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Over dit handboek

Hieronder vindt u een lijst met de in dit handboek gebruikte
aanwijzingssymbolen

Dit symbool geeft aan dat u voor de beschreven
functie speciale aanwijzingen moet opvolgen.

mogelijk gevaarlijke situatie die, wanneer deze niet

g WAARSCHUWING!Dit symbool duidt op een

wordt voorkomen, tot gering of licht letsel kan leiden.

Dit symbool geeft aan dat bij gebruik van de
beschreven functie zich een of meer van de volgende
risico's voordoen:

Risico's voor werkstuk
Risico's voor spanmiddel
Risico's voor gereedschap
Risico's voor machine
Risico's voor operator

door uw machinefabrikant moet worden aangepast.
De werking van de beschreven functie kan dus per

? Dit symbool geeft aan dat de beschreven functie
-

machine verschillend zijn.

H Dit symbool geeft aan dat u meer uitvoerige
beschrijvingen van een functie in een ander
gebruikershandboek kunt vinden.

Wenst u wijzigingen of hebt u fouten ontdekt?

Wij streven er voortdurend naar onze documentatie voor u te
verbeteren. U kunt ons daarbij helpen. De door u gewenste
wijzigingen kunt u per e-mail toezenden aan:
tnc-userdoc@heidenhain.de.
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TNC-type, software en functies

In dit handboek wordt beschreven over welke functies u bij de
TNC's vanaf de volgende NC-softwarenummers kunt beschikken.

TNC-type NC-softwarenr.

TNC 620 734980-02
340560-04

TNC 620 E 734981-02
340561-04

TNC 620 Programmeerplaats 340564-04

De codeletter E geeft de exportversie van de TNC aan. Voor de
exportversie van de TNC geldt de volgende beperking:

® Rechteverplaatsingen simultaan tot maximaal 4 assen

De machinefabrikant past de beschikbare functies van de TNC via
machineparameters aan de desbetreffende machine aan. Daarom
worden er in dit handboek ook functies beschreven die niet op
iedere TNC beschikbaar zijn.

TNC-functies die niet op alle machines beschikbaar zijn, zijn onder
andere:

®m Gereedschapsmeting met de TT

U kunt contact opnemen met de machinefabrikant om te weten te
komen over welke functies uw machine beschikt.

Veel machinefabrikanten en ook HEIDENHAIN bieden
programmeercursussen voor de TNC's aan. Wij adviseren u deze
cursussen te volgen, als u de functies van de TNC grondig wilt
leren kennen.

E> Gebruikershandboek:
Alle TNC-functies die geen verband houden met de
cycli, zijn beschreven in het gebruikershandboek van

de TNC 620. Neem contact op met HEIDENHAIN,
wanneer u dit gebruikershandboek nodig hebt.

ID gebruikershandboek Klaartekstdialoog: 679351-
xx (TNC 620 met software 34056x), 819499-xx (TNC
620 met software 73498x).

ID gebruikershandboek DIN/ISO: 679355-xx (TNC
620 met software 34056x), 819500-xx (TNC 620 met
software 73498x).
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Software-opties

De TNC 620 beschikt over diverse software-opties die door uw machinefabrikant vrijgegeven kunnen worden.
ledere optie moet afzonderlijk worden vrijgegeven en omvat steeds de hierna genoemde functies:

Hardware-opties
n 1. Additionele as voor 4 assen en spil

[ 2. Additionele as voor 5 assen en spil

Software-optie 1 (optienummer #08)
Rondtafelbewerking [ | Contouren programmeren op de uitslag van een cilinder

n Aanzet in mm/min

Coordinatenomrekeningen [ Zwenken van het bewerkingsvlak

Interpolatie [ Cirkel in 3 assen bij geroteerd bewerkingsvlak (ruimtelijke cirkel)

Software-optie 2 (optienummer #09)
3D-bewerking | Zeer schokarme bewegingen
= 3D-gereedschapscorrectie via vlaknormaalvector

u Veranderen van de zwenkkoppositie met het elektronische handwiel
tijdens de programma-afloop; positie van de gereedschapspunt blijft
onveranderd (TCPM = Tool Center Point Management)

[ Gereedschap loodrecht op de contour houden

[ Gereedschapsradiuscorrectie loodrecht op de verplaatsings- en
gereedschapsrichting

Interpolatie = Rechte in 5 assen (exportvergunning verplicht)

Software-optie Touch probe function (optienummer #17)
Tastcycli [ Scheve ligging van gereedschap bij handbediening compenseren
[ Scheve ligging van gereedschap bij automatisch bedrijf compenseren
u Referentiepunt handbediening instellen
u Referentiepunt bij automatisch bedrijf instellen
[ Werkstukken automatisch opmeten

[ Gereedschap automatisch opmeten

HEIDENHAIN DNC (optienummer #18)

[ Communicatie met externe pc-applicaties via COM-componenten

Software-optie Advanced programming features (optienummer #19)

Vrije contourprogrammering [ Programmering in HEIDENHAIN-klaartekst met grafische
FK ondersteuning voor werkstukken met niet op NC afgestemde
maatvoering
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Software-optie Advanced programming features (optienummer #19)

Bewerkingscycli [ Diepboren, ruimen, uitdraaien, verzinken, centreren (cycli 201 - 205,
208, 240, 241)

[ | Frezen van binnen- en buitendraad (cycli 262 - 265, 267)

u Kamers en rondkamers, en rechthoekige en ronde tappen nabewerken
(cycli 212 - 215, 251 - 257)

u Affrezen van viakke en scheefhoekige opperviakken (cycli 230 - 232)
[ Rechte sleuven en cirkelvormige sleuven (cycli 210, 211, 253, 254)
[ Puntenpatroon op cirkel en lijnen (cycli 220, 221)

[ Aaneengesloten contour, contourkamer - ook parallel aan contour (cycli
20 - 25)
= Fabrikantencycli (speciale door de machinefabrikant gemaakte cycli)
kunnen worden geintegreerd
Software-optie Advanced graphic features (optienummer #20)
Test- en | Bovenaanzicht
bewerkingsweergave = Weergave in drie vlakken

[ ] 3D-weergave

Software-optie 3 (optienummer #21)

Gereedschapscorrectie [ M120: contour met gecorrigeerde radius tot max. 99 regels
vooruitberekenen (LOOK AHEAD)

3D-bewerking | M118: Handwielpositionering tijdens de programma-afloop laten
doorwerken

Software-optie Pallet management (optienummer #22)

n Palletbeheer

Display step (optienummer #23)
Invoerfijnheid en afleesstap [ Lineaire assen tot 0,01 um
[ Hoekassen tot 0,00001°

Software-optie extra dialoogtalen (optienummer #41)
Extra dialoogtalen [ Sloveens

= Noors

= Slowaaks

[ Lets

[ Koreaans
= Estisch

= Turks

n Roemeens

] Litouws
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Software-optie DXF-converter (optienummer #42)

Uit DXF-data n Ondersteund DXFformaat: AC1009 (AutoCAD R12)
contourprogramma's

) a: m Voor contouren en puntenpatronen
en bewerkingsposities

extraheren. Uit u Gemakkelijk vastleggen van het referentiepunt
klaartekstdialoogprogramma's g Grafisch selecteren van contourgedeeltes uit
contourgedeeltes klaartekstdialoogprogramma's

extraheren.

Software-optie KinematicsOpt (optienummer #48)

Tastcycli voor het [ Actieve kinematica back-uppen/terugzetten
automatisch controleren

en optimaliseren van de _ _ _ o
machinekinematica = Actieve kinematica optimaliseren

] Actieve kinematica controleren

Software-optie Cross Talk Compensation CTC (optienummer #141)

Compensatie van [ Registratie van dynamische positieafwijking door asversnellingen
askoppelingen

u Compensatie van TCP

Software-optie Position Adaptive Control PAC (optienummer #142)

Aanpassing van = Aanpassing van regelparameters afhankelijk van de positie van de
regelparameters assen in het werkbereik

= Aanpassing van regelparameters afhankelijk van de snelheid of
versnelling van een as
Software-optie Load Adaptive Control LAC (optienummer #143)
Dynamische aanpassing van = Automatisch bepalen van werkstukgewichten en wrijvingskrachten

regelparameters u Tijdens de bewerking de parameters van de adaptieve voorsturing

continu aan het actuele gewicht van het werkstuk aanpassen

Software-optie Active Chatter Control ACC (optienummer #145)

Volautomatische functie om 'chatter' tijdens de bewerking te voorkomen

8 TNC 620 | Gebruikershandboek cyclusprogrammering | 10/2013



TNC-type, software en functies

Ontwikkelingsversie (upgrade-functies)

Naast software-opties worden belangrijke verdere ontwikkelingen
van de TNC-software via upgrade-functies, de zogenoemde Feature
Content Level (Engelse term voor ontwikkelingsversie), beheerd. U
kunt niet beschikken over functies die afhankelijk zijn van de FCL,
wanneer u een software-update in uw TNC laadt.

Als u een nieuwe machine ontvangt, dan staan u alle
upgrade-functies gratis ter beschikking.

Upgrade-functies zijn in het handboek met FCL n aangegeven,
waarbij n het volgnummer van de ontwikkelingsversie aangeeft.

U kunt met een tegen betaling verkrijgbaar sleutelgetal de FCL-
functies permanent vrijschakelen. Neem daartoe contact op met
uw machineleverancier of met HEIDENHAIN.

Gebruiksomgeving

De TNC voldoet aan de eisen van klasse A volgens EN 55022 en is
hoofdzakelijk bedoeld voor gebruik in een industriéle omgeving.

Juridische opmerking

Dit product maakt gebruik van open source software. Meer
informatie vindt u op de besturing onder

» werkstand Programmeren/bewerken

» MOD-functie

» Softkey LICENTIE-INFORMATIE
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Nieuwe cyclusfuncties van software 34059x-02

® Nieuwe bewerkingscyclus 225 Graveren zie "GRAVEREN (cyclus
225, DIN/ISO: G225)", Bladzijde 270

®m Bij cyclus 256 Rechthoekige tap is nu een parameter
beschikbaar waarmee u de benaderingspositie bij de tap kunt
vastleggen zie "RECHTHOEKIGE TAP (cyclus 256, DIN/ISO:
G256, software-optie 19)", Bladzijde 148

® Bij cyclus 257 Frezen van ronde tappen is nu een parameter
beschikbaar waarmee u de benaderingspositie bij de tap
kunt vastleggen zie "RONDE TAP (cyclus 257 DIN/ISO: G257,
software-optie 19)", Bladzijde 152

®m Cyclus 402 kan een scheve ligging van een werkstuk nu ook via
rotatie van de rondtafel compenseren zie "BASISROTATIE via
twee tappen cyclus 402, DIN/ISO: G402, software-optie 17)",
Bladzijde 292

® Nieuwe tastcyclus 484 voor kalibratie van het kabelloze
tastsysteem TT 449 zie "Kabelloos TT 449 kalibreren (cyclus
484, DIN/ISO: G484, software-optie 17)", Bladzijde 457

B Nieuwe handmatige tastcyclus "Middenas als
referentiepunt" (zie gebruikershandboek)

B |n cycli kunnen met de functie PREDEF nu ook
voorgedefinieerde waarden in een cyclusparameter worden
overgenomen zie "Programma-instellingen voor cycli®,
Bladzijde 48

m Bijj de KinematicsOpt-cycli zijn de volgende verbeteringen
uitgevoerd:
= Nieuw, sneller optimalisatie-algoritme

B Na de hoekoptimalisatie is niet langer een aparte meetreeks
nodig voor optimalisatie van de positie zie "Diverse modi
(Q406)", Bladzijde 436

® Terugmelding van de offsetfouten (wijziging van het
machinenulpunt) in de parameters Q147-149 zie
"Cyclusverloop", Bladzijde 424

B Max. 8 vlakmeetpunten bij de kogelmeting zie
"Cyclusparameters", Bladzijde 433

®m De actieve richting van de gereedschapsas kan nu bij
handbediening en tijdens handwiel-override als virtuele
gereedschapsas worden geactiveerd (zie gebruikershandboek)
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Basisprincipes / overzichten
1.1 Inleiding

1.1 Inleiding

Bewerkingen die steeds terugkomen en meerdere
bewerkingsstappen omvatten, worden in de TNC als cycli
opgeslagen. Ook codrdinatenomrekeningen en enkele speciale
functies staan als cycli ter beschikking.

Bij de meeste cycli worden Q-parameters als overdrachtparameters
gebruikt. Parameters met dezelfde functie die de TNC in
verschillende cycli nodig heeft, hebben steeds hetzelfde nummer:
Q200 is bijv. altijd de veiligheidsafstand, Q202 altijd de diepte-
instelling etc.

' Let op: botsingsgevaar!
In bepaalde cycli worden eventueel omvangrijke
o bewerkingen uitgevoerd. Om veiligheidsredenen
voor het afwerken een grafische programmatest
uitvoeren!

Wanneer bij cycli met nummers vanaf 200 indirecte

E> parametertoewijzingen (bijv. Q210 = Q1) worden
toegepast, wordt een wijziging van de toegewezen
parameter (bijv. Q1) na de cyclusdefinitie niet actief.
Definieer in dat geval de cyclusparameter (bijv. Q210)
direct.

Wanneer u bij bewerkingscycli met nummers vanaf
200 een aanzetparameter definieert, kunt u ook

in plaats van een getalwaarde met een softkey

de in de TOOL CALL-regel gedefinieerde aanzet
(softkey FAUTO) toewijzen. Afhankelijk van de
betreffende cyclus en van de betreffende functie
van de aanzetparameter zijn de aanzetalternatieven
FMAX (ijlgang), FZ (tandaanzet) en FU (aanzet per
omwenteling) nog beschikbaar.

Let erop dat een wijziging van de FAUTO-aanzet na
een cyclusdefinitie geen uitwerking heeft, omdat
de TNC bij de verwerking van de cyclusdefinitie
de aanzet uit de tool TOOL CALL-regel intern vast
toewijst.

Wanneer u een cyclus met meerdere regels wilt
wissen, geeft de TNC aan of de complete cyclus
moet worden gewist.
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Beschikbare cyclusgroepen 1.2

1.2 Beschikbare cyclusgroepen

Overzicht bewerkingscycli

— » De softkeybalk toont de verschillende
DEF cyclusgroepen

Cyclusgroep Softkey Bladzijde
Cycli voor diepboren, ruimen, uitdraaien en verzinken onen 64

Cycli voor schroefdraad tappen, schroefdraad snijden en schroefdraad frezen T 94

Cycli voor het frezen van kamers, tappen en sleuven KAMERS. 130

TRAPPEN/
SLEUVEN

Cycli voor het maken van puntenpatronen, bijv. gatencirkel of gatenvlak N 160
PATRONEN

Sl-cycli (subcontourlijst), waarmee de wat grotere contouren, die uit meer overlappende 196

deelcontouren zijn samengesteld, parallel aan de contour bewerkt worden; interpolatie sl L

van de cilindermantel

Cycli voor het affrezen van vlakke of gedraaide oppervlakken 224
RFFREZEN

Cycli voor codrdinatenomrekening waarmee willekeurige contouren verschoven, oo 238

geroteerd, gespiegeld, vergroot en verkleind worden OMREKENEN

Speciale cycli voor stilstandtijd, programma-oproep, spiloriéntatie, tolerantie T 262

CYCLI

» Eventueel naar machinespecifieke bewerkingscycli
doorschakelen. Dergelijke bewerkingscycli kunnen
door uw machinefabrikant worden geintegreerd
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Basisprincipes / overzichten
1.2 Beschikbare cyclusgroepen

Overzicht tastcycli

TOUCH » De softkeybalk toont de verschillende
PROBE cyclusgroepen

Cyclusgroep Softkey Bladzijde
Cycli voor het automatisch registreren en compenseren van een scheve ligging van het 284
werkstuk Q\Z

Cycli voor het automatisch vastleggen van een referentiepunt 306

Cycli voor automatische werkstukcontrole 360
Speciale cycli — 404

Cycli voor de automatische kinematicameting kneratzc 284

v |
Cycli voor automatische gereedschapsmeting (wordt door de machinefabrikant 450

vrijgegeven)

» Eventueel naar machinespecifieke tastcycli
doorschakelen. Dergelijke tastcycli kunnen door
uw machinefabrikant worden geintegreerd

=
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Bewerkingscycli toepassen
2.1 Met bewerkingscycli werken

2.1 Met bewerkingscycli werken

Machinespecifieke cycli (software-optie 19)

Op veel machines zijn cycli beschikbaar die door de
machinefabrikant aanvullend op de HEIDENHAIN-cycli in de TNC
zijn geimplementeerd. Hiervoor is een aparte cyclusnummergroep
beschikbaar:

® Cycli 300 t/m 399
Machinespecifieke cycli die met de toets CYCLE DEF moeten
worden gedefinieerd

= Cycli 500 t/m 599
Machinespecifieke tastcycli die met de toets TOUCH PROBE
moeten worden gedefinieerd

Raadpleeg hiervoor de desbetreffende
functiebeschrijving in het machinehandboek.

-

In bepaalde gevallen worden bij machinespecifieke cycli

ook overdrachtparameters gebruikt die HEIDENHAIN al in
standaardcycli heeft gebruikt. Om bij gelijktijdig gebruik van DEF-
actieve cycli (cycli die de TNC automatisch bij de cyclusdefinitie
uitvoert, zie "Cycli oproepen”, Bladzijde 46) en CALl-actieve

cycli (cycli die u moet oproepen om ze uit te voeren, zie "Cycli
oproepen”, Bladzijde 46) problemen te voorkomen met het
overschrijven van overdrachtparameters die meerdere keren
worden gebruikt, dient u als volgt te werk te gaan:

» Altijd DEFactieve cycli voor CALL-actieve cycli programmeren

» Tussen de definitie van een CALl-actieve cyclus en de
desbetreffende cyclusoproep een DEF-actieve cyclus alleen
dan programmeren als er geen overlappingen optreden bij de
overdrachtparameters van deze beide cycli
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Met bewerkingscycli werken

Cyclus definiéren via softkeys

CYCL >
DEF

BOREN/

SCHR.DR.

262 »

De softkeybalk toont de verschillende
cyclusgroepen

Cyclusgroep selecteren, bijv. boorcycli

Cyclus selecteren, bijv. SCHROEFDRAAD
FREZEN. De TNC opent een dialoog en vraagt om
invoer van alle waarden; tegelijkertijd verschijnt
aan de rechterzijde van het beeldscherm een
grafiek, waarin de in te voeren parameter op een
verlichte achtergrond wordt getoond.

Voer alle door de TNC gevraagde parameters in en
sluit elke invoer met de ENT-toets af

De TNC beéindigt de dialoog zodra u alle vereiste
gegevens hebt ingevoerd

Cyclus definiéren via functie GOTO

cveL >
DEF

GOTO >
O

>

» \Voer het cyclusnummer in en bevestig telkens met

De softkeybalk toont de verschillende
cyclusgroepen

De TNC toont het cyclusoverzicht in een apart
venster

Kies met de pijltoetsen de gewenste cyclus of

de ENTtoets. De TNC opent dan de cyclusdialoog
zoals eerder is beschreven

NC-voorbeeldregels
7 CYCL DEF 200 BOREN

Q200=2
Q201=3
Q206=150
Q202=5
Q210=0
Q203=+0
Q204=50
Q211=0.25

;VEILIGHEIDSAFST.
;DIEPTE

;AANZET DIEPTEVERPL.
;DIEPTE-INSTELLING
;STILSTANDTIJD BOVEN
;COOR. OPPERVL.

;2E VEILIGHEIDSAFST.
;STILSTANDTIJD ONDER
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Bewerkingscycli toepassen
2.1 Met bewerkingscycli werken

Cycli oproepen

E> Voorwaarden
V66r een cyclusoproep in ieder geval het volgende

programmeren:

B BLK FORM voor grafische weergave (alleen vereist
voor grafische testweergave)

m  Gereedschapsoproep
m  Rotatierichting spil (additionele functie M3/M4)
m Cyclusdefinitie (CYCL DEF).

Let ook op de andere voorwaarden die bij de
volgende cyclusbeschrijvingen vermeld worden.

Onderstaande cycli werken vanaf hun definitie in het
bewerkingsprogramma. Deze cycli kunnen en mogen niet worden
opgeroepen:

m Cycli 220 Puntenpatroon op cirkel en 221 Puntenpatroon op
lijnen

Sl-cyclus 14 CONTOUR

Sl-cyclus 20 CONTOURGEGEVENS

Cyclus 32 TOLERANTIE

Cycli voor cotérdinatenomrekening

Cyclus 9 STILSTANDTIJD

alle tastcycli

Alle overige cycli roept u op met de hieronder beschreven functies.

Cyclusoproep met CYCL CALL

De functie CYCL CALL roept de laatst gedefinieerde
bewerkingscyclus eenmaal op. Het startpunt van de cyclus is de
laatste voor de CYCL CALL:regel geprogrammeerde positie.

oveL » Cyclusoproep programmeren: toets CYCL CALL
CALL indrukken
» Cyclusoproep invoeren: softkey CYCL CALL M
indrukken.

» Eventueel additionele M-functie invoeren (bijv. M3
om de spil in te schakelen), of de dialoog met de
END-toets beéindigen.

Cyclusoproep met CYCL CALL PAT

De functie CYCL CALL PAT roept de laatst gedefinieerde
bewerkingscyclus op alle posities op die in een patroondefinitie
PATTERN DEF (zie "Patroondefinitie PATTERN DEF",

Bladzijde 52) of in een puntentabel (zie "Puntentabellen’,
Bladzijde 59) zijn gedefinieerd.
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Met bewerkingscycli werken

Cyclusoproep met CYCL CALL POS

De functie CYCL CALL POS roept de laatst gedefinieerde
bewerkingscyclus één keer op. Het startpunt van de cyclus is de
positie die u in de CYCL CALL POS-regel gedefinieerd hebt.

De TNC benadert de in de CYCL CALL POS-regel gedefinieerde
positie met positioneerlogica:

B |s de actuele gereedschapspositie in de gereedschapsas groter
dan de bovenkant van het werkstuk (Q203), dan positioneert
de TNC eerst naar de geprogrammeerde positie in het
bewerkingsvlak en vervolgens in de gereedschapsas

® | igt de actuele gereedschapspositie in de gereedschapsas
onder de bovenkant van het werkstuk (Q203), dan positioneert
de TNC eerst naar de veilige hoogte in de gereedschapsas
en vervolgens naar de geprogrammeerde positie in het
bewerkingsvlak

In de CYCL CALL POS-regel moeten altijd drie
E> codrdinatenassen zijn geprogrammeerd. Met

de codrdinaat in de gereedschapsas kunt u op

eenvoudige wijze de startpositie wijzigen. Deze

codrdinaat werkt als een extra nulpuntverschuiving.

De in de CYCL CALL POS-regel gedefinieerde aanzet
geldt uitsluitend voor het benaderen van de in deze
regel geprogrammeerde startpositie.

De TNC benadert de in de CYCL CALL POS-regel
gedefinieerde positie in principe met niet-actieve
radiuscorrectie (RO).

Indien u met CYCL CALL POS een cyclus oproept
waarin een startpositie is gedefinieerd (bijv. cyclus
212), dan werkt de in de cyclus gedefinieerde positie
als een extra verschuiving naar de in de CYCL CALL
POS-regel gedefinieerde positie. U moet daarom de
in de cyclus vast te leggen startpositie altijd op O
instellen.

Cyclusoproep met M99/I89

De per regel actieve functie M99 roept de laatst gedefinieerde
bewerkingscyclus eenmaal op. M99 kunt u aan het einde van
een positioneerregel programmeren. De TNC verplaatst dan
naar deze positie en roept vervolgens de laatst gedefinieerde
bewerkingscyclus op.

Wanneer de cyclus na elke positioneerregel automatisch moet
worden uitgevoerd, programmeer dan de eerste cyclusoproep met
M89.

Om de werking van M89 op te heffen, programmeert u

® M99 in de positioneerregel waarin u naar het laatste startpunt
verplaatst, of

®m definieert u met CYCL DEF een nieuwe bewerkingscyclus
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Bewerkingscycli toepassen

2.2

2.2

Overzicht

Programma-instellingen voor cycli

Programma-instellingen voor cycli

Bij alle cycli 20 t/m 25 en met nummers vanaf 200 worden steeds
identieke cyclusparameters gebruikt, zoals de veiligheidsafstand
Q200, die u bij elke cyclusdefinitie moet opgeven. Via de

functie GLOBAL DEF kunt u deze cyclusparameters aan het
programmabegin één keer definiéren, zodat ze algemeen ("globaal”)
voor alle in het programma gebruikte bewerkingscycli actief zijn.

In de desbetreffende bewerkingscyclus hoeft u dan alleen te
verwijzen naar de waarde die u aan het programmabegin hebt

gedefinieerd.

De volgende GLOBAL DEFfuncties zijn beschikbaar:

Bewerkingspatroon Softkey Bladzijde
GLOBAL DEF ALGEMEEN 100 50
Definitie van algemeen geldende i
cyclusparameters

GLOBAL DEF BOREN 105 50
Definitie van speciale e
boorcyclusparameters

GLOBAL DEF KAMERFREZEN 110 50
Definitie van speciale e
kamerfreescyclusparameters

GLOBAL DEF CONTOURFREZEN 111 51
Definitie van speciale s
contourfreesparameters

GLOBAL DEF POSITIONEREN 125 51
Definitie van het positioneergedrag bij -

CYCL CALL PAT

GLOBAL DEF TASTEN 120 51

Definitie van speciale
tastcyclusparameters

GLOBAL DEF invoeren
’
FCT

TRSTEN

Speciale functies selecteren

» Werkstand Programmeren/bewerken selecteren

» Functies voor de programma-instellingen

meTeLL. selecteren
— » GLOBAL DEF-functies selecteren
100 » Gewenste GLOBAL-DEFfunctie selecteren, bijv.
BT GLOBAL DEF ALGEMEEN
» Vereiste definities invoeren en telkens met de
ENT-toets bevestigen
48

Handbediening

Programmeren
14.h

o BEGIN PGM 14

16 L s
17 DEP LCT X+150 Y-
18

+100 RO FMAX M3@

9Lz
20 END PGM 14 MM

50 RS

0 5 i E
occuaee | cowowe | s | s | cowour | e | s | e
cowoir | oeF | cONOR | Cowror | FORMUE | oEr | eATTERN | ol

Forueiier 8715 [Programmieren

1.h

RSN

1 BLK FOR 0,12 X+0 Y40 2-2

2 Bk FORM o1z xrio0 vezao z+e

% Too cALL S z Szaee

: $00 o Friax S

S [ %30 Va0 re e

5 Gvol ber zs7 knerszherer

Z5a2s50  sFERTIGTELL -DLRGHN
Gfzeisz  JRONTEIL-DURCHWESSER
Gibacva.  AUMASS SEITE
G207-:500 UORSCHUB FRAESEN
G3roi . jrRAESART
Goeiszo TIERE
Gfozess  EUSTELL-TIERE
G205- 3000 ;UORSCHUB, TIEFENZ.
G200-12 . JSICHERHELTS-ABST |
G203ms  JKOOR. OBERFLAZGHE
Ofoasigo 12, SIOHERWELS-ABST
G570-13  BAHN-UEBERLAPPUNG
Gre-1 lSth

e pon 1

e

100
GLOBAL DEF
ALLGEMEIN

105
GLOBAL DEl
BOHREN

110
GLOBAL DEF
TASCHENFR.

111
GLOBAL DEF
KONTURFR.

125
GLOBAL DEF
POSITION.

F

120
GLOBAL DEF
ANTASTEN

crcrrren

eofommee

TNC 620 | Gebruikershandboek cyclusprogrammering | 10/2013



Programmae-instellingen voor cycli 2.

GLOBAL DEF-informatie gebruiken

Wanneer u aan het programmabegin de juiste GLOBAL DEF
functies hebt ingevoerd, dan kunt u bij de definitie van een
willekeurige bewerkingscyclus naar deze algemeen geldende
waarden refereren.

Ga daarbij als volgt te werk:

CYCL
DEF

BOREN/
SCHR.DR.

200

)

STANDARARD
WARRDE
INSTELLEN

>

Werkstand Programmeren/bewerken selecteren
Bewerkingscycli selecteren
Gewenste cyclusgroep selecteren, bijv. boorcycli

Gewenste cyclus selecteren, bijv. BOREN.

De TNC toont de softkey STANDAARDWAARDE
INSTELLEN, wanneer er hiervoor een globale
parameter is

Softkey STANDAARDWAARDE INSTELLEN
indrukken: de TNC voert het woord PREDEF

(Engels: voorgedefinieerd) in de cyclusdefinitie in.

Hierdoor hebt u een koppeling gemaakt met de
bijpehorende GLOBAL DEF-parameter, die u aan
het programmabegin hebt gedefinieerd

Let op: botsingsgevaar!

Houd er erkening mee dat wijzigingen achteraf in
de programma-instellingen van invloed zijn op het
bewerkingsprogramma in zijn geheel en dus de
uitvoering van de bewerkingen aanzienlijk kunnen
wijzigen.

Wanneer u in een bewerkingscyclus een vaste
waarde invoert, dan wordt deze waarde niet door
GLOBAL DEF-functies gewijzigd.
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Bewerkingscycli toepassen
2.2 Programma-instellingen voor cycli

Algemeen geldende globale gegevens

» Veiligheidsafstand: afstand tussen kopvlak van het
gereedschap en het werkstukoppervlak bij het automatisch
benaderen van de startpositie van de cyclus in de
gereedschapsas

> 2e veiligheidsafstand: positie waarnaar de TNC het
gereedschap aan het einde van een bewerkingsstap
positioneert. Op deze hoogte wordt de volgende
bewerkingspositie in het bewerkingsvlak benaderd

» F positioneren: aanzet waarmee de TNC het gereedschap in
een cyclus verplaatst

» F terugtrekken: aanzet waarmee de TNC het gereedschap
terugpositioneert

E> Parameters gelden voor alle bewerkingscycli 2xx.

Globale gegevens voor boorbewerkingen
» Terugtrekafstand bij spaanbreken: waarde waarmee de TNC
het gereedschap bij spaanbreken terugtrekt

» Stilstandtijd onder: tijd in seconden die het gereedschap op de
bodem van de boring stilstaat

» Stilstandtijd boven: tijd in seconden die het gereedschap op
veiligheidsafstand stilstaat

Parameters gelden voor de boor-, draadtap- en
draadfreescycli 200 t/m 209, 240 en 262 t/m 267.

Globale gegevens voor freesbewerkingen met

kamercycli 25x

» Overlappingsfactor: gereedschapsradius x overlappingsfactor
levert de zijdelingse verplaatsing op

» Freeswijze: meelopend/tegenlopend

» Insteekwijze: helixvormig, pendelend of loodrecht in het
materiaal insteken

E> Parameters gelden voor de freescycli 251 t/m 257
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Programmae-instellingen voor cycli

Globale gegevens voor freesbewerkingen met
contourcycli

» Veiligheidsafstand: afstand tussen kopvlak van het
gereedschap en het werkstukoppervlak bij het automatisch
benaderen van de startpositie van de cyclus in de
gereedschapsas

» Veilige hoogte: absolute hoogte waarop botsing met
het werkstuk uitgesloten is (voor tussenpositionering en
terugtrekken aan het einde van de cyclus)

» Overlappingsfactor: gereedschapsradius x overlappingsfactor
levert de zijdelingse verplaatsing op

» Freeswijze: meelopend/tegenlopend

E> Parameters gelden voor de Sl-cycli 20, 22, 23, 24 en
25.

Globale gegevens voor het positioneergedrag

> Positioneergedrag: terugtrekken in de gereedschapsas aan het
einde van een bewerkingsstap: naar de 2e veiligheidsafstand of
naar de positie aan het begin van de unit terugtrekken

Parameters gelden voor alle bewerkingscycli
wanneer u de desbetreffende cyclus met de functie
CYCL CALL PAT oproept.

Globale gegevens voor tastfuncties

> Veiligheidsafstand: afstand tussen taststift en het
werkstukoppervlak bij het automatisch benaderen van de
tastpositie

» Veilige hoogte: codrdinaat in de tastsysteemas waarop de TNC
het tastsysteem tussen meetpunten verplaatst, indien de optie
Verplaatsen naar veilige hoogte is geactiveerd

» Verplaatsen naar veilige hoogte: selecteren of de TNC tussen
meetpunten op veiligheidsafstand of op veilige hoogte moet
verplaatsen

E> Parameters gelden voor alle tastcycli 4xx.
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Bewerkingscycli toepassen
2.3 Patroondefinitie PATTERN DEF

2.3 Patroondefinitie PATTERN DEF

Toepassing

Met de functie PATTERN DEF definieert u op eenvoudige wijze
regelmatige bewerkingspatronen die u met de functie CYCL CALL
PAT kunt oproepen. Evenals bij de cyclusdefinities hebt u bij de

patroondefinitie ook helpschermen tot uw beschikking waarmee de
desbetreffende invoerparameter wordt verduidelijkt.

