

YA Q285
~| MO
Q274+Q280 g (03 %
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X
027310279
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137 [aze
O\ o
SET_UP(TCHPROBE.TP) X
Q320
NC-blokke

5 TCH PROBE 424 MALE FIRKANT UDV.
Q273=+50 ;MIDTE 1. AKSE
Q274=+50 ;MIDTE 2. AKSE
Q282=75 ;1. SIDE-LANGDE
Q283=35 ;2. SIDE-LANGDE
Q261=-5 ;MALEH@JDE
Q320=0 ;SIKKERHEDS-AFST.
Q260=+20 ;SIKKER H@JDE
Q301=0 ;KO@R TIL SIKKER H@JDE
Q284=75,1 ;STORSTEMAL 1. SIDE
Q285=74,9 ;MINDSTEMAL 1. SIDE
Q286=35 ;STORSTEMAL 2. SIDE
Q287=34,95MINDSTEMAL 2. SIDE
Q279=0.1 ;TOLERANCE 1. MIDTE
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Tastsystemcykler: Automatisk kontrol af emne
15.8 MAL FIRKANT UDVENDIG (Cyklus 424; DIN/ISO: G424)

> Maleprotokol Q281: Fastlaegger, om TNC’en skal Q280=0.1 ;TOLERANCE 2. MIDTE
fremstille en méleprotokol: _ .
0: Fremstil ikke en maleprotokol AL e Lol
1: Fremstil maleprotokol: TNC’en lsegger Q309=0  ;PGM-STOP VED FEJL
Protokolfiler TCHPR424.TXT standardmaessigt i Q330=0 ;VARKTQJ
biblioteket TNC:\ ab.
2: Afbryd Programafvikling og udlees maleprotokol til
TNC-Billedeskaermen. Fortsaette programmet med
NC-start

> PGM-stop ved tolerancefejl Q309: Fastlaeg, om
TNC’en ved tolerance-overskridelser skal afbryde
programafviklingen og afgive en fejlmelding:
0: Afbryd ikke programafvikling, udlees ikke
fejlmelding
1: Afbryd programafvikling, Udlzes fejimelding

> Veerktgj for overvagning Q330: Fastleeg, om TNC
‘en skal gennemfare en veerktgjs-overvagning (se
"Veerktgjs-overvagning"', Side 362) Indleeseomrade 0
til 327679, alternativ veerktgjs-navn med maksimal
16 tegn
0: Overvagning ikke aktiv
>0: Vaerktgjs-nummer i veerktgjs-tabellen TOOL.T
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MAL BREDE INDVENDIG (Cyklus 425, DIN/ISO: G425) 15.9

15.9 MAL BREDE INDVENDIG (Cyklus 425,
DIN/ISO: G425)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 425 registrerer stedet og bredden af en not vi
(lomme). Hvis De definerer den tilsvarende toleranceveerdi i
cyklus, gennemfarer TNC’en en Soll-Akt.veerdi-sammenligning og
indlaegger afvigelsen i systemparametrene.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien
fra kolone FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler", Side 284) til tastpunkt 1. TNC’en beregner
tastpunktet ud fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden

2 Herefter korer tastsystemet til den indleeste malehgjde og
gennemfarer det farste tast-forlob med tast-tilspaending
(kolonne F). 1. 1. Tastning altid i positiv retning af den
programmerede akse

fra kolonne SET_UP i tastsystem-tabellen E\

3 Hvis De for den anden maling indlaeser en forskydning, sa kerer
TNC’en tastsystemet (evt. i sikker hgjde) til naeste tastpunkt
og gennemfarer der det andet tast-forlgb. Ved store Soll-
laengder positionerer TNC’en til det andet tastpunkt med ilgang.
Hvis De ikke indlaeser en forskydning, méaler TNC’en bredden
direkte i den modsatte retning

4 Til slut positionerer TNC’en tastsystemet tilbage i sikker hgjde
og lagrer Akt.-veerdien og afvigelsen i felgende Q-parametre:

Parameter-nummer Betydning

Q156 Akt.-veerdi af den maélte leengde
Q157 Akt.-veerdi for stedet i midteraksen
Q166 Afvigelse af den mélte leengde

Pas pa ved programmeringen!

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret
et veerktgjs-kald for definition af tastsystem-aksen.
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Tastsystemcykler: Automatisk kontrol af emne
15.9 MAL BREDE INDVENDIG (Cyklus 425, DIN/ISO: G425)

Cyklusparameter

425

=

380

>

Startpunkt 1. akse Q328 (absolut): Startpunkt af
tastforlgbet i hovedaksen i bearbejdningsplanet.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Startpunkt 2. akse Q329 (absolut): Startpunkt
af tastforlgbet i sideaksen i bearbejdningsplanet.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Forskydning for 2. maling Q310 (inkremental):
Veerdien, med hvilken tastsystemet bliver forskudt
for den anden maling. Hvis De indleeser 0, forskyder
TNC’en ikke tastsystemet. Indlaeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

Maleakse Q272: Aksen for bearbejdningseplanet, i
hvilket malingen skal ske:

1: Hovedakse = Maleakse

2: Sideakse = Maleakse

Malehgjde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=beraringspunkt) i
tastsystem-aksen, pd hvilken malingen skal ske.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan
ske mellem tastsystem og emne (spaendejern).
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Soll-laengde Q311: Soll-veerdien for l&engden der
skal males. Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Sterstemal Q288: Sterste tilladte laengde.
Indleeseomrade O til 99999.9999

Mindstemal Q289: Mindste tilladte laengde.
Indleeseomrade O til 99999.9999

Maleprotokol Q281: Fastlaegger, om TNC’en skal
fremstille en maleprotokol:

0: Fremstil ikke en maleprotokol

1: Fremstil méaleprotokol: TNC’en lsegger
Protokolfiler TCHPR425.TXT standardmaessigt i
biblioteket TNC:\ ab.

2: Afbryd Programafvikling og udlaes maleprotokol til
TNC-Billedeskeermen. Fortsaette programmet med
NC-start

PGM-stop ved tolerancefejl Q309: Fastleeg, om
TNC’en ved tolerance-overskridelser skal afbryde
programafviklingen og afgive en fejlmelding:

0: Afbryd ikke programafvikling, udlees ikke
fejlmelding

1: Afbryd programafvikling, Udlaes fejlmelding

Q288

Q311

Y A Q289
Q272=2

Q329

NC-

Q310 ]!

\ i amee
S

y
S

<y

blokke

5 TCH PROBE 425 MALE BREDDE INDV.

Q328=+75 ;STARTPUNKT 1. AKSE
Q329=-12.5;STARTPUNKT 2. AKSE

Q310=+0 ;FORSKYDNING 2.
MALING

Q272=1 ;MALEAKSE

Q261=-5 ;MALEH@JDE

Q260=+10 ;SIKKER HGJDE

Q311=25 ;SOLL-LANGDE
Q288=25,05STARSTE DIM.
Q289=25 ;MINDSTE DIM.

Q281=1 ;MALEPROTOKOL
Q309=0 ;PGM-STOP VED FEJL
Q330=0 ;VARKT@J

Q320=0  ;SIKKERHEDS-AFST.
Q301=0 ;KO@R TIL SIKKER H@JDE
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MAL BREDE INDVENDIG (Cyklus 425, DIN/ISO: G425) 15.9

> Veaerktej for overvagning Q330: Fastlasg,
om TNC’en skal gennemfgre en veerktgjs-
overvagning (se "Veerktejs-overvagning", Side 362)
Indleeseomrade 0 til 327679, alternativ veerktojs-
navn med maksimal 16 tegn
0: Overvéagning ikke aktiv
>0: Vaerktejs-nummer i veerktgjs-tabellen TOOL.T

> Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystemkugle.
Q320 virker additiv til SET_UP (tastsystem-tabel) og
kun ved tastning af henfaringspunktet i tastsystem-
aksen. Indleeseomrade 0 til 99999.9999

> Kor til sikker hgjde Q301: Fastleg, hvordan
tastesystemet skal karer mellem maélepunkterne:
0: Kgr mellem malepunkt af méalehgjde
1: ker mellem malepunkt og sikker hgjde
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Tastsystemcykler: Automatisk kontrol af emne
15.10 (Cyklus 426, DIN/ISO: G426)

15.10 (Cyklus 426, DIN/ISO: G426)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 426 fremskaffer stedet og bredden af et
trin. Hvis De definerer den tilsvarende toleranceveerdi i cyklus,
gennemfarer TNC’en en Soll-Akt.vaerdi-sammenligning og
indlaegger afvigelsen i systemparametrene.

1

TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien

fra kolone FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler", Side 284) til tastpunkt 1. TNC’en beregner
tastpunktet ud fra angivelserne i cyklus og sikkerheds-afstanden
fra kolonne SET_UP i tastsystem-tabellen

Herefter karer tastsystemet til den indleeste malehgjde og
gennemfarer det farste tast-forlob med tast-tilspaending
(kolonne F). 1. tastning altid i positiv retning af den
programmerede akse

Herefter karer tastsystemet til sikker hgjde for neeste tastpunkt
og gennemfgrer der det andet tast-forlgb

Til slut positionerer TNC’en tastsystemet tilbage i sikker hgjde
og lagrer Akt.-veerdien og afvigelsen i felgende Q-parametre:

Parameter-nummer Betydning

Q156 Akt.-veerdi af den mélte leengde
Q157 Akt.-veerdi for stedet i midteraksen
Q166 Afvigelse af den mélte leengde

Pas pa ved programmeringen!

382

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret
et veerktejs-kald for definition af tastsystem-aksen.
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(Cyklus 426, DIN/ISO: G426) 15.10

Cyklusparameter

428

e

> 1. Malepunkt 1. Akse Q263 (absolut):

Koordinater til det forste tastpunkt i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indl&aseomrade -99999.9999 til
99999.9999

1. Malepunkt 2. Akse Q264 (absolut):

Koordinater til det forste tastpunkt i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Indl&aseomrade -99999.9999 til
99999.9999

2. Malepunkt 1. Akse Q265 (absolut):

Koordinater til det andet tastpunkt i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indl&eseomrade -99999.9999 til
99999.9999

2. Malepunkt 2. Akse Q266 (absolut):

Koordinater til det andet tastpunkt i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Maleakse Q272: Aksen for bearbejdningseplanet, i
hvilket malingen skal ske:

1: Hovedakse = Maleakse

2: Sideakse = Maleakse

Malehgjde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pd hvilken malingen skal ske.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystemkugle.
Q320 virker additiv til SET_UP (tastsystem-tabel).
Indleeseomréade 0 til 99999.9999

Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan
ske mellem tastsystem og emne (spaendejern).
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Soll-laengde Q311: Soll-veerdien for l&engden der
skal males. Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Sterstemal Q288: Sterste tilladte laengde.
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Mindstemal Q289: Mindste tilladte laengde.
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Maleprotokol Q281: Fastlaegger, om TNC’en skal
fremstille en maleprotokol:

0: Fremstil ikke en méleprotokol

1: Fremstil maleprotokol: TNC’en laegger
Protokolfiler TCHPR426.TXT standardmaessigt i
biblioteket TNC:\ ab.

2: Afbryd Programafvikling og udlaes maleprotokol til
TNC-Billedeskaermen. Fortseette programmet med
NC-start
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Q288
Q3
Y
Q272=2 Q289
Q264 e
Q266 Dot R
SET_UP(TCHPROBE.TP)

A @\i +0320

T
Q265 Q263

X
Q272=1

NC-blokke

5 TCH PROBE 426 MALING AF
UDVENDIGT TRIN

Q263=+50 ;1. PUNKT 1. AKSE
Q264=+25 ;1. PUNKT 2. AKSE
Q265=+50 ;2. PUNKT 1. AKSE
Q266=+85 ;2. PUNKT 2. AKSE
Q272=2  ;MALEAKSE
Q261=-5 ;MALEH@JDE

Q320=0 ;SIKKERHEDS_AFST.

