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Grundlzeggende
Om denne handbog

Om denne handbog

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

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

skader, hvis den ikke undgas.

Dette symbol viser, at ved anvendelse af den
beskrevne funktion bestar én eller flere af folgende
farer.

m Fare for emne

Advarsel! Dette symbol indikerer en potentielt farlig
situation, der kan resultere i mindre eller moderate
(]

Fare for spaendejern
Fare for veerktgj
Fare for maskine
Fare for bruger

veere tilpasset af maskinfabrikanten Den beskrevne
funktion kan derfor virke forskelligt fra maskine til
maskine.

? Dette symbol viser, at den beskrevne funktion skal
-

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

Onskede andringer eller har szetternissen vaeret pa
spil?

Vi ger os umage for at forbedre dokumentationen for Dem. Hjelp
os med det og meddel os venligst Deres andrings gnsker pa
folgende E-mail-adresse: tnc-userdoc@heidenhain.de.
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TNC-type, software og funktioner

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

TNC-type NC-software-nr.
TNC 320 771851-01
TNC 320 Programmeringsplads 771855-01

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

m  Retliniebevaegelser simultant indtil 4 akser

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

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

B Veerktgjs-opmaling med TT

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

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

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

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

ID Bruger-handbog Klartext-dialog: 1096950-xx.
ID Brugerhandbog DIN-ISO: 1096983-xx.
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Software-optioner

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

Hardware optioner

[ 1. Hjeelpeakse for 4 akser og spindel

n 2. Hjeelpeakse for 5 akser og spindel

Software Option 1 (Optionsnummer #08)

Rundbords-bearbejdning [ Programmering af konturer pa afviklingen af en cylinder
[ Tilspaending i mm/min

Koordinat-omregninger [ | Transformering af bearbejdningsplan

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

HEIDENHAIN DNC (optionsnummer #18)

n Kommunikation med ekstern PC-anvendelse med COM-komponenter

Software-Option DXF-konverter (optionnummer #42)

Ekstrahere fra DXF-data n Understoattet DXFformat: AC1009 (AutoCAD R12)
kontur-programmer og

bearbejdningspositioner
Ekstraher fra Klartext- n Komfortabel henfaringspunkt-fastlaeggelse
Dialogprogram konturafsnit.

n For kontur og punktmanster

n Veelg grafisk konturafsnit fra Klartekst-Dialog-program
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Udviklingsstand (Upgrade-funktioner)

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

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

omkostningsfrit.

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

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

Forudset anvendelsesomrade

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

Retslige anvisninger

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

» Driftsart indlagring/editering
» MOD-funktion
» Softkey LICENS anvisninger
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Nye cyklus-funktioner i software 34055x-06

® Ny bearbejdningscyklus 225 Graveringse "GRAVERING (cyklus
225, DIN/ISO: G225)", Side 270

®m \ed Cyklus 256 Firkant-Tap, er der nu en parameter tilrddighed,
med hvilken De kan fastlaegge en tilkgrselsposition til Tappen se
"FIRKANTTAP (Cyklus 256, DIN/ISO: G256)", Side 140

®m Ved Cyklus 257 Rund-Tap-fraesning, er der nu en parameter
tilrddighed, med hvilken De kan fastleegge en tilkarselsposition
til Tappen se "CIRKELTAP (Cyklus 257; DIN/ISO: G257)",
Side 144

®m Cyklus 402 kan nu ogsa kompensere for en skrd emneflade
ogsa ved rundbordsdrejning se "GRUNDDREJNING va 2 tappe
(Cyklus 402; DIN/ISO: G402)", Side 292

B Ny tastsystem-cyklus 484 for kalibrering af det kabel-lgse
tastsystem TT 449 se "Kabellgs TT 449 kalibrering (cyklus 484 ,
DIN/ISO: G480 Software-Option #17 Touch Probe Functions)",
Side 423

B Nye manuelle tasteCyklus "Midterakse som
henfaringspunkt" (se brugerhandbogen)

® | Cykluser man med funktionen PREDEF nu ogsa
overfgres predefinerede veerdier i en Cyklus-parameter se
"Programangivelser for cykler", Side 48

®m Den aktive veerktejsakse-retning kan nu i manuel drift og ved
handhjulsoverlejring aktiveres som virtuel veerktgjsakse (se
bruger-handbogen)
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Nye cyklus-funktioner i software 77185x-01

B Tegnsaetningen i bearbejdningscyklus 225 Gravering, er udvidet
med Umlaute og diametertegn se "GRAVERING (cyklus 225,
DIN/ISO: G225)", Side 270

®m Ny bearbejdningscyklus 275 virvelfreesningse "KONTURNOT
TROCHOIDAL ( Cyklus 275, DIN/ISO: G275)", Side 180

®m Ny bearbejdningscyklus 233 planfraesningse "PLANRASNING
(Cyklus 233, DIN/ISO: G233)", Side 229

m | Cyklus 205 Universal-dybdeboring kan der nu defineres en
tilbagefaring i parameter Q208se "Cyklusparameter”, Side 79