PATTERN DEF uitsluitend in combinatie met
gereedschapsas Z gebruiken!

De volgende bewerkingspatronen zijn beschikbaar:
Bewerkingspatroon Softkey Bladzijde

PUNT PUNT 54
Definitie van maximaal 9 willekeurige
bewerkingsposities

REEKS REEKS 54
Definitie van een afzonderlijke reeks,
recht of geroteerd

I

X
N

PATROON PATROON 55
Definitie van een afzonderlijk
patroon, recht, geroteerd of

vertekend

KADER FRAME 56
Definitie van een afzonderlijk kader, m

recht, geroteerd of vertekend

CIRKEL CIRKEL 57
Definitie van een volledige cirkel
STEEKCIRKEL DEELCTRK 58
Definitie van een steekcirkel S5
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PATTERN DEF invoeren

SPEC
FCT

CONTOUR/ -
PUNT
BEUWERK .

PATTERN

» Werkstand Programmeren/bewerken selecteren

>

Speciale functies selecteren

Functies voor de contour- en puntbewerking
selecteren

PATTERN DEF-regel openen

Gewenst bewerkingspatroon selecteren, bijv.
afzonderlijke reeks

Vereiste definities invoeren en telkens met de
ENT-toets bevestigen

PATTERN DEF gebruiken

Zodra u een patroondefinitie hebt ingevoerd, kunt u deze met de
functie CYCL CALL PAT oproepen "Cycli oproepen”, Bladzijde 46.
De TNC voert dan de laatst gedefinieerde bewerkingscyclus op het
door u gedefinieerde bewerkingspatroon uit.

=

Een bewerkingspatroon blijft actief totdat u een
nieuw patroon definieert, of met de functie SEL
PATTERN een punttabel hebt geselecteerd.

Via de regelsprong kunt u een willekeurig punt
selecteren van waaruit u de bewerking kunt
beginnen of voortzetten (zie gebruikershandboek,
hoofdstuk Programmatest en Programma-afloop).
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Bewerkingscycli toepassen

2.3

Afzond

=

PUNT

Afzond

=

REEKS

pe

54

Patroondefinitie PATTERN DEF

erlijke bewerkingsposities definiéren

U kunt maximaal 9 bewerkingsposities invoeren, invoer
telkens met de ENT-toets bevestigen.

Wanneer u een werkstukoppervlak in Z ongelijk aan
0 definieert, dan werkt deze waarde aanvullend op het
werkstukoppervlak Q203 dat u in de bewerkingscyclus
hebt gedefinieerd.

» X-coordinaat bewerkingspos. (absoluut): X-
codrdinaat invoeren

» Y-coordinaat bewerkingspos. (absoluut): Y-
codrdinaat invoeren

» Coordinaat werkstukoppervlak (absoluut): Z-
coordinaat invoeren waarbij de bewerking moet
starten

erlijke reeks definiéren

Wanneer u een werkstukoppervlak in Z ongelijk aan
0 definieert, dan werkt deze waarde aanvullend op het
werkstukoppervlak Q203 dat u in de bewerkingscyclus
hebt gedefinieerd.

» Startpunt X (absoluut): codrdinaat van het startpunt
van de reeks in de X-as

» Startpunt Y (absoluut): codrdinaat van het startpunt
van de reeks in de Y-as

» Afstand bewerkingsposities (incrementeel):
afstand afstand tussen de bewerkingsposities.
Waarde kan positief of negatief worden ingevoerd

» Aantal bewerkingen: totaal aantal
bewerkingsposities

> Rotatiepositie van het gehele patroon
(absoluut): rotatiehoek om het ingevoerde
startpunt. Referentie-as: hoofdas van het actieve
bewerkingsvlak (bijv. X bij gereedschapsas 7).
Waarde kan positief of negatief worden ingevoerd

» Coordinaat werkstukoppervlak (absoluut): Z-

coordinaat invoeren waarbij de bewerking moet
starten

NC-regels
10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF POS1
(X+25 Y+33,5 Z+0) POS2 (X+50 Y+75 Z
+0)

Programmeren
X cosrdinaten bewerkingspositie

ol

NC-regels
10 L Z+100 RO FMAX

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

Handbeaiening

Programmeren
Startpunt X
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Patroondefinitie PATTERN DEF 2.3

Afzonderlijk patroon definiéren

=

PATROON

Wanneer u een werkstukoppervlak in Z ongelijk aan
0 definieert, dan werkt deze waarde aanvullend op het
werkstukoppervlak Q203 dat u in de bewerkingscyclus
hebt gedefinieerd.

De parameters Rotatiepositie hoofdas en
Rotatiepositie nevenas werken aanvullend op
een eerder uitgevoerde Rotatie van het complete
patroon.

» Startpunt X (absoluut): codrdinaat van het startpunt
van het patroon in de X-as

» Startpunt Y (absoluut): codrdinaat van het startpunt
van het patroon in de Y-as

» Afstand bewerkingsposities X (incrementeel):
afstand tussen twee bewerkingsposities in X-
richting. Waarde kan positief of negatief worden
ingevoerd

» Afstand bewerkingsposities Y (incrementeel):
afstand tussen twee bewerkingsposities in Y-
richting. Waarde kan positief of negatief worden
ingevoerd

» Aantal kolommen: totaal aantal kolommen van het
patroon

» Aantal regels: totaal aantal regels van het patroon

> Rotatiepositie van het gehele patroon (absoluut):
rotatiehoek waarmee het gehele patroon om het
ingevoerde startpunt wordt geroteerd. Referentie-
as: hoofdas van het actieve bewerkingsvlak (bijv.
X bij gereedschapsas Z). Waarde kan positief of
negatief worden ingevoerd

» Rotatiepositie hoofdas: rotatiechoek waarmee
uitsluitend de hoofdas van het bewerkingsvlak
ten opzichte van het ingevoerde startpunt wordt
vertekend. Waarde kan positief of negatief worden
ingevoerd.

» Rotatiepositie nevenas: rotatiehoek waarmee
uitsluitend de nevenas van het bewerkingsvlak
ten opzichte van het ingevoerde startpunt wordt
vertekend. Waarde kan positief of negatief worden
ingevoerd.

» Coordinaat werkstukoppervlak (absoluut): Z-

coordinaat invoeren waarbij de bewerking moet
starten
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NC-regels
10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF PAT1 (X+25 Y+33,5
DX+8 DY+10 NUMX5 NUMY4 ROT+0
ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

Programmeren
Startpunt X

ol
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2.3

Afzond

=

FRAME

56

Patroondefinitie PATTERN DEF

erlijk kader definiéren

Wanneer u een werkstukoppervlak in Z ongelijk aan
0 definieert, dan werkt deze waarde aanvullend op het
werkstukoppervlak Q203 dat u in de bewerkingscyclus
hebt gedefinieerd.

De parameters Rotatiepositie hoofdas en
Rotatiepositie nevenas werken aanvullend op
een eerder uitgevoerde Rotatie van het complete
patroon.

» Startpunt X (absoluut): codrdinaat van het startpunt
van het kader in de X-as

» Startpunt Y (absoluut): codrdinaat van het startpunt
van het kader in de Y-as

» Afstand bewerkingsposities X (incrementeel):
afstand tussen twee bewerkingsposities in X-
richting. Waarde kan positief of negatief worden
ingevoerd

» Afstand bewerkingsposities Y (incrementeel):
afstand tussen twee bewerkingsposities in Y-
richting. Waarde kan positief of negatief worden
ingevoerd

» Aantal kolommen: totaal aantal kolommen van het
patroon

» Aantal regels: totaal aantal regels van het patroon

> Rotatiepositie van het gehele patroon (absoluut):
rotatiehoek waarmee het gehele patroon om het
ingevoerde startpunt wordt geroteerd. Referentie-
as: hoofdas van het actieve bewerkingsvlak (bijv.
X bij gereedschapsas Z). Waarde kan positief of
negatief worden ingevoerd

» Rotatiepositie hoofdas: rotatiechoek waarmee
uitsluitend de hoofdas van het bewerkingsvlak
ten opzichte van het ingevoerde startpunt wordt
vertekend. Waarde kan positief of negatief worden
ingevoerd.

» Rotatiepositie nevenas: rotatiehoek waarmee
uitsluitend de nevenas van het bewerkingsvlak
ten opzichte van het ingevoerde startpunt wordt
vertekend. Waarde kan positief of negatief worden
ingevoerd.

» Coordinaat werkstukoppervlak (absoluut): Z-

coordinaat invoeren waarbij de bewerking moet
starten
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NC-regels
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)

Programmeren
Startpunt X

ol




Volledige cirkel definiéren

E> Wanneer u een werkstukoppervlak in Z ongelijk aan

Patroondefinitie PATTERN DEF 2.3

NC-regels
10 L Z+100 RO FMAX

0 definieert, dan werkt deze waarde aanvullend op het
werkstukoppervlak Q203 dat u in de bewerkingscyclus 11 PATTERN DEF CIRC1

hebt gedefinieerd.

CTRKEL » Midden van gatencirkel X (absoluut): codrdinaat
van het middelpunt van de cirkel in de X-as
> Midden van gatencirkel Y (absoluut): codrdinaat
van het middelpunt van de cirkel in de Y-as {:}
» Diameter van gatencirkel: Diameter van de

gatencirkel
» Starthoek: poolhoek van de eerste

bewerkingspositie. Referentie-as: hoofdas van het

(X+25 Y+33 D80 START+45 NUM8 Z+0)

Programmeren
Midden van gatencirkel X

actieve bewerkingsvlak (bijv. X bij gereedschapsas ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘ ‘
7). Waarde kan positief of negatief worden

ingevoerd

» Aantal bewerkingen: totaal aantal
bewerkingsposities op de cirkel

ol

> Coordinaat werkstukoppervlak (absoluut): Z-
coordinaat invoeren waarbij de bewerking moet

starten
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Patroondefinitie PATTERN DEF

Steekcirkel definiéren

=

DEELCIRK

58

Wanneer u een werkstukoppervlak in Z ongelijk aan
0 definieert, dan werkt deze waarde aanvullend op het
werkstukoppervlak Q203 dat u in de bewerkingscyclus
hebt gedefinieerd.

» Midden van gatencirkel X (absoluut): cotrdinaat
van het middelpunt van de cirkel in de X-as

> Midden van gatencirkel Y (absoluut): codrdinaat
van het middelpunt van de cirkel in de Y-as

» Diameter van gatencirkel: Diameter van de
gatencirkel

» Starthoek: poolhoek van de eerste
bewerkingspositie. Referentie-as: hoofdas van het
actieve bewerkingsvlak (bijv. X bij gereedschapsas
7). Waarde kan positief of negatief worden
ingevoerd

> Hoekstap/eindhoek: incrementele poolhoek
tussen twee bewerkingsposities. Waarde kan
positief of negatief worden ingevoerd. Alternatief
kan de eindhoek worden ingevoerd (met softkey
omschakelen)

» Aantal bewerkingen: totaal aantal
bewerkingsposities op de cirkel

» Coordinaat werkstukoppervlak (absoluut): Z-
coordinaat invoeren waarbij de bewerking moet
starten
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NC-regels
10 L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF PITCHCIRC1
(X+25 Y+33 D80 START+45 STEP30
NUM8 Z+0)

Programmeren
Midden van gatencirkel X




Puntentabellen

24 Puntentabellen

Toepassing

Wanneer u een cyclus of meerdere cycli na elkaar op
een onregelmatig puntenpatroon wilt uitvoeren, maakt u
puntentabellen.

Als u van boorcycli gebruikmaakt, komen de codrdinaten van het
bewerkingsvlak in de puntentabel overeen met de codrdinaten
van de middelpunten van de boringen. Als u van freescycli
gebruikmaakt, komen de codrdinaten van het bewerkingsvlak in
de puntentabel overeen met de codrdinaten van het startpunt van
de desbetreffende cyclus (bijv. middelpuntcoodrdinaten van een
rondkamer). De coordinaten in de spilas komen overeen met de
coordinaat van het werkstukoppervlak.

Puntentabel invoeren
Werkstand PROGRAMMEREN/BEWERKEN selecteren:

e » Bestandsbeheer oproepen: toets PGM MGT
MGT indrukken.
BESTANDSNAAM?

» Naam en bestandstype van de puntentabel

=N invoeren en met de ENT-toets bevestigen.

» Maateenheid selecteren: softkey MM of INCH
Il indrukken. De TNC schakelt over naar het
programmavenster en toont een lege puntentabel.
— » Met de softkey REGEL INVOEGEN een nieuwe
TUSSENY. regel invoegen en de codrdinaten van de

gewenste bewerkingsplaats invoeren.

Deze stap herhalen totdat alle gewenste codrdinaten zijn
ingevoerd.

De naam van de puntentabel moet met een letter
E> beginnen.
Met de softkeys X UIT/AAN, Y UIT/AAN, Z UIT/
AAN (tweede softkeybalk) wordt vastgelegd welke
coordinaten in de puntentabel kunnen worden
ingevoerd.
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2.4 Puntentabellen

Afzonderlijke punten voor de bewerking verbergen

In de puntentabel kunt u via de kolom FADE het in de
desbetreffende regel gedefinieerde punt zo markeren dat dit voor
de bewerking naar keuze wordt verborgen.

» Puntin de tabel selecteren dat moet worden

verborgen.

. » Kolom FADE selecteren.
-

T » \Verbergen inschakelen of

|W| > verbergen uitschakelen.
ENT

Puntentabel in het programma selecteren

In de werkstand PROGRAMMEREN/BEWERKEN het programma
selecteren waarvoor de puntentabel moet worden geactiveerd:

= » Functie voor selectie van de puntentabel
CALL oproepen: toets PGM CALL indrukken.
o » Softkey PUNTENTABEL indrukken.

TABEL

Naam van de puntentabel invoeren en met de END-toets
bevestigen. Wanneer de puntentabel niet in dezelfde directory
als het NC-programma opgeslagen is, moet u het volledige pad
invoeren.

NC-voorbeeldregel
7 SEL PATTERN “TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT*
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Cyclus in combinatie met puntentabellen oproepen

uit die u als laatste hebt gedefinieerd (ook als
de puntentabel in een met CALL PGM genest
programma is gedefinieerd).

E> De TNC voert met CYCL CALL PAT de puntentabel

Als de TNC de laatst gedefinieerde bewerkingscyclus oproept bij
de punten die in een puntentabel zijn vastgelegd, programmeer
dan de cyclusoproep met CYCL CALL PAT:

o » Cyclusoproep programmeren: toets CYCL CALL
CALL indrukken
» Puntentabel oproepen: softkey CYCL CALL PAT
indrukken

» Aanzet invoeren waarmee de TNC tussen de
punten moet verplaatsen (geen invoer: verplaatsen
met de laatst geprogrammeerde aanzet, FMAX
niet geldig)

» Eventueel additionele M-functie invoeren en met
de END-toets bevestigen

De TNC trekt het gereedschap tussen de startpunten terug

tot de veilige hoogte. Als veilige hoogte gebruikt de TNC

de spilascodrdinaat bij de cyclusoproep of de waarde uit de
cyclusparameter Q204, afhankelijk van welke van beide het grootst
is.

Als u bij het voorpositioneren in de spilas met gereduceerde aanzet
wilt werken, moet gebruik worden gemaakt van additionele functie
M103.

Werkwijze van de puntentabellen met SL-cycli en cyclus 12

De TNC interpreteert de punten als extra nulpuntverschuiving.
Werkwijze van de puntentabellen met cycli 200 t/m 208 en 262 t/
m 267

De TNC interpreteert de punten van het bewerkingsvlak

als coordinaten van het middelpunt van de boring. Als u de

in de puntentabel gedefinieerde coodrdinaat in de spilas als
startpuntcoordinaat wilt gebruiken, moet de bovenkant van het
werkstuk (Q203) op 0 worden ingesteld.
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Bewerkingscycli toepassen
2.4 Puntentabellen

Werkwijze van de puntentabellen met cycli 210 t/m 215

De TNC interpreteert de punten als extra nulpuntverschuiving. Als u
de in de puntentabel gedefinieerde punten als startpuntcodrdinaten
wilt gebruiken, moeten de startpunten en de bovenkant van het
werkstuk (Q203) in de desbetreffende freescyclus met 0 worden
geprogrammeerd.

Werkwijze van de puntentabellen met cycli 251 t/m 254

De TNC interpreteert de punten van het bewerkingsvlak

als codrdinaten van het startpunt van de cyclus. Als u de

in de puntentabel gedefinieerde codrdinaat in de spilas als
startpuntcoordinaat wilt gebruiken, moet de bovenkant van het
werkstuk (Q203) op 0 worden ingesteld.
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Bewerkingscycli: Boren
3.1 Basisprincipes

3.1 Basisprincipes

Overzicht

De TNC beschikt over in totaal 9 cycli voor de meest uiteenlopende
boorbewerkingen:

Cyclus Softkey Bladzijde

240 CENTREREN 240 65
Met automatische voorpositionering,
2e veiligheidsafstand, invoer naar
keuze van centreerdiameter/
centreerdiepte

200 BOREN 200 67
Met automatische voorpositionering, %7

2e veiligheidsafstand

201 RUIMEN ze1 69
Met automatische voorpositionering, A

2e veiligheidsafstand

202 UITDRAAIEN 202 71
Met automatische voorpositionering, 77

2e veiligheidsafstand

203 UNIVERSEELBOREN 203 74
Met automatische voorpositionering, %7

2e veiligheidsafstand, spaanbreken,

degressie

204 IN VRIJLOOP VERPLAATSEN = 77
Met automatische voorpositionering, %%

2e veiligheidsafstand

205 UNIVERSEEL-DIEPBOREN zes 1)) 80
Met automatische voorpositionering, %7

2e veiligheidsafstand, spaanbreken,
voorstopafstand

208 BOORFREZEN 705 84
Met automatische voorpositionering,
2e veiligheidsafstand

241 EENLIPPIG BOREN za1 87
Met automatische voorpositionering
op verdiept startpunt, toerental-
koelmiddeldefinitie
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CENTREREN (cyclus 240, DIN/ISO: G240, software-optie 19)

3.2 CENTREREN (cyclus 240, DIN/ISO:

G240, software-optie 19)

Cyclusverloop

1

De TNC positioneert het gereedschap in de spilas in ijlgang
FMAX naar de veiligheidsafstand boven het werkstukoppervlak

Het gereedschap centreert met de geprogrammeerde aanzet
F tot de ingevoerde centreerdiameter respectievelijk tot de
ingevoerde centreerdiepte

Indien dit zo gedefinieerd is, staat het gereedschap stil op de
bodem van de centreerlocatie

Ten slotte verplaatst het gereedschap met FMAX naar
veiligheidsafstand of — indien ingevoerd — naar de 2e
veiligheidsafstand

Bij het programmeren in acht nemen!

E> Positioneerregel naar het startpunt (midden van de

boring) van het bewerkingsvlak met radiuscorrectie
RO programmeren.

Het voorteken van cyclusparameter Q344
(diameter) resp. Q201 (diepte) legt de werkrichting
vast. Wanneer diameter of diepte = 0 wordt
geprogrammeerd, dan voert de TNC de cyclus niet
uit.

Let op: botsingsgevaar!

Via machineparameter displayDepthErr kunt u
instellen of de TNC bij de invoer van een positieve
diepte een foutmelding moet geven (on) of niet (off).

Houd er rekening mee dat de TNC bij een
positief ingevoerde diameter resp. bij een
positief ingevoerde diepte de berekening van de
voorpositie omkeert. Het gereedschap verplaatst
zich dus in de gereedschapsas met ijlgang naar de
veiligheidsafstand onder het werkstukopperviak!
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Bewerkingscycli: Boren
3.2 CENTREREN (cyclus 240, DIN/ISO: G240, software-optie 19)

Cyclusparameters

za0 » Veiligheidsafstand Q200 (incrementeel): afstand
gereedschapspunt — werkstukoppervlak; waarde z
positief invoeren. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

» Selectie diepte/diameter (0/1) Q343: selectie of QCZDm
op ingevoerde diameter of op ingevoerde diepte
moet worden gecentreerd. Wanneer de TNC op Q203
de ingevoerde diameter moet centreren, moet
de punthoek van het gereedschap in de kolom Q3447

T-ANGLE van de gereedschapstabel TOOL.T
gedefinieerd worden.

0: op ingevoerde diepte centreren
1: Op ingevoerde diameter centreren

> Diepte Q201 (incrementeel): afstand Y
werkstukoppervlak — bodem van de centreerlocatie
(punt van de centreerconus). Alleen actief als
Q343=0 gedefinieerd is. Invoerbereik -99999,9999 t/ 50
m 99999,9999

» Diameter (voorteken) Q344: centreerdiameter.
Alleen actief als Q343=1 gedefinieerd is. 20 @'
Invoerbereik -99999,9999 t/m 99999,9999
> Aanzet diepteverplaatsing Q206: “’@
verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het '
centreren in mm/min. Invoerbereik 0 t/m 99999,999
alternatief FAUTO, FU
> Stilstandtijd onder Q211: tijd in seconden die het
gereedschap op de bodem van de boring stilstaat. 10 L Z+100 RO FMAX
Invoerbereik 0 tot 3600,0000 11 CYCL DEF 240 CENTREREN
» Coord. werkstukoppervlak Q203 (absoluut): Q200=2  ;VEILIGHEIDSAFST.
coordinaat werkstukoppervlak. Invoerbereik - X
-99999,9999 t/m 99999,9999 @t i;iI;/I\E.CTIE PIERTE!
> 2e"ve.1hghe1d_safstand.0204 (mcrgmenteel): Q201=+0 :DIEPTE
coordinaat spilas waarin een botsing tussen
het gereedschap en het werkstuk (spanmiddel) Q344=-9  ;DIAMETER
uitgesloten is. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999 Q206=250 ;AANZET DIEPTEVERPL.

Q211=0.1 ;STILSTANDTIJD ONDER
Q203=+20 ;COOR. OPPERVL.
Q204=100 ;2E VEILIGHEIDSAFST.
12 L X+30 Y+20 RO FMAX M3 M99
13 L X+80 Y+50 RO FMAX M99

Q206

<mm

Q200 Q204

Q201

=¥

N
UV

x Y

30 80

NC-regels
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BOREN (cyclus 200)

3.3 BOREN (cyclus 200)

Cyclusverloop

1

De TNC positioneert het gereedschap in de spilas in ijlgang
FMAX naar de veiligheidsafstand boven het werkstukoppervlak

Het gereedschap boort met de geprogrammeerde aanzet F tot
de eerste diepte-instelling

De TNC trekt het gereedschap met FMAX terug naar de
veiligheidsafstand, blijft daar - indien ingevoerd - en verplaatst
zich aansluitend weer met FMAX naar de veiligheidsafstand
boven de eerste diepte-instelling

Aansluitend boort het gereedschap met de ingevoerde aanzet F
naar een volgende diepte-instelling

De TNC herhaalt dit proces (2 t/m 4) totdat de ingevoerde
boordiepte is bereikt

Ten slotte verplaatst het gereedschap zich met FMAX van
de bodem van de boring naar veiligheidsafstand of — indien
ingevoerd — naar de 2e veiligheidsafstand

Bij het programmeren in acht nemen!

E> Positioneerregel naar het startpunt (midden van de

boring) van het bewerkingsvlak met radiuscorrectie
RO programmeren.

Het voorteken van de cyclusparameter Diepte legt
de werkrichting vast. Wanneer diepte = 0 wordt
geprogrammeerd, voert de TNC de cyclus niet uit.

Let op: botsingsgevaar!

Via machineparameter displayDepthErr kunt u
instellen of de TNC bij de invoer van een positieve
diepte een foutmelding moet geven (on) of niet (off).

Houd er rekening mee dat de TNC bij een
positief ingevoerde diepte de berekening van de
voorpositie omkeert. Het gereedschap verplaatst
zich dus in de gereedschapsas met ijlgang naar de
veiligheidsafstand onder het werkstukoppervlak!
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Bewerkingscycli: Boren
BOREN (cyclus 200)

3.3

Cyclusparameters

200

)

68

4

Veiligheidsafstand Q200 (incrementeel): afstand

gereedschapspunt — werkstukoppervlak; waarde y 4y \ g 0206

positief invoeren. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999 ~

Diepte Q201 (incrementeel): afstand <)

werkstukoppervlak — bodem van de boring (punt Q210

van de boorconus). Invoerbereik -99999,9999 t/m 0203 Q200 0201

boren in mm/min. Invoerbereik 0 t/m 99999,999
alternatief FAUTO, FU

Diepte-instelling Q202 (incrementeel): maat
waarmee het gereedschap telkens wordt verplaatst. YA
Invoerbereik 0 t/m 99999,9999. De diepte hoeft
geen veelvoud van de diepte-instelling te zijn. De
TNC verplaatst in één slag naar diepte als:

99999,9999 Q202
Aanzet diepteverplaatsing Q206: - 0]
verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het %

=Y

50

N
UV

B de diepte-instelling en diepte gelijk zijn
® de diepte-instelling groter is dan de diepte 20 @_
Stilstandtijd boven Q210: tijd in seconden die het
gereedschap op veiligheidsafstand stilstaat, nadat _‘,@
het door de TNC uit de boring is teruggetrokken, ¥

om de spanen te verwijderen. Invoerbereik 0 tot 30 80
3600,0000

Coord. werkstukoppervlak Q203 (absoluut): NC-regels
coordinaat werkstukoppervlak. Invoerbereik 11 CYCL DEF 200 BOREN
-99999,9999 t/m 99999,9999 Q200=2 ;VEILIGHEIDSAFST.

2e veiligheidsafstand Q204 (incrementeel):

codrdinaat spilas waarin een botsing tussen QAU AEpTE
het gereedschap en het werkstuk (spanmiddel) Q206=250 ;AANZET DIEPTEVERPL.
uitgesloten is. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999 Q202=5  ;DIEPTE-INSTELLING

Stilstandtijd onder Q211: tijd in seconden Qie het Q210=0  :STILSTANDTIJD BOVEN
gereedschap op de bodem van de boring stilstaat. 5
Invoerbereik 0 tot 3600,0000 Q203=+20 ;COOR. OPPERVL.

Q204=100 ;2E VEILIGHEIDSAFST.
Q211=0.1 ;STILSTANDTIJD ONDER
12 L X+30 Y+20 FMAX M3
13 CYCL CALL
14 L X+80 Y+50 FMAX M99

<V
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RUIMEN (cyclus 201, DIN/ISO: G201, software-optie 19)

34 RUIMEN (cyclus 201, DIN/ISO: G201,
software-optie 19)

Cyclusverloop

1 De TNC positioneert het gereedschap in de spilas in ijlgang
FMAX naar de ingevoerde veiligheidsafstand boven het
werkstukoppervlak

2 Het gereedschap ruimt met de ingevoerde aanzet F tot de
geprogrammeerde diepte

3 Op de bodem van de boring staat het gereedschap stil, indien
ingevoerd

4 Aansluitend verplaatst de TNC het gereedschap met AANZET
F terug naar de veiligheidsafstand en van daaruit - indien
ingevoerd - met FMAX naar de 2e veiligheidsafstand

Bij het programmeren in acht nemen!

Positioneerregel naar het startpunt (midden van de
boring) van het bewerkingsvlak met radiuscorrectie
RO programmeren.

Het voorteken van de cyclusparameter Diepte legt
de werkrichting vast. Wanneer diepte = 0 wordt
geprogrammeerd, voert de TNC de cyclus niet uit.

Let op: botsingsgevaar!

Via machineparameter displayDepthErr kunt u
instellen of de TNC bij de invoer van een positieve
diepte een foutmelding moet geven (on) of niet (off).

Houd er rekening mee dat de TNC bij een
positief ingevoerde diepte de berekening van de
voorpositie omkeert. Het gereedschap verplaatst
zich dus in de gereedschapsas met ijlgang naar de
veiligheidsafstand onder het werkstukopperviak!
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Bewerkingscycli: Boren
RUIMEN (cyclus 201, DIN/ISO: G201, software-optie 19)

3.4

Cyclusparameters

201

70

4

Veiligheidsafstand Q200 (incrementeel):
afstand gereedschapspunt — werkstukoppervlak.
Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Diepte Q201 (incrementeel): afstand
werkstukoppervlak — bodem van de boring.
Invoerbereik -99999,9999 t/m 99999,9999

Aanzet diepteverplaatsing Q206:
verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het
ruimen in mm/min. Invoerbereik 0 t/m 99999,999
alternatief FAUTO, FU

Stilstandtijd onder Q211: tijd in seconden die het
gereedschap op de bodem van de boring stilstaat.
Invoerbereik 0 tot 3600,0000

Aanzet terugtrekken Q208: verplaatsingssnelheid
van het gereedschap bij het terugtrekken uit de
boring in mm/min. Wanneer Q208 = 0 wordt
ingevoerd, dan geldt de aanzet ruimen. Invoerbereik
0 t/m 99999,999

Coord. werkstukoppervlak Q203 (absoluut):
coordinaat werkstukoppervlak. Invoerbereik 0 t/m
99999,9999

2e veiligheidsafstand Q204 (incrementeel):
coordinaat spilas waarin een botsing tussen
het gereedschap en het werkstuk (spanmiddel)
uitgesloten is. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

z A % Q206
N
i @QZOO Q204
Q203
>\/L;)zm
Q211
X
vi
50 ()
S
t X
30 80

NC-regels

11 CYCL DEF 201 RUIMEN
Q200=2 ; VEILIGHEIDSAFST.
Q201=-15 ;DIEPTE

Q206=100 ;AANZET DIEPTEVERPL.
Q211=0.5 ;STILSTANDTIJD ONDER

Q208=250 ;AANZET
TERUGTREKKEN

Q203=+20 ;COOR. OPPERVL.
Q204=100 ;2E VEILIGHEIDSAFST.
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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UITDRAAIEN (cyclus 202, DIN/ISO: G202, software-optie 19)

3.5 UITDRAAIEN (cyclus 202, DIN/ISO:

G202, software-optie 19)

Cyclusverloop

1

De TNC positioneert het gereedschap in de spilas in ijlgang
FMAX naar de veiligheidsafstand boven het werkstukopperviak

Het gereedschap boort met de booraanzet tot de diepte

Op de bodem van de boring staat het gereedschap stil indien
ingevoerd met draaiende spil voor het vrijmaken

Aansluitend voert de TNC een spiloriéntatie uit op de positie die
in parameter Q336 gedefinieerd is.

Indien terugtrekken is gekozen, wordt het gereedschap door
de TNC in de ingevoerde richting 0,2 mm (vaste waarde) uit het
materiaal gehaald

Aansluitend verplaatst de TNC het gereedschap met aanzet
terugtrekken naar de veiligheidsafstand en van daaruit - indien
ingevoerd - met FMAX naar de 2e veiligheidsafstand. Indien
Q214=0, wordt er langs de wand van de boring teruggetrokken
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Bewerkingscycli: Boren
3.5 UITDRAAIEN (cyclus 202, DIN/ISO: G202, software-optie 19)

Bij het programmeren in acht nemen!

voorbereid zijn.

< De cyclus is uitsluitend op machines met een
gestuurde spil uitvoerbaar.

? Machine en TNC moeten door de machinefabrikant

Positioneerregel naar het startpunt (midden van de
boring) van het bewerkingsvlak met radiuscorrectie
RO programmeren.

Het voorteken van de cyclusparameter Diepte legt
de werkrichting vast. Wanneer diepte = 0 wordt
geprogrammeerd, voert de TNC de cyclus niet uit.

De TNC herstelt aan het einde van de cyclus de
koelmiddel- en spiltoestand die voor de cyclusoproep
actief was.

Let op: botsingsgevaar!

Via machineparameter displayDepthErr kunt u
instellen of de TNC bij de invoer van een positieve
diepte een foutmelding moet geven (on) of niet (off).

Houd er rekening mee dat de TNC bij een
positief ingevoerde diepte de berekening van de
voorpositie omkeert. Het gereedschap verplaatst
zich dus in de gereedschapsas met ijlgang naar de
veiligheidsafstand onder het werkstukoppervlak!

Kies de vrijlooprichting zo dat het gereedschap zich
van de rand van de boring af verplaatst.

Controleer waar de gereedschapspunt staat,
wanneer een spiloriéntatie op de hoek wordt
geprogrammeerd die u in Q336 invoert (bijv. in de
werkstand Positioneren met handinvoer). Kies de
hoek zo dat de gereedschapspunt parallel aan een
codrdinaatas staat.