Q260=+20 ;SIKKER HGJDE
Q311=45 ;SOLL-LANGDE
Q288=45 ;STORSTE DIM.
Q289=44.95MINDSTE DIM.
Q281=1 ;MALEPROTOKOL
Q309=0 ;PGM-STOP VED FE
Q330=0 ;VARKTAJ

JL
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Tastsystemcykler: Automatisk kontrol af emne
15.10 (Cyklus 426, DIN/ISO: G426)

> PGM-stop ved tolerancefejl Q309: Fastlaeg, om
TNC’en ved tolerance-overskridelser skal afbryde
programafviklingen og afgive en fejlmelding:
0: Afbryd ikke programafvikling, udlees ikke
fejlmelding
1: Afbryd programafvikling, Udlaes fejimelding

> Veerktgj for overvagning Q330: Fastlaeg, om TNC
‘en skal gennemfare en veerktgjs-overvagning (se
"Veerktojs-overvagning"', Side 362) Indleeseomrade 0
til 327679, alternativ veerktgjs-navn med maksimal
16 tegn
0: Overvagning ikke aktiv
>0: Veerktejs-nummer i veerktgjs-tabellen TOOL.T
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MAL KOORDINATER (Cyklus 427; DIN/ISO: G427) 15.11

15.11 MAL KOORDINATER (Cyklus 427;
DIN/ISO: G427)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 427 fremskaffer en koordinat i en valgbar akse
og gemmer veerdien i en systemparameter.Nar De definerer

den tilsvarende toleranceveerdi i cyklus’en, gennemfarer TNC’en
en Soll-Akt.veerdi- sammenligning og gemmer afvigelsen i
systemparametrene.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien
fra kolone FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler", Side 284) til tastpunkt 1. TNC’en forskyder
herved tastsystemet med sikkerheds-afstanden mod den
fastlagte karselsretning

2 Derefter positionerer TNC’en tastsystemet i
bearbejdningsplanet til det indlaeste tastpunkt 1 og maéler der
Akt.-veerdien i den valgte akse

3 Til slut positionerer TNC’en tastsystemet tilbage i sikker hgjde
og lagrer de registrerede koordinater i felgende Q-parametre:

Parameter-nummer Betydning

Q160 Malte koordinater

Pas pa ved programmeringen!

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret
et veerktejs-kald for definition af tastsystem-aksen.
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Tastsystemcykler: Automatisk kontrol af emne
15.11 MAL KOORDINATER (Cyklus 427; DIN/ISO: G427)

Cyklusparameter

427 > 1. Mélepunkt 1. Akse Q263 (absolut): SET_UP(TCHPROBE.TP) +
=y (5 Koordinater til det ferste tastpunkt i hovedaksen i +Q320 é EO: 267

bearbejdningsplanet. Indl&aseomrade -99999.9999 til 02;(2=2 A +

99999.9999

> 1. Malepunkt 2. Akse Q264 (absolut):
Koordinater til det forste tastpunkt i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Indl&aseomrade -99999.9999 til
99999.9999

> Malehgjde i tastsystem-aksen Q261 (absolut): N o
Koordinater til kuglecentrum (=beraringspunkt) i ;
tastsystem-aksen, pd hvilken malingen skal ske. 0263 Q272=1
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999 +

» Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere z A ﬁ
Q267

Q264

7725\
N\

afstand mellem malepunkt og tastsystemkugle. Q272=3
Q320 virker additiv til SET_UP (tastsystem-tabel).
Indleeseomréade 0 til 99999.9999

> Maleakse (1..3: 1=Hovedakse) Q272: Akse i
hvilken mélingen skal foretages:
1: Hovedakse = Maleakse
2: Sideakse = Méleakse R\ -
3: Tastsystem-Akse = Méleakse X

> Karselsretning 1 Q267: Retningen, i hvilken Q272=1
tastsystemet skal kare til emnet: NC-blokke

-1: Karselsretning negativ
+1: Karselsretning positiv 5 TCH PROBE 427 MALING AF

KOORDINATER
> Sikker hajde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan Q263=+35 ;1. PUNKT 1. AKSE
ske mellem tastsystem og emne (spaendejern). Q264=+45 ;1. PUNKT 2. AKSE
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999 Q261=+5 ;MALEHOJDE

> Maleprotokol Q281: Fastlaegger, om TNC’en skal P
fremstille en maleprotokol: s ’ = :

Q261 Q260

oo

0: Fremstil ikke en maleprotokol Q272=3  ;MALEAKSE
1: Fremstil maleprotokol: TNC’en leegger o Q267=-1 ;KORSELSRETNING
Protokolfiler TCHPR427.TXT standardmaessigt i
biblioteket TNC:\ ab. QEsAY GG el
2: Afbryd Programafvikling og udlees maleprotokol til Q281=1  ;MALEPROTOKOL
TNC-Billedeskaermen. Fortsaette programmet med Q288=5.1 :ST@RSTE DIM.
NC-start
> Sterstemal Q288: Storste tilladte maleveerdi. Q289=4.95 ;MINDSTE DIM.
Indlaeseomréde 0 til 99999.9999 Q309=0  ;PGM-STOP VED FEJL
> Mindstemal Q289: Mindste tilladte malevaerdi. Q330=0 ;VARKTQJ

Indleeseomrade 0 til 99999.9999
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MAL KOORDINATER (Cyklus 427; DIN/ISO: G427) 15.11

> PGM-stop ved tolerancefejl Q309: Fastlaeg, om
TNC’en ved tolerance-overskridelser skal afbryde
programafviklingen og afgive en fejlmelding:
0: Afbryd ikke programafvikling, udlees ikke
fejlmelding
1: Afbryd programafvikling, Udlaes fejimelding

> Veerktgj for overvagning Q330: Fastlaeg, om TNC
‘en skal gennemfare en veerktgjs-overvagning (se
"Veerktojs-overvagning"', Side 362) Indleeseomrade 0
til 327679, alternativ veerktgjs-navn med maksimal
16 tegn
0: Overvagning ikke aktiv
>0: Veerktejs-nummer i veerktgjs-tabellen TOOL.T
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Tastsystemcykler: Automatisk kontrol af emne
15.12 MAL HULKREDS (Cyklus 430, DIN/ISO: G430)

15.12 MAL HULKREDS (Cyklus 430,

DIN/ISO: G430)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 430 registrerer midtpunkt og diameter vi

af en hulkcirkelved maling af tre boringer. Hvis De definerer

den tilsvarende toleranceveerdi i cyklus, gennemfarer TNC’en
en Soll-Akt.veerdi-sammenligning og indleegger afvigelsen i

systemparametrene. !

1

TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien fra @—@—$
fra kolonne FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikle )
tastsystemcykler", Side 284) til det indleeste midtpunkt for farste @ ;@
boring 1. |

Herefter korer tastsystemet til den indleeste méalehgjde og
registrerer med fire tastninger det forste borings-midtpunkt
Herefter karer tastsystemet tilbage til sikker hgjde og
positionerer til det indlaeste midtpunkt for den anden boring
TNC’en karer tastsystemet til den indleeste malehgjde og
registrerer med fire tastninger det andet borings-midtpunkt
Herefter korer tastsystemet tilbage til sikker hgjde og
positionerer til det indlaeste midtpunkt for den anden boring
TNC’en kerer tastsystemet i den indleeste malehgjde og
registrerer med fire tastninger det tredje borings-midtpunkt
Til slut positionerer TNC’en tastsystemet tilbage i sikker hgjde
og lagrer Akt.-veerdien og afvigelsen i felgende Q-parametre:

Parameter-nummer Betydning

Q151 Akt.-veerdi midt i hovedakse
Q152 Akt.-veerdi midt i sideakse
Q153 Akt.-veerdi hulkreds-diameter
Q161 Afvigelse fra midt i hovedakse
Q162 Afvigelse fra midt i sideakse
Q163 Afvigelse af hulkreds-diameter

Pas pa ved programmeringen!

E> Far cyklus-definitionen skal De have programmeret

et veerktejs-kald for definition af tastsystem-aksen.

Cyklus 430 gennemfarer kun brud-overvagning,
ingen automatisk veerktagjs-korrektur.
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MAL HULKREDS (Cyklus 430, DIN/ISO: G430) 15.12

Cyklusparameter

430
=

Bl
¥

>

Midte 1. Akse Q273 (absolut): Hulkreds-midte
(Sollveerdi) i hovedaksen bearbejdningsplanet.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Midte 2. Akse Q274 (absolut): Hulkreds-midte
(Sollveerdi) i sideaksen bearbejdningsplanet.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Soll-diameter 0262: Indlaes cirka hulcirkel-
diameteren. Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Vinkel 1. Boring Q291 (absolut): Polarkoordinat-
vinkel til farste borings-midtpunkt i
bearbejdningsplanet. Indlaeseomrade -360.0000 til
360.0000

Vinkel 2. Boring Q292 (absolut): Polarkoordinat-
vinkel til anden borings-midtpunkt i
bearbejdningsplanet. Indlaeseomrade -360.0000 til
360.0000

Vinkel 3. Boring Q293 (absolut): Polarkoordinat-
vinkel til tredie borings-midtpunkt i
bearbejdningsplanet. Indlaeeseomrade -360.0000 til
360.0000

Malehgjde i tastsystem-aksen Q261 (absolut):
Koordinater til kuglecentrum (=bergringspunkt) i
tastsystem-aksen, pa hvilken malingen skal ske.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999
Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan
ske mellem tastsystem og emne (speendejern).
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Storstemal Q288: Storste tilladte hulcirkel-diameter.

Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Mindstemal Q289: Mindste tilladte hulcirkel-
diameter. Indlaeseomrade 0 til 99999.9999

Tolerancevardi midte 1. akse Q279:
Tilladte positionsafvigelse i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indlaeseomrade O til
99999.9999
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Tastsystemcykler: Automatisk kontrol af emne
15.12 MAL HULKREDS (Cyklus 430, DIN/ISO: G430)

> Tolerancevardi midte 2. akse Q280: Tilladte Q280=0.15 ;TOLERANCE 2. MIDTE
positionsafvigelse i sideaksen i bearbejdningsplanet. _ .
Indlseseomrade O til 99999.9999 S AMETEECL
Q309=0 ;PGM-STOP VED FEJL

> Maleprotokol Q281: Fastlaegger, om TNC’en skal
fremstille en maleprotokol: Q330=0 ;VARKT@J
0: Fremstil ikke en maleprotokol
1: Fremstil maleprotokol: TNC’en laegger
Protokolfiler TCHPR430.TXT standardmaessigt i
biblioteket TNC:\ ab.
2: Afbryd Programafvikling og udlees maleprotokol til
TNC-Billedeskaermen. Fortsaette programmet med
NC-start

> PGM-stop ved tolerancefejl Q309: Fastlaeg, om
TNC’en ved tolerance-overskridelser skal afbryde
programafviklingen og afgive en fejlmelding:
0: Afbryd ikke programafvikling, udlees ikke
fejlmelding
1: Afbryd programafvikling, Udlzes fejimelding

> Veerktgj for overvagning Q330: Fastlaeg,
om TNC’en skal gennemfgre en veerktajs-
brudovervagning (se "Veerktejs-overvagning",
Side 362) Indlaeseomrade 0 til 327679, alternativ
veerktgjs-navn med maksimal 16 tegn
0: Overvagning ikke aktiv
>0: Vaerktgjs-nummer i veerktgjs-tabellen TOOL.T
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MAL PLAN (Cyklus 431, DIN/ISO: G431) 15.13

15.13 MAL PLAN (Cyklus 431, DIN/ISO:
G431)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 431 registrerer vinklen af et plan ved maling af
tre punkter og leegger veerdierne i systemparametre.

1 TNC’en positionerer tastsystemet med ilgang (veerdien
fra kolonne FMAX) og med positioneringslogik (se "Afvikle
tastsystemcykler", Side 284) til det programmerede tastpunkt
og méler der det farste punkt i planet. TNC’en forskyder herved
tastsystemet med sikkerheds-afstanden mod den fastlagte
karselsretning

2 Derefter karer tastsystemet tilbage til sikker hgjde, derefter i
bearbejdningsplanet til tastpunkt 2 og maler der Akt.-veerdien for
det andet planpunkt

3 Derefter karer tastsystemet tilbage til sikker hgjde, derefter i
bearbejdningsplanet til tastpunkt 2 og maler der Akt.-veerdien for
det andet planpunkt

4 Til slut positionerer TNC’en tastsystemet tilbage i sikker hgjde
og lagrer de registrerede vinkelvaerdier i folgende Q-parametre:

Parameter-nummer Betydning

Q158 Projektionsvinkel for A-aksen
Q159 Projektionsvinkel for B-aksen
Q170 Rumvinkel A

Q171 Rumvinkel B

Q172 Rumvinkel C

Q173 til Q175 Maleveerdier i tastsystem-aksen

(forste til tredie maling)

Pas pa ved programmeringen!

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret
et veerktejs-kald for definition af tastsystem-aksen.

For at TNC en kan beregne vinkelveerdien, mé de tre
malepunkter ikke ligge péa en retlinie.

| parametrene Q170 - Q172 bliver rumvinklen

gemt, som behaves ved funktionen transformere
bearbejdningsplan. Med de forste to malepunkter
bestemmer De udretningen af hovedaksen ved
transformering af bearbejdningsplanet.

Det tredie malepunkt fastleegger retningen af
vaerktgjsaksen. Tredie méalepunkt defineres i retning
positiv Y-akse, for at vaerktgjs-aksen ligger rigtigt i et
hgjredrejende koordinatsystem.
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Tastsystemcykler: Automatisk kontrol af emne
15.13 MAL PLAN (Cyklus 431, DIN/ISO: G431)

Cyklusparameter

e > 1. Malepunkt 1. Akse Q263 (absolut): vi

% Koordinater til det forste tastpunkt i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Indl&aseomrade -99999.9999 til Y
99999.9999

> 1. Malepunkt 2. Akse Q264 (absolut): Q297 /
Koordinater til det forste tastpunkt i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Indl&aseomrade -99999.9999 til
99999.9999

> 1. Malepunkt 3. Akse Q294 (absolut): Koordinater
til det farste tastpunkt i tastsystem-aksen.
Indlaeeseomrade -99999.9999 til 99999.9999 Q263 Q296 Q265

> 2. Malepunkt 1. Akse Q265 (absolut):
Koordinater til det andet tastpunkt i hovedaksen i z +
bearbejdningsplanet. Indleeseomrade -99999.9999 til ﬂ aze0 30

)
A\ 7

Q266
Q264

Sa—

x Y

SET_UP
(TCHPROBE.TP)

99999.9999

> 2. Malepunkt 2. Akse Q266 (absolut): Q295 I
Koordinater til det andet tastpunkt i sideaksen i Q298
bearbejdningsplanet. Indleeseomréade -99999.9999 til 0294
99999.9999 5

> 2. Malepunkt 3. Akse Q295 (absolut): Koordinater
til det andet tastpunkt i tastsystem-aksen.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

N
\2
Y
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MAL PLAN (Cyklus 431, DIN/ISO: G431) 15.13

> 3. Malepunkt 1. Akse Q296 (absolut): NC-blokke
Koordinatgr til det tredie tastpunk’E i hovedaksen i _ 5 TCH PROBE 431 MALING AF PLAN
bearbejdningsplanet. Indlaeeseomrade -99999.9999 til
09999 9999 Q263=+20 ;1. PUNKT 1. AKSE
> 3. Malepunkt 2. Akse Q297 (absolut): Q264=+20 ;1. PUNKT 2. AKSE
Koordinater til det tredie tastpunkt i sideaksen i Q294=-10 ;1. PUNKT 3. AKSE
bearbejdningsplanet. Indlaeeseomrade -99999.9999 til
99999 9999 Q265=+50 ;2. PUNKT 1. AKSE
> 3. Malepunkt 3. Akse Q298 (absolut): Koordinater Q266=+80 ;2. PUNKT 2. AKSE
til det tredie tastpunkt i tastsystem-aksen . Q295=+0 ;2. PUNKT 3. AKSE
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999 Q292=+90 ;3. PUNKT 1. AKSE
> G ) . ] .
Sikkerheds afstanod Q320 (inkremental): Yderligere Q297=+35 :3. PUNKT 2. AKSE
afstand mellem malepunkt og tastsystemkugle.
Q320 virker additiv til SET_UP (tastsystem-tabel). Q298=+12 ;3. PUNKT 3. AKSE
Indlaeseomrade 0 til 99999.9999 Q320=0 ;SlKKERHEDS_AFST.
> Sikker hgjde Q260 (absolut): Koordinater i Q260=+5 :SIKKER HOJDE
tastsystem-aksen, i hilken ingen kollision kan
ske mellem tastsystem og emne (spaendejern). Q281=1  ;MALEPROTOKOL

Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Maleprotokol Q281: Fastlaegger, om TNC’en skal
fremstille en maleprotokol:
0: Fremstil ikke en maleprotokol
1: Fremstil maleprotokol: TNC’en laegger
Protokolfiler TCHPR431.TXT standardmaessigt i
biblioteket TNC:\ ab.
2: Afbryd Programafvikling og udlees maleprotokol til
TNC-Billedeskaermen. Fortsaette programmet med
NC-start
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15 Tastsystemcykler: Automatisk kontrol af emne
15.14 Programmeringseksempler

15.14 Programmeringseksempler

Eksempel: Maling og efterbearbejdning af firkant-
tap

Program-afvikling

®  Skrubning af firkant-tap med overmal 0,5

B Maling af firkant-tap

m Sletfreesning af firkant-tap med hensyntagen til
malevaerdierne
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Tastsystemcykler: Automatisk kontrol af emne
15.14 Programmeringseksempler

Eksempel: Opmaling af firkantlomme, Protokollere
maleresultater

50 -20
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Tastsystemcykler: Specialfunktioner
16.1 Grundlaget

16.1 Grundlaget

Oversigt

SPEJLING, cyklus 11 DIM.FAKTOR og cyklus 26
DIM.FAKTOR AKSESPEC. ikke veere aktive.

HEIDENHAIN overtager sa kun ansvaret
for funktionen for tastcykler, nar der bruges
HEIDENHAIN-tastsystemer.

g Ved udfarelse af tastsystem-cykler méa cyklus 8

TNC'en skal af maskinfabrikanten vaere forberedt for
brug af 3D-tastsystemer.
-

TNC’en stiller en cyklus til radighed for felgende
specialanvendelser:

Cyklus Softkey Side
3 MALING 399
Malecyklus for fremstilling af

fabrikant-cykler
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16.2  MALE (cyklus 3)

Cyklusafvikling

Tastsystem-cyklus 3 fremskaffer i en valgbar tast-retning en vilkarlig
position pd emnet. | modsaetning til andre malecykler kan De i
cyklus 3 direkte indleese mélevejen AFST og maletilspaendingen F.
Ogsa tilbagekerslen efter registrering af malevaerdier sker med den
indleesbare veerdi MB.

1 Tastsystemet kerer ud fra den aktuelle position med den
indlaeste tilspaending i den fastlagte tast-retning. Tast-retningen
skal fastleegges med en polarvinkel i cyklus

2 Efter at TNC’en har registreret positionen, stopper
tastsystemet. Koordinaterne til tastkugle-midtpunktet X, Y,
Z, gemmer TNC’en i tre pa hinanden fglgende Q-parametre.
TNC en gennemfarer ingen leengde- og radiuskorrekturer.
Nummeret pa den forste resultatparameter definerer De i cyklus

3 Afslutningsvis kerer TNC’en tastsystemet tilbage med vaerdien
modsat tast-retningen, som De har defineret i parameter MB

Pas pa ved programmeringen!

cyklus 3 fastlaeegger maskinfabrikanten eller en
<3 softwarefremstiller, cyklus 3 anvendes indenfor
specielle tastesystem-cykler.

? Den ngjagtige funktionsmade af tastesystem-

Den ved andre maélecykler virksomme
tastesystemdata DIST (maksimale kerselsvej til

tastepunktet) og F (tastetilspaending) virker ikke i
tastesystem-cyklus 3.

Veer opmaerksom pé, at TNC’en grundleeggende altid
beskriver 4 pa hinanden falgende Q-parametre

Hvis TNC en intet gyldigt tastepunkt kunne
fremskaffe, bliver programmet afviklet videre uden
fejlmelding. | dette tilfeelde giver TNC'en den 4.
resultat-parameter veerdien -1, sé at De selv kan
gennemfare en relevant fejlbehandling.

TNC’en karer tastsystemet maksimalt tilbage med
tilbagekarselsvejen MB, dog ikke ud over startpunktet
for mélingen. Herved kan der ingen kollision ske ved
tilbagekearslen.

Med funktionen FN17: SYSWRITE ID 990 NR 6 kan
De fastlaegge, om cyklus skal virke pa tasterindgang
X12 eller X13.
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Tastsystemcykler: Specialfunktioner
16.2 MALE (cyklus 3)

Cyklusparameter
s ra » Parameter-nr. for resultat: Indlees nummeret pa NC-blokke
iﬁl Q—par_ameteren, til hvilken TNC en skal hgnwse 4 TCH PROBE 3.0 MALE
veerdien for den ferste koordinat (X) Veerdierne
Y og Z star i den direkte folgende Q-parameter 5 TCH PROBE 3.1 Q1
Indleeseomréade 0O til 1999 6 TCH PROBE 3.2 X VINKEL: +15
> Tast-akse: Indlees aksen, i hvis retning tastningen 7 TCH PROBE 3.3 AFST+10 F100 MB1

skal ske, bekraeft med tasten ENT Indleeseomrade X, HENF.SYSTEM:0
Y eller Z

8 TCH PROBE 3.4 ERRORMODE1
» Tast-vinkel: Vinklen henfort til den definerede tast-

akse, i hvilken tastsystemet skal kere, bekraeft med
tasten ENT Indlaeseomrade -180.0000 til 180.0000

> Maksimale malevej: Indlees kerselsvejen, hvor langt
tastsystemet skal kere ud fra startpunktet, bekraeft
med tasten ENT Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

> Male tilspaending: Indlzes maletilspaending i mm/
min. Indlaeseomréde 0 til 3000.000

> Maksimale tilbagekerselsvej: Karselsstraekningen
modsat tast-retningen, efter at taststiften blev
udbgjet TNC’en kerer tastsystemet maksimalt
tilbage til startpunktet, sa at ingen kollision kan ske.
Indleeseomrade O til 99999.9999

> Henferingssystem? (0=IST/1=REF): Fastleeg,
om tasteretning og resultat fra det aktuelle
koordinatsystem (IST, kan ogséa veere forskubbet
eller drejet) eller af Maskin-Koordinatsystem (REF)
skal henfarer sig til:
0: | aktuelle System lagres tastning og resultat i IST-
System
1: | maskinfaste REF-System leegges tastning og
resultat i REF-System

» Fejlfunktion (0=UD/1=IND): Fastlaeg, om TNC’en
med udbgijet taststift ved cyklus-start skal afgive
en fejlmelding eller ej. Nar funktion 1 er valgt, sé&
gemmer TNC’en i 4. resultatparameter veerdien -1
og afvikler cyklus videre
0: Fejlmelding udlaeses
1: Ingen fejlmelding udleeses
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16.3  MALE 3D (cyklus 4)
Cyklusafvikling

Cyklus 4 er en hjelpecyklus, som De kan anvende til
E> forskellige tastesystemer (TS, TT eller TL). TNC’en

stiller ingen cykler til rddighed, med hvilke De kan

kalibrere tasteren i forskellige tasteretninger.