Bij het terugtrekken houdt de TNC automatisch
rekening met een actieve rotatie van het
coodrdinatensysteem.
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UITDRAAIEN (cyclus 202, DIN/ISO: G202, software-optie 19) 3.5

Cyclusparameters

202

7

4

Veiligheidsafstand Q200 (incrementeel):
afstand gereedschapspunt — werkstukoppervlak.
Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Diepte Q201 (incrementeel): afstand
werkstukoppervlak — bodem van de boring.
Invoerbereik -99999,9999 t/m 99999,9999

Aanzet diepteverplaatsing Q206:
verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het
uitdraaien in mm/min. Invoerbereik 0 t/m 99999,999
alternatief FAUTO, FU

Stilstandtijd onder Q211: tijd in seconden die het
gereedschap op de bodem van de boring stilstaat.
Invoerbereik 0 tot 3600,0000

Aanzet terugtrekken Q208: verplaatsingssnelheid
van het gereedschap bij het terugtrekken uit

de boring in mm/min. Wanneer Q208=0 wordt
ingevoerd, dan geldt de aanzet diepteverplaatsing.
Invoerbereik 0 t/m 99999,999 alternatief FMAX,
FAUTO

Coord. werkstukoppervlak Q203 (absoluut):
coordinaat werkstukoppervlak. Invoerbereik
-99999,9999 t/m 99999,9999

2e veiligheidsafstand Q204 (incrementeel):
coordinaat spilas waarin een botsing tussen
het gereedschap en het werkstuk (spanmiddel)
uitgesloten is. Invoerbereik 0 t/m 99999,999

Vrijlooprichting (0/1/2/3/4) Q214 richting
vastleggen waarin de TNC het

het gereedschap op de bodem van de boring
terugtrekt (na de spiloriéntatie)

0: gereedschap niet terugtrekken

1: gereedschap in minrichting van de hoofdas
terugtrekken

2: gereedschap in minrichting van de nevenas
terugtrekken

3: gereedschap in plusrichting van de hoofdas
terugtrekken

4: gereedschap in plusrichting van de nevenas
terugtrekken

Hoek voor spiloriéntatie Q336 (absoluut): hoek
waaronder de TNC het gereedschap véoér het
terugtrekken positioneert. Invoerbereik -360,000 t/m
360,000

TNC 620 | Gebruikershandboek cyclusprogrammering | 10/2013

Z A @ozoe
q ;ono Q204
Q203

© >l9201 Q208
Q2 /

X
vi
50 ()
20 @
t X
30 80

10 L Z+100 RO FMAX

11 CYCL DEF 202 UITDRAAIEN
Q200=2 ; VEILIGHEIDSAFST.
Q201=-15 ;DIEPTE
Q206=100 ;AANZET DIEPTEVERPL.
Q211=0.5 ;STILSTANDTIJD ONDER

Q208=250 ;AANZET
TERUGTREKKEN

Q203=+20 ;COOR. OPPERVL.
Q204=100 ;2E VEILIGHEIDSAFST.
Q214=1  ;VRIJLOOPRICHTING
Q336=0  ;SPILHOEK

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99
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Bewerkingscycli: Boren
3.6 UNIVERSEELBOREN (cyclus 203, DIN/ISO: G203, software-optie 19)

3.6 UNIVERSEELBOREN (cyclus 203, DIN/
ISO: G203, software-optie 19)

Cyclusverloop

1 De TNC positioneert het gereedschap in de spilas in ijlgang
FMAX naar de ingevoerde veiligheidsafstand boven het
werkstukoppervlak

2 Het gereedschap boort met de ingevoerde aanzet F tot de
eerste diepte-instelling

3 Indien spaanbreken is ingevoerd, trekt de TNC het gereedschap
met de ingevoerde terugtrekwaarde terug. Wanneer
zonder spaanbreken gewerkt wordt, dan verplaatst de
TNC het gereedschap met de aanzet terugtrekken naar de
veiligheidsafstand terug, blijft daar staan — indien ingevoerd — en
verplaatst aansluitend weer met FMAX naar veiligheidsafstand
boven de eerste diepte-instelling

4 Aansluitend boort het gereedschap met aanzet naar de
volgende diepte-instelling. De diepte-instelling wordt met
elke verplaatsing verminderd met de afnamewaarde - indien
ingevoerd

5 De TNC herhaalt dit proces (2 t/m 4) totdat de boordiepte is
bereikt

6 Op de bodem van de boring staat het gereedschap stil - indien
ingevoerd - voor het vrijmaken en wordt na de stilstandtijd
met de aanzet terugtrekken naar de veiligheidsafstand
teruggetrokken. Indien een 2e veiligheidsafstand is ingevoerd,
verplaatst de TNC het gereedschap met FMAX daarheen

Bij het programmeren in acht nemen!

Positioneerregel naar het startpunt (midden van de
boring) van het bewerkingsvlak met radiuscorrectie
RO programmeren.

Het voorteken van de cyclusparameter Diepte legt
de werkrichting vast. Wanneer diepte = 0 wordt
geprogrammeerd, voert de TNC de cyclus niet uit.

Let op: botsingsgevaar!

Via machineparameter displayDepthErr kunt u
instellen of de TNC bij de invoer van een positieve
diepte een foutmelding moet geven (on) of niet (off).

Houd er rekening mee dat de TNC bij een
positief ingevoerde diepte de berekening van de
voorpositie omkeert. Het gereedschap verplaatst
zich dus in de gereedschapsas met ijlgang naar de
veiligheidsafstand onder het werkstukoppervlak!
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UNIVERSEELBOREN (cyclus 203, DIN/ISO: G203, software-optie 19) 3.6

Cyclusparameters

203

)

4

Veiligheidsafstand Q200 (incrementeel):
afstand gereedschapspunt — werkstukoppervlak. z A
Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Diepte Q201 (incrementeel): afstand

werkstukoppervlak — bodem van de boring (punt
van de boorconus). Invoerbereik -99999,9999 t/m 0203 Q200
99999,9999 0262

Aanzet diepteverplaatsing Q206: ]
verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het Q)
boren in mm/min. Invoerbereik 0 t/m 99999,999 ROOZ”;

oo

Q206

q

Q210

Q201

alternatief FAUTO, FU

Diepte-instelling Q202 (incrementeel): maat
waarmee het gereedschap telkens wordt verplaatst. NC-regels
Invoerbereik 0 t/m 99999,9999. De diepte hoeft 11 CYCL DEF 203 UNIVERSEELBOREN
geen veelvoud yaq gle dlepte-lnstgll|ng te zijn. De Q200=2 -VEILIGHEIDSAFST.
TNC verplaatst in één slag naar diepte als:

Q201=-20 ;DIEPTE

B de diepte-instelling en diepte gelijk zijn
Q206=150 ;AANZET DIEPTEVERPL.

® de diepte-instelling groter is dan de diepte en

tevens spaanbreken niet gedefinieerd is Q202=5  ;DIEPTE-INSTELLING
Stilstandtijd boven Q210: tijd in seconden die het Q210=0  ;STILSTANDTIJD BOVEN
gereedschap op veiligheidsafstand stilstaat, nadat Q203=+20 ;COOR. OPPERVL.

het door de TNC uit de boring is teruggetrokken,

om de spanen te verwijderen. Invoerbereik 0 tot QALY AR VELIEEADEHTD

3600,0000 Q212=0.2 ;AFNAMEWAARDE
Coord. werkstukoppervlak Q203 (absoluut): Q213=3  ;SPAANBREKEN
coordinaat werkstukoppervlak. Invoerbereik

Q205=3 ;MIN. DIEPTE-
-99999,9999 t/m 99999,9999 INSTELLING

2e veiligheidsafstand Q204 (incrementeel):

. ) . ) Q211=0.25 ;STILSTANDTIJD ONDER
coordinaat spilas waarin een botsing tussen

het gereedschap en het werkstuk (spanmiddel) Q208=500 ;AANZET
uitgesloten is. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999 TERUGTREKKEN
Afnamewaarde Q212 (incrementeel): waarde Q256=0.2 ;TERUGT. BIJ
waarmee de TNC de diepte-instelling Q202 na SPAANBREKEN
elke verplaatsing vermindert. Invoerbereik 0 t/m

99999,9999

Aantal keren spaanbreken tot terugtrekken
Q213: aantal keren spaanbreken voordat de TNC het
gereedschap uit de boring moet terugtrekken, om
de spanen te verwijderen. Voor het spaanbreken
trekt de TNC het gereedschap steeds met de
terugtrekwaarde Q256 terug. Invoerbereik 0 t/m
99999

Minimale diepte-instelling Q205 (incrementeel):
wanneer een afnamewaarde is ingevoerd, begrenst
de TNC de verplaatsing tot de met Q205 ingevoerde
waarde. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Stilstandtijd onder Q211: tijd in seconden die het
gereedschap op de bodem van de boring stilstaat.
Invoerbereik 0 tot 3600,0000
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3.6
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UNIVERSEELBOREN (cyclus 203, DIN/ISO: G203, software-optie 19)

> Aanzet terugtrekken Q208: verplaatsingssnelheid
van het gereedschap bij het terugtrekken uit de
boring in mm/min. Indien Q208=0 is ingevoerd, dan
trekt de TNC het gereedschap met aanzet Q206
terug. Invoerbereik 0 t/m 99999,999 alternatief
FMAX, FAUTO

» Terugtrekafstand bij spaanbreken Q256
(incrementeel): waarde waarmee de TNC
het gereedschap bij spaanbreken terugtrekt.
Invoerbereik 0,17000 t/m 99999,9999
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IN VRIJLOOP VERPLAATSEN (cyclus 204, DIN/ISO: G204, software-

3.7 IN VRIJLOOP VERPLAATSEN (cyclus

204, DIN/ISO: G204, software-optie 19)

Cyclusverloop

Met deze cyclus worden verzinkingen aan de onderzijde van het
werkstuk uitgevoerd.

1

De TNC positioneert het gereedschap in de spilas in ijlgang
FMAX naar de veiligheidsafstand boven het werkstukoppervlak

Aansluitend voert de TNC een spiloriéntatie uit op de 0°-positie
en verplaatst het gereedschap met de vrijloopverplaatsing

Aansluitend steekt het gereedschap met de aanzet
voorpositioneren in de voorgeboorde boring in, totdat de
snijkant op veiligheidsafstand onder de onderkant van het
werkstuk staat

De TNC verplaatst nu het gereedschap weer naar het midden
van de boring, schakelt de spil en evt. het koelmiddel in en
verplaatst dan met de aanzet vrijloop naar de ingevoerde
kamerhoogte

Indien ingevoerd, staat het gereedschap op de bodem van

de verplaatsing stil en verplaatst aansluitend weer vanuit de
boring, voert een spiloriéntatie uit en verplaatst opnieuw met de
vrijloopverplaatsing

Aansluitend verplaatst de TNC het gereedschap met aanzet
voorpositioneren naar de veiligheidsafstand en van daaruit -
indien ingevoerd - met FMAX naar de 2e veiligheidsafstand.
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Bewerkingscycli: Boren

3.7 IN VRIJLOOP VERPLAATSEN (cyclus 204, DIN/ISO: G204, software-
optie 19)

Bij het programmeren in acht nemen!

voorbereid zijn.

< De cyclus is uitsluitend op machines met een
gestuurde spil uitvoerbaar.

? Machine en TNC moeten door de machinefabrikant

De cyclus werkt alleen met achterwaartse
kotterbaars.

Positioneerregel naar het startpunt (midden van de
boring) van het bewerkingsvlak met radiuscorrectie
RO programmeren.

Het voorteken van de cyclusparameter Diepte legt
de werkrichting bij het verzinken vast. Let op: bij een
positief voorteken vindt het verzinken plaats in de
richting van de positieve spilas.

Gereedschapslengte zo invoeren, dat niet de snijkant,
maar de onderkant van de kotterbaar opgemeten is.

De TNC houdt voor de berekening van het startpunt
van de verzinking rekening met de lengte van de
snijkant van de kotterbaar en de materiaaldikte.

Let op: botsingsgevaar!

Controleer waar de gereedschapspunt staat,
wanneer een spiloriéntatie op de hoek wordt
geprogrammeerd die u in Q336 invoert (bijv. in de
werkstand Positioneren met handinvoer). Kies de
hoek zo dat de gereedschapspunt parallel aan een
codrdinaatas staat. Kies de vrijlooprichting zo dat
het gereedschap zich van de rand van de boring af
verplaatst.
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IN VRIJLOOP VERPLAATSEN (cyclus 204, DIN/ISO: G204, software- 3.7

Cyclusparameters

204

4

Veiligheidsafstand Q200 (incrementeel):
afstand gereedschapspunt — werkstukoppervlak.
Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Kamerhoogte Q249 (incrementeel): afstand tussen
onderkant werkstuk — bodem van de verplaatsing.
Bij een positief voorteken vindt het verzinken plaats
in de positieve richting van de spilas. Invoerbereik
-99999,9999 t/m 99999,9999

Materiaaldikte Q250 (incrementeel): dikte van het
werkstuk. Invoerbereik 0,0001 t/m 99999,9999

Vrijloopverplaatsing Q251 (incrementeel):
vrijloopverplaatsing van de kotterbaar; uit het
gegevensblad van het gereedschap overnemen.
Invoerbereik 0,0001 t/m 99999,9999

Snijhoogte Q252 (incrementeel): afstand onderkant
kotterbaar — hoofdsnijkant; uit het gegevensblad van
het gereedschap overnemen. Invoerbereik 0,0001 t/
m 99999,9999

Aanzet voorpositioneren Q253:
verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het
insteken in het werkstuk resp. bij het terugtrekken
uit het werkstuk in mm/min. Invoerbereik 0 t/m
99999,999 alternatief FMAX, FAUTO

Aanzet vrijloop Q254: verplaatsingssnelheid van
het gereedschap bij het verzinken in mm/min.
Invoerbereik 0 t/m 99999,999 alternatief FAUTO, FU

Stilstandtijd Q255: stilstandtijd in seconden op
de bodem van de verplaatsing. Invoerbereik 0 tot
3600,000

Coord. werkstukoppervlak Q203 (absoluut):
coordinaat werkstukoppervlak. Invoerbereik
-99999,9999 t/m 99999,9999

2e veiligheidsafstand Q204 (incrementeel):
coordinaat spilas waarin een botsing tussen
het gereedschap en het werkstuk (spanmiddel)
uitgesloten is. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Vrijlooprichting (1/2/3/4) Q214: richting
vastleggen waarin de TNC het gereedschap met
vrijloopverplaatsing moet verplaatsen (na de
spiloriéntatie); invoer van 0 niet toegestaan

1: gereedschap in minrichting van de hoofdas
terugtrekken

2: gereedschap in minrichting van de nevenas
terugtrekken

3: gereedschap in plusrichting van de hoofdas
terugtrekken

4: gereedschap in plusrichting van de nevenas
terugtrekken

Hoek voor spiloriéntatie Q336 (absoluut): hoek
waaronder de TNC het gereedschap véoér het
insteken en voor het terugtrekken uit de boring
positioneert. Invoerbereik -360,0000 t/m 360,0000
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optie 19)
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‘ Q204
Q200 |
1
Q250 ‘ Q203
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‘ X
z A
Q252
|
Q255 ‘
@y /Iﬁ Q254
e ol
- Q214 X
:‘>
NC-regels
11 CYCL DEF 204 IN VRIJLOOP
VERPLAATSEN
Q200=2 ;VEILIGHEIDSAFST.
Q249=+5 ;KAMERHOOGTE
Q250=20 ;MATERIAALDIKTE
Q251=3.5 ;VRIJLOOPVERPLAATSING
Q252=15 ;HOOGTE SNIJKANT
Q253=750 ;AANZET VOORPOS.
Q254=200 ;AANZET VRIJLOOP
Q255=0 ;STILSTANDTIJD
Q203=+20 ;COOR. OPPERVL.
Q204=50 ;2E VEILIGHEIDSAFST.
Q214=1 ;sVRIJLOOPRICHTING
Q336=0 ;SPILHOEK
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Bewerkingscycli: Boren

3.8 UNIVERSEEL-DIEPBOREN (cyclus 205, DIN/ISO: G205, software-
optie 19)

3.8 UNIVERSEEL-DIEPBOREN (cyclus 205,
DIN/ISO: G205, software-optie 19)

Cyclusverloop

1 De TNC positioneert het gereedschap in de spilas in ijlgang
FMAX naar de ingevoerde veiligheidsafstand boven het
werkstukoppervlak

2 Indien een verdiept startpunt wordt ingevoerd, verplaatst de
TNC zich met de gedefinieerde positioneeraanzet naar de
veiligheidsafstand boven het verdiepte startpunt

3 Het gereedschap boort met de ingevoerde aanzet F tot de
eerste diepte-instelling

4 Indien spaanbreken is ingevoerd, trekt de TNC het gereedschap
met de ingevoerde terugtrekwaarde terug. Wanneer zonder
spaanbreken wordt gewerkt, dan trekt de TNC het gereedschap
met ijlgang naar de veiligheidsafstand terug en verplaatst
aansluitend met FMAX naar de ingevoerde voorstopafstand
boven de eerste diepte-instelling

5 Aansluitend boort het gereedschap met aanzet naar de
volgende diepte-instelling. De diepte-instelling wordt met
elke verplaatsing verminderd met de afnamewaarde - indien
ingevoerd

6 De TNC herhaalt dit proces (2 t/m 4) totdat de boordiepte is
bereikt

7 Op de bodem van de boring staat het gereedschap stil - indien
ingevoerd - voor het vrijmaken en wordt na de stilstandtijd
met de aanzet terugtrekken naar de veiligheidsafstand
teruggetrokken. Indien een 2e veiligheidsafstand is ingevoerd,
verplaatst de TNC het gereedschap met FMAX daarheen
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UNIVERSEEL-DIEPBOREN (cyclus 205, DIN/ISO: G205, software-

optie 19)

Bij het programmeren in acht nemen!

=

Positioneerregel naar het startpunt (midden van de
boring) van het bewerkingsvlak met radiuscorrectie
RO programmeren.

Het voorteken van de cyclusparameter Diepte legt
de werkrichting vast. Wanneer diepte = 0 wordt
geprogrammeerd, voert de TNC de cyclus niet uit.

Wanneer u voor Q258 een andere waarde dan voor
Q259 invoert, verandert de TNC de voorstopafstand
tussen de eerste en laatste verplaatsing gelijkmatig.

Indien via Q379 een verdiept startpunt wordt
ingevoerd, verandert de TNC uitsluitend het startpunt
van de aanzetbeweging. Terugtrekbewegingen
worden door de TNC niet veranderd en hebben
derhalve betrekking op de codrdinaat van het
werkstukoppervlak.

Let op: botsingsgevaar!

Via machineparameter displayDepthErr kunt u
instellen of de TNC bij de invoer van een positieve
diepte een foutmelding moet geven (on) of niet (off).

Houd er rekening mee dat de TNC bij een
positief ingevoerde diepte de berekening van de
voorpositie omkeert. Het gereedschap verplaatst
zich dus in de gereedschapsas met ijlgang naar de
veiligheidsafstand onder het werkstukoppervlak!
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UNIVERSEEL-DIEPBOREN (cyclus 205, DIN/ISO: G205, software-
optie 19)

3.8

Cyclusparameters

285

b

82

4

Veiligheidsafstand Q200 (incrementeel):
afstand gereedschapspunt — werkstukoppervlak.
Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Diepte Q201 (incrementeel): afstand
werkstukoppervlak — bodem van de boring (punt
van de boorconus). Invoerbereik -99999,9999 t/m
99999,9999

Aanzet diepteverplaatsing Q206:
verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het
boren in mm/min. Invoerbereik 0 t/m 99999,999
alternatief FAUTO, FU

Diepte-instelling Q202 (incrementeel): maat
waarmee het gereedschap telkens wordt verplaatst.
Invoerbereik 0 t/m 99999,9999. De diepte hoeft
geen veelvoud van de diepte-instelling te zijn. De
TNC verplaatst in één slag naar diepte als:

B de diepte-instelling en diepte gelijk zijn
® de diepte-instelling groter is dan de diepte

Coord. werkstukoppervlak Q203 (absoluut):
coordinaat werkstukoppervlak. Invoerbereik
-99999,9999 t/m 99999,9999

2e veiligheidsafstand Q204 (incrementeel):
coordinaat spilas waarin een botsing tussen
het gereedschap en het werkstuk (spanmiddel)
uitgesloten is. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Afnamewaarde Q212 (incrementeel): waarde
waarmee de TNC de diepte-instelling Q202
vermindert. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Minimale diepte-instelling Q205 (incrementeel):
wanneer een afnamewaarde is ingevoerd, begrenst
de TNC de verplaatsing tot de met Q205 ingevoerde
waarde. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Voorstop-afstand boven Q258 (incrementeel):
Veiligheidsafstand voor ijlgangpositionering wanneer
de TNC het gereedschap na terugtrekken uit

de boring weer naar de actuele diepte-instelling
verplaatst; waarde bij eerste verplaatsing.
Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Voorstop-afstand beneden Q259 (incrementeel):
veiligheidsafstand voor ijlgangpositionering wanneer
de TNC het gereedschap na terugtrekken uit

de boring weer naar de actuele diepte-instelling
verplaatst; waarde bij laatste verplaatsing.
Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Boordiepte tot spaanbreken Q257 (incrementeel):
verplaatsing waarna de TNC gaat spaanbreken.
Geen spaanbreken als 0 is ingevoerd. Invoerbereik 0
t/m 99999,9999

z A

@OZOG

- Q200 | | Q204
QI oo
| // Q201
RO Q311>
X
NC-regels
11 CYCL DEF 205 UNIVERSEEL-
DIEPBOREN
Q200=2 ; VEILIGHEIDSAFST.
Q201=-80 ;DIEPTE
Q206=150 ;AANZET DIEPTEVERPL.
Q202=15 ;DIEPTE-INSTELLING

Q203=+100 ;COOR. OPPERVL.

Q204=50
Q212=0.5
Q205=3

Q258=0.5

Q259=1
Q257=5

Q256=0.2

Q211=0.25
Q379=7.5
Q253=750

;2E VEILIGHEIDSAFST.
;AFNAMEWAARDE

:MIN. DIEPTE-
INSTELLING

;VOORSTOPAFSTAND
BOVEN

;ONDERBR.AFST. ONDER

;BOORDIEPTE
SPAANBREKEN

;TERUGT. BIJ
SPAANBREKEN

;STILSTANDTIJD ONDER
;STARTPUNT
;AANZET VOORPOS.
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UNIVERSEEL-DIEPBOREN (cyclus 205, DIN/ISO: G205, software-

optie 19)

Terugtrekafstand bij spaanbreken Q256
(incrementeel): waarde waarmee de TNC het
gereedschap bij spaanbreken terugtrekt. De TNC
trekt terug met een aanzet van 3000 mm/min.
Invoerbereik 0,17000 t/m 99999,9999

Stilstandtijd onder Q211: tijd in seconden die het
gereedschap op de bodem van de boring stilstaat.
Invoerbereik 0 tot 3600,0000

Verdiept startpunt Q379 (incrementeel gerelateerd
aan het werkstukoppervlak)): startpunt van de
eigenlijke boorbewerking, wanneer al met een
korter gereedschap tot een bepaalde diepte is
voorgeboord. De TNC verplaatst met aanzet
voorpositioneren van de veiligheidsafstand naar het
verdiepte startpunt. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Aanzet voorpositioneren Q253:
verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij

het positioneren van veiligheidsafstand naar een
verdiept startpunt in mm/min. Werkt alleen als
Q379 ongelijk aan 0 is ingevoerd. Invoerbereik 0 t/m
99999,999 alternatief FMAX, FAUTO
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3.9 BOORFREZEN (cyclus 208, software-optie 19)

3.9 BOORFREZEN (cyclus 208, software-
optie 19)

Cyclusverloop

1 De TNC positioneert het gereedschap in de spilas in ijlgang
FMAX naar de ingevoerde veiligheidsafstand boven het
werkstukoppervlak en nadert de ingevoerde diameter op een
afrondingscirkel (als er plaats is)

2 Het gereedschap freest met de ingevoerde aanzet F
spiraalsgewijs naar de ingevoerde boordiepte

3 Wanneer de boordiepte is bereikt, legt de TNC nogmaals een
volledige cirkel af, om het materiaal dat bij het insteken is blijven
staan, weg te frezen

4 Vervolgens positioneert de TNC het gereedschap terug naar het
midden van de boring

5 Vervolgens keert de TNC met FMAX terug naar de
veiligheidsafstand. Indien een 2e veiligheidsafstand is
ingevoerd, verplaatst de TNC het gereedschap met FMAX
daarheen
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BOORFREZEN (cyclus 208, software-optie 19)

Bij het programmeren in acht nemen!

=

Positioneerregel naar het startpunt (midden van de
boring) van het bewerkingsvlak met radiuscorrectie
RO programmeren.

Het voorteken van de cyclusparameter Diepte legt
de werkrichting vast. Wanneer diepte = 0 wordt
geprogrammeerd, voert de TNC de cyclus niet uit.

Wanneer u voor de boringsdiameter en de
gereedschapsdiameter dezelfde waarde

hebt ingevoerd, boort de TNC zonder
schroeflijninterpolatie direct tot de ingevoerde diepte.

Een actieve spiegeling beinvioedt niet de in de
cyclus gedefinieerde freeswijze.

Let erop dat bij een te grote verplaatsing zowel het
gereedschap zelf als het werkstuk wordt beschadigd.

Om te voorkomen dat er een te grote verplaatsing
wordt ingevoerd, moet in de gereedschapstabel
TOOL.T in de kolom ANGLE de maximaal mogelijke
insteekhoek van het gereedschap worden ingevoerd.
De TNC berekent dan automatisch de maximaal
toegestane verplaatsing en wijzigt eventueel de door
u ingevoerde waarde.

Let op: botsingsgevaar!

Via machineparameter displayDepthErr kunt u
instellen of de TNC bij de invoer van een positieve
diepte een foutmelding moet geven (on) of niet (off).

Houd er rekening mee dat de TNC bij een
positief ingevoerde diepte de berekening van de
voorpositie omkeert. Het gereedschap verplaatst
zich dus in de gereedschapsas met ijlgang naar de
veiligheidsafstand onder het werkstukoppervlak!
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BOORFREZEN (cyclus 208, software-optie 19)

3.9

Cyclusparameters

208

86

4

Veiligheidsafstand Q200 (incrementeel): afstand
onderkant gereedschap — werkstukoppervlak.
Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Diepte Q201 (incrementeel): afstand
werkstukoppervlak — bodem van de boring.
Invoerbereik -99999,9999 t/m 99999,9999

Aanzet diepteverplaatsing Q206:
verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het
boren op de schroeflijn in mm/min. Invoerbereik 0 t/
m 99999,999 alternatief FAUTO, FU, FZ

Verplaatsing per schroeflijn: Q334 (incrementeel):
maat waarmee het gereedschap op een schroeflijn
(=360°) telkens wordt verplaatst. Invoerbereik 0 t/m
99999,9999

Coord. werkstukoppervlak Q203 (absoluut):
coordinaat werkstukoppervlak. Invoerbereik
-99999,9999 t/m 99999,9999

2e veiligheidsafstand Q204 (incrementeel):
coordinaat spilas waarin een botsing tussen
het gereedschap en het werkstuk (spanmiddel)
uitgesloten is. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Nominale diameter Q335 (absoluut):
boringsdiameter. WWanneer u voor de nominale
diameter en de gereedschapsdiameter dezelfde
waarde hebt ingevoerd, boort de TNC zonder
schroeflijninterpolatie direct tot de ingevoerde
diepte. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Voorgeboorde diameter Q342 (absoluut): zodra in
Q342 een waarde groter dan 0 wordt ingevoerd,
controleert de TNC niet langer de verhouding
nominale diameter/gereedschapsdiameter.
Hierdoor kunt u boringen uitfrezen met een
diameter die meer dan twee keer zo groot is als
de gereedschapsdiameter. Invoerbereik 0 t/m
99999,9999

Freeswijze Q351: soort freesbewerking bij M3
+1 = meelopend frezen
-1 = tegenlopend frezen

z A

Q200
Q203 Q334
Q201
X
Y
Q206
{p
_LD
Q 8
a
@ -
X

NC-regels
12 CYCL DEF 208 BOORFREZEN

Q200=2 ; VEILIGHEIDSAFST.

Q201=-80 ;DIEPTE

Q206=150 ;AANZET DIEPTEVERPL.

Q334=1.5 ;DIEPTE-INSTELLING

Q203=+100 ;COOR. OPPERVL.

Q204=50 ;2E VEILIGHEIDSAFST.
Q335=25 ;NOMINALE DIAMETER
Q342=0 ;VOORGEB. DIAMETER

Q351=+1 ;FREESWIJZE
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EENLIPPIG BOREN (cyclus 241,
DIN/ISO: G241, software-optie 19)

3.10 EENLIPPIG BOREN (cyclus 241,

DIN/ISO: G241, software-optie 19)

Cyclusverloop

1

De TNC positioneert het gereedschap in de spilas in ijlgang
FMAX naar de ingevoerde veiligheidsafstand boven het
werkstukoppervlak

Daarna verplaatst de TNC het gereedschap met de
gedefinieerde positioneeraanzet naar de veiligheidsafstand
boven het verdiepte startpunt en schakelt daar het
boortoerental met M3 en het koelmiddel in. De TNC voert de
insteekbeweging, afhankelijk van de in de cyclus gedefinieerde
draairichting, uit met een rechtsdraaiende, linksdraaiende of
stilstaande spil

Het gereedschap boort met de ingevoerde aanzet F tot de
ingevoerde boordiepte

Op de bodem van de boring staat het gereedschap stil — indien
ingevoerd — voor het vrijmaken. Aansluitend schakelt de TNC het
koelmiddel uit en wordt het toerental weer teruggezet naar de
gedefinieerde terugtrekwaarde

Op de bodem van de boring wordt na de stilstandtijd met de
aanzet terugtrekken naar de veiligheidsafstand teruggetrokken.
Indien een 2e veiligheidsafstand is ingevoerd, verplaatst de TNC
het gereedschap met FMAX daarheen

Bij het programmeren in acht nemen!

E> Positioneerregel naar het startpunt (midden van de

boring) van het bewerkingsvlak met radiuscorrectie
RO programmeren.

Het voorteken van de cyclusparameter Diepte legt
de werkrichting vast. Wanneer diepte = 0 wordt
geprogrammeerd, voert de TNC de cyclus niet uit.

Let op: botsingsgevaar!

Via machineparameter displayDepthErr kunt u
instellen of de TNC bij de invoer van een positieve
diepte een foutmelding moet geven (on) of niet (off).

Houd er rekening mee dat de TNC bij een
positief ingevoerde diepte de berekening van de
voorpositie omkeert. Het gereedschap verplaatst
zich dus in de gereedschapsas met ijlgang naar de
veiligheidsafstand onder het werkstukopperviak!
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Bewerkingscycli: Boren

3.10 EENLIPPIG BOREN (cyclus 241,
DIN/ISO: G241, software-optie 19)

Cyclusparameters

241

b

88

4

Veiligheidsafstand Q200 (incrementeel):
afstand gereedschapspunt — werkstukoppervlak.
Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Diepte Q201 (incrementeel): afstand
werkstukoppervlak — bodem van de boring.
Invoerbereik -99999,9999 t/m 99999,9999

Aanzet diepteverplaatsing Q206:
verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het
boren in mm/min. Invoerbereik 0 t/m 99999,999
alternatief FAUTO, FU

Stilstandtijd onder Q211: tijd in seconden die het
gereedschap op de bodem van de boring stilstaat.
Invoerbereik 0 tot 3600,0000

Coord. werkstukoppervlak Q203 (absoluut):
coordinaat werkstukoppervlak. Invoerbereik
-99999,9999 t/m 99999,9999

2e veiligheidsafstand Q204 (incrementeel):
coordinaat spilas waarin een botsing tussen
het gereedschap en het werkstuk (spanmiddel)
uitgesloten is. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Verdiept startpunt Q379 (incrementeel gerelateerd
aan het werkstukoppervlak)): startpunt van de
eigenlijke boorbewerking. De TNC verplaatst met
aanzet voorpositioneren van de veiligheidsafstand
naar het verdiepte startpunt. Invoerbereik 0 t/m
99999,9999

Aanzet voorpositioneren Q253:
verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij

het positioneren van veiligheidsafstand naar het
verdiepte startpunt in mm/min. Werkt alleen als
Q379 ongelijk aan 0 is ingevoerd. Invoerbereik 0 t/m
99999,999 alternatief FMAX, FAUTO

Aanzet terugtrekken Q208: verplaatsingssnelheid
van het gereedschap bij het terugtrekken uit de
boring in mm/min. Indien Q208=0 is ingevoerd, dan
trekt de TNC het gereedschap met booraanzet Q206
terug. Invoerbereik 0 t/m 99999,999 alternatief
FMAX, FAUTO

Rot.richt. inst./trg.tr (3/4/5) Q426: rotatierichting
waarin het gereedschap moet roteren bij het
insteken in de boring en bij het terugtrekken uit de
boring. Invoer:

3: spil met M3 roteren

4: spil met M4 roteren

5: met stilstaande spil verplaatsen

Spiltoerental inst./trg.tr. Q427: toerental waarmee
het gereedschap moet roteren bij het insteken in

de boring en bij het terugtrekken uit de boring.
Invoerbereik 0 t/m 99999

Toerental boren Q428: toerental waarmee het
gereedschap moet boren. Invoerbereik 0 t/m 99999

r4 A | %(1253
@ ~
Q208 kY J
b az00 || Q204
Q203 @
Q379>x4— = / Q201
6ozos 4
@ /|
Q211 -
X
NC-regels

11 CYCL DEF 241 EENLIPPIG BOREN

Q200=2  ;VEILIGHEIDSAFST.
Q201=-80 ;DIEPTE

Q206=150 ;AANZET DIEPTEVERPL.
Q211=0.25 ;STILSTANDTIJD ONDER
Q203=+100 ;COOR. OPPERVL.
Q204=50 ;2E VEILIGHEIDSAFST.
Q379=7.5 ;STARTPUNT
Q253=750 ;AANZET VOORPOS.