Tastsystem-cyklus 4 fremskaffer i en pr. vektor definerbar tast-
retning en vilkarlig position pd emnet. | modsaetning til andre
malecykler, kan De i cyklus 4 direkte indleese malevejen og
malehastighed Ogsa tilbage karsel efter registrering af maleveerdier
sker med en indleesbar veerdi.

1 TNC’en karer ud fra den aktuelle position med den indlaeste
tilspaending i den fastlagte taste-retning. Tast-retningen skal
fastleegges med en vektor (delta-veerdier i X, Y og Z) i cyklus

2 Efter at TNC’en har registreret positionen, stopper TNC’en
tastesystemet. Koordinaterne til tastekugle-midtpunktet X, Y,
Z, gemmer TNC’en i tre pa hinanden folgende Q-parametre.
Nummeret pa den farste parameter definerer De i cyklus Nar
De anvender et tastesystem TS, bliver tastemalene korrigeret
med den kalibrerede midterforskydning.

3 Afsluttende kerer TNC’en en positionering modsat

tasteretningen. Karselsvejen definerer De i parameter MB, der
bliver maksimalt kersel til startposition

Pas pa ved programmeringen!

tilbagekarselsvejen MB, dog ikke ud over startpunktet
for malingen. Herved kan der ingen kollision ske ved
tilbagekearslen.

E> TNC’en karer tastsystemet maksimalt tilbage med

Ved forpositionering vaer da opmaerksom pa, at TNC
‘en kerer tastkugle-midtpunktet ukorrigeret til den
definerede position!

Veer opmaerksom p4, at TNC’en grundleeggende altid
beskriver 4 pa hinanden falgende Q-parametre Hvis
TNCen ikke kunne fremskaffe et gyldigt tastpunkt,
far den 4. resultat-parameter vaerdien -1.
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Tastsystemcykler: Specialfunktioner
16.3 MALE 3D (cyklus 4)

Cyklusparameter

» Parameter-nr. for resultat: Indlees nummeret pa NC-blokke
Q—par_ameEeren, til hvilken TNC en skal he_nwse 4 TCH PROBE 4.0 MALE 3D
veerdien pé den farste koordinat (X) Vaerdierne
Y og Z star i den direkte folgende Q-parameter 5 TCH PROBE 4.1 Q1
Indleeseomrade 0 til 1999 6 TCH PROBE 4.2 IX-0.5 IY-1 1Z-1

> Relative Malevej i X: X-andel af retningsvektoren, i 7 TCH PROBE 4.3 AFST+45 F100 MB50
hvis retning tastesystemet skal kere Indlaeseomrade HENF.SYSTEM:0

-99999.9999 til 99999.9999

> Relative Malevej i Y: Y-andel af retningsvektoren, i
hvis retning tastesystemet skal kare Indlaeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

> Relative Malevej i Z: Z-andel af retningsvektoren, i
hvis retning tastesystemet skal kare Indlaeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

> Maksimale malevej: Indless kerselsstraekningen,
hvor langt tastesystemet skal kare ud fra
startpunktet langs retningsvektoren. Indleeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

> Tilspanding male: Indlees malehastighed i mm/min.
Indleeseomrade O til 3000.000

> Maksimale udkerselsvej: Karselsvej modsat
tast-retningen, efter at tastestiften blev udbgjet
Indleeseomrade O til 99999.9999

» Henfgringssystem? (0=IST/1=REF): Fastleeg,
om maleresultatet skal gemmes i det aktuelle
koordinatsystem (IST) eller henfart til maskin-
koordinatsystemet (REF) skal lagres:

0: Maleresultat i IST-System gemmes
1: Gemme maleresultatet i REF-systemet
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Kalibrering af et kontakt tastsystem

16.4  Kalibrering af et kontakt tastsystem

For at kunne bestemme det faktiske kontaktpunkt for et 3D-
tastsystem, skal De kalibrere tastsystemet, ellers kan TNC’en ikke
fremskaffe ngjagtige maleresultater.

E> Tastsystemet skal altid kalibreres ved:
® |driftseettelse

Taststift-brud
Taststift-skift
Aendring af tasttilspaending

Uregelmeessigheder, eksempelvis ved
opvarmning af maskinen

® /Andring af den aktive veerktgjsakse

TNC’en overtager kalibreringsveerdien fra det aktive
tastesystem direkte efter en kalibreringsproces. De

aktualiserede vaerktgjsdata er omgaende virksomme,
et fornyet veerktgjskald er ikke ngdvendigt.

Ved kalibrering fremskaffer TNC'en den "aktive" leengde af
taststiften og den "aktive" radius for tastkuglen. For kalibrering af
3D-tastsystemet opspaender De en indstillingsring eller en Tap med
kendt hgjde og kendt indvendig radius pa maskinbordet.

TNC'en har kalibrerings Cyklus til lzengden kalibrering og kalibrering

for radius:
> Velg softkey TASTEFUNKTION
Ts » Vis kalibrerings-Cyklus: tryk TS KALIBR.
o > Kalibrercyklus veelges

TNC’ens kalibrerings Cyklus

Softkey Funktion Side

ag1 Leengde kalibrering 407
0y

asz Bestem radius og center 409

forskydning med en

kalibreringsring

a53 Radius og center forskydning 411
% med en Tap hhv. kalibreringsdorn
overfares
g Bestem radius og center 405
A forskydning med en

kalibreringskugle
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Tastsystemcykler: Specialfunktioner
16.5 Vise kalibrerings-veerdier

16.5 Vise kalibrerings-vaerdier

TNC en gemmer den aktive leengde og aktive radius for @eorren o = [T
tastsystemet i veerktejstabellen. Tastsystem-centerforskydningen :
gemmer TNC’en i tastsystem-tabellen, i spalten CAL_OF1
(hovedakse) og CAL_OF2 (sideakse). For at vise de gemte veerdier,
trykker De softkey’en tastsystem-tabel.

nnnnnnnnn
aaaaaaaaa

Under kalibrering bliver der automatisk fremstillet en maleprotokol.
Denne protokol far navnet TCHPRAUTO.html. Filen gemmes det
samme sted som hvor udgangsfilen er gemt. Méleprotokollen

kan vises pa styringen med browseren. Bliver der i et program
anvendt flere Cyklus til kalibrering af tastesystemet, sé befinder alle i
maleprotokollerne sig under TCHPRAUTO.html. Hvis De arbejder e ———

med en tastesystem-Cyklus i driftsart Manuel drift, s& gemmer TNC T4 t ) &
‘en méleprotokollen under navnet TCHPRMAN.html. Filen gemmes
i biblioteket TNC:\*.

Veer opmaerksom p4, at De har det rigtige veerktojs-

E> nummer aktiv, nér De anvender tastsystemet,
uafheengig af, om De vil afvikle en tastesystem-
cyklus i automatik-drift eller i Manuel drift

ﬂ Yderligere informationer om tastsystem-tabeller
finder De i brugerhdndbogen cyklusprogrammering.
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TS KALIBRERING (Cuklus 460, DIN/ISO: G460)

16.6 TS KALIBRERING (Cuklus 460, DIN/
ISO: G460)

Med cyklus 460 kan De kalibrere et kontakt 3D-tastsystem
automatisk pa en eksakt kalibreringskugle. Det er muligt
kun at gennemfeare en radiuskalibrering, eller en radius- og
leengdekalibrering.

Under kalibrering bliver der automatisk fremstillet en maleprotokol.

Denne protokol far navnet TCHPRAUTO.html. Filen gemmes det

samme sted som hvor udgangsfilen er gemt. Méleprotokollen

kan vises pa styringen med browseren. Bliver der i et program

anvendt flere Cyklus til kalibrering af tastesystemet, sa befinder alle

maleprotokollerne sig under TCHPRAUTO.html.

1 Opspzande kalibreringskugle, pas pa kollisionsfrined

2 Tastsystemet positioneres i tastsystem-aksen med
kalibreringskuglen og i bearbejdningsplanet cirka i kuglemidten

3 Den farste beveegelse i cyklus’en sker i den negative retning af
tastsystem-aksen

4 Herefter fremskaffer cyklus’en det eksakte kuglecentrum i
tastsystem-aksen

Pas pa ved programmeringen!

HEIDENHAIN overtager sé& kun ansvaret
for funktionen for tastcykler, nar der bruges

HEIDENHAIN-tastsystemer.
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Tastsystemcykler: Specialfunktioner
16.6 TS KALIBRERING (Cuklus 460, DIN/ISO: G460)

=

460

406

Den virksomme laengde af tastsystemet henferer sig
altid til veerktejs-henfaringspunktet | regelen leegger
maskinfabrikanten veerktgjs-henferingspunktet pa
spindelaksen.

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret
et veerktejs-kald for definition af tastsystem-aksen.

Tastsystemet forpositioneres i programmet saledes,
at det star cirka over midten af kuglen.

Under kalibrering bliver der automatisk fremstillet
en maleprotokol. Denne protokol far navnet
TCHPRAUTO.html.

> Eksakte kalibreringskugleradius Q407: Indlees den
eksakte radius for den anvendte kalibreringskugle
Indleeseomrade 0.0001 til 99.9999

» Sikkerheds-afstand Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystemkugle.
Q320 virker additiv til SET_UP i tastsystem-tabel.
Indleeseomrade O til 99999.9999

> ker til sikker hajde Q301: Fastleeg, hvordan
tastesystemet skal karer mellem malepunkterne:
0: Kgr mellem malepunkt af malehgjde
1: ker mellem maélepunkt og sikker hgjde

> Antal tastninger Plan (4/3) Q423: antal
malepunkter pa diameteren. Indlaeseomrade 0 til 8

» Henferingsvinkel Q380 (absolut): Henfaringsvinkel
(grunddrejning) for registrering af malepunkterne i
det aktive emne-koordinatsystem. Definitionen af en
henfaringsvinkel kan forsterre maleomradet for en
akse betragtligt. Indlaeseomrade 0 til 360.0000

> Kalibrere laengde (0/1) Q433: Fastleeg, om TNC
‘en efter radiuskalibreringen ogsé skal kalibrere
tastsystem-leengen:
0:Kalibrer ikke tastesystem-laengde
1: Kalibreer tastesystem-leengde

» Henferingspunkt for laengde Q434 (absolut):
Koordinater til kalibreringskugle-centrum. Definition
kun ngdvendig, nar en leengdekalibrering skal
gennemfgres. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

NC-blokke

5 TCH PROBE 460 TS KALIBRERING
Q407=12.5 ;KUGLERADIUS
Q320=0  ;SIKKERHEDS-AFST.
Q301=1 ;KOR TIL SIKKER H@JDE
Q423=4  ;ANTAL TASTNINGER
Q380=+0 ;HENF. VINKEL
Q433=0 ;KALIBRERE LANGDEN
Q434=-2.5 ;HENF.PUNKT
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TS LANGDE KALIBRERING (Cuklus 461, DIN/ISO: G461)

16.7 TS LANGDE KALIBRERING (Cuklus
461, DIN/ISO: G461)

Cyklusafvikling

Far De starter kalibrerings-Cyklus, skal De satte henfaringen af
spindel-aksen séledes, at maskinbordet er Z=0 og tastsystemet
forpositioneres over kalibreringsringen.