Q208=1000 ; AANZET
TERUGTREKKEN

Q426=3 ;SPILROTATIERICHTING
Q427=25 ;TOERENT. INST/TG.TR.
Q428=500 ;TOERENTAL BOREN
Q429=8 ;KOELING AAN

Q430=9 ;KOELING UIT
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EENLIPPIG BOREN (cyclus 241,
DIN/ISO: G241, software-optie 19)

» M-fct. Koelmiddel AAN Q429: additionele M-
functie voor het inschakelen van het koelmiddel.
De TNC schakelt het koelmiddel in wanneer het
gereedschap in de boring op het verdiepte startpunt
staat. Invoerbereik 0 t/m 999

» M-fct. Koelmiddel UIT Q430: additionele M-
functie voor het uitschakelen van het koelmiddel.
De TNC schakelt het koelmiddel uit wanneer het
gereedschap op de boordiepte staat. Invoerbereik 0
t/m 999
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Bewerkingscycli: Boren
3.11 Programmeervoorbeelden

3.1 Programmeervoorbeelden

Voorbeeld: boorcycli

100

80 90100

©
o
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Programmeervoorbeelden 3.11

Voorbeeld: Boorcycli in combinatie met PATTERN DEF
toepassen

De boringcodrdinaten zijn in de patroondefinitie PATTERN Y
DEF POS opgeslagen en worden door de TNC met CYCL
CALL PAT opgeroepen.

De gereedschapsradiussen zijn zo gekozen dat alle
bewerkingsstappen in de grafische testweergave zijn te
zien.

©
=

Programma-afloop

® Centreren (gereedschapsradius 4)

® Boren (gereedschapsradius 2,4)

®m Schroefdraad tappen (gereedschapsradius 3)

" 020 40 80 90100

©
-
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Bewerkingscycli: Schroefdraad tappen / schroefdraad frezen
4.1 Basisprincipes

4.1 Basisprincipes

Overzicht

De TNC beschikt over in totaal 8 cycli voor de meest uiteenlopende
bewerkingen van de schroefdraad:

Cyclus Softkey Bladzijde
206 SCHROEFDRAAD TAPPEN zes 95
NIEUW )

Met voedingscompensatie, met
automatische voorpositionering, 2e
veiligheidsafstand

207 SCHROEFDRAAD TAPPEN GS 207 R 98
NIEUW Az
Zonder voedingscompensatie, met
automatische voorpositionering, 2e
veiligheidsafstand

209 SCHROEFDRAAD TAPPEN zos g7 101
SPAANBREKEN %)
Zonder voedingscompensatie, met
automatische voorpositionering, 2e
veiligheidsafstand; spaanbreken

262 SCHROEFDRAAD FREZEN 262 107
Cyclus voor schroefdraad frezen in
voorgeboord materiaal

263 SCHROEFDRAAD FREZEN MET = 110
VERZINKEN

Cyclus voor schroefdraad frezen in
voorgeboord materiaal, waarbij een
afkanting wordt gemaakt

264 SCHROEFDRAAD FREZEN MET 284 114
VERZINKEN EN VOORBOREN %%
Cyclus voor boren in volmateriaal en
aansluitend schroefdraad frezen met
gereedschap

265 HELIX-SCHROEFDRAAD 265 118
FREZEN MET VERZINKEN
Cyclus voor schroefdraad frezen in

volmateriaal
267 BUITENSCHROEFDRAAD 267 122
FREZEN Im

Cyclus voor buitenschroefdraad
frezen, waarbij een afkanting wordt
gemaakt
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SCHROEFDRAAD TAPPEN NIEUW met voedingscompensatie
(cyclus 206, DIN/ISO: G206)

4.2 SCHROEFDRAAD TAPPEN NIEUW met
voedingscompensatie (cyclus 206,
DIN/ISO: G206)

Cyclusverloop

1 De TNC positioneert het gereedschap in de spilas in ijlgang
FMAX naar de ingevoerde veiligheidsafstand boven het
werkstukoppervlak

2 Het gereedschap verplaatst zich in één slag naar boordiepte

3 Vervolgens wordt de rotatierichting van de spil omgekeerd en
het gereedschap na de stilstandtijd naar de veiligheidsafstand
teruggetrokken. Indien een 2e veiligheidsafstand is ingevoerd,
verplaatst de TNC het gereedschap met FMAX daarheen

4 Op veiligheidsafstand wordt de spilrotatierichting opnieuw
omgekeerd
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Bewerkingscycli: Schroefdraad tappen / schroefdraad frezen

4.2 SCHROEFDRAAD TAPPEN NIEUW met voedingscompensatie
(cyclus 206, DIN/ISO: G206)

Bij het programmeren in acht nemen!

boring) van het bewerkingsvlak met radiuscorrectie
RO programmeren.

E> Positioneerregel naar het startpunt (midden van de

Het voorteken van de cyclusparameter Diepte legt
de werkrichting vast. Wanneer diepte = 0 wordt
geprogrammeerd, voert de TNC de cyclus niet uit.

Het gereedschap moet in een voeding met
lengtecompensatie opgespannen zijn. De voeding
met lengtecompensatie compenseert toleranties van
aanzet en toerental tijdens de bewerking.

Tijdens het afwerken van de cyclus werkt de
draaiknop voor de toerental-override niet. De
draaiknop voor de aanzet-override is nog beperkt
actief (door de machinefabrikant vastgelegd,
raadpleeg het machinehandboek).

Voor rechtse draad spil met M3 activeren, voor linkse
draad met M4.

Let op: botsingsgevaar!

Via machineparameter displayDepthErr kunt u
instellen of de TNC bij de invoer van een positieve
diepte een foutmelding moet geven (on) of niet (off).

Houd er rekening mee dat de TNC bij een
positief ingevoerde diepte de berekening van de
voorpositie omkeert. Het gereedschap verplaatst
zich dus in de gereedschapsas met ijlgang naar de
veiligheidsafstand onder het werkstukopperviak!
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SCHROEFDRAAD TAPPEN NIEUW met voedingscompensatie 4.2
(cyclus 206, DIN/ISO: G206)

Cyclusparameters

208
El

7

4

Veiligheidsafstand Q200 (incrementeel): afstand
tussen gereedschapspunt en werkstukoppervlak.
Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Richtwaarde: 4x spoed.

Draaddiepte Q201 (incrementeel): afstand tussen
werkstukoppervlak en draadkern. Invoerbereik
-99999,9999 t/m 99999,9999

Aanzet F Q206: verplaatsingssnelheid van
het gereedschap bij het schroefdraad tappen.
Invoerbereik 0 t/m 99999,999 alternatief FAUTO

Stilstandtijd onder Q211: waarde tussen 0 en
0,5 seconden invoeren, om te voorkomen dat het
gereedschap zich tijdens het terugtrekken in het
materiaal vastzet. Invoerbereik 0 tot 3600,0000

Coord. werkstukoppervlak Q203 (absoluut):
coordinaat werkstukoppervlak. Invoerbereik
-99999,9999 t/m 99999,9999

2e veiligheidsafstand Q204 (incrementeel):
coordinaat spilas waarin een botsing tussen
het gereedschap en het werkstuk (spanmiddel)
uitgesloten is. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Aanzet bepalen: F=S x p

F: aanzet mm/min)
S: spiltoerental (omw/min)

p: spoed (mm)

Terugtrekken bij programma-onderbreking

Wanneer tijdens het schroefdraad tappen de externe stoptoets
ingedrukt wordt, toont de TNC een softkey, waarmee het
gereedschap kan worden teruggetrokken.
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NC-regels

25 CYCL DEF 206 SCHROEFDRAAD
TAPPEN NIEUW

Q200=2  ;VEILIGHEIDSAFST.
Q201=-20 ;DIEPTE

Q206=150 ;AANZET DIEPTEVERPL.
Q211=0.25 ;STILSTANDTIJD ONDER
Q203=+25 ;COOR. OPPERVL.
Q204=50 ;2E VEILIGHEIDSAFST.
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Bewerkingscycli: Schroefdraad tappen / schroefdraad frezen

4.3 SCHROEFDRAAD TAPPEN zonder voedingscompensatie GS
NIEUW (cyclus 207, DIN/ISO: G207)

4.3 SCHROEFDRAAD TAPPEN zonder
voedingscompensatie GS NIEUW
(cyclus 207, DIN/ISO: G207)

Cyclusverloop
De schroefdraad wordt door de TNC in één of meerdere
bewerkingen zonder voeding met lengtecompensatie getapt.

1 De TNC positioneert het gereedschap in de spilas in ijlgang
FMAX naar de ingevoerde veiligheidsafstand boven het
werkstukoppervlak

2 Het gereedschap verplaatst zich in één slag naar boordiepte

3 Vervolgens wordt de rotatierichting van de spil omgekeerd en
het gereedschap na de stilstandtijd naar de veiligheidsafstand
teruggetrokken. Indien een 2e veiligheidsafstand is ingevoerd,
verplaatst de TNC het gereedschap met FMAX daarheen

4 Op veiligheidsafstand stopt de TNC de spil
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SCHROEFDRAAD TAPPEN zonder voedingscompensatie GS
NIEUW (cyclus 207, DIN/ISO: G207)

Bij het programmeren in acht nemen!

o

N4

=

Machine en TNC moeten door de machinefabrikant
voorbereid zijn.

De cyclus is uitsluitend op machines met een
gestuurde spil uitvoerbaar.

Positioneerregel naar het startpunt (midden van de
boring) van het bewerkingsvlak met radiuscorrectie
RO programmeren.

Het voorteken van de cyclusparameter Diepte legt
de werkrichting vast. Wanneer diepte = 0 wordt
geprogrammeerd, voert de TNC de cyclus niet uit.

De TNC berekent de aanzet afhankelijk van het
toerental. Wanneer tijdens het schroefdraad tappen
de draaiknop voor de aanzet-override bediend wordt,
dan wordt de aanzet door de TNC automatisch
aangepast.

De draaiknop voor de toerental-override is niet actief.

Aan het einde van de cyclus staat de spil stil. Voor
de volgende bewerking spil met M3 (resp. M4) weer
inschakelen.

Let op: botsingsgevaar!

Via machineparameter displayDepthErr kunt u
instellen of de TNC bij de invoer van een positieve
diepte een foutmelding moet geven (on) of niet (off).

Houd er rekening mee dat de TNC bij een
positief ingevoerde diepte de berekening van de
voorpositie omkeert. Het gereedschap verplaatst
zich dus in de gereedschapsas met ijlgang naar de
veiligheidsafstand onder het werkstukoppervlak!
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Bewerkingscycli: Schroefdraad tappen / schroefdraad frezen

SCHROEFDRAAD TAPPEN zonder voedingscompensatie GS
NIEUW (cyclus 207, DIN/ISO: G207)

4.3

Cyclusparameters

207
El

%7

RT

4

Veiligheidsafstand Q200 (incrementeel): afstand J
tussen gereedschapspunt en werkstukoppervlak. :
Invoerbereik 0 t/m 99999,9999 2
Draaddiepte Q201 (incrementeel): afstand tussen Z :
werkstukoppervlak en draadkern. Invoerbereik 0204
-99999,9999 t/m 99999,9999

Spoed Q239: spoed van de draad. Het voorteken Q208 !
legt rechtse of linkse draad vast: I
+ = rechtse draad

- = |linkse draad Invoerbereik -99,9999 t/m 99,9999 7
Coord. werkstukoppervlak Q203 (absoluut):

coordinaat werkstukoppervlak. Invoerbereik

-99999,9999 t/m 99999,9999 NC-regels

2e veiligheidsafstand Q204 (incrementeel): 26 CYCL DEF 207 SCHR. TAPPEN GS
ordi i i i NIEUW

codrdinaat spilas waarin een botsing tussen

het gereedschap en het werkstuk (spanmiddel) Q200=2  ;VEILIGHEIDSAFST.

uitgesloten is. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999 Q201=-20 :DIEPTE

Q239=+1 ;SPOED
Q203=+25 ;COOR. OPPERVL.
Q204=50 ;2E VEILIGHEIDSAFST.

Terugtrekken bij programma-onderbreking

Als tijdens het schroefdraad snijden de externe stoptoets wordt
ingedrukt, toont de TNC de softkey HANDMATIG VERPLAATSEN.
Wanneer HANDMATIG VERPLAATSEN wordt ingedrukt, kan het
gereedschap gestuurd worden teruggetrokken. Druk daarvoor op
de positieve asrichtingstoets van de actieve spilas.

100
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SCHROEFDRAAD TAPPEN SPAANBREKEN (cyclus 209, DIN/ISO:
G209, software-optie 19)

4.4 SCHROEFDRAAD TAPPEN
SPAANBREKEN (cyclus 209, DIN/ISO:
G209, software-optie 19)

Cyclusverloop

De TNC snijdt de schroefdraad in meerdere verplaatsingen tot de
ingevoerde diepte. Via een parameter kan worden vastgelegd of
het gereedschap bij het spaanbreken al dan niet helemaal uit de
boring moet worden teruggetrokken.

1 De TNC positioneert het gereedschap in de spilas in ijlgang
FMAX naar de ingevoerde veiligheidsafstand boven het
werkstukoppervlak en voert daar een spiloriéntatie uit

2 Het gereedschap verplaatst zich naar de ingevoerde diepte-
instelling, draait de spilrotatierichting om en keert - afhankelijk
van de definitie - met een bepaalde waarde terug of wordt
uit de boring teruggetrokken, om de spanen te verwijderen.
Voorzover u een factor voor de toerentalverhoging gedefinieerd
hebt, verplaatst de TNC zich met een overeenkomstig hoger
spiltoerental uit de boring

3 Vervolgens wordt de spilrotatierichting weer omgekeerd en
wordt het gereedschap naar de volgende diepte-instelling
verplaatst

4 De TNC herhaalt dit proces (2 en 3) totdat de ingevoerde
draaddiepte is bereikt

5 Vervolgens wordt het gereedschap naar de veiligheidsafstand
teruggetrokken. Indien een 2e veiligheidsafstand is ingevoerd,
verplaatst de TNC het gereedschap met FMAX daarheen

6 Op veiligheidsafstand stopt de TNC de spil
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Bewerkingscycli: Schroefdraad tappen / schroefdraad frezen

4.4 SCHROEFDRAAD TAPPEN SPAANBREKEN (cyclus 209, DIN/ISO:
G209, software-optie 19)

Bij het programmeren in acht nemen!

Machine en TNC moeten door de machinefabrikant
voorbereid zijn.

< De cyclus is uitsluitend op machines met een
gestuurde spil uitvoerbaar.

Positioneerregel naar het startpunt (midden van de
boring) van het bewerkingsvlak met radiuscorrectie
RO programmeren.

Het voorteken van de cyclusparameter Draaddiepte
legt de werkrichting vast.

De TNC berekent de aanzet afhankelijk van het
toerental. Wanneer tijdens het schroefdraad tappen
de draaiknop voor de aanzet-override bediend wordt,
dan wordt de aanzet door de TNC automatisch
aangepast.

De draaiknop voor de toerental-override is niet actief.

Wanneer via de cyclusparameter Q403 een
toerentalfactor voor sneller terugtrekken is
gedefinieerd, beperkt de TNC het toerental tot het
maximumtoerental van de actieve stand instelling
spil/toerenbereik.

Aan het einde van de cyclus staat de spil stil. Voor
de volgende bewerking spil met M3 (resp. M4) weer
inschakelen.

Let op: botsingsgevaar!

Via machineparameter displayDepthErr kunt u
instellen of de TNC bij de invoer van een positieve
diepte een foutmelding moet geven (on) of niet (off).

Houd er rekening mee dat de TNC bij een
positief ingevoerde diepte de berekening van de
voorpositie omkeert. Het gereedschap verplaatst
zich dus in de gereedschapsas met ijlgang naar de
veiligheidsafstand onder het werkstukopperviak!
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SCHROEFDRAAD TAPPEN SPAANBREKEN (cyclus 209, DIN/ISO: 4.4
G209, software-optie 19)

Cyclusparameters

2e8 ‘RT ’

Veiligheidsafstand Q200 (incrementeel): afstand
tussen gereedschapspunt en werkstukoppervlak.
Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Draaddiepte Q201 (incrementeel): afstand tussen
werkstukoppervlak en draadkern. Invoerbereik
-99999,9999 t/m 99999,9999

Spoed Q239: spoed van de draad. Het voorteken
legt rechtse of linkse draad vast:

+ = rechtse draad

- = |linkse draad Invoerbereik -99,9999 t/m 99,9999

Coord. werkstukoppervlak Q203 (absoluut):
coordinaat werkstukoppervlak. Invoerbereik
-99999,9999 t/m 99999,9999

2e veiligheidsafstand Q204 (incrementeel):
coordinaat spilas waarin een botsing tussen
het gereedschap en het werkstuk (spanmiddel)
uitgesloten is. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Boordiepte tot spaanbreken Q257 (incrementeel):
verplaatsing waarna de TNC gaat spaanbreken.
Geen spaanbreken als 0 is ingevoerd. Invoerbereik 0
t/m 99999,9999

Terugtrekafstand bij spaanbreken Q256: de TNC
vermenigvuldigt spoed Q239 met de ingevoerde
waarde en verplaatst het gereedschap bij het
spaanbreken met deze berekende waarde terug.
Wanneer Q256 = 0 wordt ingevoerd, trekt de TNC
het gereedschap volledig uit de boring terug (naar
veiligheidsafstand), om de spanen te verwijderen.
Invoerbereik 0,1000 t/m 99999,9999
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NC-regels
26 CYCL DEF 209 SCHR. TAPPEN
SPAANBR.
Q200=2 ; VEILIGHEIDSAFST.
Q201=-20 ;DIEPTE
Q239=+1 ;SPOED
Q203=+25 ;COOR. OPPERVL.
Q204=50 ;2E VEILIGHEIDSAFST.
Q257=5 ;BOORDIEPTE
SPAANBREKEN
Q256=+25 ;TERUGT. BIJ
SPAANBREKEN
Q336=50 ;SPILHOEK
Q403=1.5 ;FACTOR TOERENTAL
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Bewerkingscycli: Schroefdraad tappen / schroefdraad frezen

44 SCHROEFDRAAD TAPPEN SPAANBREKEN (cyclus 209, DIN/ISO:
G209, software-optie 19)

» Hoek voor spiloriéntatie Q336 (absoluut): hoek
waaronder de TNC het gereedschap vooér het
schroefdraad snijden positioneert. Hierdoor kan
de schroefdraad eventueel worden nagesneden.
Invoerbereik -360,0000 t/m 360,0000

» Factor toerentalverandering terugtrekken Q403:
factor waarmee de TNC het spiltoerental - en dus
ook de terugtrekaanzet - bij het terugtrekken uit
de boring verhoogt. Invoerbereik 0,0001 t/m 10
Verhoging maximaal tot maximumtoerental van de
actieve stand instelling spil/toerenbereik

Terugtrekken bij programma-onderbreking

Als tijdens het schroefdraad snijden de externe stoptoets wordt
ingedrukt, toont de TNC de softkey HANDMATIG TERUGTREKKEN.
Wanneer HANDMATIG TERUGTREKKEN wordt ingedrukt, kan het
gereedschap gestuurd worden teruggetrokken. Druk daarvoor op
de positieve asrichtingstoets van de actieve spilas.
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4.5 Basisprincipes van schroefdraad frezen

Voorwaarden

B De machine moet met inwendige spilkoeling (koelsmeermiddel
min. 30 bar, perslucht min. 6 bar) uitgevoerd zijn

®  Omdat bij het schroefdraad frezen vaak vervorming van het
draadprofiel optreedt, moeten meestal specifieke correcties
aan het gereedschap worden uitgevoerd. Deze kunt u vinden
in de gereedschapscatalogus of bij de gereedschapsfabrikant
opvragen. De correctie vindt bij TOOL CALL via de deltaradius

DR plaats

® De cycli 262, 263, 264 en 267 kunnen alleen met rechtsdraaiend
gereedschap worden uitgevoerd. Voor cyclus 265 kan rechts- en
linksdraaiend gereedschap worden toegepast

®m De werkrichting volgt uit de volgende invoerparameters:
voorteken van de spoed Q239 (+ = rechtse draad /-~ =
linkse draad) en freeswijze Q351 (+1 = meelopend /-1 =
tegenlopend). In onderstaande tabel wordt de relatie tussen de
invoerparameters bij rechtsdraaiend gereedschap duidelijk.

Binnendraad Spoed Freeswijze Werkrichting
rechtse draad + +1(RL) Z+
linkse draad - -1(RR) Z+
rechtse draad + -1(RR) Z-
linkse draad - +1(RL) 7-
Buitendraad Spoed Freeswijze Werkrichting
rechtse draad + +1(RL) Z-
linkse draad - -1(RR) Z-
rechtse draad + -1(RR) Z+
linkse draad - +1(RL) Z+

het schroefdraad frezen aan de snijkant van het

E> De TNC relateert de geprogrammeerde aanzet bij

gereedschap. Omdat de TNC echter de aanzet
gerelateerd aan de middelpuntsbaan weergeeft,
komt de weergegeven waarde niet overeen met de
geprogrammeerde waarde.

De rotatierichting van de schroefdraad verandert
wanneer een schroefdraadfreescyclus in combinatie
met cyclus 8 SPIEGELEN in slechts één as wordt
afgewerkt.
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Bewerkingscycli: Schroefdraad tappen / schroefdraad frezen
4.5 Basisprincipes van schroefdraad frezen

Let op: botsingsgevaar!

Programmeer bij de diepteverplaatsingen altijd
dezelfde voortekens, omdat de cycli diverse
processtappen bevatten die niet van elkaar
afhankelijk zijn. Bij de afzonderlijke cycli is
beschreven in welke volgorde de werkrichting wordt
bepaald. Als u bijv. een cyclus alleen met verzinken
wilt herhalen, dan voert u bij de draaddiepte O in.

De werkrichting wordt dan via de verzinkingsdiepte
bepaald.

Instellingen bij gereedschapsbreuk!

Wanneer zich tijdens het schroefdraad snijden

een gereedschapsbreuk voordoet, moet u de
programma-afloop stoppen en naar de werkstand
Positioneren met handinvoer omschakelen. Verplaats
daar het gereedschap met een lineaire beweging
naar het midden van de boring. Vervolgens kan het
gereedschap in de as voor diepte-aanzet uit het
materiaal worden gehaald en worden verwisseld.
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optie 19)

4.6 SCHROEFDRAAD FREZEN (cyclus 262,
DIN/ISO: G262, software-optie 19)

Cyclusverloop

1 De TNC positioneert het gereedschap in de spilas in ijlgang Y
FMAX naar de ingevoerde veiligheidsafstand boven het
werkstukoppervlak

2 Het gereedschap verplaatst zich met de geprogrammeerde
aanzet voorpositioneren naar het startniveau dat volgt uit het
voorteken van de spoed, de freeswijze en het aantal gangen per
stap

3 Het gereedschap verplaatst zich vervolgens tangentieel in een
helixbeweging naar de nominale schroefdraaddiameter. Daarbij
wordt voorafgaand aan de helixbenaderingsbeweging nog een
compensatiebeweging in de gereedschapsas uitgevoerd, om
met de schroefdraadbaan op het geprogrammeerde startniveau
te beginnen

4 Afhankelijk van de parameter Stappen, freest het
gereedschap de schroefdraad in meerdere versprongen
schroeflijnbewegingen of in een continue schroeflijnbeweging

5 Vervolgens verplaatst het gereedschap zich tangentieel van de
contour weg, terug naar het startpunt in het bewerkingsvlak

6 Aan het einde van de cyclus verplaatst de TNC het gereedschap
in ijlgang naar de veiligheidsafstand of — indien ingevoerd — naar
de 2e veiligheidsafstand
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Bewerkingscycli: Schroefdraad tappen / schroefdraad frezen

4.6 SCHROEFDRAAD FREZEN (cyclus 262, DIN/ISO: G262, software-
optie 19)

Bij het programmeren in acht nemen!

boring) van het bewerkingsvlak met radiuscorrectie
RO programmeren.

Het voorteken van de cyclusparameter Draaddiepte
legt de werkrichting vast.

Wanneer draaddiepte = 0 wordt geprogrammeerd,
dan voert de TNC de cyclus niet uit.

De nominale schroefdraaddiameter wordt via een
halve cirkel vanuit het midden benaderd. Als de
gereedschapsdiameter 4 keer de spoed kleiner is
dan de nominale schroefdraaddiameter, vindt er een
zijdelingse voorpositionering plaats.

Let erop dat de TNC vé6r de benaderingsbeweging
een compensatiebeweging in de gereedschapsas
uitvoert. De grootte van de compensatiebeweging
bedraagt maximaal de halve spoed. Zorg voor
voldoende plaats in de boring!

Wanneer u de draaddiepte wijzigt, verandert de TNC
automatisch het startpunt voor de helixbeweging.

E> Positioneerregel naar het startpunt (midden van de

Let op: botsingsgevaar!

Via machineparameter displayDepthErr kunt u
instellen of de TNC bij de invoer van een positieve
diepte een foutmelding moet geven (on) of niet (off).

Houd er rekening mee dat de TNC bij een
positief ingevoerde diepte de berekening van de
voorpositie omkeert. Het gereedschap verplaatst
zich dus in de gereedschapsas met ijlgang naar de
veiligheidsafstand onder het werkstukopperviak!
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SCHROEFDRAAD FREZEN (cyclus 262, DIN/ISO: G262, software- 4.6

Cyclusparameters

282

4

Nominale diameter Q335: nominale
schroefdraaddiameter. Invoerbereik 0 t/m
99999,9999

Spoed Q239: spoed van de draad. Het voorteken
legt rechtse of linkse draad vast:

+ = rechtse draad

— = linkse draad Invoerbereik -99,9999 t/m 99,9999

Draaddiepte Q201 (incrementeel): afstand tussen
werkstukoppervlak en draadkern. Invoerbereik
-99999,9999 t/m 99999,9999

Stappen Q355: aantal gangen waarmee het
gereedschap wordt verplaatst:

0 = een schroeflijn tot de draaddiepte

1 = continue schroeflijn over de totale draadlengte
>1 = meerdere helixbanen met benaderen en
verlaten; daartussen verplaatst de TNC het
gereedschap met Q355 x de spoed. Invoerbereik 0
t/m 99999

Aanzet voorpositioneren Q253:
verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het
insteken in het werkstuk resp. bij het terugtrekken
uit het werkstuk in mm/min. Invoerbereik 0 t/m
99999,9999 alternatief FMAX, FAUTO

Freeswijze Q351: soort freesbewerking bij M3
+1 = meelopend frezen
-1 = tegenlopend frezen

Veiligheidsafstand Q200 (incrementeel): afstand
tussen gereedschapspunt en werkstukoppervlak.
Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Coord. werkstukoppervlak Q203 (absoluut):
coordinaat werkstukoppervlak. Invoerbereik
-99999,9999 t/m 99999,9999

2e veiligheidsafstand Q204 (incrementeel):
coordinaat spilas waarin een botsing tussen
het gereedschap en het werkstuk (spanmiddel)
uitgesloten is. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Aanzet frezen Q207: verplaatsingssnelheid van het

gereedschap bij frezen in mm/min. Invoerbereik 0 t/
m 99999,999 alternatief FAUTO
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Q239
Q200 @ Q204

% uozmw
© d

Q355 =0 Q355 =1 Q355 > 1

NC-regels

25 CYCL DEF 262 SCHROEFDRAAD
FREZEN

Q335=10 ;NOMINALE DIAMETER
Q239=+1.5 ;SPOED

Q201=-20 ;DRAADDIEPTE
Q355=0  ;STAPPEN

Q253=750 ;AANZET VOORPOS.
Q351=+1 ;FREESWIJZE
Q200=2  ;VEILIGHEIDSAFST.
Q203=+30 ;COOR. OPPERVL.
Q204=50 ;2E VEILIGHEIDSAFST.
Q207=500 ;AANZET FREZEN
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Bewerkingscycli: Schroefdraad tappen / schroefdraad frezen

4.7 SCHROEFDRAAD FREZEN MET VERZINKEN (cyclus 263, DIN/
1IS0:G263, software-optie 19)

4.7 SCHROEFDRAAD FREZEN MET
VERZINKEN (cyclus 263, DIN/
1ISO:G263, software-optie 19)

Cyclusverloop

1 De TNC positioneert het gereedschap in de spilas in ijlgang
FMAX naar de ingevoerde veiligheidsafstand boven het
werkstukoppervlak

Verzinken

2 Het gereedschap verplaatst zich met aanzet voorpositioneren
naar de verzinkingsdiepte min de veiligheidsafstand, en
vervolgens met aanzet vrijloop naar de verzinkingsdiepte

3 Als een veiligheidsafstand zijkant is ingevoerd, positioneert de
TNC het gereedschap meteen met aanzet voorpositioneren naar
de verzinkingsdiepte

4 Vervolgens benadert de TNC, afhankelijk van de beschikbare
ruimte, vanuit het midden of met zijdelings voorpositioneren de
kerndiameter voorzichtig en voert een cirkelbeweging uit

Verzinken aan kopvlakzijde

5 Het gereedschap verplaatst zich met aanzet voorpositioneren
naar de verzinkingsdiepte aan kopvlakzijde

6 De TNC positioneert het gereedschap ongecorrigeerd vanuit
het midden via een halve cirkel naar de verspringing aan
kopvlakzijde, en voert een cirkelbeweging met aanzet vrijloop uit

7 Aansluitend verplaatst de TNC het gereedschap weer via een
halve cirkel naar het midden van de boring

Schroefdraad frezen

8 De TNC verplaatst het gereedschap met de geprogrammeerde
aanzet voorpositioneren naar het startniveau voor de
schroefdraad dat volgt uit het voorteken van de spoed en de
freeswijze

9 Het gereedschap verplaatst zich vervolgens tangentieel in een
helixoeweging naar de nominale schroefdraaddiameter en freest
met een 360°-schroeflijinbeweging de schroefdraad

10 Vervolgens verplaatst het gereedschap zich tangentieel van de
contour weg, terug naar het startpunt in het bewerkingsvlak

11 Aan het einde van de cyclus verplaatst de TNC het gereedschap
in ijlgang naar de veiligheidsafstand of — indien ingevoerd — naar
de 2e veiligheidsafstand
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SCHROEFDRAAD FREZEN MET VERZINKEN (cyclus 263, DIN/

1IS0:G263, software-optie 19)

Bij het programmeren in acht nemen!

=

Positioneerregel naar het startpunt (midden van de
boring) van het bewerkingsvlak met radiuscorrectie
RO programmeren.

De voortekens van de cyclusparameters draaddiepte,
verzinkingsdiepte resp. diepte aan kopvlakzijde
bepalen de werkrichting. De werkrichting wordt in
onderstaande volgorde bepaald:

1. draaddiepte

2. verzinkingsdiepte

3. diepte kopvlakzijde

Als voor een van de diepteparameters 0 wordt
geselecteerd, voert de TNC deze bewerkingsstap
niet uit.

Wanneer aan kopvlakzijde moet worden verzonken,
moet voor de parameter Verzinkingsdiepte 0 worden
gekozen.

Programmeer de draaddiepte minstens 1/3 x de
spoed kleiner dan de verzinkingsdiepte.

Let op: botsingsgevaar!

Via machineparameter displayDepthErr kunt u
instellen of de TNC bij de invoer van een positieve
diepte een foutmelding moet geven (on) of niet (off).

Houd er rekening mee dat de TNC bij een
positief ingevoerde diepte de berekening van de
voorpositie omkeert. Het gereedschap verplaatst
zich dus in de gereedschapsas met ijlgang naar de
veiligheidsafstand onder het werkstukoppervlak!
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Bewerkingscycli: Schroefdraad tappen / schroefdraad frezen

SCHROEFDRAAD FREZEN MET VERZINKEN (cyclus 263, DIN/
1IS0:G263, software-optie 19)

4.7

Cyclusparameters

283

A

112

4

Nominale diameter Q335: nominale
schroefdraaddiameter. Invoerbereik 0 t/m
99999,9999

Spoed Q239: spoed van de draad. Het voorteken
legt rechtse of linkse draad vast:

+ = rechtse draad

- = linkse draad Invoerbereik -99,9999 t/m 99,9999

Draaddiepte Q201 (incrementeel): afstand tussen
werkstukoppervlak en draadkern. Invoerbereik
-99999,9999 t/m 99999,9999

Verzinkingsdiepte Q356: (incrementeel): afstand
tussen werkstukoppervlak en gereedschapspunt.
Invoerbereik -99999,9999 t/m 99999,9999

Aanzet voorpositioneren Q253:
verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het
insteken in het werkstuk resp. bij het terugtrekken
uit het werkstuk in mm/min. Invoerbereik 0 t/m
99999,9999 alternatief FMAX, FAUTO

Freeswijze Q351: soort freesbewerking bij M3
+1 = meelopend frezen
-1 = tegenlopend frezen

Veiligheidsafstand Q200 (incrementeel): afstand
tussen gereedschapspunt en werkstukoppervlak.
Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Veiligheidsafstand zijkant Q357 (incrementeel):
afstand tussen snijkant van gereedschap en wand
van de boring. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Diepte aan kopvlakzijde Q358 (incrementeel):
afstand tussen werkstukoppervlak en
gereedschapspunt bij verzinken aan kopvlakzijde.
Invoerbereik -99999,9999 t/m 99999,9999

Verspringing verzinken kopvlakzijde Q359
(incrementeel): afstand waarmee de TNC het
midden van het gereedschap uit het midden

verplaatst. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Coord. werkstukoppervlak Q203 (absoluut):
coordinaat werkstukoppervlak. Invoerbereik
-99999,9999 t/m 99999,9999

Yi
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SCHROEFDRAAD FREZEN MET VERZINKEN (cyclus 263, DIN/ 4.7
1IS0:G263, software-optie 19)

> 2e veiligheidsafstand Q204 (incrementeel):
coordinaat spilas waarin een botsing tussen
het gereedschap en het werkstuk (spanmiddel) y 4 \ |:| I:V:I
uitgesloten is. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999 g3

» Aanzet vrijloop Q254: verplaatsingssnelheid van g2 |
het gereedschap bij het verzinken in mm/min. == ‘Cp [ ]
Invoerbereik 0 t/m 99999,9999 alternatief FAUTO, Q358 L 7
FU

» Aanzet frezen Q207: verplaatsingssnelheid van het :
gereedschap bij frezen in mm/min. Invoerbereik 0 t/

m 99999,999 alternatief FAUTO

o X
5 =

|_Q357
NC-regels

25 CYCL DEF 263 SCHROEFDRAAD
FREZEN MET VERZINKEN

Q335=10 ;NOMINALE DIAMETER
Q239=+1.5 ;SPOED

Q201=-16 ;DRAADDIEPTE
Q356=-20 ;VERZINKINGSDIEPTE
Q253=750 ;AANZET VOORPOS.
Q351=+1 ;FREESWIJZE
Q200=2  ;VEILIGHEIDSAFST.
Q357=0.2 ;V.AFST. ZIJDE
Q358=+0 ;DIEPTE KOPVLAKZIJDE
Q359=+0 ;VERPL. KOPSE KANT
Q203=+30 ;COOR. OPPERVL.
Q204=50 ;2E VEILIGHEIDSAFST.
Q254=150 ;AANZET VRIJLOOP
Q207=500 ;AANZET FREZEN
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4.8 SCHROEFDRAAD FREZEN MET VERZINKEN EN VOORBOREN
(cyclus 264, DIN/ISO: G264, software-optie 19)

4.8 SCHROEFDRAAD FREZEN MET
VERZINKEN EN VOORBOREN (cyclus
264, DIN/ISO: G264, software-optie 19)

Cyclusverloop

1 De TNC positioneert het gereedschap in de spilas in ijlgang
FMAX naar de ingevoerde veiligheidsafstand boven het
werkstukoppervlak

Boren

2 Het gereedschap boort met de geprogrammeerde aanzet F tot
de eerste diepte-instelling

3 Indien spaanbreken is ingevoerd, trekt de TNC het gereedschap
met de ingevoerde terugtrekwaarde terug. Wanneer zonder
spaanbreken wordt gewerkt, dan trekt de TNC het gereedschap
met ijlgang naar de veiligheidsafstand terug en verplaatst
aansluitend met FMAX naar de ingevoerde voorstopafstand
boven de eerste diepte-instelling

4 Aansluitend boort het gereedschap met aanzet naar de
volgende diepte-instelling

5 De TNC herhaalt dit proces (2 t/m 4) totdat de boordiepte is
bereikt

Verzinken aan kopvlakzijde

6 Het gereedschap verplaatst zich met aanzet voorpositioneren
naar de verzinkingsdiepte aan kopvlakzijde

7 De TNC positioneert het gereedschap ongecorrigeerd vanuit
het midden via een halve cirkel naar de verspringing aan
kopvlakzijde, en voert een cirkelbeweging met aanzet vrijloop uit

8 Aansluitend verplaatst de TNC het gereedschap weer via een
halve cirkel naar het midden van de boring

Schroefdraad frezen

9 De TNC verplaatst het gereedschap met de geprogrammeerde
aanzet voorpositioneren naar het startniveau voor de
schroefdraad dat volgt uit het voorteken van de spoed en de
freeswijze

10 Het gereedschap verplaatst zich vervolgens tangentieel in een
helixoeweging naar de nominale schroefdraaddiameter en freest
met een 360°-schroeflijinbeweging de schroefdraad

11 Vervolgens verplaatst het gereedschap zich tangentieel van de
contour weg, terug naar het startpunt in het bewerkingsvlak

12 Aan het einde van de cyclus verplaatst de TNC het gereedschap
in ijlgang naar de veiligheidsafstand of — indien ingevoerd — naar
de 2e veiligheidsafstand
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SCHROEFDRAAD FREZEN MET VERZINKEN EN VOORBOREN

(cyclus 264, DIN/ISO: G264, software-optie 19)

Bij het programmeren in acht nemen!

=

Positioneerregel naar het startpunt (midden van de
boring) van het bewerkingsvlak met radiuscorrectie
RO programmeren.

De voortekens van de cyclusparameters draaddiepte,
verzinkingsdiepte resp. diepte aan kopvlakzijde
bepalen de werkrichting. De werkrichting wordt in
onderstaande volgorde bepaald:

1. draaddiepte

2. verzinkingsdiepte

3. diepte kopvlakzijde

Als voor een van de diepteparameters 0 wordt
geselecteerd, voert de TNC deze bewerkingsstap
niet uit.

Programmeer de draaddiepte minstens 1/3 x de
spoed kleiner dan de boordiepte.

Let op: botsingsgevaar!

Via machineparameter displayDepthErr kunt u
instellen of de TNC bij de invoer van een positieve
diepte een foutmelding moet geven (on) of niet (off).

Houd er rekening mee dat de TNC bij een
positief ingevoerde diepte de berekening van de
voorpositie omkeert. Het gereedschap verplaatst
zich dus in de gereedschapsas met ijlgang naar de
veiligheidsafstand onder het werkstukopperviak!
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Bewerkingscycli: Schroefdraad tappen / schroefdraad frezen

4.8 SCHROEFDRAAD FREZEN MET VERZINKEN EN VOORBOREN
(cyclus 264, DIN/ISO: G264, software-optie 19)

Cyclusparameters
2 » Nominale diameter Q335: nominale Y
@ schroefdraaddiameter. Invoerbereik 0 t/m
99999,9999

» Spoed Q239: spoed van de draad. Het voorteken
legt rechtse of linkse draad vast:
+ = rechtse draad
- = linkse draad Invoerbereik -99,9999 t/m 99,9999

» Draaddiepte Q201 (incrementeel): afstand tussen
werkstukoppervlak en draadkern. Invoerbereik
-99999,9999 t/m 99999,9999

» Boordiepte Q356: (incrementeel): afstand tussen
werkstukoppervlak en bodem van de boring.
Invoerbereik -99999,9999 t/m 99999,9999

» Aanzet voorpositioneren Q253:
verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het
insteken in het werkstuk resp. bij het terugtrekken
uit het werkstuk in mm/min. Invoerbereik 0 t/m
99999,9999 alternatief FMAX, FAUTO

> Freeswijze Q351: soort freesbewerking bij M3
+1 = meelopend frezen
-1 = tegenlopend frezen

> Diepte-instelling Q202 (incrementeel): maat
waarmee het gereedschap telkens wordt verplaatst.
De diepte hoeft geen veelvoud van de diepte-
instelling te zijn. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

De TNC verplaatst in één slag naar diepte als:

® de diepte-instelling en diepte gelijk zijn
® de diepte-instelling groter is dan de diepte
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SCHROEFDRAAD FREZEN MET VERZINKEN EN VOORBOREN 4.8

(cyclus 264, DIN/ISO: G264, software-optie 19)

Voorstop-afstand boven Q258 (incrementeel):

veiligheidsafstand voor ijlgangpositionering wanneer

de TNC het gereedschap na terugtrekken uit
de boring weer naar de actuele diepte-instelling
verplaatst. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Boordiepte tot spaanbreken Q257 (incrementeel):

verplaatsing waarna de TNC gaat spaanbreken.

Geen spaanbreken als 0 is ingevoerd. Invoerbereik 0

t/m 99999,9999

Terugtrekafstand bij spaanbreken Q256
(incrementeel): waarde waarmee de TNC
het gereedschap bij spaanbreken terugtrekt.
Invoerbereik 0,1000 t/m 99999,9999

Diepte aan kopvlakzijde Q358 (incrementeel):
afstand tussen werkstukoppervlak en
gereedschapspunt bij verzinken aan kopvlakzijde.
Invoerbereik -99999,9999 t/m 99999,9999

Verspringing verzinken kopvlakzijde Q359
(incrementeel): afstand waarmee de TNC het
midden van het gereedschap uit het midden

verplaatst. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Veiligheidsafstand Q200 (incrementeel): afstand
tussen gereedschapspunt en werkstukoppervlak.
Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Coord. werkstukoppervlak Q203 (absoluut):
coordinaat werkstukoppervlak. Invoerbereik
-99999,9999 t/m 99999,9999

2e veiligheidsafstand Q204 (incrementeel):
coordinaat spilas waarin een botsing tussen
het gereedschap en het werkstuk (spanmiddel)
uitgesloten is. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Aanzet diepteverplaatsing Q206:

verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het
insteken in mm/min. Invoerbereik 0 t/m 99999,999

alternatief FAUTO, FU

Aanzet frezen Q207: verplaatsingssnelheid van het
gereedschap bij frezen in mm/min. Invoerbereik 0 t/

m 99999,999 alternatief FAUTO

TNC 620 | Gebruikershandboek cyclusprogrammering | 10/2013

NC-regels

25 CYCL DEF 264 SCHROEFDRAAD
FREZEN MET VERZINKEN EN
VOORBOREN

Q335=10

Q239=+1.5

Q201=-16
Q356=-20
Q253=750
Q351=+1
Q202=5
Q258=0.2

Q257=5

Q256=0.2

Q358=+0
Q359=+0
Q200=2
Q203=+30
Q204=50
Q206=150
Q207=500

:NOMINALE DIAMETER
:SPOED
:DRAADDIEPTE
:BOORDIEPTE
:AANZET VOORPOS.
:FREESWIJZE
:DIEPTE-INSTELLING

; VOORSTOPAFSTAND
BOVEN

;BOORDIEPTE
SPAANBREKEN

;TERUGT. BIJ
SPAANBREKEN

;DIEPTE KOPVLAKZIJDE
;VERPL. KOPSE KANT

; VEILIGHEIDSAFST.
;COOR. OPPERVL.

;2E VEILIGHEIDSAFST.
;AANZET DIEPTEVERPL.
;AANZET FREZEN
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Bewerkingscycli: Schroefdraad tappen / schroefdraad frezen

49 HELIX-SCHROEFDRAAD FREZEN MET VERZINKEN (cyclus 265,
DIN/ISO: G265, software-optie 19)

4.9 HELIX-SCHROEFDRAAD FREZEN MET
VERZINKEN (cyclus 265, DIN/ISO:
G265, software-optie 19)

Cyclusverloop

1 De TNC positioneert het gereedschap in de spilas in ijlgang
FMAX naar de ingevoerde veiligheidsafstand boven het
werkstukoppervlak

Verzinken aan kopvlakzijde

2 Bij het verzinken véér de bewerking van de schroefdraad
verplaatst het gereedschap zich met aanzet vrijloop naar
de verzinkingsdiepte aan kopvlakzijde. Bij het verzinken
na de bewerking van de schroefdraad verplaatst de TNC
het gereedschap met aanzet voorpositioneren naar de
verzinkingsdiepte

3 De TNC positioneert het gereedschap ongecorrigeerd vanuit
het midden via een halve cirkel naar de verspringing aan
kopvlakzijde, en voert een cirkelbeweging met aanzet vrijloop uit

4 Aansluitend verplaatst de TNC het gereedschap weer via een
halve cirkel naar het midden van de boring

Schroefdraad frezen

5 De TNC verplaatst het gereedschap met de geprogrammeerde
aanzet voorpositioneren naar het startniveau voor de
schroefdraad

6 Het gereedschap verplaatst zich vervolgens tangentieel in een
helixbeweging naar de nominale schroefdraaddiameter

7 De TNC verplaatst het gereedschap via een continue schroeflijn
naar beneden, totdat de draaddiepte bereikt is

8 \Vervolgens verplaatst het gereedschap zich tangentieel van de
contour weg, terug naar het startpunt in het bewerkingsvlak

9 Aan het einde van de cyclus verplaatst de TNC het gereedschap
in ijlgang naar de veiligheidsafstand of — indien ingevoerd — naar
de 2e veiligheidsafstand
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HELIX-SCHROEFDRAAD FREZEN MET VERZINKEN (cyclus 265,

DIN/ISO: G265, software-optie 19)

Bij het programmeren in acht nemen!

=

Positioneerregel naar het startpunt (midden van de
boring) van het bewerkingsvlak met radiuscorrectie
RO programmeren.

De voortekens van de cyclusparameters draaddiepte
resp. diepte aan kopvlakzijde bepalen de
werkrichting. De werkrichting wordt in onderstaande
volgorde bepaald:

1. draaddiepte

2. verzinkingsdiepte

Als voor een van de diepteparameters 0 wordt
geselecteerd, voert de TNC deze bewerkingsstap
niet uit.

Wanneer u de draaddiepte wijzigt, verandert de TNC
automatisch het startpunt voor de helixbeweging.

De freeswijze (tegen-/meelopend) wordt bepaald
door de schroefdraad (rechtse/linkse draad) en de
rotatierichting van het gereedschap, omdat alleen
de werkrichting van het werkstukoppervlak in het
materiaal mogelijk is.

Let op: botsingsgevaar!

Via machineparameter displayDepthErr kunt u
instellen of de TNC bij de invoer van een positieve
diepte een foutmelding moet geven (on) of niet (off).

Houd er rekening mee dat de TNC bij een
positief ingevoerde diepte de berekening van de
voorpositie omkeert. Het gereedschap verplaatst
zich dus in de gereedschapsas met ijlgang naar de
veiligheidsafstand onder het werkstukoppervlak!
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Bewerkingscycli: Schroefdraad tappen / schroefdraad frezen

4.9

HELIX-SCHROEFDRAAD FREZEN MET VERZINKEN (cyclus 265,

DIN/ISO: G265, software-optie 19)

Cyclusparameters

2B5

120

4

Nominale diameter Q335: nominale
schroefdraaddiameter. Invoerbereik 0 t/m
99999,9999

Spoed Q239: spoed van de draad. Het voorteken
legt rechtse of linkse draad vast:

+ = rechtse draad

- = linkse draad Invoerbereik -99,9999 t/m 99,9999

Draaddiepte Q201 (incrementeel): afstand tussen
werkstukoppervlak en draadkern. Invoerbereik
-99999,9999 t/m 99999,9999

Aanzet voorpositioneren Q253:
verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het
insteken in het werkstuk resp. bij het terugtrekken
uit het werkstuk in mm/min. Invoerbereik 0 t/m
99999,9999 alternatief FMAX, FAUTO

Diepte aan kopvlakzijde Q358 (incrementeel):
afstand tussen werkstukoppervlak en
gereedschapspunt bij verzinken aan kopvlakzijde.
Invoerbereik -99999,9999 t/m 99999,9999

Verspringing verzinken kopvlakzijde Q359
(incrementeel): afstand waarmee de TNC het
midden van het gereedschap uit het midden

verplaatst. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Verzinken Q360: uitvoering van de afkanting
0 = voor bewerking van de schroefdraad
1 = na bewerking van de schroefdraad

Veiligheidsafstand Q200 (incrementeel): afstand
tussen gereedschapspunt en werkstukoppervlak.
Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Coord. werkstukoppervlak Q203 (absoluut):
coordinaat werkstukoppervlak. Invoerbereik
-99999,9999 t/m 99999,9999

2e veiligheidsafstand Q204 (incrementeel):
coordinaat spilas waarin een botsing tussen
het gereedschap en het werkstuk (spanmiddel)
uitgesloten is. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Aanzet vrijloop Q254: verplaatsingssnelheid van
het gereedschap bij het verzinken in mm/min.
Invoerbereik 0 t/m 99999,9999 alternatief FAUTO,
FU

Yi

Q207
iy

QD
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HELIX-SCHROEFDRAAD FREZEN MET VERZINKEN (cyclus 265, 4.9
DIN/ISO: G265, software-optie 19)

> Aanzet frezen Q207: verplaatsingssnelheid van het
gereedschap bij frezen in mm/min. Invoerbereik 0 t/ T
m 99999,999 alternatief FAUTO 1

NC-regels
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Bewerkingscycli: Schroefdraad tappen / schroefdraad frezen

4.10 BUITENSCHROEFDRAAD FREZEN (cyclus 267, DIN/ISO: G267,
software-optie 19)

410 BUITENSCHROEFDRAAD FREZEN
(cyclus 267, DIN/ISO: G267, software-
optie 19)

Cyclusverloop

1 De TNC positioneert het gereedschap in de spilas in ijlgang
FMAX naar de ingevoerde veiligheidsafstand boven het
werkstukoppervlak

Verzinken aan kopvlakzijde

2 De TNC benadert het startpunt voor het verzinken aan
kopvlakzijde vanuit het midden van de tap op de hoofdas van
het bewerkingsvlak. De positie van het startpunt volgt uit de
schroefdraadradius, gereedschapsradius en spoed

3 Het gereedschap verplaatst zich met aanzet voorpositioneren
naar de verzinkingsdiepte aan kopvlakzijde

4 De TNC positioneert het gereedschap ongecorrigeerd vanuit
het midden via een halve cirkel naar de verspringing aan
kopvlakzijde, en voert een cirkelbeweging met aanzet vrijloop uit

5 Aansluitend verplaatst de TNC het gereedschap weer via een
halve cirkel naar het startpunt

Schroefdraad frezen

6 De TNC positioneert het gereedschap op het startpunt als er
niet eerst aan kopvlakzijde verzonken is. Startpunt schroefdraad
frezen = startpunt verzinken aan kopvlakzijde

7 Het gereedschap verplaatst zich met de geprogrammeerde
aanzet voorpositioneren naar het startniveau dat volgt uit het
voorteken van de spoed, de freeswijze en het aantal gangen per
stap

8 Het gereedschap verplaatst zich vervolgens tangentieel in een
helixoeweging naar de nominale schroefdraaddiameter

9 Afhankelijk van de parameter Stappen, freest het

gereedschap de schroefdraad in meerdere versprongen
schroeflijinbewegingen of in een continue schroeflijnbeweging

10 Vervolgens verplaatst het gereedschap zich tangentieel van de
contour weg, terug naar het startpunt in het bewerkingsvlak

11 Aan het einde van de cyclus verplaatst de TNC het gereedschap
in ijlgang naar de veiligheidsafstand of — indien ingevoerd — naar
de 2e veiligheidsafstand
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BUITENSCHROEFDRAAD FREZEN (cyclus 267, DIN/ISO: G267,

software-optie 19)

Bij het programmeren in acht nemen!

=

Positioneerregel naar het startpunt (midden van de
tap) van het bewerkingsvlak met radiuscorrectie RO
programmeren.

De noodzakelijke verspringing voor het aan
kopvlakzijde verzinken moet vooraf worden bepaald.
U moet de waarde van het midden van de tap tot
het midden van het gereedschap (ongecorrigeerde
waarde) opgeven.

De voortekens van de cyclusparameters draaddiepte
resp. diepte aan kopvlakzijde bepalen de
werkrichting. De werkrichting wordt in onderstaande
volgorde bepaald:

1. draaddiepte

2. verzinkingsdiepte

Als voor een van de diepteparameters 0 wordt
geselecteerd, voert de TNC deze bewerkingsstap
niet uit.

Het voorteken van de cyclusparameter Draaddiepte
legt de werkrichting vast.

Let op: botsingsgevaar!

Via machineparameter displayDepthErr kunt u
instellen of de TNC bij de invoer van een positieve
diepte een foutmelding moet geven (on) of niet (off).

Houd er rekening mee dat de TNC bij een
positief ingevoerde diepte de berekening van de
voorpositie omkeert. Het gereedschap verplaatst
zich dus in de gereedschapsas met ijlgang naar de
veiligheidsafstand onder het werkstukoppervlak!
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Bewerkingscycli: Schroefdraad tappen / schroefdraad frezen

4.10 BUITENSCHROEFDRAAD FREZEN (cyclus 267, DIN/ISO: G267,
software-optie 19)

Cyclusparameters

287

m

124

4

Nominale diameter Q335: nominale
schroefdraaddiameter. Invoerbereik 0 t/m
99999,9999

Spoed Q239: spoed van de draad. Het voorteken
legt rechtse of linkse draad vast:

+ = rechtse draad

- = linkse draad Invoerbereik -99,9999 t/m 99,9999

Draaddiepte Q201 (incrementeel): afstand tussen
werkstukoppervlak en draadkern. Invoerbereik
-99999,9999 t/m 99999,9999

Stappen Q355: aantal gangen waarmee het
gereedschap wordt verplaatst:

0 = een schroeflijn tot de draaddiepte

1 = continue schroeflijn over de totale draadlengte
>1 = meerdere helixbanen met benaderen en
verlaten; daartussen verplaatst de TNC het
gereedschap met Q355 x de spoed. Invoerbereik 0
t/m 99999

Aanzet voorpositioneren Q253:
verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het
insteken in het werkstuk resp. bij het terugtrekken
uit het werkstuk in mm/min. Invoerbereik 0 t/m
99999,9999 alternatief FMAX, FAUTO

Freeswijze Q351: soort freesbewerking bij M3
+1 = meelopend frezen
-1 = tegenlopend frezen

Veiligheidsafstand Q200 (incrementeel): afstand
tussen gereedschapspunt en werkstukoppervlak.
Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Diepte aan kopvlakzijde Q358 (incrementeel):
afstand tussen werkstukoppervlak en
gereedschapspunt bij verzinken aan kopvlakzijde.
Invoerbereik -99999,9999 t/m 99999,9999

Verspringing verzinken kopvlakzijde Q359
(incrementeel): afstand waarmee de TNC het
midden van het gereedschap uit het midden

verplaatst. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Coord. werkstukoppervlak Q203 (absoluut):
coordinaat werkstukoppervlak. Invoerbereik
-99999,9999 t/m 99999,9999

Yi

Q207
iy

Q335

z A

=
=
||
A4
Q253
Q335
<:> Q200 Q204
e @0201
Q
Q239 |
Q355 = 1 Q355 > 1
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BUITENSCHROEFDRAAD FREZEN (cyclus 267, DIN/ISO: G267, 4.10
software-optie 19)

> 2e veiligheidsafstand Q204 (incrementeel): NC-regels
coordinaat spilas waarin een botsing tussen 25 CYCL DEF 267 BUITENSCHROEFDR
het gereedschap en het werkstuk (spanmiddel) FR. :

uitgesloten is. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Ny _ _ Q335=10 ;NOMINALE DIAMETER
» Aanzet vrijloop Q254: verplaatsingssnelheid van
het gereedschap bij het verzinken in mm/min. Q239=+1.5 ;SPOED
Invoerbereik 0 t/m 99999,9999 alternatief FAUTO, Q201=-20 ;DRAADDIEPTE

FU _ _ Q355=0  ;STAPPEN

» Aanzet frezen__O207: v_erplaatsw_wgssnelheld van het Q253750 :AANZET VOORPOS.
gereedschap bij frezen in mm/min. Invoerbereik 0 t/
m 99999,999 alternatief FAUTO Q351=+1 ;FREESWIJZE

Q200=2  ;VEILIGHEIDSAFST.
Q358=+0 ;DIEPTE KOPVLAKZIJDE
Q359=+0 ;VERPL. KOPSE KANT
Q203=+30 ;COOR. OPPERVL.
Q204=50 ;2E VEILIGHEIDSAFST.
Q254=150 ;AANZET VRIJLOOP
Q207=500 ;AANZET FREZEN

TNC 620 | Gebruikershandboek cyclusprogrammering | 10/2013 125



Bewerkingscycli: Schroefdraad tappen / schroefdraad frezen

4.11 Programmeervoorbeelden

4.11 Programmeervoorbeelden

opgeroepen.

De gereedschapsradiussen zijn zo gekozen dat alle
bewerkingsstappen in de grafische testweergave zijn te
zien.

® Boren
m  Schroefdraad tappen

100
90

65
55

30

1020 40 80 90100

-—

26
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Bewerkingscycli: Kamerfrezen / tapfrezen / sleuffrezen

5.1 Basisprincipes

5.1 Basisprincipes

Overzicht

De TNC beschikt over in totaal 6 cycli voor kamer, tap- en

sleufbewerkingen:
Cyclus

251 RECHTHOEKIGE KAMER
Voor/nabewerkingscyclus met
keuze van de bewerkingsomvang en
helixvormig insteken

Softkey

Z51

131

Bladzijde

252 RONDKAMER
Voor/nabewerkingscyclus met
keuze van de bewerkingsomvang en
helixvormig insteken

252

) e

135

253 SLEUFFREZEN
Voor/nabewerkingscyclus met
keuze van de bewerkingsomvang en
pendelend insteken

253

139

254 RONDE SLEUF
Voor/nabewerkingscyclus met
keuze van de bewerkingsomvang en
pendelend insteken

259

i~

143

256 RECHTHOEKIGE TAP
Voor/nabewerkingscyclus met
zijdelingse verplaatsing, indien
meerdere keren rondgaan is vereist

148

257 RONDE TAP
Voor/nabewerkingscyclus met
zijdelingse verplaatsing, indien
meerdere keren rondgaan is vereist

130

1562
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RECHTHOEKIGE KAMER (cyclus 251, DIN/ISO: G251, software-

5.2 RECHTHOEKIGE KAMER (cyclus 251,

DIN/ISO: G251, software-optie 19)

Cyclusverloop

Met de kamercyclus 251 kunt u een kamer volledig bewerken.
Afhankelijk van de cyclusparameters zijn de volgende
bewerkingsalternatieven beschikbaar:

Complete bewerking: voorbewerken, nabewerken diepte,
nabewerken zijkant

Alleen voorbewerken

Alleen nabewerken diepte en nabewerken zijkant
Alleen nabewerken diepte

Alleen nabewerken zijkant

Voorbewerken

1

Het gereedschap steekt in het midden van de kamer in het
werkstuk in en verplaatst zich naar de eerste diepte-instelling.
De insteekstrategie legt u met de parameter Q366 vast

De TNC ruimt de kamer van binnen naar buiten uit, waarbij
rekening wordt gehouden met de overlappingsfactor (parameter
Q370) en de nabewerkingsovermaten (parameters Q368 en
Q369)

Aan het einde van het ruimen verplaatst de TNC het
gereedschap tangentieel weg van de kamerwand, vervolgens
met de veiligheidsafstand via de actuele diepte-instelling, en van
daaruit in ijlgang terug naar het midden van de kamer

Dit proces herhaalt zich totdat de geprogrammeerde
kamerdiepte is bereikt

Nabewerken

5

Als er nabewerkingsovermaten zijn gedefinieerd, bewerkt de
TNC eerst de kamerwanden, indien ingevoerd in meerdere
verplaatsingen. De kamerwand wordt daarbij tangentieel
benaderd

Vervolgens bewerkt de TNC de bodem van de kamer van
binnen naar buiten na. De bodem van de kamer wordt daarbij
tangentieel benaderd
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Bewerkingscycli: Kamerfrezen / tapfrezen / sleuffrezen

5.2 RECHTHOEKIGE KAMER (cyclus 251, DIN/ISO: G251, software-
optie 19)

Bij het programmeren in acht nemen

altijd loodrecht insteken (Q366=0), omdat u geen
insteekhoek kunt definiéren.

E> Bij een niet-actieve gereedschapstabel moet u

Gereedschap naar de startpositie in het
bewerkingsvlak voorpositioneren met radiuscorrectie
RO. Houd rekening met parameter Q367 (positie).

De TNC positioneert het gereedschap in de
gereedschapsas automatisch voor. Houd rekening
met parameter Q204 (2e veiligheidsafstand).

Het voorteken van de cyclusparameter Diepte legt
de werkrichting vast. Wanneer diepte = 0 wordt
geprogrammeerd, voert de TNC de cyclus niet uit.

De TNC verplaatst het gereedschap aan het einde
van de cyclus weer terug naar de startpositie.

De TNC positioneert het gereedschap aan het einde
van het ruimen in ijlgang terug naar het midden van
de kamer. Het gereedschap bevindt zich dan op
veiligheidsafstand boven de actuele diepte-instelling.
Veiligheidsafstand zo invoeren dat het gereedschap
bij het verplaatsen niet klem komt te zitten door
afgefreesde spanen.

Bij het insteken met een helix komt de TNC

met een foutmelding wanneer de intern
berekende helixdiameter kleiner is dan de dubbele
gereedschapsdiameter. Wanneer u een door

het midden snijdend gereedschap gebruikt, kunt

u deze bewaking met de machineparameter
suppressPlungeErr uitschakelen.

De TNC reduceert de diepte-instelling tot de in de
gereedschapstabel gedefinieerde snijkantlengte
LCUTS, als de snijkantlengte korter is dan de in de
cyclus ingevoerde diepte-instelling Q202.

Let op: botsingsgevaar!

Via machineparameter displayDepthErr kunt u
instellen of de TNC bij de invoer van een positieve
diepte een foutmelding moet geven (on) of niet (off).

Houd er rekening mee dat de TNC bij een
positief ingevoerde diepte de berekening van de
voorpositie omkeert. Het gereedschap verplaatst
zich dus in de gereedschapsas met ijlgang naar de
veiligheidsafstand onder het werkstukoppervlak!

Wanneer u de cyclus met bewerkingsomvang 2
(alleen nabewerken) oproept, dan positioneert de
TNC het gereedschap in het midden van de kamer in
ijlgang naar de eerste diepte-instelling!