Under kalibrering bliver der automatisk fremstillet en maleprotokol.

Denne protokol far navnet TCHPRAUTO.html. Filen gemmes det Y4 ‘
samme sted som hvor udgangsfilen er gemt. Maleprotokollen

kan vises péa styringen med browseren. Bliver der i et program

anvendt flere Cyklus til kalibrering af tastesystemet, sé befinder alle Y
maleprotokollerne sig under TCHPRAUTO.html.

1 TNC’en orienterer tastesystemet med vinklen CAL_ANG ud fra
Tastssytem-Tabellen (kun hvis Deres tastesystem er orienterbar) 5

2 TNC’en taster fra den aktuelle position med negativ
spindelretning med taste-tilspeending (kolonne F fra
Tastesystem-Tabellen)

3 Herefter positionerer TNC’en tastesystemet i ilgang (kolonne
FMAX fra tastesystem-Tabellen) tilbage til startposition
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Tastsystemcykler: Specialfunktioner
16.7 TS LANGDE KALIBRERING (Cuklus 461, DIN/ISO: G461)

Pas pa ved programmeringen!

HEIDENHAIN overtager sé kun ansvaret
for funktionen for tastcykler, nar der bruges

HEIDENHAIN-tastsystemer.

Den virksomme laengde af tastsystemet henferer sig
altid til veerktejs-henfaringspunktet | regelen laegger
maskinfabrikanten veerktgjs-henfaringspunktet pa
spindelaksen.

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret
et veerktajs-kald for definition af tastsystem-aksen.

Under kalibrering bliver der automatisk fremstillet
en maleprotokol. Denne protokol far navnet
TCHPRAUTO.html.

w01 » Henferingspunkt Q434 (absolut): henfgrer for
Oy laengden (f. eks. hajde indstilling) Indlaeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999

NC-blokke
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TS RADIUS INDVENDIG KALIBRERING (Cuklus 462, DIN/ISO: G462) 16.8

16.8 TS RADIUS INDVENDIG
KALIBRERING (Cuklus 462, DIN/ISO:
G462)

Cyklusafvikling

Far De starter kalibrerings-Cyklus, skal De forpositionerer
tastesystemet i midten over kalibreringsring og i den @nskede
hgjde..

Ved kalibrerings af tastekugle-radius, udfarer TNC’en automatisk
en tasterutine. | ferste gennemlgb viser TNC’en midten af
kalibreringsringen f.eks. Tap (grovmaling) og positionerer
tastesystemet i centrum. Derefter bliver den egentlige
kalibreringsrutine (finmaling) af tastekugle-radius udfert. Hvis det er
muligt at foretage en re-kalibrering, bliver midterforskydelsen ved
det videre forlgb overfart.

Under kalibrering bliver der automatisk fremstillet en maleprotokol.
Denne protokol far navnet TCHPRAUTO.html. Filen gemmes det
samme sted som hvor udgangsfilen er gemt. Maleprotokollen

kan vises pa styringen med browseren. Bliver der i et program
anvendt flere Cyklus til kalibrering af tastesystemet, sa befinder alle
maleprotokollerne sig under TCHPRAUTO.html.

Orienteringen af tastesystemet bestemmer kalibrerins-rutinen:

B |ngen orientering muligt og Orientering er kun muligt i én
retning: TNC’en udferer en grov- og fin-maling og overfarer den
aktuelle tastekugle-radius (kolonne R i tool.1)

® Qrientering i to retninger er muligt (f.eks. kabel-tastesystem fra
HEIDENHAIN): TNC’en udferer en grov- og fin-maling, drejer
systemet 180° og udferer fire yderligere tasterutiner. Ved re-
kalibreringen bliver yderlig til radius, ogsa midterforskydningen
(CAL_OF in tchprobe.tp) overfort.

m Vilkarlig orientering muligt (f.eks. infrargd-tastesystem fra

HEIDENHAIN): Tasterutine: se , Orientering i to retninger
muligt”
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Tastsystemcykler: Specialfunktioner
16.8 TS RADIUS INDVENDIG KALIBRERING (Cuklus 462, DIN/ISO: G462)

Pas pa ved programmeringen!

A
=

2

462

410

HEIDENHAIN overtager s& kun ansvaret
for funktionen for tastcykler, nar der bruges
HEIDENHAIN-tastsystemer.

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret
et veerktejs-kald for definition af tastsystem-aksen.

De kan kun overfarer midterforskydningen med et
dertil egnet tastesystem.

Under kalibrering bliver der automatisk fremstillet
en maleprotokol. Denne protokol far navnet
TCHPRAUTO.html.

For at bestemme tastkugle-midtforskydningen, skal
TNC’en veaere forberedt af maskinfabrikanten. Veer
opmeerksom pa maskinhandbogen!

Egenskab om eller hvordan Deres tastesystem

kan orienteres,er ved HEIDENHAIN-tastesystem
allerede fordefineret. Andre tastesystemer kan vare
konfigureret af maskinproducenten.

» RINGRADIUS Q407: Diameter for indstillingsring.
Indleeseomrade 0 til 99.9999

» SIKKERHEDS-AFST. Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystemkugle.
Q320 virker additiv til SET_UP (tastsystem-tabel).
Indleeseomrade O til 99999.9999

> ANTAL TASTNINGER Q407 (absolut): antal
malepunkter pa diameteren. Indlaeseomrade O til 8

» REFERANCEVINKEL Q380 (absolut): Vinklen mellem
hovedaksen for bearbejdningsplanet og det farste
tastpunkt. Indleeseomrade 0 til 360.0000

NC-blokke

5 TCH PROBE 462 TS KALIBRERING PA
RING

Q407=+5 ;RINGRADIUS
Q329=+0 ;SIKKERHEDS_AFST.
Q423=+8 ;ANTAL TASTNINGER
Q380=+0 ;HENF.VINKEL

HEIDENHAIN | TNC 320 | Brugerhéndbog cyklusprogrammering | 10/2015



TS RADIUS UDVENDIG KALIBRERING (Cuklus 463, DIN/ISO: G463)

16.9 TS RADIUS UDVENDIG
KALIBRERING (Cuklus 463, DIN/ISO:
G463)

Cyklusafvikling

Far De starter kalibrerings-Cyklus, skal De forpositionerer
tastesystemet i midten over kalibreringsdornen. Positioner
tastesystemet i tastesystem-aksen cirka i sikkerhedshgjden (veerdi
fra Tastesystem-Tabel + vaerdi fra Cyklus) over kalibreringsdornen.

Ved kalibrerings af tastekugle-radius, udfarer TNC’en automatisk
en tasterutine. | ferste gennemlgb viser TNC’en midten af
kalibreringsringen f.eks. Tap (grovmaling) og positionerer
tastesystemet i centrum. Derefter bliver den egentlige
kalibreringsrutine (finmaling) af tastekugle-radius udfert. Hvis det er
muligt at foretage en re-kalibrering, bliver midterforskydelsen ved
det videre forlgb overfart.

Under kalibrering bliver der automatisk fremstillet en maleprotokol.
Denne protokol far navnet TCHPRAUTO.html. Filen gemmes det
samme sted som hvor udgangsfilen er gemt. Maleprotokollen

kan vises pa styringen med browseren. Bliver der i et program
anvendt flere Cyklus til kalibrering af tastesystemet, sa befinder alle
maleprotokollerne sig under TCHPRAUTO.html.

Orienteringen af tastesystemet bestemmer kalibrerins-rutinen:

B |ngen orientering muligt og Orientering er kun muligt i én
retning: TNC’en udferer en grov- og fin-maling og overfarer den
aktuelle tastekugle-radius (kolonne R i tool.1)

® QOrientering i to retninger muligt (f.eks. kabel-tastesystem fra
HEIDENHAIN): TNC’en udferer en grov- og fin-maling, drejer
tastesystemet 180° og udferer yderlig fire taste-rutiner. Via
vendespringmaling bliver udover radius ogsa midtforskydning
(CAL_OF i tchprobe.tp) overfort.

m Vilkarlig orientering muligt (f.eks. infrargd-tastesystem fra
HEIDENHAIN): Tasterutine: se , Orientering i to retninger
muligt”
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Tastsystemcykler: Specialfunktioner

16.9 TS RADIUS UDVENDIG KALIBRERING (Cuklus 463, DIN/ISO: G463)

Pas pa ved programmeringen!

HEIDENHAIN overtager s& kun ansvaret
for funktionen for tastcykler, nar der bruges
HEIDENHAIN-tastsystemer.

Far cyklus-definitionen skal De have programmeret
et veerktejs-kald for definition af tastsystem-aksen.

De kan kun ovefgrer midtforskydning med et dertil
egnet tastesystem.

Under kalibrering bliver der automatisk fremstillet
en maleprotokol. Denne protokol far navnet
TCHPRAUTO.html.

TNC’en veere forberedt af maskinfabrikanten. Veer

? For at bestemme tastkugle-midtforskydningen, skal
B ©opmerksom pa maskinhandbogen!

Egenskab om eller hvordan Deres tastesystem

kan orienteres,er ved HEIDENHAIN-tastesystem
allerede fordefineret. Andre tastesystemer kan vare
konfigureret af maskinproducenten.

453 » TAPRADIUS Q407: Diameter for indstillingsring.
% Indleeseomrade 0 til 99.9999
» SIKKERHEDS-AFST. Q320 (inkremental): Yderligere
afstand mellem malepunkt og tastsystemkugle.
Q320 virker additiv til SET_UP (tastsystem-tabel).
Indleeseomrade O til 99999.9999

» KO@R TIL S: H@JDE Q301: Fastleeg, hvordan

tastesystemet skal karer mellem bearbejdningerne:

0: Kgr mellem méalepunkt af malehgjde
1: kezer mellem malepunkt og sikker hgjde

> ANTAL TASTNINGER Q407 (absolut): antal
malepunkter pa diameteren. Indlaeseomrade O til 8

» REFERANCEVINKEL Q380 (absolut): Vinklen mellem

hovedaksen for bearbejdningsplanet og det forste
tastpunkt. Indlaeseomréade 0 til 360.0000

NC-blokke
5 TCH PROBE 463 TS KALIBRERING PA

TAP

Q407=+5
Q329=+0
Q301=+1
Q423=+8
Q380=+0

:TAPRADIUS
;SIKKERHEDS_AFST.
;KGR TIL S. HOJDE
;ANTAL TASTNINGER
sHENF.VINKEL
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Tastsystemcykler: Automatisk opmaling af vaerktgjer
171 Grundlag

17.1 Grundlag
Oversigt

Ved udfarelse af tastsystem-cykler méa cyklus 8
SPEJLING, cyklus 11 DIM.FAKTOR og cyklus 26
] DIM.FAKTOR AKSESPEC. ikke veere aktive.

HEIDENHAIN overtager sé& kun ansvaret
for funktionen for tastcykler, nar der bruges
HEIDENHAIN-tastsystemer.

Maskinen og TNC’en skal af maskinfabrikanten veere
forberedt for tastsystemet TT.
-

Evt.. star alle de her beskrevne cykler og funktioner
ikke til radighed pa Deres maskine. Vaer opmaerksom
pa maskinhandbogen!

Tastsystem-cyklerne star kun til radighed med
software-option #17 Touch probe funktion Nar De
bruger HEIDENHAIN-Tastesystem er optionen
automatisk tilradig.