132 TNC 620 | Gebruikershandboek cyclusprogrammering | 10/2013



RECHTHOEKIGE KAMER (cyclus 251, DIN/ISO: G251, software-

Cyclusparameters

251

4

Bewerkingsomvang (0/1/2)Q215:
bewerkingsomvang vastleggen:

0: voor- en nabewerken

1: alleen voorbewerken

2: alleen nabewerken

Nabewerken zijkant en nabewerken diepte is
alleen van toepassing indien de desbetreffende
nabewerkingsovermaat (Q368, Q369) is vastgelegd

Lengte van de 1e zijde Q218 (incrementeel):
lengte van de kamer, parallel aan de hoofdas van het
bewerkingsvlak. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Lengte van de 2e zijde Q219 (incrementeel):
lengte van de kamer, parallel aan de nevenas van
het bewerkingsvlak. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Hoekradius Q220: radius van de hoek van de kamer.
Wanneer hiervoor 0 ingevoerd is, stelt de TNC

voor de hoekradius dezelfde waarde in als voor de
gereedschapsradius Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Overmaat voor kantnabewerking Q368
(incrementeel): overmaat voor nabewerking in het
bewerkingsvlak. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Rotatiepositie Q224 (absoluut): hoek waarmee de
totale bewerking wordt geroteerd. Het centrum van
de rotatie ligt op de positie waar het gereedschap bij
de cyclusoproep staat. Invoerbereik -360,0000 t/m
360,0000

Kamerpositie Q367: positie van de kamer
gerelateerd aan de positie van het gereedschap bij
de cyclusoproep:

0: gereedschapspositie = midden van de kamer

1: gereedschapspositie = hoek linksonder

2: gereedschapspositie = hoek rechtsonder

3: gereedschapspositie = hoek rechtsboven

4: gereedschapspositie = hoek linksboven

Aanzet frezen Q207: verplaatsingssnelheid van het
gereedschap bij frezen in mm/min. Invoerbereik 0 t/
m 99999,999 alternatief FAUTO, FU, FZ

Freeswijze Q351: soort freesbewerking bij M3:
+1 = meelopend frezen

-1 = tegenlopend frezen

PREDEF: De TNC gebruikt de waarde uit de
GLOBAL DEFregel

Diepte Q201 (incrementeel): afstand
werkstukoppervlak — bodem van de kamer.
Invoerbereik -99999,9999 t/m 99999,9999

Diepte-instelling Q202 (incrementeel): maat
waarmee het gereedschap telkens wordt verplaatst;
waarde groter dan 0 invoeren. Invoerbereik 0 t/m
99999,9999

Overmaat voor dieptenabewerking Q369
(incrementeel): overmaat voor nabewerking voor de
diepte. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999
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> Aanzet diepteverplaatsing Q206:
verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het
verplaatsen naar diepte in mm/min. Invoerbereik O t/
m 99999,999 alternatief FAUTO, FU, FZ

> Verplaatsing nabewerken Q338 (incrementeel):
maat waarmee het gereedschap bij de nabewerking
in de spilas wordt verplaatst. Q338=0: nabewerken
in een verplaatsing. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

> Veiligheidsafstand Q200 (incrementeel): afstand
tussen gereedschapspunt en werkstukoppervlak.
Invoerbereik 0 t/m 99999,9999 alternatief PREDEF

» Coord. werkstukoppervlak Q203 (absoluut):
coordinaat werkstukoppervlak. Invoerbereik
-99999,9999 t/m 99999,9999

> 2e veiligheidsafstand Q204 (incrementeel):
coordinaat spilas waarin een botsing tussen
het gereedschap en het werkstuk (spanmiddel)
uitgesloten is. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999
alternatief PREDEF

» Factor baanoverlapping Q370: Q370 x
gereedschapsradius levert de zijdelingse
verplaatsing k op. Invoerbereik 0,1 t/m 1,9999
alternatief PREDEF

» Insteekstrategie Q366: soort insteekstrategie:
0: loodrecht insteken. Onafhankelijk van de in de
gereedschapstabel gedefinieerde insteekhoek
ANGLE steekt de TNC loodrecht in
1: helixvormig insteken. In de gereedschapstabel
moet de insteekhoek ANGLE voor het actieve
gereedschap op een andere waarde dan 0
gedefinieerd zijn. Anders komt de TNC met een
foutmelding
2: pendelend insteken. In de gereedschapstabel
moet de insteekhoek ANGLE voor het actieve
gereedschap op een andere waarde dan 0
gedefinieerd zijn. Anders komt de TNC met een
foutmelding. De pendellengte hangt af van de
insteekhoek; als minimumwaarde hanteert de TNC
tweemaal de gereedschapsdiameter
PREDEF: De TNC gebruikt de waarde uit de
GLOBAL DEFregel

» Aanzet nabewerken Q385: verplaatsingssnelheid
van het gereedschap bij het nabewerken van de
zijkant en diepte in mm/min. Invoerbereik 0 t/m
99999,999 alternatief FAUTO, FU, FZ

ZA %
Q200

{1 369

Q368 Q204

Q203
&5

N

NC-regels

=3 |

8 CYCL DEF 251 RECHTHOEKIGE KAMER

Q215=0
Q218=80
Q219=60
Q220=5
Q368=0.2
Q224=+0
Q3670
Q207=500
Q351=+1
Q201=-20
Q202=5
Q369=0.1
Q206=150
Q338=5
Q200=2
Q203=+0
Q204=50
Q370=1
Q366=1
Q385=500

;BEWERKINGSOMVANG
;LENGTE 1E ZIJDE
;LENGTE 2E ZIJDE
;HOEKRADIUS
;OVERMAAT ZIJKANT
;ROTATIEPOSITIE

; KAMERPOSITIE
;AANZET FREZEN
;FREESWIJZE

;DIEPTE
;DIEPTE-INSTELLING
;OVERMAAT DIEPTE
;AANZET DIEPTEVERPL.
;VERPL. NABEWERKEN
;VEILIGHEIDSAFST.
;COOR. OPPERVL.

;2E VEILIGHEIDSAFST.
;BAANOVERLAPPING
;INSTEKEN

;AANZET NABEWERKEN

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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RONDKAMER (cyclus 252, DIN/ISO: G252, software-optie 19)

5.3 RONDKAMER (cyclus 252, DIN/ISO:

G252, software-optie 19)

Cyclusverloop

Met de kamercyclus 252 kunt u een rondkamer volledig
bewerken. Afhankelijk van de cyclusparameters zijn de volgende
bewerkingsalternatieven beschikbaar:

Complete bewerking: voorbewerken, nabewerken diepte,
nabewerken zijkant

Alleen voorbewerken

Alleen nabewerken diepte en nabewerken zijkant
Alleen nabewerken diepte

Alleen nabewerken zijkant

Voorbewerken

1

Het gereedschap steekt in het midden van de kamer in het
werkstuk en verplaatst zich naar de eerste diepte-instelling. De
insteekstrategie legt u met de parameter Q366 vast

De TNC ruimt de kamer van binnen naar buiten uit, waarbij
rekening wordt gehouden met de overlappingsfactor (parameter
Q370) en de nabewerkingsovermaten (parameters Q368 en
Q369)

Aan het eind van het ruimen verplaatst de TNC het gereedschap
tangentieel weg van de kamerwand, vervolgens met de
veiligheidsafstand via de actuele diepte-instelling, en van daaruit
in ijlgang terug naar het midden van de kamer

Dit proces herhaalt zich totdat de geprogrammeerde
kamerdiepte is bereikt

Nabewerken

1

Als er nabewerkingsovermaten zijn gedefinieerd, bewerkt de
TNC eerst de kamerwanden, indien ingevoerd in meerdere
verplaatsingen. De kamerwand wordt daarbij tangentieel
benaderd

Vervolgens bewerkt de TNC de bodem van de kamer van

binnen naar buiten na. De bodem van de kamer wordt daarbij
tangentieel benaderd
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Bij het programmeren in acht nemen!

altijd loodrecht insteken (Q366=0), omdat u geen
insteekhoek kunt definiéren.

E> Bij een niet-actieve gereedschapstabel moet u

Gereedschap naar de startpositie (cirkelmiddelpunt)
in het bewerkingsvlak voorpositioneren met
radiuscorrectie RO.

De TNC positioneert het gereedschap in de
gereedschapsas automatisch voor. Houd rekening
met parameter Q204 (2e veiligheidsafstand).

Het voorteken van de cyclusparameter Diepte legt
de werkrichting vast. Wanneer diepte = 0 wordt
geprogrammeerd, voert de TNC de cyclus niet uit.

De TNC verplaatst het gereedschap aan het einde
van de cyclus weer terug naar de startpositie.

De TNC positioneert het gereedschap aan het einde
van het ruimen in ijlgang terug naar het midden van
de kamer. Het gereedschap bevindt zich dan op
veiligheidsafstand boven de actuele diepte-instelling.
Veiligheidsafstand zo invoeren dat het gereedschap
bij het verplaatsen niet klem komt te zitten door
afgefreesde spanen.

Bij het insteken met een helix komt de TNC

met een foutmelding wanneer de intern
berekende helixdiameter kleiner is dan de dubbele
gereedschapsdiameter. Wanneer u een door

het midden snijdend gereedschap gebruikt, kunt

u deze bewaking met de machineparameter
suppressPlungeErr uitschakelen.

De TNC reduceert de diepte-instelling tot de in de
gereedschapstabel gedefinieerde snijkantlengte
LCUTS, als de snijkantlengte korter is dan de in de
cyclus ingevoerde diepte-instelling Q202.

Let op: botsingsgevaar!

Via machineparameter displayDepthErr kunt u
instellen of de TNC bij de invoer van een positieve
diepte een foutmelding moet geven (on) of niet (off).

Houd er rekening mee dat de TNC bij een
positief ingevoerde diepte de berekening van de
voorpositie omkeert. Het gereedschap verplaatst
zich dus in de gereedschapsas met ijlgang naar de
veiligheidsafstand onder het werkstukoppervlak!

Wanneer u de cyclus met bewerkingsomvang 2
(alleen nabewerken) oproept, dan positioneert de
TNC het gereedschap in het midden van de kamer in
ijlgang naar de eerste diepte-instelling!
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Cyclusparameters

252

e

4

Bewerkingsomvang (0/1/2)Q215:
bewerkingsomvang vastleggen:

0: voor- en nabewerken

1: alleen voorbewerken

2: alleen nabewerken

Nabewerken zijkant en nabewerken diepte is
alleen van toepassing indien de desbetreffende
nabewerkingsovermaat (Q368, Q369) is vastgelegd

Cirkeldiameter Q223: diameter van de nabewerkte
kamer. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Overmaat voor kantnabewerking Q368
(incrementeel): overmaat voor nabewerking in het
bewerkingsvlak. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Aanzet frezen Q207: verplaatsingssnelheid van het
gereedschap bij frezen in mm/min. Invoerbereik 0 t/
m 99999,999 alternatief FAUTO, FU, FZ

Freeswijze Q351: soort freesbewerking bij M3:
+1 = meelopend frezen

-1 = tegenlopend frezen

PREDEF: De TNC gebruikt de waarde uit de
GLOBAL DEFregel

Diepte Q201 (incrementeel): afstand
werkstukoppervlak — bodem van de kamer.
Invoerbereik -99999,9999 t/m 99999,9999

Diepte-instelling Q202 (incrementeel): maat
waarmee het gereedschap telkens wordt verplaatst;
waarde groter dan 0 invoeren. Invoerbereik 0 t/m
99999,9999

Overmaat voor dieptenabewerking Q369
(incrementeel): overmaat voor nabewerking voor de
diepte. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Aanzet diepteverplaatsing Q206:
verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het
verplaatsen naar diepte in mm/min. Invoerbereik O t/
m 99999,999 alternatief FAUTO, FU, FZ
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Bewerkingscycli: Kamerfrezen / tapfrezen / sleuffrezen
5.3 RONDKAMER (cyclus 252, DIN/ISO: G252, software-optie 19)

> Verplaatsing nabewerken Q338 (incrementeel):
maat waarmee het gereedschap bij de nabewerking ZA
in de spilas wordt verplaatst. Q338=0: nabewerken
in een verplaatsing. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999
> Veiligheidsafstand Q200 (incrementeel): afstand
tussen gereedschapspunt en werkstukoppervlak.
Invoerbereik 0 t/m 99999,9999 alternatief PREDEF Q200 Qq3eg Q204

» Coord. werkstukoppervlak Q203 (absoluut): T ases
coordinaat werkstukoppervlak. Invoerbereik Q203
-99999,9999 t/m 99999,9999 ﬁw o
» 2e veiligheidsafstand Q204 (incrementeel): N X
coordinaat spilas waarin een botsing tussen
het gereedschap en het werkstuk (spanmiddel) NC-regels
uitgesloten is. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999 8 CYCL DEF 252 RONDKAMER

alternatief PREDEF

» Factor baanoverlapping Q370: Q370 x
gereedschapsradius levert de zijdelingse

Q215=0 ;BEWERKINGSOMVANG
Q223=60 ;CIRKELDIAMETER

verplaatsing k op. Invoerbereik 0,1 t/m 1,9999 Q368=0.2 ;OVERMAAT ZIJKANT
alternatief PREDEF Q207=500 ;AANZET FREZEN

> Insteekstrategie Q366: soort insteekstrategie: Q351=+1 :FREESWIJZE
B (O = loodrecht insteken. In de gereedschapstabel Q201=-20 ;DIEPTE

moet voor het actieve gereedschap voor de

insteekhoek ANGLE 0 of 90 ingevoerd worden. Q202=5 ;DIEPTE-INSTELLING

Anders komt de TNC met een foutmelding Q369=0.1 ;OVERMAAT DIEPTE
B 1 = helixvormig insteken. In de Q206=150 ;AANZET DIEPTEVERPL.
gereedschapstabel moet de insteekhoek ANGLE Q338=5 :VERPL. NABEWERKEN

voor het actieve gereedschap op een andere

waarde dan 0 gedefinieerd zijn. Anders komt de Q200=2  ;VEILIGHEIDSAFST.

TNC met een foutmelding Q203=+0 ;COOR. OPPERVL.
® Alternatief PREDEF Q204=50 ;2E VEILIGHEIDSAFST.
> Aanzet nabewerken Q385: verplaatsingssnelheid Q370=1  ;BAANOVERLAPPING

van het gereedschap bij het nabewerken van de ;
zijkant en diepte in mm/min. Invoerbereik 0 t/m Q366=1 ;INSTEKEN
99999,999 alternatief FAUTO, FU, FZ Q385=500 ;AANZET NABEWERKEN

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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5.4 SLEUFFREZEN (cyclus 253, DIN/ISO:

G253, software-optie 19)

Cyclusverloop

Met de kamercyclus 253 kunt u een sleuf volledig bewerken.
Afhankelijk van de cyclusparameters zijn de volgende
bewerkingsalternatieven beschikbaar:

m Complete bewerking: voorbewerken, nabewerken diepte,
nabewerken zijkant

m  Alleen voorbewerken

= Alleen nabewerken diepte en nabewerken zijkant

®  Alleen nabewerken diepte

®  Alleen nabewerken zijkant

Voorbewerken

1 Het gereedschap pendelt vanuit het middelpunt van de linker
sleufcirkel met de in de gereedschapstabel gedefinieerde
insteekhoek naar de eerste diepte-instelling. De insteekstrategie
legt u met de parameter Q366 vast

2 De TNC ruimt de sleuf van binnen naar buiten uit, waarbij
rekening wordt gehouden met de nabewerkingsovermaten
(parameters Q368 en Q369)

3 Dit proces herhaalt zich totdat de geprogrammeerde sleufdiepte
is bereikt

Nabewerken

4 Als er nabewerkingsovermaten zijn gedefinieerd, bewerkt
de TNC eerst de sleufwanden, indien ingevoerd in meerdere
verplaatsingen. De wand van de sleuf wordt daarbij tangentieel
in de linker sleufcirkel benaderd

5 Vervolgens bewerkt de TNC de bodem van de sleuf van binnen

naar buiten na.
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5.4 SLEUFFREZEN (cyclus 253, DIN/ISO: G253, software-optie 19)

Bij het programmeren in acht nemen!

altijd loodrecht insteken (Q366=0), omdat u geen
insteekhoek kunt definiéren.

Gereedschap naar de startpositie in het
bewerkingsvlak voorpositioneren met radiuscorrectie
RO. Houd rekening met parameter Q367 (positie).
De TNC positioneert het gereedschap in de
gereedschapsas automatisch voor. Houd rekening
met parameter Q204 (2e veiligheidsafstand).

E> Bij een niet-actieve gereedschapstabel moet u

Aan het einde van de cyclus positioneert de TNC
het gereedschap in het bewerkingsvlak slechts
terug naar het midden van de sleuf. In de andere
as van het bewerkingsvlak voert de TNC geen
positionering uit. Wanneer u een sleufpositie
ongelijk aan 0 definieert, dan positioneert de TNC
het gereedschap uitsluitend in de gereedschapsas
naar de 2e veiligheidsafstand. V6or een nieuwe
cyclusoproep het gereedschap weer naar de
startpositie verplaatsen resp. altijd absolute
verplaatsingen na de cyclusoproep programmeren.

Het voorteken van de cyclusparameter Diepte legt
de werkrichting vast. Wanneer diepte = 0 wordt
geprogrammeerd, voert de TNC de cyclus niet uit.

Is de sleufbreedte groter dan de dubbele
gereedschapsdiameter, dan ruimt de TNC de sleuf
dienovereenkomstig van binnen naar buiten. U kunt
dus ook met kleine gereedschappen willekeurige
sleuven frezen.

De TNC reduceert de diepte-instelling tot de in de
gereedschapstabel gedefinieerde snijkantlengte
LCUTS, als de snijkantlengte korter is dan de in de
cyclus ingevoerde diepte-instelling Q202.

Let op: botsingsgevaar!

Via machineparameter displayDepthErr kunt u
instellen of de TNC bij de invoer van een positieve
diepte een foutmelding moet geven (on) of niet (off).

Houd er rekening mee dat de TNC bij een
positief ingevoerde diepte de berekening van de
voorpositie omkeert. Het gereedschap verplaatst
zich dus in de gereedschapsas met ijlgang naar de
veiligheidsafstand onder het werkstukoppervlak!

Wanneer u de cyclus met bewerkingsomvang 2
(alleen nabewerken) oproept, dan positioneert de
TNC het gereedschap in ijlgang naar de eerste
diepte-instelling!
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Cyclusparameters

253

4

Bewerkingsomvang (0/1/2)Q215:
bewerkingsomvang vastleggen:

0: voor- en nabewerken

1: alleen voorbewerken

2: alleen nabewerken

Nabewerken zijkant en nabewerken diepte is
alleen van toepassing indien de desbetreffende
nabewerkingsovermaat (Q368, Q369) is vastgelegd

Sleuflengte Q218 (waarde parallel aan de hoofdas
van het bewerkingsvlak): langste zijde van de sleuf
invoeren. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Sleufbreedte Q219 (waarde parallel aan de nevenas
van het bewerkingsvlak): breedte van de sleuf
invoeren; wanneer de sleufbreedte gelijk is aan de
diameter van het gereedschap, dan voert de TNC
alleen een voorbewerking uit (spiebaan frezen).
Maximale sleufbreedte bij het voorbewerken:
dubbele gereedschapsdiameter. Invoerbereik 0 t/m
99999,9999

Overmaat voor kantnabewerking Q368
(incrementeel): overmaat voor nabewerking in het
bewerkingsvlak. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Rotatiepositie Q374 (absoluut): hoek waarmee de
complete sleuf wordt geroteerd. Het centrum van
de rotatie ligt op de positie waar het gereedschap
bij de cyclusoproep staat. Invoerbereik -360,000 t/m
360,000

Positie van de sleuf (0/1/2/3/4)Q367: positie
van de sleuf gerelateerd aan de positie van het
gereedschap bij de cyclusoproep:

0: gereedschapspositie = midden van de sleuf

1: gereedschapspositie = linker uiteinde van de sleuf
2: gereedschapspositie = centrum van linker
sleufcirkel

3: gereedschapspositie = centrum van de rechter
sleufcirkel

4: gereedschapspositie = rechter uiteinde van de
sleuf

Aanzet frezen Q207: verplaatsingssnelheid van het
gereedschap bij frezen in mm/min. Invoerbereik 0 t/
m 99999,999 alternatief FAUTO, FU, FZ

Freeswijze Q351: soort freesbewerking bij M3:
+1 = meelopend frezen

-1 = tegenlopend frezen

PREDEF: De TNC gebruikt de waarde uit de
GLOBAL DEFregel

Diepte Q201 (incrementeel): afstand

werkstukoppervlak — bodem van de sleuf.
Invoerbereik -99999,9999 t/m 99999,9999
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Diepte-instelling Q202 (incrementeel): maat
waarmee het gereedschap telkens wordt verplaatst;
waarde groter dan 0 invoeren. Invoerbereik 0 t/m
99999,9999

Overmaat voor dieptenabewerking Q369
(incrementeel): overmaat voor nabewerking voor de
diepte. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Aanzet diepteverplaatsing Q206:
verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het
verplaatsen naar diepte in mm/min. Invoerbereik 0 t/
m 99999,999 alternatief FAUTO, FU, FZ

Verplaatsing nabewerken Q338 (incrementeel):

maat waarmee het gereedschap bij de nabewerking
in de spilas wordt verplaatst. Q338=0: nabewerken
in een verplaatsing. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Veiligheidsafstand Q200 (incrementeel): afstand
tussen gereedschapspunt en werkstukoppervlak.
Invoerbereik 0 t/m 99999,9999 alternatief PREDEF

Coord. werkstukoppervlak Q203 (absoluut):
coordinaat werkstukoppervlak. Invoerbereik
-99999,9999 t/m 99999,9999

2e veiligheidsafstand Q204 (incrementeel):
coordinaat spilas waarin een botsing tussen
het gereedschap en het werkstuk (spanmiddel)
uitgesloten is. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999
alternatief PREDEF

Insteekstrategie Q366: soort insteekstrategie:

B (O = loodrecht insteken. De insteekhoek ANGLE
in de gereedschapstabel wordt niet verwerkt.

® 1, 2 = pendelend insteken. In de
gereedschapstabel moet de insteekhoek ANGLE
voor het actieve gereedschap op een andere
waarde dan 0 gedefinieerd zijn. Anders komt de
TNC met een foutmelding

m  Alternatief PREDEF

Aanzet nabewerken Q385: verplaatsingssnelheid
van het gereedschap bij het nabewerken van de
zijkant en diepte in mm/min. Invoerbereik 0 t/m
99999,999 alternatief FAUTO, FU, FZ

NC-regels

SLEUFFREZEN (cyclus 253, DIN/ISO: G253, software-optie 19)

8 CYCL DEF 253 SLEUFFREZEN

Q215=0
Q218=80
Q219=12
Q368=0.2
Q374=+0
Q367=0
Q207=500
Q351=+1
Q201=-20
Q202=5
Q369=0.1
Q206=150
Q338=5
Q200=2
Q203=+0
Q204=50
Q366=1
Q385=500

;BEWERKINGSOMVANG
;SLEUFLENGTE
;SLEUFBREEDTE
;OVERMAAT ZIJKANT
;ROTATIEPOSITIE
;SLEUFPOSITIE
;AANZET FREZEN
;FREESWIJZE

;DIEPTE
;DIEPTE-INSTELLING
;OVERMAAT DIEPTE
;AANZET DIEPTEVERPL.
;VERPL. NABEWERKEN
; VEILIGHEIDSAFST.
;COOR. OPPERVL.

;2E VEILIGHEIDSAFST.
;INSTEKEN

;AANZET NABEWERKEN

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99

TNC 620 | Gebruikershandboek cyclusprogrammering | 10/2013



RONDE SLEUF (cyclus 254, DIN/ISO: G254, software-optie 19)

5.5 RONDE SLEUF (cyclus 254, DIN/ISO:

G254, software-optie 19)

Cyclusverloop

Met cyclus 254 kunt u een ronde sleuf volledig bewerken.
Afhankelijk van de cyclusparameters zijn de volgende
bewerkingsalternatieven beschikbaar:

m Complete bewerking: voorbewerken, nabewerken diepte,
nabewerken zijkant

m  Alleen voorbewerken

= Alleen nabewerken diepte en nabewerken zijkant

®  Alleen nabewerken diepte

®  Alleen nabewerken zijkant

Voorbewerken

1 Het gereedschap pendelt in het middelpunt van de sleuf met
de in de gereedschapstabel gedefinieerde insteekhoek naar
de eerste diepte-instelling. De insteekstrategie legt u met de
parameter Q366 vast

2 De TNC ruimt de sleuf van binnen naar buiten uit, waarbij
rekening wordt gehouden met de nabewerkingsovermaten
(parameters Q368 en Q369)

3 Dit proces herhaalt zich totdat de geprogrammeerde sleufdiepte
is bereikt

Nabewerken

4 Als er nabewerkingsovermaten zijn gedefinieerd, bewerkt
de TNC eerst de sleufwanden, indien ingevoerd in meerdere
verplaatsingen. De wand van de sleuf wordt daarbij tangentieel
benaderd

5 Vervolgens bewerkt de TNC de bodem van de sleuf van binnen

naar buiten na.
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Bewerkingscycli: Kamerfrezen / tapfrezen / sleuffrezen
5.5 RONDE SLEUF (cyclus 254, DIN/ISO: G254, software-optie 19)

Bij het programmeren in acht nemen!

altijd loodrecht insteken (Q366=0), omdat u geen
insteekhoek kunt definiéren.

E> Bij een niet-actieve gereedschapstabel moet u

Gereedschap naar de startpositie in het
bewerkingsvlak voorpositioneren met radiuscorrectie
RO. Houd rekening met parameter Q367 (positie).

De TNC positioneert het gereedschap in de
gereedschapsas automatisch voor. Houd rekening
met parameter Q204 (2e veiligheidsafstand).

Aan het cycluseinde positioneert de TNC het
gereedschap in het bewerkingsvlak terug naar het
startpunt (middelpunt steekcirkel). Uitzondering:
Wanneer u een sleufpositie ongelijk aan 0 definieert,
dan positioneert de TNC het gereedschap alleen in
de gereedschapsas naar de 2e veiligheidsafstand.

In die gevallen altijd absolute verplaatsingen na de
cyclusoproep programmeren.

Het voorteken van de cyclusparameter Diepte legt
de werkrichting vast. Wanneer diepte = 0 wordt
geprogrammeerd, voert de TNC de cyclus niet uit.

Is de sleufbreedte groter dan de dubbele
gereedschapsdiameter, dan ruimt de TNC de sleuf
dienovereenkomstig van binnen naar buiten. U kunt
dus ook met kleine gereedschappen willekeurige
sleuven frezen.

Wanneer u cyclus 254 Ronde sleuf in combinatie
met cyclus 221 toepast, dan is sleufpositie 0 niet
toegestaan.

De TNC reduceert de diepte-instelling tot de in de
gereedschapstabel gedefinieerde snijkantlengte
LCUTS, als de snijkantlengte korter is dan de in de
cyclus ingevoerde diepte-instelling Q202.

Let op: botsingsgevaar!

Via machineparameter displayDepthErr kunt u
instellen of de TNC bij de invoer van een positieve
diepte een foutmelding moet geven (on) of niet (off).

Houd er rekening mee dat de TNC bij een
positief ingevoerde diepte de berekening van de
voorpositie omkeert. Het gereedschap verplaatst
zich dus in de gereedschapsas met ijlgang naar de
veiligheidsafstand onder het werkstukoppervlak!

Wanneer u de cyclus met bewerkingsomvang 2
(alleen nabewerken) oproept, dan positioneert de
TNC het gereedschap in ijlgang naar de eerste
diepte-instelling!
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RONDE SLEUF (cyclus 254, DIN/ISO: G254, software-optie 19) 5.5

Cyclusparameters

» Bewerkingsomvang (0/1/2)Q215:
bewerkingsomvang vastleggen:
0: voor- en nabewerken
1: alleen voorbewerken
2: alleen nabewerken
Nabewerken zijkant en nabewerken diepte is
alleen van toepassing indien de desbetreffende
nabewerkingsovermaat (Q368, Q369) is vastgelegd

» Sleufbreedte Q219 (waarde parallel aan de nevenas
van het bewerkingsvlak): breedte van de sleuf
invoeren; wanneer de sleufbreedte gelijk is aan de
diameter van het gereedschap, dan voert de TNC
alleen een voorbewerking uit (spiebaan frezen).
Maximale sleufbreedte bij het voorbewerken:
dubbele gereedschapsdiameter. Invoerbereik 0 t/m
99999,9999

» Overmaat voor kantnabewerking Q368
(incrementeel): overmaat voor nabewerking in het
bewerkingsvlak. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

» Diameter steekcirkel Q375: diameter van de
steekcirkel invoeren. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

» Referentie voor sleufpositie (0/1/2/3) Q367:
positie van de sleuf gerelateerd aan de positie van
het gereedschap bij de cyclusoproep:

0: er wordt geen rekening gehouden met de
gereedschapspositie. Sleufpositie resulteert uit

het ingevoerde midden van de steekcirkel en de
starthoek

1: gereedschapspositie = centrum van de linker
sleufcirkel. Starthoek Q376 is gerelateerd aan deze
positie. Er wordt geen rekening gehouden met het
ingevoerde midden van de steekcirkel

2: gereedschapspositie = centrum van de middenas.
Starthoek Q376 is gerelateerd aan deze positie. Er
wordt geen rekening gehouden met het ingevoerde
midden van de steekcirkel

3: gereedschapspositie = centrum van de middenas.
Starthoek Q376 is gerelateerd aan deze positie. Er
wordt geen rekening gehouden met het ingevoerde
midden van de steekcirkel

» Midden 1e as Q216 (absoluut): midden van de
steekcirkel in de hoofdas van het bewerkingsvlak.
Alleen actief als Q367 = 0. Invoerbereik
-99999,9999 t/m 99999,9999

» Midden 2e as Q217 (absoluut): midden van de
steekcirkel in de nevenas van het bewerkingsvlak.
Alleen actief als Q367 = 0. Invoerbereik
-99999,9999 t/m 99999,9999

> Starthoek Q376 (absoluut): voer de poolhoek van
het startpunt in. Invoerbereik -360,000 t/m 360,000

» Openingshoek van de sleuf Q248 (incrementeel):
voer de openingshoek van de sleuf in. Invoerbereik
0 tot 360,000
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5.5

146

Hoekstap Q378 (incrementeel): hoek waarmee de
complete sleuf wordt geroteerd. Het rotatiecentrum
ligt in het midden van de steekcirkel . Invoerbereik
-360,000 t/m 360,000

Aantal bewerkingen Q377: aantal bewerkingen op
de steekcirkel. Invoerbereik 1 t/m 99999

Aanzet frezen Q207: verplaatsingssnelheid van het
gereedschap bij frezen in mm/min. Invoerbereik 0 t/
m 99999,999 alternatief FAUTO, FU, FZ

Freeswijze Q351: soort freesbewerking bij M3:
+1 = meelopend frezen

-1 = tegenlopend frezen

PREDEF: De TNC gebruikt de waarde uit de
GLOBAL DEFregel

Diepte Q201 (incrementeel): afstand
werkstukoppervlak — bodem van de sleuf.
Invoerbereik -99999,9999 t/m 99999,9999

Diepte-instelling Q202 (incrementeel): maat
waarmee het gereedschap telkens wordt verplaatst;
waarde groter dan 0 invoeren. Invoerbereik 0 t/m
99999,9999

Overmaat voor dieptenabewerking Q369
(incrementeel): overmaat voor nabewerking voor de
diepte. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Aanzet diepteverplaatsing Q206:
verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het
verplaatsen naar diepte in mm/min. Invoerbereik O t/
m 99999,999 alternatief FAUTO, FU, FZ

Verplaatsing nabewerken Q338 (incrementeel):

maat waarmee het gereedschap bij de nabewerking
in de spilas wordt verplaatst. Q338=0: nabewerken
in een verplaatsing. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Veiligheidsafstand Q200 (incrementeel): afstand
tussen gereedschapspunt en werkstukoppervlak.
Invoerbereik 0 t/m 99999,9999 alternatief PREDEF

Coord. werkstukoppervlak Q203 (absoluut):
coordinaat werkstukoppervlak. Invoerbereik
-99999,9999 t/m 99999,9999

2e veiligheidsafstand Q204 (incrementeel):
coordinaat spilas waarin een botsing tussen
het gereedschap en het werkstuk (spanmiddel)
uitgesloten is. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999
alternatief PREDEF

RONDE SLEUF (cyclus 254, DIN/ISO: G254, software-optie 19)

{1 369

ZA
Q200 (368 Q204

Q203
&5

i X

NC-regels

8 CYCL DEF 254 RONDE SLEUF
Q215=0  ;BEWERKINGSOMVANG
Q219=12 ;SLEUFBREEDTE
Q368=0.2 ;OVERMAAT ZIJKANT
Q375=80 ;DIAM. STEEKCIRKEL
Q367=0  ;REF. SLEUFPOSITIE
Q216=+50 ;MIDDEN 1E AS
Q217=+50 ;MIDDEN 2E AS
Q376=+45 ;STARTHOEK
Q248=90 ;OPENINGSHOEK
Q378=0  ;HOEKSTAP
Q377=1  ;AANTAL BEWERKINGEN
Q207=500 ;AANZET FREZEN
Q351=+1 ;FREESWIJZE
Q201=-20 ;DIEPTE
Q202=5  ;DIEPTE-INSTELLING
Q369=0.1 ;OVERMAAT DIEPTE
Q206=150 ;AANZET DIEPTEVERPL.
Q338=5  ;VERPL. NABEWERKEN
Q200=2  ;VEILIGHEIDSAFST.
Q203=+0 ;COOR. OPPERVL.
Q204=50 ;2E VEILIGHEIDSAFST.
Q366=1  ;INSTEKEN
Q385=500 ;AANZET NABEWERKEN

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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RONDE SLEUF (cyclus 254, DIN/ISO: G254, software-optie 19) 5.5

> Insteekstrategie Q366: soort insteekstrategie:
0: loodrecht insteken. De insteekhoek ANGLE in de
gereedschapstabel wordt niet verwerkt.
1, 2: pendelend insteken. In de gereedschapstabel
moet de insteekhoek ANGLE voor het actieve
gereedschap op een andere waarde dan 0
gedefinieerd zijn. Anders komt de TNC met een
foutmelding
PREDEF: de TNC gebruikt de waarde uit de GLOBAL
DEF-regel

» Aanzet nabewerken Q385: verplaatsingssnelheid
van het gereedschap bij het nabewerken van de
zijkant en diepte in mm/min. Invoerbereik 0 t/m
99999,999 alternatief FAUTO, FU, FZ

TNC 620 | Gebruikershandboek cyclusprogrammering | 10/2013 147
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5.6
19)
5.6 RECHTHOEKIGE TAP (cyclus 256, DIN/
ISO: G256, software-optie 19)
Cyclusverloop

Met cyclus 256 kunt u een rechthoekige tap bewerken. Wanneer
een maat van een onbewerkt werkstuk groter is dan de maximaal
mogelijke zijdelingse verplaatsing, dan voert de TNC meerdere
zijdelingse verplaatsingen uit totdat de eindmaat is bereikt.