Med bordtastsystemet og vaerktejs-opmalingscykler i TNC’en
opmaler De veerktgjer automatisk: Korrekturvaerdierne for leengde
og radius bliver af TNC’en gemt i det centrale vaerktgjshukommelse
TOOL.T og ved naeste veerktojs-kald omregnet. Falgende
opmalingstyper star til radighed:

B Veerktgjs-opmaling med stillestdende veerktgj

B Veerktgjs-opmaling med roterende vaerktoj

B Enkeltskaeropmaling
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Cykler for veerktajs-opmaling programmerer De i driftsart
Programmering via Taste TOUCH PROBE. Falgende cykler stér til
radighed:

Cyklus

TT kalibrering, Zyklen 30 og 480

Nyt
format

Grundlag

Gammelt Side
format

30 420

171

Tradles TT 449 kalibrering, cyklus 484

421

Mal veerktejs-lengde, Zyklen 31 og 481

a1 423

Mal veerktegjs-radius, Zyklen 32 og 482

az 425

Mal veerktgjs-lengde og veerktgjs-radius, Zyklen 33 og 483

Opmalingscyklerne arbejder kun med aktivt central
veerktgjslager TOOL.T

Fer De arbejder med opmalingscyklerne, skal
De indfgre alle for opmalingen kreevede data i
den centrale veerktgjshukommelse og have kaldt
veerktgjet der skal opmales med TOOL CALL.

Forskellen mellem cyklerne 31 til 33 og 481 til 483
Funktionsomfanget og cyklus-afviklingen er absolut identisk.

Mellem cyklerne 31 til 33 og 481 til 483 bestar udelukkende af de

to felgende forskelle:

. Cyklerne 481 til 483 star under G481 til G483 ogsa til radighed |

DIN/ISO

® |stedet for en frit valgbar parameter for status af mélingen
anvender de nye cykler den faste parameter Q199
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17 Tastsystemcykler: Automatisk opmaling af veerktgjer
171 Grundlag

Indstil maskin-parameter

alle maskin-parametre, som er defineret under
ProbSettings > CfgToolMeasurement og .

TNC’en anvender for opmalingen med stdende
spindel tast-tilspeendingen fra maskin-parameteren
probingFeed.

E> Far De arbejder med Malecykluser, kontrolleres

Ved opmaling med roterende veerktgj beregner TNC'en automatisk
spindelomdrejningstal og tast-tilspeendingen.

Spindelomdrejningstallet beregnes som falger:
n = maxPeriphSpeedMeas / ( r ¢ 0,0063) mit

n: Omdr.tal [omdr./min]

maxPeriphSpeedMeas: Maksimalt tilladelige omlgbshastighed
[m/min]

r: Aktive veerktejs-radius [mm]

Tast-tilspeending beregnes ud fra:
v = Maletolerance ® n med

v: Tast-tilspeending [mm/min]

Maletolerance: Maletolerance [mm], afhaengig af
maxPeriphSpeedMeas

n: Omdr.tal [omdr./min]
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Grundlag

Med probingFeedCalc indstiller De beregningen af tast-
tilspaendinger:

probingFeedCalc = ConstantTolerance:

Maletolerancen forbliver konstant - uafheengig af veerktajs-radius.
Ved meget store vaerktgjer reduceres tast-tilspeendingen dog til
nul. Denne effekt gar sig bemeerket jo tidligere, j mindre De vaelger
den maksimale pereferihastighed (maxPeriphSpeedMeas) og den
tilladte tolerance (measureTolerance1).

probingFeedCalc = VariableTolreance:

Maletolerancen aendrer sig med voksende veerktgjs-radius. Det
sikrer ogsa ved store vaerktgjs-radier stadig en tilstreekkelig tast-
tilspaending. TNC'en aendrer méaletolerancen efter falgende tabel:

Veerktgjs-radius Maletolerance
indtil 30 mm male tolerance1

30 til 60 mm 2 » male tolerance1
60 til 90 mm 3 * male tolerance1
90 til 120 mm 4 » male tolerance1

probingFeedCalc = ConstantFeed:

Tast-tilspaendingen forbliver konstant, malefejlen vokser dog linezert
med sterre anvendt veerktejs-radius:

Maletolerance = (r ® measureTolerance1)/ 5 mm) med

r: Aktive veerktejs-radius [mm]
male Tolerance1: Maksimal tilladelig malefejl
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Tastsystemcykler: Automatisk opmaling af vaerktgjer
171 Grundlag

Indlaesning i veerktgjs-tabellen TOOL.T

Fork. Indlzesning Dialog
CuT Antal veerktgjs-skeer (max. 20 skeer) Antal skaer?
LTOL Tilladelig afvigelse af veerktajs-leengden L ved slitage- Slitage-tolerance: Laengde?

registrering. Bliver den indleeste vaerdi overskredet,
speerrer TNC’en veerktgijet (status L). Indleeseomrade: O til
0,9999 mm

RTOL Tilladelig afvigelse af veerktojs-radius R ved slitage- Slitage-tolerance: Radius?
registrering. Bliver den indleeste veerdi overskredet,
speaerrer TNC’en veerktgjet (Status L). Indleeseomrade: O til
0,9999 mm

R2TOL Tilladelig afvigelse af veerktajs-radius R2 ved slitage- Slitage-tolerance: radius 2?
registrering. Bliver den indleeste vaerdi overskredet,
speerrer TNC’en veerktgjet (Status L). Indleeseomrade:
indtil 0,9999 mm

DIRECT. Skeerretning for veerktejet ved opmaling med roterende Skaer-retning (M3 = -)?
veerktgj
R_OFFS Leengdeopmaling: Offset af vaerktej mellem stylus-midte Vaerktajs-offset radius?

og veerktajs-midte. Forindstilling: Ingen veerdi indfort
(forskydning = veerktgjs-radius)

L_OFFS Radiusopmaling: Yderligere forskydning af veerktejet Varktajs-offset leengde?
til offsetToolAxis mellem stylus-overkant og veerktojs-
underkant. Forindstilling: O

LBREAK Tilladelig afvigelse af veerktejs-leengde L for brud- Brud-tolerance: Laengde?
konstatering. Bliver den indleeste veerdi overskredet,
speerrer TNC’en veerktgjet (status L). Indleeseomrade: O til
0,9999 mm

RBREAK Tilladelig afvigelse af veerktejs-radius R for brud- Brud-tolerance: Radius?
konstatering. Bliver den indlaeste vaerdi overskredet,
speaerrer TNC’en veerktgjet (Status L). Indleeseomrade: O til
0,9999 mm
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Indlaeseeksempel for almindelige veerktgjs-typer

Veerktgjs-type CuUT

TT:R_OFFS

Grundlag 171

TT:L_OFFS

Bor — (uden funktion)

0 (ingen forskydning
nedvendig, da borets spids
skal opmales)

Cylinderfraeser med 4 (4 skeer) 0 (ingen forskydning 0 (ingen yderligere
diameter <19 mm nedvendig, da veerktojs- forskydning ved
diameteren er mindre end radiusopmalingen
skivediameteren for TT) nagdvendig. Forskydningen
fra offsetToolAxis bliver
anvendt)
Cylinderfraeser med 4 (4 skeer) R (forskydning ngdvendig, 0 (ingen yderligere
diameter <19 mm da veerktgjs-diameteren er forskydning ved
starre end skivediameteren  radiusopmalingen
for TT) nedvendig. Forskydningen
fra offsetToolAxis bliver
anvendt)
Radiusfraeser med 4 (4 skeer) 0 (ingen forskydning 5 (altid definere veerktojs-

f.eks Diameter 10 mm

nedvendig, da kugle-
sydpolen skal opmales)
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Tastsystemcykler: Automatisk opmaling af vaerktgjer

172 TT kalibrering (cyklus 480,)

17.2 TT kalibrering (cyklus 30 eller 480,
DIN/ISO: G480 Option #17)

Cyklusafvikling

TT kalibrerer De med maélecyklus’en TCH PROBE 30 eller TCH
PROBE 480 (se "Forskellen mellem cyklerne 31 til 33 og 481

til 483", Side 415). Kalibrerings-forlgbet foregar automatisk.
TNC’en fremskaffer ogsa automatisk midtforskydningen for
kalibreringsveerktajet. Herfor drejer TNC’en spindelen efter
halvdelen af kalibrerings-cyklus med 180°.

Som kalibrerings-vaerktgj anvender De en eksakt cylindrisk del,
f.eks. en cylinderstift. Kalibrerings-veerdierne gemmer TNC'en og
tilgodeser dem ved efterfelgende veerktejs-opmalinger.

Pas pa ved programmeringen!

Funktionsmaden af kalibreringscyklus er afheengig
af maskin-parameter CfgToolMeasurement. Veer
opmarksom pa Deres maskinhandbog.

Far De kalibrerer, skal De indfgre den ngjagtige
radius og den ngjagtige leengde af kalibrerings-
veerktgjet i veerktgjs- tabellen TOOL.T.

| maskin-parametrene centerPos > [0] til [2] skal
stedet for TT i maskinens arbejdsrum veere fastlagt.

Hvis De skal aendre en af maskin-parametrene
centerPos > [0] til [2], skal De kalibrere pany.

Cyklusparameter
s > Sikker hgjde: Indlzes position i spindelaksen, i

7 . - !
caL. & hvilken en kollision med emner eller spaendejern
o er udelukket. Den sikre hgjde henfarer sig til det
e B aktive emne-henfaringspunkt. Hvis den sikre

hojde er indlaest sé lille, sa veerktajsspidsen blev
lagt nedenunder skiveoverkanten, positionerer
TNC’en kalibreringsveerktejet automatisk over
skiven (sikkerhedszonen fra safetyDistStylus)
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

NC-blokke gammelt format
6 TOOL CALL 1Z
7 TCH PROBE 30.0 TT KALIBRERING
8 TCH PROBE 30.1 HGJDE: +90

NC-blokke nyt format
6 TOOL CALL 1Z
7 TCH PROBE 480 TT KALIBRERING
Q260=+100;SIKKER HOJDE
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Kabellgs TT 449 kalibrering (cyklus 484)

17.3 Kabellgs TT 449 kalibrering (cyklus
484, DIN/ISO: G484)

Grundlzeggende

Med cyklus 484 kalibrerer De Deres Bordtaster, f.eks. det kabellgse
infrargde-bordtastesystem TT 449.. Kalibrerings-forlgbet foregar
efter parameterindlaesning halv- eller hel-automatisk.

® Halvautomatisk - Med Stop far Cyklus start: De bliver bedt om
at beveege veerktgjet manuelt over TT

B Fuldautomatisk - Uden Stop fer Cyklus start: Fer De anvender
Cyklus 484, skal veerktojet bevaeges over TT

Cyklusafvikling

For at kalibrerer bordtastesystemet programmerer De male-cyklus
TCH PROBE 484. | indleese-parameter Q536 kan De indstille, om
Cyklus skal udferes halv- eller hel-automatisk.
Halvautomatisk - med stop for Cyklus start
Indveksle kalibreringsveerktoj
» Definere og starte kalibreringscyklus
TNC’en afbryder kalibreringscyklus
TNC’en dbner en dialog i et nyt vindue

De bliver bedt om, at positionerer kalibreringsveerktajet manuelt
over midten af tastesystemet. Pas p3, at kalibrerings veerktojet
star over malefladen for taste elementet

v vy

Helautomatisk - uden stop for Cyklus start
» Indveksle kalibreringsveerktgj

» Positionerer kalibrerings veerktgjet over midten af
tastesystemet. Pas p3, at kalibrerings veerktajet star over
maélefladen for taste elementet

» Definere og starte kalibrerings cyklus

» Kalibrerings cyklus afvikles uden stop. Kalibreringen starter fra
den aktuelle position, hvor veerktajet befinder sig

Kalibrerings veerktoj:

Som kalibrerings-vaerktgj anvender De en eksakt cylindrisk del,
f.eks. en cylinderstift. Indfgre den ngjagtige radius og den ngjagtige
leengde af kalibrerings-veerktgjet i vaerktajs- tabellen TOOL.T. Efter
kalibreringen gemmer TNC’en Kalibrerings-vaerdierne og tilgodeser
dem ved efterfalgende vaerktgjs-opmalinger. Kalibrerings veerktojet
skal have en diameter starre end 15 mm og sta ca.50 mm fra
spaendejernet.
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Tastsystemcykler: Automatisk opmaling af vaerktgjer
17.3 Kabellgs TT 449 kalibrering (cyklus 484)

Pas pa ved programmeringen!

' Pas pa kollisionsfare!

For at undgé en kollision, skal veerktajet ved Q536="1
o veere forpositioneret for Cyklus kald.

TNC’en fremskaffer ogsa ved kalibrering
midtforskydningen af kalibrerings veerktgjet.
Herfor drejer TNC’en spindelen efter halvdelen af
kalibrerings-cyklus med 180°.

Funktionsmaden af kalibreringscyklus er afhaengig
af maskin-parameter CfgToolMeasurement. VVeer
opmeerksom pa Deres maskinhandbog.

Kalibrerings veerktgjet skal have en diameter starre
end 15 mm og std ca.50 mm fra spaendejernet. Nar
De anvender en cylinderstift med disse dimensioner,
opstar en nedbgjning pa 0.1 um pr. 1 N tastekraft.
Ved at anvende et kalibrerings veerktgj, som har

en for lille diameter og/eller star lang udenfor
speendepatronen, kan starre ungjagtighed opsta.

Far De kalibrerer, skal De indfere den ngjagtige
radius og den ngjagtige leengde af kalibrerings-
veerktgjet i veerktgjs- tabellen TOOL.T.

Hvis De andrer positionen for TT pa bordet, skal De
kalibrere pany.

Cyklusparameter
NC-blokke
g 6 TOOL CALL 1Z
7 TCH PROBE 484 TT KALIBRERING
Stop for udferelse Q536: Fastleeg, om der skal komme et stop for Q536=+0 ;STOP FOR UDF@RELSE

cyklus start, eller om Cyklus skal forlebe autometisk uden stop:

0: Med stop fer cyklus start. De bliver i en dialog bedt om at
positionerer veerktgjet manuelt over bordtastesystemet. Nar De har
nadet den omtrent position over bordtastesystemet, kan De fortsaette
bearbejdningen med NC-start eller afbryde med Softkey AFBRYD

1: Uden stop far Cyklus start. TNC’en starter en kalibrering fra den
aktuelle position. De skal fgrer veerktgjet hen over bordtastesystemet
for Cyklus 484
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Opmal vaerktojs-leengde (cyklus 481)

17.4 Opmal vaerktgjs-laengde (cyklus 31
eller 481, DIN/ISO: G481)

Cyklusafvikling

For opmaling af veerktgjs-leengden programmerer De male-cyklus
‘en TCH PROBE 31 eller TCH PROBE 480 (se "Forskellen mellem
cyklerne 31 til 33 og 481 til 483"). Med indleese-parametre kan De
bestemme veerktgjs-l&engden pa tre forskellige mader:

B Hvis veerktgjs-diameteren er sterre end diameteren af
malefladen pa TT en, s& opmaler De med roterende vaerktgj

B Hyvis veerktejs-diameteren er mindre end diameteren pa
malefladen af TT en eller hvis De bestemmer laengden pa bor
eller radiusfreesere, sd opmaler De med stillestdende vaerktgj

B Hvis vaerktejs-diameteren er storre end diameteren pa
malefladen af TT, s& gennemfarer De en enkelt-skeers-opmaling
med stillestdende vaeekto.

Afvikling af "opmaling med roterende vaerktgj".

For at finde det leengste skeer bliver veerktojet der skal males
forskudt i forhold til tastsystem-midtpunktet og kert roterende til
TT ens maleflade. Forskydningen programmerer De i veerktajs-
tabellen under vaerktgjs-forskydning: Radius (TT: R_OFFS).

Afvikling "opmaling med stillestaende vaerktgj" (f.eks. for et
bor)

Vaerktejet der skal opmales bliver kert hen midt over malefladen. |
tilslutning hertil kerer det med stdende spindel til TT 'ens maleflade.
For denne maling indferer De vaerktgjs-forskydningen: Radius (TT:
R_OFFS) i hvilken veerktgjs-tabellen med "0".

Afvikling "enkeltskaers-opmaling"

TNC'en positionerer veerktgjet der skal méles sidevaerts mod
tasthovedet. Veerktojs-endefladen befinder sig herved neden
under tasthoved-overkanten som fastlagt i offsetToolAxis. |
veerktgjs-tabellen kan De under veerktgjs-offset: Leengde (TT:
L_OFFS) fastlaegger en yderlig forskydning. TNC'en taster med
roterende veerktgj radialt, for at bestemme startvinklen for enkelt-
skeeropmalingen. | tilslutning hertil opmaler den leengden pa alle
skeerene ved a&ndring af spindel-orienteringen. For denne maling
programmerer De SKAROPMALING i CYKLUS TCH PROBE 31 =
1.

Pas pa ved programmeringen!

De den omtrentlige radius, den omtrentlige leengde,
antallet af skaer og skaerretningen for de til enhver tid
vaerende vaerktajer i veerktojs-tabellen TOOL.T.

E> Far De opmaler veerktgijer for farste gang,indferer

En enkeltskeersopmaling kan De udfare for veerktajer
med indtil 20 skeer.
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Tastsystemcykler: Automatisk opmaling af vaerktgjer

174 Opmal veerktgjs-leengde (cyklus 481)

Cyklusparameter

31

&

481

)

424

> Verktsj male=0 / kontrollere=1: Fastlasg, om

veerktojet bliver opmalt for farste gang eller om De
skal kontrollere et allerede opmalt veerktgj. Ved en
farste gangs opmaling overskriver TNC’en veerktgjs-
leengden L i det centrale vaerktgjslager TOOL.T og
seetter Delta-vaerdien DL = 0. Hvis De kontrollerer
et veerktgj, bliver den malte laengde sammenlignet
med veerktgjs-lengden L fra TOOL.T. TNC’en
beregner afvigelserne fortegnsrigtigt og indfarer
dem som delta-veerdier DL i TOOL.T. Yderligere star
afvigelserne ogsa til rddighed i Q-parameter Q115.
Hvis delta-vaerdien er sterre end den tilladelige
slitage- eller brud-tolerance for veerktgjs-laengden, sa
speaerrer TNC'en for veerktgjet (status L i TOOL.T)

Parameter-nr. for resultat?: ParameterNummer, i
den som TNC’en gemmer Status af malingen:

0,0: Vaerkte| indenfor tolerancen

1,0: Veerktojet er slidt (LTOL overskredet)

2,0: Veerktojet er breekket (LBREAK overskredet)
Nar De ikke vil arbejde videre med maleresultatet i
programmet, bekraeft med tasten NO ENT

Sikker hgjde: Indlzes position i spindelaksen, i
hvilken en kollision med emner eller speendejern

er udelukket. Den sikre hgjde henfarer sig til det
aktive emne-henfaringspunkt. Hvis den sikre hgjde
er indlaest sé lille, at veerktgjsspidsen blev lagt
nedenunder skiveoverkanten, positionerer TNC’en
veerktojet automatisk over skiven (sikkerhedszonen
fra safetyDistStylus) Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Skaeropmaling O=nej / 1=ja: Fastleeg, om en
enkeltskeerropmaling skal gennemfares (maksimalt
20 skeer kan opmales)

Forste gangs maling med roterende
veerktgj; gammelt format

6 TOOL CALL 12Z

7 TCH PROBE 31.0 VARKT@JSLANGDE
8 TCH PROBE 31.1 KONTROLLERE:0

9 TCH PROBE 31.2 H@JDE: +120

10 TCH PROBE 31.3 SKZAROPMALING:
0

Kontrollér med enkeltskaers-
opmaling, gem status i Q5; gammelt
format

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 31.0 VARKT@JSLANGDE

8 TCH PROBE 31.1 KONTROLLERE:1
Q5

9 TCH PROBE 31.2 H@JDE: +120
10 TCH PROBE 31.3 SKZEROPMALING:
1
NC-Blok; nyt Format
6 TOOL CALL 12Z
7 TCH PROBE 481 V/AERKT@JSLANGDE

Q340=1 ;KONTROLLER
Q260=+100;SIKKER HGJDE
Q341=1 ;SKZEROPMALING
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Opmal vaerktgjs-radius (cyklus 482)

175 Opmal veerktgjs-radius (cyklus 32
eller 482, DIN/ISO: G482)

Cyklusafvikling

For opmaéling af veerktejs-radius programmerer De méle-cyklus
TCH PROBE 32 eller TCH PROBE 482 (se "Forskellen mellem
cyklerne 31 til 33 og 481 til 483", Side 415). Med indleese-
parametre kan De bestemme veerktoejs-radius pa to mader:

B Opmaling med roterende veerktgj

B Opmaling med roterende vaerktej og og i tilslutning hertil en
enkelt-skeeropmaling
TNC'en positionerer veerktgjet der skal males sidevaerts mod
tasthovedet. Fraeserendefladen befinder sig herved nedenfor
tasthoved-overkanten, som fastlagt i offsetToolAxis. TNC'en taster
med roterende veerktej radialt. fald yderligere en enkelt-skeer
opmaling skal gennemfgares, bliver radierne til alle skaererne opmalt
ved hjelp af spindel-orienteringen.

Pas pa ved programmeringen!

Far De opmaler veerktgijer for farste gang,indferer
E> De den omtrentlige radius, den omtrentlige leengde,

antallet af skeer og skaerretningen for de til enhver tid

vaerende veerktajer i veerktgjs-tabellen TOOL.T.

Cylinderformede veerktgjer med diamantoverflade
kan opmales med stdende spindel. Herfor skal De i
veerktgjstabellen definere skeerantallet CUT med O
og tilpasse maskin-parameter CfgToolMeasurement.
Veer opmeaerksom pa Deres maskinhandbog.
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Tastsystemcykler: Automatisk opmaling af vaerktgjer

175 Opmal veerktgjs-radius (cyklus 482)

Cyklusparameter

2

&

426

> Veerktojs maling=0 / kontrollere=1: Fastleeg,

om De opmaler veerktgjet for ferste gang eller

om et allerede opmalt veerktgj skal kontrolleres.