1

148

Het gereedschap verplaatst zich van de startpositie van

de cyclus (midden van de tap) naar de startpositie van de
tapbewerking. De startpositie legt u met parameter Q437 vast.
Die standaardinstelling (Q437=0) ligt 2 mm rechts naast de
onbewerkte tap

Indien het gereedschap op de 2e veiligheidsafstand
staat, verplaatst de TNC het gereedschap in ijlgang FMAX
naar de veiligheidsafstand en van daaruit met de aanzet
diepteverplaatsing naar de eerste diepte-instelling

Aansluitend verplaatst het gereedschap zich tangentieel naar de
tapcontour en freest vervolgens éénmaal rond.

Wanneer de eindmaat niet met éénmaal rondgaan kan
worden gefreesd, verplaatst de TNC het gereedschap op

de actuele diepte-instelling zijdelings en freest dan opnieuw
éénmaal rond. De TNC houdt daarbij rekening met de maat
van het onbewerkte werkstuk, de eindmaat en de toegestane
zijdelingse verplaatsing. Dit proces herhaalt zich totdat de
gedefinieerde eindmaat is bereikt. Als u het startpunt op

een hoek hebt geplaatst (Q437 ongelijk aan 0), freest de

TNC spiraalvormig vanaf het startpunt naar binnen totdat de
eindmaat is bereikt

Als er meer verplaatsingen nodig zijn, verplaatst het
gereedschap zich tangentieel van de contour weg, terug naar
het startpunt van de tapbewerking

Aansluitend verplaatst de TNC het gereedschap naar de
volgende diepte-instelling en bewerkt de tap op deze diepte

Dit proces herhaalt zich totdat de geprogrammeerde tapdiepte
is bereikt

Bij het cycluseinde positioneert de TNC het gereedschap
uitsluitend in de gereedschapsas naar de in de cyclus
gedefinieerde veilige hoogte. Eindpositie en startpositie komen
dus niet met elkaar overeen

RECHTHOEKIGE TAP (cyclus 256, DIN/ISO: G256, software-optie

YA 2mm
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RECHTHOEKIGE TAP (cyclus 256, DIN/ISO: G256, software-optie

19)

Bij het programmeren in acht nemen!

=

Gereedschap naar de startpositie in het
bewerkingsvlak voorpositioneren met radiuscorrectie
RO. Houd rekening met parameter Q367 (positie).

De TNC positioneert het gereedschap in de
gereedschapsas automatisch voor. Houd rekening
met parameter Q204 (2e veiligheidsafstand).

Het voorteken van de cyclusparameter Diepte legt
de werkrichting vast. Wanneer diepte = 0 wordt
geprogrammeerd, voert de TNC de cyclus niet uit.

De TNC reduceert de diepte-instelling tot de in de
gereedschapstabel gedefinieerde snijkantlengte
LCUTS, als de snijkantlengte korter is dan de in de
cyclus ingevoerde diepte-instelling Q202.

Let op: botsingsgevaar!

Via machineparameter displayDepthErr kunt u
instellen of de TNC bij de invoer van een positieve
diepte een foutmelding moet geven (on) of niet (off).

Houd er rekening mee dat de TNC bij een
positief ingevoerde diepte de berekening van de
voorpositie omkeert. Het gereedschap verplaatst
zich dus in de gereedschapsas met ijlgang naar de
veiligheidsafstand onder het werkstukopperviak!

Rechts naast de tap voldoende ruimte voor
de benaderingsbeweging laten. Minimum:
gereedschapsdiameter + 2 mm.

De TNC positioneert het gereedschap aan het
einde terug naar de veiligheidsafstand, wanneer
deze is ingevoerd naar de 2e veiligheidsafstand. De
eindpositie van het gereedschap na de cyclus komt
dus niet overeen met de startpositie.
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Bewerkingscycli: Kamerfrezen / tapfrezen / sleuffrezen
RECHTHOEKIGE TAP (cyclus 256, DIN/ISO: G256, software-optie

5.6

19)

Cyclusparameters

258

=

150

4

Lengte van de 1e zijde Q218: lengte van de tap,
parallel aan de hoofdas van het bewerkingsvlak.
Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Maat onbew. werkstuk lengte 1e zijde Q424:
lengte van de onbewerkte tap, parallel aan de
hoofdas van het bewerkingsviak. Maat onbew.
werkstuk lengte 1e zijde groter dan lengte 1e
zijde invoeren. De TNC voert meerdere zijdelingse
verplaatsingen uit wanneer het verschil tussen
maat onbewerkt werkstuk 1 en eindmaat 1 groter
is dan de toegestane zijdelingse verplaatsing
(gereedschapsradius x baanoverlapping Q370).
De TNC berekent altijd een constante zijdelingse
verplaatsing. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Lengte van de 2e zijde Q219: lengte van de tap,
parallel aan de nevenas van het bewerkingsvlak.
Maat onbew. werkstuk lengte 2e zijde groter dan
lengte 2e zijde invoeren. De TNC voert meerdere
zijdelingse verplaatsingen uit wanneer het verschil
tussen maat onbewerkt werkstuk 2 en eindmaat 2
groter is dan de toegestane zijdelingse verplaatsing
(gereedschapsradius x baanoverlapping Q370).

De TNC berekent altijd een constante zijdelingse
verplaatsing. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Maat onbew. werkstuk lengte 2e zijde Q425:
lengte van de onbewerkte tap, parallel aan de
nevenas van het bewerkingsvlak. Invoerbereik 0 t/m
99999,9999

Hoekradius Q220: radius van de hoek van de tap.
Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Overmaat voor kantnabewerking Q368
(incrementeel): overmaat voor nabewerking in het
bewerkingsvlak die de TNC bij de bewerking laat
staan. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Rotatiepositie Q224 (absoluut): hoek waarmee de
totale bewerking wordt geroteerd. Het centrum van
de rotatie ligt op de positie waar het gereedschap bij
de cyclusoproep staat. Invoerbereik -360,0000 t/m
360,0000

Tappositie Q367: positie van de tap gerelateerd aan
de positie van het gereedschap bij de cyclusoproep:
0: gereedschapspositie = midden van de tap

1: gereedschapspositie = hoek linksonder

2: gereedschapspositie = hoek rechtsonder

3: gereedschapspositie = hoek rechtsboven

4: gereedschapspositie = hoek linksboven

Aanzet frezen Q207: verplaatsingssnelheid van het
gereedschap bij frezen in mm/min. Invoerbereik 0 t/
m 99999,999 alternatief FAUTO, FU, FZ
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RECHTHOEKIGE TAP (cyclus 256, DIN/ISO: G256, software-optie 5.6

19)

> Freeswijze Q351: soort freesbewerking bij M3: NC-regels
+1 = meelopend frezen 8 CYCL DEF 256 RECHTHOEKIGE TAP
-1 = tegenlopend frezen _ i
PREDEF: De TNC gebruikt de waarde uit de QPSS AN e iz
GLOBAL DEFregel Q424=74 ;MAAT 1 ONBEW.

» Diepte Q201 (incrementeel): afstand WERKSTUK
werkstukoppervlak — bodem van de tap. Q219=40 ;LENGTE 2E ZIJDE
Invoerbereik -99999,9999 t/m 99999,9999 Q425=60 ;MAAT 2 ONBEW.

» Diepte-instelling Q202 (incrementeel): maat WERKSTUK
waarmee het gereed_sohap telkens wordt _verplaatst; Q220=5 :HOEKRADIUS
waarde groter dan 0 invoeren. Invoerbereik 0 t/m
99999 9999 Q368=0.2 ;OVERMAAT ZIJKANT

> Aanzet diepteverplaatsing Q206: Q224=+0 ;ROTATIEPOSITIE
verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het Q367=0  :TAPPOSITIE

verplaatsen naar diepte in mm/min. Invoerbereik 0 t/ _ .
m 99999,999 alternatief FMAX, FAUTO, FU, FZ e Ry

» Veiligheidsafstand Q200 (incrementeel): afstand Q351=+1 ;FREESWIJZE
tussen gereedschapspunt en werkstukoppervlak. Q201=-20 ;DIEPTE
Invoerbereik 0 t/m 99999,9999 alternatief PREDEF Q202=5  :DIEPTE-INSTELLING

» Coord. werkstukoppervlak Q203 (absoluut):

. . 206=150 ;AANZET DIEPTEVERPL.
coordinaat werkstukoppervlak. Invoerbereik Q

-99999,9999 t/m 99999,9999 Q200=2  ;VEILIGHEIDSAFST.

» 2e veiligheidsafstand Q204 (incrementeel): Q203=+0 ;COOR. OPPERVL.
coodrdinaat spilas waarin een botsing tussen Q204=50 ;2E VEILIGHEIDSAFST.
het gereedschap en het werkstuk (spanmiddel) ;
uitgesloten is. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999 Q370=1 ;BAANOVERLAPPING
alternatief PREDEF Q437=0 ;BENADERINGSPOSITIE

» Factor baanoverlapping Q370: Q370 x 9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99

gereedschapsradius levert de zijdelingse
verplaatsing k op. Invoerbereik 0,1 t/m 1,414
alternatief PREDEF

» Benaderingspositie (0...4) Q437
Benaderingsstrategie van het gereedschap
vastleggen:

0: rechts van de tap (basisinstelling)

1: hoek linksonder

2: hoek rechtsonder

3: hoek rechtsboven

4: Hoek linksboven Als er bij het benaderen

met de instelling Q437=0 strepen op het
tapoppervlak ontstaan, selecteer dan een andere
benaderingspositie
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5.7 RONDE TAP (cyclus 257, DIN/ISO: G257, software-optie 19)

5.7 RONDE TAP (cyclus 257, DIN/ISO:
G257, software-optie 19)

Cyclusverloop

Met cyclus 257 kunt u een ronde tap bewerken. Wanneer de
diameter van het onbewerkte werkstuk groter is dan de maximaal
mogelijke zijdelingse verplaatsing, dan voert de TNC meerdere
zijdelingse verplaatsingen uit totdat de diameter van het bewerkte
werkstuk is bereikt.

1 Het gereedschap verplaatst zich van de startpositie van
de cyclus (midden van de tap) naar de startpositie van de
tapbewerking. De startpositie legt u via de poolhoek ten
opzichte van het midden van de tap vast met parameter Q376

2 Indien het gereedschap op de 2e veiligheidsafstand
staat, verplaatst de TNC het gereedschap in ijlgang FMAX
naar de veiligheidsafstand en van daaruit met de aanzet
diepteverplaatsing naar de eerste diepte-instelling

3 Aansluitend verplaatst het gereedschap zich in een
spiraalvormige beweging tangentieel naar de tapcontour en
freest vervolgens éénmaal rond.

4 Wanneer de diameter van het bewerkte werkstuk niet
met éénmaal rondgaan kan worden gefreesd, zet de TNC
spiraalvormig aan totdat de diameter van het bewerkte werkstuk
is bereikt. De TNC houdt daarbij rekening met de diameter
van het onbewerkte werkstuk, de diameter van het bewerkte
werkstuk en de toegestane zijdelingse verplaatsing

5 De TNC verplaatst het gereedschap via een spiraalvormige baan
van de contour weg

6 Als er meerdere diepteverplaatsingen nodig zijn, vindt de
nieuwe diepteverplaatsing plaats op het punt dat het dichtst bij
de vrijzetbeweging ligt

7 Dit proces herhaalt zich totdat de geprogrammeerde tapdiepte
is bereikt

8 Bij het cycluseinde positioneert de TNC het gereedschap — na
het spiraalvormig verlaten — in de gereedschapsas naar de in de
cyclus gedefinieerde 2e veiligheidsafstand en aansluitend naar
het midden van de tap

YA 2mm
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RONDE TAP (cyclus 257, DIN/ISO: G257, software-optie 19)

Bij het programmeren in acht nemen!

=

Gereedschap naar de startpositie in het
bewerkingsvlak (midden van de tap) voorpositioneren
met radiuscorrectie RO.

De TNC positioneert het gereedschap in de
gereedschapsas automatisch voor. Houd rekening
met parameter Q204 (2e veiligheidsafstand).

Het voorteken van de cyclusparameter Diepte legt
de werkrichting vast. Wanneer diepte = 0 wordt
geprogrammeerd, voert de TNC de cyclus niet uit.

De TNC verplaatst het gereedschap aan het einde
van de cyclus weer terug naar de startpositie.

De TNC reduceert de diepte-instelling tot de in de
gereedschapstabel gedefinieerde snijkantlengte
LCUTS, als de snijkantlengte korter is dan de in de
cyclus ingevoerde diepte-instelling Q202.

Let op: botsingsgevaar!

Via machineparameter displayDepthErr kunt u
instellen of de TNC bij de invoer van een positieve
diepte een foutmelding moet geven (on) of niet (off).

Houd er rekening mee dat de TNC bij een
positief ingevoerde diepte de berekening van de
voorpositie omkeert. Het gereedschap verplaatst
zich dus in de gereedschapsas met ijlgang naar de
veiligheidsafstand onder het werkstukoppervlak!

Rechts naast de tap voldoende ruimte voor
de benaderingsbeweging laten. Minimum:
gereedschapsdiameter + 2 mm.

De TNC positioneert het gereedschap aan het
einde terug naar de veiligheidsafstand, wanneer
deze is ingevoerd naar de 2e veiligheidsafstand. De
eindpositie van het gereedschap na de cyclus komt
dus niet overeen met de startpositie.
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Bewerkingscycli: Kamerfrezen / tapfrezen / sleuffrezen
RONDE TAP (cyclus 257, DIN/ISO: G257, software-optie 19)

5.7

Cyclusparameters

U700

154

4

Dia. bewerkt werkstuk Q223: diameter van de
nabewerkte tap. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Diameter van het onbewerkte werkstuk Q222:
diameter van het onbewerkte werkstuk. Diameter
van het onbewerkte werkstuk groter dan de
diameter van het bewerkte werkstuk invoeren. De
TNC voert meerdere zijdelingse verplaatsingen

uit wanneer het verschil tussen de diameter van
het onbewerkte werkstuk en de diameter van het
bewerkte werkstuk groter is dan de toegestane
zijdelingse verplaatsing (gereedschapsradius x
baanoverlapping Q370). De TNC berekent altijd een
constante zijdelingse verplaatsing. Invoerbereik 0 t/
m 99999,9999

Overmaat voor kantnabewerking Q368
(incrementeel): overmaat voor nabewerking in het
bewerkingsvlak. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Aanzet frezen Q207: verplaatsingssnelheid van het
gereedschap bij frezen in mm/min. Invoerbereik 0 t/
m 99999,999 alternatief FAUTO, FU, FZ

Freeswijze Q351: soort freesbewerking bij M3:
+1 = meelopend frezen

-1 = tegenlopend frezen

PREDEF: De TNC gebruikt de waarde uit de
GLOBAL DEFregel

Diepte Q201 (incrementeel): afstand
werkstukoppervlak — bodem van de tap.
Invoerbereik -99999,9999 t/m 99999,9999

Diepte-instelling Q202 (incrementeel): maat
waarmee het gereedschap telkens wordt verplaatst;
waarde groter dan 0 invoeren. Invoerbereik 0 t/m
99999,9999

Aanzet diepteverplaatsing Q206:
verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het
verplaatsen naar diepte in mm/min. Invoerbereik O t/
m 99999,999 alternatief FMAX, FAUTO, FU, FZ

x ¥

Q203

B Q206
zA ~
Q200 Q204
Ll
Q202

if Q201
% A
2 X
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RONDE TAP (cyclus 257, DIN/ISO: G257, software-optie 19)

Veiligheidsafstand Q200 (incrementeel): afstand
tussen gereedschapspunt en werkstukoppervlak.
Invoerbereik 0 t/m 99999,9999 alternatief PREDEF

Coord. werkstukoppervlak Q203 (absoluut):
coordinaat werkstukoppervlak. Invoerbereik
-99999,9999 t/m 99999,9999

2e veiligheidsafstand Q204 (incrementeel):
coordinaat spilas waarin een botsing tussen
het gereedschap en het werkstuk (spanmiddel)
uitgesloten is. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999
alternatief PREDEF

Factor baanoverlapping Q370: Q370 x
gereedschapsradius levert de zijdelingse
verplaatsing k op. Invoerbereik 0,1 t/m 1,414
alternatief PREDEF

Starthoek Q376: poolhoek ten opzichte van het
middelpunt van de tap van waaruit het gereedschap
de tap benadert. Invoerbereik 0 t/m 359°
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5.7
NC-regels
8 CYCL DEF 257 RONDE TAP
Q223=60 ;DIAM. BEWERKT
WERKSTUK
Q222=60 ;DIAM. ONBEWERKT
WERKSTUK
Q368=0.2 ;OVERMAAT ZIJKANT
Q207=500 ;AANZET FREZEN
Q351=+1 ;FREESWIJZE
Q201=-20 ;DIEPTE
Q202=5  ;DIEPTE-INSTELLING
Q206=150 ;AANZET DIEPTEVERPL.
Q200=2  ;VEILIGHEIDSAFST.
Q203=+0 ;COOR. OPPERVL.
Q204=50 ;2E VEILIGHEIDSAFST.
Q370=1  ;BAANOVERLAPPING
Q376=0  ;STARTHOEK

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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Bewerkingscycli: Kamerfrezen / tapfrezen / sleuffrezen
5.8 Programmeervoorbeelden

5.8 Programmeervoorbeelden

Voorbeeld: kamer, tap en sleuven frezen
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Programmeervoorbeelden 5.8
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Bewerkingscycli: Patroondefinities
6.1 Basisprincipes

6.1 Basisprincipes

Overzicht

De TNC beschikt over twee cycli waarmee puntenpatronen direct
kunnen worden gemaakt:

Cyclus Softkey Bladzijde
220 PUNTENPATROON OP CIRKEL 220 162
221 PUNTENPATROON OP LIJNEN zzgzm 165

Onderstaande bewerkingscycli kunnen met de cycli 220 en 221
worden gecombineerd:

Wanneer onregelmatige puntenpatronen moeten
worden gemaakt, gebruikt u puntentabellen met
CYCL CALL PAT(zie "Puntentabellen”).

Met de functie PATTERN DEF heeft u nog meer
regelmatige puntenpatronen tot uw beschikking (zie
"Patroondefinitie PATTERN DEF").

Cyclus 200 BOREN

Cyclus 201 RUIMEN

Cyclus 202 UITDRAAIEN

Cyclus 203 UNIVERSEELBOREN

Cyclus 204 IN VRIJLOOP VERPLAATSEN

Cyclus 205 UNIVERSEEL-DIEPBOREN

Cyclus 206 SCHROEFDRAAD TAPPEN NIEUW met
voedingscompensatie

Cyclus 207 SCHROEFDRAAD TAPPEN GS NIEUW zonder
voedingscompensatie

Cyclus 208 BOORFREZEN

Cyclus 209 SCHROEFDRAAD TAPPEN SPAANBREKEN

Cyclus 240 CENTREREN

Cyclus 251 KAMER

Cyclus 252 RONDKAMER

Cyclus 253 SLEUFFREZEN

Cyclus 254 RONDE SLEUF (kan alleen met cyclus 221
worden gecombineerd)

Cyclus 256 RECHTHOEKIGE TAP

Cyclus 257 RONDE TAP

Cyclus 262 SCHROEFDRAAD FREZEN

Cyclus 263 SCHROEFDRAAD FREZEN MET VERZINKEN

Cyclus 264 SCHROEFDRAAD FREZEN MET VERZINKEN
EN VOORBOREN

160
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Basisprincipes 6.1

Cyclus 265 HELIX-SCHROEFDRAAD FREZEN MET
VERZINKEN
Cyclus 267 BUITENSCHROEFDRAAD FREZEN

TNC 620 | Gebruikershandboek cyclusprogrammering | 10/2013 161



Bewerkingscycli: Patroondefinities

6.2 PUNTENPATROON OP CIRKEL (cyclus 220, DIN/ISO: G220,
software-optie 19)

6.2 PUNTENPATROON OP CIRKEL (cyclus
220, DIN/ISO: G220, software-optie 19)

Cyclusverloop
1 De TNC positioneert het gereedschap in ijlgang vanaf de actuele
positie naar het startpunt van de eerste bewerking.
Volgorde:
m 2. veiligheidsafstand benaderen (spilas)
®m Startpunt in het bewerkingsvlak benaderen

® Op veiligheidsafstand boven het werkstukoppervlak
verplaatsen (spilas)

2 Vanaf deze positie voert de TNC de laatst gedefinieerde
bewerkingscyclus uit

3 Aansluitend positioneert de TNC het gereedschap in een
rechte beweging of in een cirkelbeweging naar het startpunt
van de volgende bewerking; het gereedschap staat daarbij op
veiligheidsafstand (of 2e veiligheidsafstand)

4 Dit proces (1 t/m 3) herhaalt zich totdat alle bewerkingen zijn
uitgevoerd

Bij het programmeren in acht nemen!

Cyclus 220 is DEF-actief, d.w.z. cyclus 220
roept automatisch de laatst gedefinieerde
bewerkingscyclus op.

Wanneer een van de bewerkingscycli met de
nummers 200 t/m 209 en 251 t/m 267 met cyclus
220 wordt gecombineerd, zijn de veiligheidsafstand,
het werkstukoppervlak en de 2e veiligheidsafstand
uit cyclus 220 actief.
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PUNTENPATROON OP CIRKEL (cyclus 220, DIN/ISO: G220, 6.2
software-optie 19)

Cyclusparameters

» Midden 1e as Q216 (absoluut): middelpunt
steekcirkel in de hoofdas van het bewerkingvlak.
Invoerbereik -99999,9999 t/m 99999,9999

» Midden 2e as Q217 (absoluut): middelpunt
steekcirkel in de nevenas van het bewerkingvlak.
Invoerbereik -99999,9999 t/m 99999,9999

» Diameter steekcirkel Q244: diameter van de
steekcirkel. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

» Starthoek Q245 (absoluut): hoek tussen de hoofdas
van het bewerkingsvlak en het startpunt van de
eerste bewerking op de steekcirkel. Invoerbereik
-360,000 t/m 360,000 Q216

» Eindhoek Q246 (absoluut): hoek tussen de hoofdas
van het bewerkingsvlak en het startpunt van de
laatste bewerking op de steekcirkel (geldt niet
voor volledige cirkels); de eindhoek ongelijk aan de
starthoek invoeren; wanneer de eindhoek groter dan
de starthoek is ingevoerd, moet er tegen de klok
in bewerkt worden, anders bewerking met de klok
mee. Invoerbereik -360,000 t/m 360,000

Q217
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Bewerkingscycli: Patroondefinities

6.2 PUNTENPATROON OP CIRKEL (cyclus 220, DIN/ISO: G220,
software-optie 19)

» Hoekstap Q247 (incrementeel): hoek tussen
twee bewerkingen op de steekcirkel;, wanneer
de hoekstap gelijk aan nul is, berekent de TNC z A
de hoekstap uit de starthoek, de eindhoek en
het aantal bewerkingen; wanneer een hoekstap
ingevoerd is, houdt de TNC geen rekening met de Q203
eindhoek; het voorteken van de hoekstap legt de
bewerkingsrichting vast (- = met de klok mee).

Invoerbereik -360,000 t/m 360,000

> Aantal bewerkingen Q241: aantal bewerkingen op
de steekcirkel. Invoerbereik 1 t/m 99999

> Veiligheidsafstand Q200 (incrementeel): afstand

tussen gereedschapspunt en werkstukopperviak.
Invoerbereik 0 t/m 99999,9999 53 CYCL DEF 220 PATROON CIRKEL

» Coord. werkstukoppervlak Q203 (absoluut): Q216=+50 ;MIDDEN 1E AS
codrdinaat werkstukoppervlak. Invoerbereik Q217=+50 ;MIDDEN 2E AS
-99999,9999 t/m 99999,9999

o _ Q244=80 ;DIAM. STEEKCIRKEL
> 2e veiligheidsafstand Q204 (incrementeel):
coordinaat spilas waarin een botsing tussen Q245=+0  ;STARTHOEK
het gereedschap en het werkstuk (spanmiddel) Q246=+360 ;EINDHOEK
uitgesloten is. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999 Q247=+0 ;HOEKSTAP

» Verplaatsen naar velhlge hoogte Q301: vas’FIeggen Q241=8  :AANTAL BEWERKINGEN
hoe het gereedschap zich tussen de bewerkingen
moet verplaatsen: Q200=2 ; VEILIGHEIDSAFST.
0: tussen de bewerkingen naar veiligheidsafstand Q203=+30 ;COOR. OPPERVL.
verplaatsen
1: tussen de bewerkingen naar de 2e

Q200 Q204

=Y

NC-regels

Q204=50 ;2E VEILIGHEIDSAFST.

veiligheidsafstand verplaatsen Q301=1 ;VERPL. NAAR VEILIGE
> Verplaatsingswijze? Rechte=0/cirkel=1 Q365: HOOGTE
vastleggen met welke baanfunctie het gereedschap Q365=0 ; VERPLAATSINGSWIJZE

zich tussen de bewerkingen moet verplaatsen:
0: tussen de bewerkingen via een rechte
verplaatsen

1: tussen de bewerkingen cirkelvormig op de
steekcirkeldiameter verplaatsen
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PUNTENPATROON OP LIJNEN (cyclus 221, DIN/ISO: G221, 6.3
software-optie 19)

6.3 PUNTENPATROON OP LIJNEN (cyclus
221, DIN/ISO: G221, software-optie 19)

Cyclusverloop

1 De TNC positioneert het gereedschap automatisch vanaf de
actuele positie naar het startpunt van de eerste bewerking
Volgorde:
m 2. veiligheidsafstand benaderen (spilas)
® Startpunt in het bewerkingsvlak benaderen

® Op veiligheidsafstand boven het werkstukoppervlak
verplaatsen (spilas)

2 Vanaf deze positie voert de TNC de laatst gedefinieerde
bewerkingscyclus uit

3 Aansluitend positioneert de TNC het gereedschap in positieve
richting van de hoofdas naar het startpunt van de volgende
bewerking; het gereedschap staat daarbij op veiligheidsafstand
(of 2e veiligheidsafstand)

4 Dit proces (1 t/m 3) herhaalt zich totdat alle bewerkingen op de

eerste lijn zijn uitgevoerd; het gereedschap staat op het laatste
punt van de eerste lijn

5 Vervolgens verplaatst de TNC het gereedschap naar het laatste
punt van de tweede lijn en voert daar de bewerking uit

6 Van daaruit positioneert de TNC het gereedschap in negatieve
richting van de hoofdas naar het startpunt van de volgende
bewerking

7 Dit proces (6) herhaalt zich totdat alle bewerkingen van de
tweede lijn zijn uitgevoerd

8 Aansluitend verplaatst de TNC het gereedschap naar het
startpunt van de volgende lijn

9 In een pendelbeweging worden alle verdere lijnen afgewerkt

Bij het programmeren in acht nemen!

roept automatisch de laatst gedefinieerde
bewerkingscyclus op.

Wanneer een van de bewerkingscycli met de
nummers 200 t/m 209 en 251 t/m 267 met cyclus
221 wordt gecombineerd, zijn de veiligheidsafstand,
het werkstukoppervlak, de 2e veiligheidsafstand en
de rotatiepositie uit cyclus 221 actief.

Wanneer u cyclus 254 Ronde sleuf in combinatie
met cyclus 221 toepast, dan is sleufpositie 0 niet
toegestaan.

E> Cyclus 221 is DEFactief, d.w.z. cyclus 221

TNC 620 | Gebruikershandboek cyclusprogrammering | 10/2013 165



Bewerkingscycli: Patroondefinities

6.3 PUNTENPATROON OP LIJNEN (cyclus 221, DIN/ISO: G221,

software-optie 19)

Cyclusparameters

de afzonderlijke punten op de lijn

» Afstand 2e as Q238 (incrementeel): afstand tussen 0

de afzonderlijke lijnen

» Aantal kolommen Q242: aantal bewerkingen op de

lijn
» Aantal lijnen Q243: aantal lijnen

221 » Startpunt 1e as Q225 (absoluut): codrdinaat van het vi
startpunt in de hoofdas van het bewerkingsvlak

» Startpunt 2e as Q226 (absoluut): codrdinaat van het
startpunt in de nevenas van het bewerkingsvlak

» Afstand 1e as Q237 (incrementeel): afstand tussen

Q224
Q226 O

Q225

» Rotatiepositie Q224 (absoluut): hoek waarmee het
totale patroon wordt geroteerd. Het rotatiecentrum

ligt in het startpunt

» Veiligheidsafstand Q200 (incrementeel): afstand

z|)

tussen gereedschapspunt en werkstukoppervlak. Q200 Q204

Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

» Coord. werkstukoppervlak Q203 (absoluut):
coordinaat werkstukoppervlak. Invoerbereik

-99999,9999 t/m 99999,9999

» 2e veiligheidsafstand Q204 (incrementeel):

Q203

x Y

coordinaat spilas waarin een botsing tussen

het gereedschap en het werkstuk (spanmiddel)

NC-regels

uitgesloten is. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999
» Verplaatsen naar veilige hoogte Q301: vastleggen

hoe het gereedschap zich tussen de bewerkingen

moet verplaatsen:

0: tussen de bewerkingen naar veiligheidsafstand

verplaatsen

1: tussen de bewerkingen naar de 2e

veiligheidsafstand verplaatsen

166

54 CYCL DEF 221 PATROON OP LIJNEN
Q225=+15 ;STARTPUNT 1E AS
Q226=+15 ;STARTPUNT 2E AS
Q237=+10 ;AFSTAND 1E AS

Q238=+8 ;AFSTAND 2E AS
Q242=6 ;AANTAL KOLOMMEN
Q243=4 ;AANTAL LIJNEN

Q224=+15 ;ROTATIEPOSITIE
Q200=2 ; VEILIGHEIDSAFST.
Q203=+30 ;COOR. OPPERVL.
Q204=50 ;2E VEILIGHEIDSAFST.

Q301=1 ;VERPL. NAAR VEILIGE
HOOGTE
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Programmeervoorbeelden 6.4

6.4 Programmeervoorbeelden

Voorbeeld: gatencirkels

100

70

25

30 90 100
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Bewerkingscycli: Patroondefinities
6.4 Programmeervoorbeelden

-—
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Bewerkingscycli: Contourkamer
71 Sl-cycli

71 SL-cycli

Basisprincipes

Met Sl-cycli kunnen ingewikkelde contouren uit maximaal 12 Schema: afwerken met SL-cycli
deelcontg_uren (kamers of eilanden) worden samengestlel_d. De 0 BEGIN PGM SL2 MM
afzonderlijke deelcontouren worden als subprogramma's ingevoerd.

Uit de lijst met deelcontouren (subprogrammanummers) die in cyclus

14 CONTOUR is aangegeven, berekent de TNC de totale contour. 12 CYCL DEF 14 CONTOUR ...
. 13 CYCL DEF 20
Het geheugen voor een Sl-cyclus is beperkt. In een CONTOURGEGEVENS ...
Sl=cyclus kunnen maximaal 16384 contourelementen

worden geprogrammeerd.