Ved en farste gangs opmaling overskriver TNC

‘en veerktgjs-radius R i det centrale veerktojslager
TOOL.T og seetter delta-veerdien DR = 0. Ifald De

vil kontrollere et vaerktgj, bliver den opmalte radius
sammenlignet med veerktgjs-radius R fra TOOL.T.
TNC’en beregner afvigel- sen fortegnsrigtigt og
indfgrer denne som en delta-vaerdi DR i TOOL.T.
Yderligere star afvigelsen ogsé til rddighed i Q-
parameter Q116. Hvis De vil kontrollere et vaerktgj,
bliver den malte radius sammenlignet med vaerktgjs-
radius R fra TOOL.T. TNC’en beregner afvigelserne
fortegnsrigtigt og indferer dem som delta-veerdier
DR i TOOL.T. Yderligere star afvigelserne ogsa til
raddighed i Q-parameter Q116. Hvis delta-veerdien er
starre end den tilladelige slitage- eller brud-tolerance
for veerktejs-radius, sa spaerrer TNC’en for veerktgjet
(status L in TOOL.T)

Parameter-nr. for resultat?: ParameterNummer, i
den som TNC’en gemmer Status af malingen:

0,0: Vaerkte| indenfor tolerancen

1,0: Veerktojet er slidt (LTOL overskredet)

2,0: Veerktojet er braekket (LBREAK overskredet)
Nar De ikke vil arbejde videre med maleresultatet i
programmet, bekraeft med tasten NO ENT

Sikker hgjde: Indlzes position i spindelakse, i
hvilken en kollision med emne eller spaendejern

er udelukket. Den sikre hgjde henfarer sig til det
aktive emne-henfaringspunkt. Hvis den sikre hgjde
er indlaest sé lille, at veerktgjsspidsen blev lagt
nedenunder skiveoverkanten, positionerer TNC’en
veerktojet automatisk over skiven (sikkerhedszonen
fra safetyDistStylus) Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Skaeropmaling O=nej / 1=ja: Fastleeg, om
yderligere en enkeltskeeropmaling skal
gennemfgres eller ikke (maksimalt 20 skeaer kan
opmales)

Forste gangs maling med roterende
veerktgj; gammelt format

6 TOOL CALL 12Z

7 TCH PROBE 32.0 VARKT@JS-RADIUS
8 TCH PROBE 32.1 KONTROLLERE:0

9 TCH PROBE 32.2 H@JDE: +120

10 TCH PROBE 32.3 SKZAROPMALING:
0

Kontrollér med enkeltskaers-
opmaling, gem status i Q5; gammelt
format

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 32.0 VARKT@JS-RADIUS

8 TCH PROBE 32.1 KONTROLLERE:1
Q5

9 TCH PROBE 32.2 H@JDE: +120
10 TCH PROBE 32.3 SKZAEROPMALING:
1
NC-Blok; nyt Format
6 TOOL CALL 12Z
7 TCH PROBE 482 V/ARKT@JS-RADIUS

Q340=1 ;KONTROLLER
Q260=+100;SIKKER HGJDE
Q341=1 ;SKZEROPMALING
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Veerktgj komplet opmalt (cyklus 483) 17.6

17.6 Veerktoj komplet opmalt (cyklus 33
eller 483, DIN/ISO: G483)

Cyklusafvikling

For at opmale veerktgjet komplet (leengde og radius), programmerer
De male-cyklus TCH PROBE 33 oder TCH PROBE 483 (se
"Forskellen mellem cyklerne 31 til 33 og 481 til 483", Side 415).
Cyklus’en egner sig seerligt for farste gangs opmaling af veerktgjer,
da - sammenlignet med enkeltvis opmaling af la&engde og radius -
der bestar en betydelig tidsfordel. Med indleese-parametre kan De
opmale veerktgjet pa to mader:
B Opmaling med roterende veerktgj
B Opmaling med roterende vaerktej og og i tilslutning hertil en
enkelt-skeeropmaling
TNC’en maler veerktgjet efter et fast programmeret forlgb. Til
start bliver vaerktejs-radius og i tilslutning hertil veerktgjs- l&engden
opmalt. Maleforlabet svarer til forlgbet af malecyklus 31 og 32
savel som .

Pas pa ved programmeringen!

De den omtrentlige radius, den omtrentlige leengde,
antallet af skaer og skaerretningen for de til enhver tid
vaerende vaerktajer i veerktojs-tabellen TOOL.T.

E> Far De opmaler veerktgijer for farste gang,indferer

Cylinderformede veerktgjer med diamantoverflade
kan opmales med stdende spindel. Herfor skal De i
veerktgjstabellen definere skeerantallet CUT med O
og tilpasse maskin-parameter CfgToolMeasurement.
Veer opmeaerksom pa Deres maskinhandbog.
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Tastsystemcykler: Automatisk opmaling af vaerktgjer
17.6 Veerktoj komplet opmalt (cyklus 483)

Cyklusparameter

EE

428

> Verktsj male=0 / kontrollere=1: Fastlasg, om

veerktojet bliver opmalt for farste gang eller om

De skal kontrollere et allerede opmalt veerktg;.

Ved farstegangs-opmalingen overskriver TNC’en
veerktejs-radius R og veerktgjs-leengden L i det
centrale veerktgjslager TOOL.T og seetter delta-
veerdierne DR og DL = 0. Hvis De kontrollerer et
veerktgj, bliver de malte veerktgjs-data sammenlignet
med veerktgjs-dataerne i TOOL.T. TNC’en beregner
afvigelserne fortegnsrigtigt og indfarer dem som
delta-veerdier DR og DL i TOOL.T. Yderligere star
afvigelserne ogsa til rddighed i Q-parameter Q115 og
Q116. Hvis en af delta-veerdierne er stgrre end den
tilladelige slitage- eller brud-tolerance, sa speerrer
TNC’en for veerktgjet (status L i TOOL.T)

Parameter-nr. for resultat?: ParameterNummer, i
den som TNC’en gemmer Status af malingen:

0,0: Vaerkte| indenfor tolerancen

1,0: Veerktgjet er slidt (LTOL og/eller RTOL
overskredet)

2,0: Veerktojet er braekket (LBREAK og/eller RBREAK
overskredet) Nar De ikke vil arbejde videre med
maleresultatet i programmet, bekraeft med tasten
NO ENT

Sikker hgjde: Indlzes position i spindelakse, i
hvilken en kollision med emne eller spaendejern

er udelukket. Den sikre hgjde henfarer sig til det
aktive emne-henfaringspunkt. Hvis den sikre hgjde
er indlaest sé lille, at veerktgjsspidsen blev lagt
nedenunder skiveoverkanten, positionerer TNC’en
veerktojet automatisk over skiven (sikkerhedszonen
fra safetyDistStylus) Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

Skaeropmaling O=nej / 1=ja: Fastleeg, om
yderligere en enkeltskeeropmaling skal
gennemfares eller ikke (maksimalt 20 skeaer kan
opmales)

Forste gangs maling med roterende
veerktgj; gammelt format

6 TOOL CALL 12Z

7 TCH PROBE 33.0 MAL VARKT@J

8 TCH PROBE 33.1 KONTROLLERE:0
9 TCH PROBE 33.2 H@JDE: +120

10 TCH PROBE 33.3 SKZAROPMALING:
0

Kontrollér med enkeltskaers-
opmaling, gem status i Q5; gammelt
format

6 TOOL CALL 12 Z
7 TCH PROBE 33.0 MAL VARKT@J

8 TCH PROBE 33.1 KONTROLLERE:1
Q5

9 TCH PROBE 33.2 H@JDE: +120

10 TCH PROBE 33.3 SK/AROPMALING:
1

NC-Blok; nyt Format
6 TOOL CALL 122
7 TCH PROBE 483 MAL V/ARKT@J
Q340=1 ;KONTROLLER
Q260=+100;SIKKER HOJDE
Q341=1 ;SKZAROPMALING
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Oversigtstabeller: cykler
18.1 Oversigtstabel

18.1 Oversigtstabel

Bearbejdningscykler

Cyklus- Cyklus-betegnelse DEF- CALL- Side
nummer aktiv  aktiv

7 Nulpunkt-forskydning [ 237
8 Spejling " 244
9 Dveeletid L] 261
10 Drejning [ 246
1 Dim.faktor [ 248
12 Program-kald [ 262
13 Spindel-orientering [ 263
14 Konturdefinition [ 174
19 Transformere bearbejdningsplan [ ] 251
20 Kontur-data SL I [ 178
21 Forboring SL Il [ 180
22 Remme SL || [ 182
23 Sletfrees dybde SL I u 186
24 Sletfrees side SL I [ 188
25 Konturkaede [ 191
270 Kontur-data [ 193
26 Dim.faktor aksespecifik [ 249
27 Cylinder-flade [ 205
28 Cylinderflade notfraeesning = 208
29 Cylinder-flade trin [ 211
39 Cylinderoverflade udv.kontur = 214
32 Tolerance = 264
200 Boring [ 65
201 Reifning [ 67
202 Uddrejning [ 69
203 Universal-boring [ 72
204 Undersaenkning bagfra | 75
205 Universal-dybdeboring [ 78
206 Gevindboring med kompenserende patron, ny [ 93
207 Gevindboring uden kompenserende patron, ny [ 95
208 Borefreesning [ 82
209 Gevindboring med spanbrud u 98
220 Punktmanster pa cirkel [ 165
221 Punktmegnster pa linier u 167
225 Gravering = 267
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Oversigtstabel 18.1

Cyklus- Cyklus-betegnelse DEF- CALL- Side
nummer aktiv aktiv
232 Planfraesning m 271
233 Planfreese (freeseretning valgbar, sideveeg tilgodeses) [ 153
240 Centrering u 63
241 Enskeers-dybdeboring [ 84
247 Henfaringspunkt fastleeggelse n 243
251 Firkantlomme komplet bearbejdning [ 127
252 Rund lomme komplet bearbejdning [ 131
253 Notfraesning [ 136
254 Rund not [ 140
256 Firkantlomme komplet bearbejdning m 145
257 Rund tap komplet bearbejdning [ 149
262 Gevindfraesning n 104
263 Undersanknings-gevindfreesning [ 107
264 Borgevindfraesning n 111
265 Helix-borgevindfraesning m 115
267 Udv. gevindfreesning m 119
275 Konturnot trochoidal [ 194
Tastsystemcykler
Cyklus- Cyklus-betegnelse DEF- CALL- Side
nummer aktiv aktiv
0 Henfaringsplan [ 363
1 Henfgringspunkt polar [ 364

Male ] 399
4 3D maling [ 401
30 Kalibrer TT ] 420
31 Male/kontrollere veerktgjs-lengde m 423
32 Veaerktejs-radius male/kontrollere [ 425
33 Veerktojs-leengde og -radius male/kontrollere [ 427
400 Grunddrejning med to punkter [ 290
401 Grunddrejning med to boringer [ 293
402 Grunddrejning med to tappen [ 296
403 Kompensering for skraflade med drejeakse m 299
404 Fastleeg grunddrejning [ ] 302
405 Kompensering for skréflade med C-akse ] 303
408 Henfaringspunkt-fastlaeggelse midte not (FCL 3-funktion) m 312
409 Henfaringspunkt-fastlaeggelse midte trin (FCL 3-funktion) [ 316
410 Henf.punkt-fastlaeggelse indv. firkant [ 319
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Oversigtstabeller: cykler
18.1 Oversigtstabel

Cyklus- Cyklus-betegnelse DEF- CALL- Side
nummer aktiv aktiv

411 Henf.punkt-fastleeggelse udv. firkant m 323
412 Henferingspunkt-fastleeggelse indv. cirkel (boring) L] 326
413 Henfaringspunkt-fastlaeggelse udv. cirkel (tap) [ 331
414 Henfaringspunkt-fastleeggelse udv. hjgrne [ 336
415 Henfaringspunkt-fastlaeggelse indv. hjgrne [ 340
416 Henfaringspunkt-fastlaeggelse hulkreds-midte n 343
417 Henfaringspunkt-fastleeggelse tastsystem-akse [ 346
418 Henfaringspunkt-fastleeggelse midten af fire boringer [ ] 348
419 Henfaringspunkt-fastleeggelse enkelt, valgbar akse n 351
420 Emne maling vinkel m 365
421 Emne maling cirkel indv. (boring) L] 367
422 Emne maling cirkel udv. (boring) ] 370
423 Emne maling firkant indv. ] 373
424 Emne maling firkant udv. [ 376
425 Emne maling bredde indv. (not) [ 379
426 Emne maling bredde udv. (trin) [ 382
427 Emne maling enkelt, valgbar akse [ 385
430 Emne maling hulkreds [ 388
431 Emne maling plan m 388
460 Kalibrere tastsystem [ 405
461 Tastsystem-laengde kalibrering [ 407
462 Tastsystem-Radius indvendig kalibrering ] 409
463 Tastsystem-Radius udvendig kalibrering [ 411
480 Kalibrerere TT (] 420
481 Male/kontrollere veerktgjs-lengde [ 423
482 Veerktejs-radius male/kontrollere [ 425
483 Veaerktejs-laengde og -radius male/kontrollere [ 427
484 Kalibrerere TT (] 421
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