Sl=cycli voeren intern omvangrijke en complexe U CHEE U 2 ORBLIE, oo
berekeningen en daaruit voortvlioeiende bewerkingen 17 CYCL CALL

uit. Om veiligheidsredenen in elk geval voor het
uitvoeren een grafische programmatest uitvoeren!

. . 18 CYCL DEF 22 RUIMEN ...
Daarmee kunt u op eenvoudige wijze bepalen of de

door de TNC vastgestelde bewerking correct wordt 19 CYCL CALL

uitgevoerd.

Wanneer u lokale Q-parameters QL in een 22 CYCL DEF 23 NABEWERKEN
contoursubprogramma gebruikt, moet u deze ook DIEPTE ...

binnen het contoursubprogramma toewijzen of 23 CYCL CALL

berekenen.

26 CYCL DEF 24 NABEWERKEN
Eigenschappen van de subprogramma's ZIJKANT ...
m Codrdinatenomrekeningen zijn toegestaan. Wanneer ze binnen 27 CYCL CALL
de deelcontouren worden geprogrammeerd, werken ze ook in de
volgende subprogramma's. Ze mogen echter na de cyclusoproep

niet worden gereset 50 L Z+250 RO FMAX M2

m De TNC herkent een kamer, als er langs de binnenkant van de 51LBL 1
contour wordt rondgegaan, bijv. beschrijving van de contour met
de klok mee met radiuscorrectie RR 55 LBL 0
m De TNC herkent een eiland, als er langs de buitenkant van de 56 LBL 2

contour wordt rondgegaan, bijv. beschrijving van de contour met
de klok mee met radiuscorrectie RL

B De subprogramma's mogen geen codrdinaten in de spilas 60 LBL O

bevatten
B Programmeer in de eerste regel van het subprogramma altijd 99 END PGM SL2 MM
beide assen

® \Wanneer Q-parameters worden toegepast, voer dan de
betreffende berekeningen en toewijzingen alleen binnen het
betreffende contour-subprogramma uit
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Eigenschappen van de bewerkingscycli

De TNC positioneert voor elke cyclus automatisch naar de
veiligheidsafstand

Elk diepteniveau wordt zonder het vrijzetten van het gereedschap
gefreesd; er wordt langs de zijkant van eilanden verplaatst

De radius van "binnenhoeken" is programmeerbaar — het
gereedschap blijft niet staan, markeringen door vrije sneden
worden voorkomen (geldt voor buitenste baan bij het ruimen en
nabewerken van de zijkanten)

Bij het nabewerken van de zijkanten benadert de TNC de contour
via een tangentiéle cirkelbaan

Bij het nabewerken van de diepte verplaatst de TNC het
gereedschap ook via een tangentiéle cirkelbaan naar het werkstuk
(bijv. spilas Z: cirkelbaan in vlak Z/X)

De TNC bewerkt de contour ononderbroken meelopend of
tegenlopend

De maatgegevens voor de bewerking, zoals freesdiepte,
overmaten en veiligheidsafstand worden centraal in cyclus 20 als
CONTOURGEGEVENS ingevoerd.

Overzicht
Cyclus Softkey Bladzijde
14 CONTOUR (verplicht) 14 172
20 CONTOURGEGEVENS (verplicht) za 177
21 VOORBOREN (naar keuze toe te 2 179
passen) [
22 RUIMEN (verplicht) 22 181

= &
23 NABEWERKEN DIEPTE (naar 2 184
keuze toe te passen) ) i,
24 NABEWERKEN ZIJKANT (naar za 185
keuze toe te passen) CJ
Uitgebreide cycli:
Cyclus Softkey Bladzijde
25 AANEENGESLOTEN CONTOUR = 187

ol
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Bewerkingscycli: Contourkamer
72 CONTOUR (cyclus 14, DIN/ISO: G37)

7.2 CONTOUR (cyclus 14, DIN/ISO: G37)

Bij het programmeren in acht nemen!

In cyclus 14 CONTOUR wordt een lijst gemaakt van
subprogramma's die tot een totale contour moeten worden
gecombineerd.

Cyclus 14 is DEF-actief, d.w.z. dat hij vanaf zijn
definitie in het programma actief is.

Met cyclus 14 kan een lijst worden gemaakt met
maximaal 12 subprogramma's (deelcontouren).

Cyclusparameters

14 » Labelnummers voor de contour: alle

LEL 1...N labelnummers van de afzonderlijke
subprogramma's invoeren die tot een contour
moeten worden gecombineerd. Elk nummer
d.m.v. de ENT-toets bevestigen en gegevens met
de END-toets afsluiten. Invoer van maximaal 12
subprogrammanummers 1 t/m 254
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Overlappende contouren 7.3

~N

3 Overlappende contouren

Basisprincipes

Kamers en eilanden kunt u laten overlappen, om een nieuwe contour Y
te vormen. Daardoor kan het oppervlak van een kamer door een
overlappende kamer vergroot of een eiland verkleind worden.

NC-regels

Subprogramma's: overlappende kamers

Onderstaande programmeervoorbeelden

E> Zijn contour-subprogramma's, die in een
hoofdprogramma van cyclus 14 CONTOUR worden
opgeroepen.

Kamers A en B overlappen elkaar.

De TNC berekent de snijpunten S1 en S2, ze hoeven niet te
worden geprogrammeerd.

De kamers worden als volledige cirkels geprogrammeerd.
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"/ Bewerkingscycli: Contourkamer
7.3 Overlappende contouren

Eén totaalopperviak

Beide deelopperviakken A en B inclusief het gedeelte waar A en B
elkaar overlappen, moeten bewerkt worden:

® De oppervlakken A en B moeten kamers zijn.

m De eerste kamer (in cyclus 14) moet buiten de tweede
beginnen.
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Q Q
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-—
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Overlappende contouren 7.3

"Verschillend" oppervlak

Oppervlak A moet zonder het gedeelte dat door B overlapt wordt,
bewerkt worden:

m QOppervlak A moet een kamer en B moet een eiland zijn.

® A moet buiten B beginnen.

® B moet binnen A beginnen

o o
] ]
] S
) ®
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Q Q
= =
w >
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"/ Bewerkingscycli: Contourkamer
7.3 Overlappende contouren

"Snij"vlak

Oppervlak waar A en B elkaar overlappen, moet worden bewerkt.
(Oppervlakken die elkaar enkel overlappen, mogen niet bewerkt
worden.)

® A en B moeten kamers zijn.
® A moet binnen B beginnen.
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CONTOURGEGEVENS (cyclus 20, DIN/ISO: G120, software-optie

74 CONTOURGEGEVENS (cyclus 20, DIN/
ISO: G120, software-optie 19)

Bij het programmeren in acht nemen!

In cyclus 20 wordt de bewerkingsinformatie voor de
subprogramma's met de deelcontouren ingevoerd.

Cyclus 20 is DEF-actief, d.w.z. dat cyclus 20 vanaf de
definitie in het bewerkingsprogramma actief is.

De in cyclus 20 ingevoerde bewerkingsinformatie
geldt voor de cycli 21 t/m 24.

Het voorteken van de cyclusparameter Diepte legt
de werkrichting vast. Wanneer diepte = 0 wordt
geprogrammeerd, voert de TNC de cyclus niet uit.
Wanneer de Sl-cycli in Q-parameterprogramma’s
toegepast worden, mogen de parameters Q1 t/m
Q20 niet als programmaparameters worden gebruikt.
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Bewerkingscycli: Contourkamer

714

CONTOURGEGEVENS (cyclus 20, DIN/ISO: G120, software-optie

19)

Cyclusparameters

2e
CONTOUR-
DRTA

4

Freesdiepte Q1 (incrementeel): afstand
werkstukoppervlak — bodem van de kamer.
Invoerbereik -99999,9999 t/m 99999,9999

Baanoverlapping factor Q2: Q2 x
gereedschapsradius levert de zijdelingse
verplaatsing k op. Invoerbereik -0,0001 t/m 1,9999

Overmaat voor kantnabewerking Q3
(incrementeel): overmaat voor nabewerking in het
bewerkingsvlak. Invoerbereik -99999,9999 t/m
99999,9999

Overmaat voor dieptenabewerking Q4
(incrementeel): overmaat voor nabewerking voor de
diepte. Invoerbereik -99999,9999 t/m 99999,9999

Coordinaat werkstukoppervlak Q5 (absoluut):
absolute coodrdinaat van het werkstukoppervlak.
Invoerbereik -99999,9999 t/m 99999,9999

Veiligheidsafstand Q6 (incrementeel): afstand
tussen kopvlak van het gereedschap en het
werkstukoppervlak. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Veilige hoogte Q7 (absoluut): absolute hoogte
waarop een botsing met het werkstuk uitgesloten
is (voor tussenpositionering en terugtrekken aan het
einde van de cyclus). Invoerbereik -99999,9999 t/m
99999,9999

Binnenafrondingsradius Q8: afrondingsradius

op binnen"hoeken"; ingevoerde waarde is
gerelateerd aan de middelpuntsbaan van het
gereedschap en wordt toegepast om soepeler
tussen contourelementen te kunnen verplaatsen.
Q8 is geen radius die de TNC als afzonderlijk
contourelement tussen geprogrammeerde
elementen invoegt! Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

Rotatierichting? Q9: bewerkingsrichting voor
kamers

® Q9 = -1 tegenlopend voor kamer en eiland
® Q9 = +1 meelopend voor kamer en eiland

De bewerkingsparameters kunnen bij een programma-onderbreking
worden gecontroleerd en eventueel worden overschreven.

178
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NC-regels

57 CYCL DEF 20 CONTOURGEGEVENS

Q1=-20 ;FREESDIEPTE

Q2=1 ;BAANOVERLAPPING
Q3=+0.2  ;OVERMAAT ZIJKANT
Q4=+0.1  ;OVERMAAT DIEPTE
Q5=+30  ;COOR. OPPERVL.
Q6=2 ;VEILIGHEIDSAFST.
Q7=+80  ;VEILIGE HOOGTE
Q8=0.5  ;AFRONDINGSRADIUS
Q9=+1 ;ROTATIERICHTING
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VOORBOREN (cyclus 21, DIN/ISO: G121, software-optie 19)

715 VOORBOREN (cyclus 21, DIN/ISO:

G121, software-optie 19)

Cyclusverloop

1

Het gereedschap boort met de ingevoerde aanzet F van de
actuele positie tot de eerste diepte-instelling

Vervolgens wordt het gereedschap door de TNC in ijlgang FMAX
teruggetrokken en weer verplaatst tot aan de eerste diepte-
instelling, verminderd met de voorstopafstand t.

De besturing bepaalt de voorstopafstand automatisch:
® Boordiepte tot 30 mm: t = 0,6 mm

® Boordiepte groter dan 30 mm: t = boordiepte/50

® Maximale voorstopafstand: 7 mm

Aansluitend boort het gereedschap met de ingevoerde aanzet F
naar een volgende diepte-instelling

De TNC herhaalt dit proces (1 t/m 4) totdat de ingevoerde
boordiepte is bereikt

Op de bodem van de boring trekt de TNC het gereedschap,

na de stilstandtijd voor het vrijmaken, met FMAX naar de
startpositie terug

Toepassing

Cyclus 21 VOORBOREN houdt voor de insteekpunten rekening
met de overmaat voor kantnabewerking, de overmaat voor
dieptenabewerking en de radius van het ruimgereedschap. De
insteekpunten zijn gelijktijdig de startpunten voor het ruimen.

Bij het programmeren in acht nemen!

E> De TNC houdt geen rekening met een in de TOOL

CALL-regel geprogrammeerde deltawaarde DR voor
de berekening van insteekpunten.
Bij vernauwingen kan de TNC eventueel niet met

een gereedschap voorboren dat groter is dan het
voorbewerkingsgereedschap.
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Bewerkingscycli: Contourkamer

15

VOORBOREN (cyclus 21, DIN/ISO:

Cyclusparameters

- %

180

G121, software-optie 19)

» Diepte-instelling Q10 (incrementeel): maat vi

waarmee het gereedschap telkens wordt

verplaatst (voorteken bij negatieve werkrichting "-").

Invoerbereik -99999,9999 t/m 99999,9999
» Aanzet diepteverplaatsing Q11:

verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het
insteken in mm/min. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

alternatief FAUTO, FU, FZ

» Nummer/naam ruimgereedschap Q13 resp.
QS13: nummer of naam van het ruimgereedschap.

Invoerbereik 0 t/m 327679 bij invoer van nummers,

maximaal 16 tekens bij invoer van namen

NC-regels

58 CYCL DEF 21 VOORBOREN
Q10=+5 ;DIEPTE-INSTELLING
Q11=100 ;AANZET DIEPTEVERPL.
Q13=1 ;RUIMGEREEDSCHAP
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RUIMEN (cyclus 22, DIN/ISO: G122, software-optie 19) 7.6

76 RUIMEN (cyclus 22, DIN/ISO: G122,
software-optie 19)

Cyclusverloop

1 De TNC positioneert het gereedschap boven het insteekpunt;
daarbij wordt de overmaat voor kantnabewerking meeberekend

2 Bij de eerste diepte-instelling freest het gereedschap met de
freesaanzet Q12 de contour van binnen naar buiten

3 Daarbij worden de eilandcontouren (hier: C/D) door het
benaderen van de kamercontour (hier: A/B) uitgefreesd
4 In de volgende stap verplaatst de TNC het gereedschap naar de

volgende diepte-instelling en herhaalt hij het ruimen totdat de
geprogrammeerde diepte is bereikt.

5 Daarna positioneert de TNC het gereedschap terug naar de
veilige hoogte
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Bewerkingscycli: Contourkamer
7.6 RUIMEN (cyclus 22, DIN/ISO: G122, software-optie 19)

Bij het programmeren in acht nemen!

vingerfrees (DIN 844) gebruiken of voorboren met
cyclus 21.

De instelling voor het insteken van cyclus 22
kunt u vastleggen met parameter Q19 en in de
gereedschapstabel met de kolommen ANGLE en
LCUTS:

B Als Q19=0 is gedefinieerd, steekt de TNC in
principe loodrecht in, ook wanneer voor het
actieve gereedschap een insteekhoek (ANGLE) is
gedefinieerd

B Als u ANGLE=90° definieert, steekt de TNC
loodrecht in. Als insteekaanzet wordt dan
pendelaanzet Q19 gebruikt

B Als pendelaanzet Q19 in cyclus 22 is gedefinieerd
en ANGLE in de gereedschapstabel tussen 0,1 en
89,999 is gedefinieerd, steekt de TNC helixvormig
met de vastgelegde ANGLE in

®m Als de pendelaanzet in cyclus 22 is gedefinieerd
en er geen ANGLE in de gereedschapstabel staat,
komt de TNC met een foutmelding

®m  Als de geometrische omstandigheden zodanig
zijn, dat er niet helixvormig kan worden
ingestoken (geometrie van de sleuf), probeert de
TNC pendelend in te steken. De pendellengte
wordt dan berekend uit LCUTS en ANGLE
(pendellengte = LCUTS / tan ANGLE)

E> Eventueel een door het midden snijdende

In geval van kamercontouren met scherpe
binnenhoeken kan bij toepassing van een
overlappingsfactor groter dan 1 restmateriaal bij het
ruimen blijven staan. Met name de binnenste baan
moet aan de hand van een grafische testweergave
worden gecontroleerd en eventueel moet de
overlappingsfactor enigszins worden gewijzigd.
Daardoor ontstaat een andere snede-opdeling, wat
vaak tot het gewenste resultaat leidt.

Bij het naruimen houdt de TNC geen rekening
met een gedefinieerde slijtagewaarde DR van het
voorruimgereedschap.

Let op: botsingsgevaar!

Nadat een Sl-cyclus is uitgevoerd, moet u de eerste
verplaatsing in het bewerkingsvlak met beide
coordinaatgegevens programmeren, bijv. L X+80 Y
+0 RO FMAX.
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RUIMEN (cyclus 22, DIN/ISO: G122, software-optie 19) 7.6

Cyclusparameters

22 » Diepte-instelling Q10 (incrementeel): maat NC-regels
CJ™ waarmee het gereedschap telkens wordt verplaatst. 59 CYCL DEF 22 RUIMEN
Invoerbereik -99999,9999 t/m 99999,9999

» Aanzet diepteverplaatsing Q11: aanzet bij

Q10=+5 ;DIEPTE-INSTELLING

verplaatsingen in de spilas. Invoerbereik 0 t/m Q11=100 ;AANZET DIEPTEVERPL.
99999,9999 alternatief FAUTO, FU, FZ Q12=750 ;AANZET RUIMEN
» Aanzet frezen Q12: aanzet bij verplaatsingen in Q18=1 :VOORRUIMGEREEDSCHAP

het bewerkingsvlak. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999
alternatief FAUTO, FU, FZ

» Voorruimgereedschap Q18 resp. QS18: nummer
of naam van het gereedschap waarmee de TNC
reeds heeft voorgeruimd. Omschakelen naar
naaminvoer: softkey GEREEDSCHAPSNAAM
indrukken. Speciale aanwijzing voor AWT-
machines: de TNC voegt het aanhalingsteken
(boven) automatisch in wanneer u het invoerveld
verlaat. Indien niet is voorgeruimd, "0" invoeren;
wanneer hier een nummer of een naam wordt
ingevoerd, ruimt de TNC alleen dat deel uit dat
niet met het voorruimgereedschap kon worden
bewerkt. Wanneer het niet mogelijk is het
naruimbereik zijdelings te benaderen, steekt de TNC
pendelend in; daartoe moet in de gereedschapstabel
TOOL.T de lengte van de snijkant LCUTS en de
maximale insteekhoek ANGLE van het gereedschap
gedefinieerd worden. Eventueel komt de TNC met
een foutmelding. Invoerbereik 0 t/m 327679 bij
invoer van nummers, maximaal 16 tekens bij invoer
van namen

» Aanzet pendelen Q19: pendelaanzet in mm/min.
Invoerbereik 0 t/m 99999,9999 alternatief FAUTO,
FU, FZ

» Aanzet terugtrekken Q208: verplaatsingssnelheid
van het gereedschap bij het terugtrekken na de
bewerking in mm/min. Indien Q208=0 is ingevoerd,
trekt de TNC het gereedschap met aanzet Q12
terug. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999 alternatief
FMAX,FAUTO

Q19=150 ;AANZET PENDELEN

Q208=9999 ;AANZET
TERUGTREKKEN
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Bewerkingscycli: Contourkamer
NABEWERKEN DIEPTE (cycli 23, DIN/ISO: G123, software-optie 19)

17

17

NABEWERKEN DIEPTE (cycli 23, DIN/

ISO: G123, software-optie 19)

Cyclusverloop

De TNC verplaatst het gereedschap voorzichtig (verticale
tangentiéle cirkel) naar het te bewerken oppervlak, voor zover er
voldoende ruimte beschikbaar is. Als er weinig ruimte is, verplaatst
de TNC het gereedschap loodrecht naar de diepte. Daarna wordt
de nabewerkingsovermaat afgefreesd die bij het ruimen is blijven

bestaan.

Bij het

=

programmeren in acht nemen!

De TNC bepaalt automatisch het startpunt voor de
nabewerking diepte. Het startpunt is afhankelijk van

de ruimte in de kamer.

De ingaande radius voor het positioneren
op de einddiepte is intern vast gedefinieerd
en onafhankelijk van de insteekhoek van het
gereedschap.

Let op: botsingsgevaar!

Nadat een Sl-cyclus is uitgevoerd, moet u de eerste

verplaatsing in het bewerkingsvlak met beide

coordinaatgegevens programmeren, bijv. L X+80 Y

+0 RO FMAX.

Cyclusparameters

=i

184

> Aanzet diepteverplaatsing Q11:

verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het
insteken in mm/min. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999

alternatief FAUTO, FU, FZ

> Aanzet frezen Q12: aanzet bij verplaatsingen in L4
het bewerkingsvlak. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999 % an I][II:IEI[>

alternatief FAUTO, FU, FZ

> Aanzet terugtrekken Q208: verplaatsingssnelheid

van het gereedschap bij het terugtrekken na de

bewerking in mm/min. Indien Q208=0 is ingevoerd,

trekt de TNC het gereedschap met aanzet Q12 NC-regels

terug. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999 alternatief 60 CYCL DEF 23 NABEWERKEN DIEPTE

FMAX,FAUTO

Q11=100 ;AANZET DIEPTEVERPL.

Q12=350 ;AANZET RUIMEN

Q208=9999 ;AANZET
TERUGTREKKEN
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NABEWERKEN ZIJKANT (cycli 24, DIN/ISO: G124, software-optie

718

NABEWERKEN ZIJKANT (cycli 24, DIN/
ISO: G124, software-optie 19)

Cyclusverloop

De TNC verplaatst het gereedschap via een cirkelbaan tangentieel
naar de deelcontouren. Elke deelcontour wordt afzonderlijk

nabewerkt.

Bij het programmeren in acht nemen!

=

De som van overmaat voor kantnabewerking
(Q14) en radius van het nabewerkingsgereedschap
moet kleiner zijn dan de som van overmaat

voor kantnabewerking (Q3, cyclus 20) en radius
ruimgereedschap.

Wanneer cyclus 24 wordt uitgevoerd zonder

dat daarvoor met cyclus 22 geruimd is, geldt de
hierboven geformuleerde berekening eveneens; de
radius van het ruimgereedschap heeft dan de waarde
"0".

U kunt cyclus 24 ook gebruiken voor contourfrezen.
Dan moet u:

® de contour die moet worden gefreesd,
als afzonderlijk eiland definiéren (zonder
kamerbegrenzing), en

B in cyclus 20 een nabewerkingsovermaat
(Q3) invoeren die groter is dan de som van
nabewerkingsovermaat Q14 + radius van het
gebruikte gereedschap

De TNC bepaalt automatisch het startpunt voor
de nabewerking. Het startpunt is afthankelijk
van de ruimte in de kamer en de in cyclus 20
geprogrammeerde overmaat.

De TNC berekent het startpunt ook afhankelijk

van de volgorde bij het afwerken. Wanneer u de
nabewerkingscyclus met de toets GOTO selecteert
en het programma dan start, kan het startpunt

op een andere positie liggen als wanneer het
programma in de gedefinieerde volgorde wordt
afgewerkt.

Let op: botsingsgevaar!

Nadat een Sl-cyclus is uitgevoerd, moet u de eerste
verplaatsing in het bewerkingsvlak met beide
coordinaatgegevens programmeren, bijv. L X+80 Y
+0 RO FMAX.
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Bewerkingscycli: Contourkamer
NABEWERKEN ZIJKANT (cycli 24, DIN/ISO: G124, software-optie

78

19)

Cyclusparameters

-

186

4

Rotatierichting Q9: Bewerkingsrichting:

z -
+1: rotatie tegen de klok in =P
-1: rotatie met de klok mee 5
Diepte-instelling Q10 (incrementeel): maat p =
waarmee het gereedschap telkens wordt verplaatst. 4 Q12 X
Invoerbereik -99999,9999 t/m 99999,9999 Q1o I]IIII:I[>
Aanzet diepteverplaatsing Q11:
verplaatsingssnelheid van het gereedschap bij het
insteken in mm/min. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999
alternatief FAUTO, FU, FZ
Aanzet frezen Q12: aanzet bij verplaatsingen in NC-regels
het bewerkingsvlak. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999 61 CYCL DEF 24 NABEWERKEN ZIJKANT
alternatief FAUTO, FU, FZ Q9=+1 :ROTATIERICHTING
Qvermaat voor kantnabewerking Q14 Q10=+5  :DIEPTE-INSTELLING
(incrementeel): overmaat voor meerdere keren
nabewerken; het laatste nabewerkingsrestant Q11=100 ;AANZET DIEPTEVERPL.
wordt geruimd wanneer Q14 = 0 wordt ingevoerd. Q12=350 ;AANZET RUIMEN

Invoerbereik -99999,9999 t/m 99999,9999

Q14=+0 ;OVERMAAT ZIJKANT
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AANEENGESLOTEN CONTOUR (cyclus 25, DIN/ISO: G125, 7.9

AANEENGESLOTEN CONTOUR (cyclus
25, DIN/ISO: G125, software-optie 19)

Cyclusverloop

Met deze cyclus kunnen in combinatie met de cyclus 14 CONTOUR

open en gesloten contouren worden bewerkt.

Cyclus 25 AANEENGESLOTEN CONTOUR biedt aanzienlijke
voordelen vergeleken met de bewerking van een contour met
positioneerregels:

m De TNC controleert de bewerking op ondersnijdingen en
contourbeschadigingen. Contour controleren m.b.v. grafische
testweergave

® \Wanneer de gereedschapsradius te groot is, moet de contour
op de binnenhoeken eventueel nabewerkt worden

B De bewerking kan ononderbroken meelopend of tegenlopend
worden uitgevoerd. Zelfs bij het spiegelen van de contouren
blijft de freeswijze behouden

m  Bij meerdere verplaatsingen kan de TNC het gereedschap heen
en weer verplaatsen: daardoor wordt de bewerkingstijd korter

B Het invoeren van overmaten is mogelijk, om in meerdere
stappen voor en na te bewerken

Bij het programmeren in acht nemen!

=

Het voorteken van de cyclusparameter Diepte legt
de werkrichting vast. Wanneer diepte = 0 wordt
geprogrammeerd, voert de TNC de cyclus niet uit.

De TNC houdt alleen rekening met het eerste label
uit cyclus 14 CONTOUR.

Het geheugen voor een Sl-cyclus is beperkt. In een
Sl=cyclus kunnen maximaal 16384 contourelementen
worden geprogrammeerd.

Cyclus 20 CONTOURGEGEVENS is niet nodig.

De additionele functies M109 en M110 werken niet
bij de bewerking van een contour met cyclus 25.

Wanneer u lokale Q-parameters QL in een
contoursubprogramma gebruikt, moet u deze ook
binnen het contoursubprogramma toewijzen of
berekenen.
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Bewerkingscycli: Contourkamer

AANEENGESLOTEN CONTOUR (cyclus 25, DIN/ISO: G125,
software-optie 19)

79

Let op: botsingsgevaar!
Om mogelijke botsingen te voorkomen:

Direct na cyclus 25 geen kettingmaten
programmeren, omdat kettingmaten zijn
gerelateerd aan de positie van het gereedschap
aan het einde van de cyclus

In alle hoofdassen een gedefinieerde (absolute)
positie benaderen, omdat de positie van het
gereedschap aan het einde van de cyclus niet
overeenstemt met de positie aan het begin van
de cyclus.

Cyclusparameters

25

ol

188

4

Freesdiepte Q1 (incrementeel): afstand tussen NC-regels

werkstukoppervlak en bodem van de contour. 62 CYCL DEF 25 AANEENGESLOTEN
Invoerbereik -99999,9999 t/m 99999,9999 CONTOUR

Overmaat voor kantnabewerking Q3 Q1=-20 -FREESDIEPTE
(incrementeel): overmaat voor nabewerking in het

bewerkingsvlak. Invoerbereik -99999,9999 t/m Q3=+0 ;OVERMAAT ZIJKANT
99999,9999 Q5=+0 ;COOR. OPPERVL.
Coordinaat werkstukoppervlak Q5 (absoluut): Q7=+50  :VEILIGE HOOGTE
absolute codrdinaat van het werkstukoppervlak. N .

Invoerbereik -99999,9999 t/m 99999,9999 Q10=+5  ;DIEPTE-INSTELLING
Veilige hoogte Q7 (absoluut): absolute hoogte Q11=100 ;AANZET DIEPTEVERPL.
waarop een botsing met het werkstuk uitgesloten Q12=350 ;AANZET FREZEN

is (voor tussenpositionering en terugtrekken aan het Q15=-1 -FREESWIJZE

einde van de cyclus). Invoerbereik -99999,9999 t/m ’

99999,9999

Diepte-instelling Q10 (incrementeel): maat
waarmee het gereedschap telkens wordt verplaatst.
Invoerbereik -99999,9999 t/m 99999,9999

Aanzet diepteverplaatsing Q11: aanzet bij
verplaatsingen in de spilas. Invoerbereik 0 t/m
99999,9999 alternatief FAUTO, FU, FZ

Aanzet frezen Q12: aanzet bij verplaatsingen in
het bewerkingsvlak. Invoerbereik 0 t/m 99999,9999
alternatief FAUTO, FU, FZ

Freeswijze Q15:

Meelopend frezen: invoer = +1

tegenlopend frezen: invoer = —1
Afwisselend mee- en tegenlopend frezen bij
meerdere verplaatsingen: invoer = 0
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Programmeervoorbeelden 7.10

~N

10 Programmeervoorbeelden

Voorbeeld: kamer ruimen of naruimen

/
Y 2
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Programmeervoorbeelden 7.10

Voorbeeld: overlappende contouren voorboren,
voorbewerken, nabewerken
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Programmeervoorbeelden 7.10

Voorbeeld: aaneengesloten contour
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Bewerkingscycli: Cilindermantel
8.1 Basisprincipes

8.1 Basisprincipes

Overzicht cilindermantelcycli

Cyclus Bladzijde
27 CILINDERMANTEL 197

28 CILINDERMANTEL 200
sleuffrezen

29 CILINDERMANTEL 203

damfrezen
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CILINDERMANTEL (cyclus 27, DIN/ISO: G127, software-optie 1)

8.2 CILINDERMANTEL (cyclus 27, DIN/ISO:

G127, software-optie 1)

Cyclusoproep

Met deze cyclus kan een op de uitslag gedefinieerde contour op
de mantel van een cilinder worden overgebracht. Maak gebruik Q

van cyclus 28, wanneer er geleidesleuven op de cilinder moeten

worden gefreesd.
De contour wordt in een subprogramma beschreven dat met

behulp van cyclus G14 (CONTOUR) wordt vastgelegd.

In het subprogramma beschrijft u de contour altijd met de
coordinaten X en Y, ongeacht over welke rotatie-assen uw machine
beschikt. De contourbeschrijving is dus onafhankelijk van uw
machineconfiguratie. Als baanfuncties zijn L, CHF, CR, RND en CT
beschikbaar.

8.2

De gegevens voor de hoekas (X-codrdinaten) kunnen naar keuze in
graden of in mm (inch) worden ingevoerd (bij de cyclusdefinitie via zA

Q17 vastleggen).

1

De TNC positioneert het gereedschap boven het insteekpunt;
daarbij wordt de overmaat voor kantnabewerking meeberekend

Bij de eerste diepte-instelling freest het gereedschap met de
freesaanzet Q12 langs de geprogrammeerde contour

Aan het einde van de contour verplaatst de TNC het
gereedschap naar veiligheidsafstand en terug naar het
insteekpunt

geprogrammeerde freesdiepte Q1 is bereikt

Vervolgens verplaatst het gereedschap zich naar
veiligheidsafstand

De stappen 1 t/m 3 worden herhaald totdat de E\
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Bewerkingscycli: Cilindermantel
8.2 CILINDERMANTEL (cyclus 27, DIN/ISO: G127, software-optie 1)

Bij het programmeren in acht nemen!

voor de interpolatie van de cilindermantel voorbereid
3B zijn.

Raadpleeg uw machinehandboek.

? Machine en TNC moeten door de machinefabrikant

In de eerste NC-regel van het contoursubprogramma
moeten altijd de beide cilindermantelcodrdinaten
geprogrammeerd worden.

Het geheugen voor een Sl-cyclus is beperkt. In een
Sl=cyclus kunnen maximaal 16384 contourelementen
worden geprogrammeerd.

Het voorteken van de cyclusparameter Diepte legt
de werkrichting vast. Wanneer diepte = 0 wordt
geprogrammeerd, voert de TNC de cyclus niet uit.

Een door het midden snijdende vingerfrees (DIN 844)
toepassen.

De cilinder moet in het midden van de rondtafel
opgespannen zijn. Stel het referentiepunt in op het
middelpunt van de rondtafel.

De spilas moet bij de cyclusoproep loodrecht op de
as van de rondtafel staan. Als dit niet het geval is,
dan komt de TNC met een foutmelding. Eventueel
moet de kinematica worden omgeschakeld.

Deze cyclus kan ook bij gezwenkt bewerkingsvlak
worden uitgevoerd.

De veiligheidsafstand moet groter zijn dan de
gereedschapsradius.

De bewerkingstijd kan langer worden wanneer de
contour uit veel niet-tangentiéle contourelementen
bestaat.

Wanneer u lokale Q-parameters QL in een
contoursubprogramma gebruikt, moet u deze ook
binnen het contoursubprogramma toewijzen of
berekenen.
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CILINDERMANTEL (cyclus 27, DIN/ISO: G127, software-optie 1)

Cyclusparameters

=l=

4

Freesdiepte Q1 (incrementeel): afstand tussen
cilindermantel en bodem van de contour.
Inv