B | gevindfraese-cyklus 26x er Tilkaerselstilspaending blevet indfaert
se "Cyklusparameter”, Side 102

m Cyklus 404 er blevet udvidet med parameter Q305 NR. | TABEL
se "Cyklusparameter”, Side 298

m | Borecyklus 200, 203 og 205 blev parameter Q395 HENFP
DYBDE indfart, for at evaluerer T-VINKEL se "Cyklusparameter”,
Side 79

m Cyklus 241 ENKEL-RIFLET-DYBDEBORING er blevet udvidet
med flere indlaeseparameter se "KANON-BORING (Cyklus 241,,
DIN/ISO: G241)", Side 83

® Tastecyklus 4 MALING 3D er blevet indfert se "MALE 3D (cyklus
4)", Side 403
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Cyklus Grundlaget /Oversigter
1.1  Indfering

1.1 Indfering

Bearbejdninger der ofte skal udferes, som omfatter flere
bearbejdningskridt, er gemt i TNC'en som cykler. Ogsa
koordinatomregninger og nogle specialfunktioner star til radighed
som cykler.

De fleste cykler anvender Q-parametre som overdrageparametre.
Parametre med samme funktion, som TNC’en behgver i forskellige
cykler, har altid det samme nummer: f.eks. Q200 er altid
sikkerheds-afstanden, Q202 altid fremryk-dybden osv.

' Pas pa kollisionsfare!

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

anvender indirekte parameteranvisninger (f.eks.
Q210 = Q1), bliver en a&ndring af den anviste
parameter (f.eks. Q1) efter cyklus-definitionen
ikke virksom. | sddanne tilfaelde definerer De
cyklusparameteren (f.eks. Q210) direkte.

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

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

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

Hvis De vil slette en cyklus med flere delblokke ,
afgiver TNC’en en forespegrgsel, om den komplette
cyklus skal slettes.

E> Hvis De ved cykler med numre hgjere end 200
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Disponible cyklusgrupper 1.2
1.2 Disponible cyklusgrupper
Oversigt over bearbejdningscykler
> Softkey-listen viser de forskellige cyklus-grupper
Cyklusgruppe Softkey Side
Cykler for dybdeboring, reifning, uddrejningog undersaenkning r— 62
Cykler for gevindboring, gevindskeering og gevindfraesning oy 90
Cykler for freesning af lommer, tappe og noter Lomme, 122
Cykler for fremstilling af punktmenstre, f.eks. hulcirkel el. hulflade o 152
Sl-cykler (SubconturList), med hvilke kostbare konturer bliver bearbejdet 190
konturparallelt, som sammenseettes af flere overlappede delkonturer, e L
cylinderflade-interpolation
Cykler for nedfraesning af planer eller i beskadigede flader PLANFRAES 218
Cykler for koordinat-omregning, med hvilke vilkarlige konturer bliver forskudt, T 238
drejet, spejlet, forsterret og formindsket OMREE.
Special-Cyklus dveeletid, program-kald, spindel-orientering, tolerance e 262
@ » Evt. skift til maskinspecifikke bearbejdningscykler.
Sadanne bearbejdningscykler kan integreres af
maskinfabrikanten
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Cyklus Grundlaget /Oversigter
1.2 Disponible cyklusgrupper

Oversigt over tastsyustemcykler

» Softkey-listen viser de forskellige cyklus-grupper

Cyklusgruppe Softkey Side
Cykler for automatisk registrering og kompensering af en emne-skraflade Q{ 284
Cykler for automatisk henfaringspunkt-fastleeggelse Q 304
Cykler for automatisk emne-kontrol ﬁ 358
Specialcykler R 400
Cykler for automatisk kinematik-opmaling KI%EHR}IK 284
Cykler for automatisk veerktgjs-opmaling (bliver frigivet af maskinfabrikanten) E 416

@ > Evt. skift til maskinspecifikke tastsystemcykler.
Sadanne tastsystemcykler kan integreres af
maskinfabrikanten

42
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Anvende bearbejdningscykler
2.1 Arbejde med bearbejdningscykler

2.1 Arbejde med bearbejdningscykler

Maskinspecifike Cyklus

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

® Cyklus 300 til 399
Maskinspecifikke cyklus som skal defineres med tasten cycle
def

m Cyklus 500 til 599
Maskinspecifikke tastesystemcyklus, som skal defineres med
tasten touch probe

Veer opmeaerksom den pageeldende
funktionsbeskrivelse i maskinhdndbogen.

N

Under visse omstaendigheder bliver med maskinspecifikke cykler

0gsa anvendt overdrage-parametre, som HEIDENHAIN allerede

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

af DEFaktive cyklus (cyklus, som TNC’en automatisk afvikler med

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

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

Side 46) for at undga problemer hvad angar overskrivning af

flere gange anvendte overdrage-parametre, veere opmaerksom pa

felgende fremgangsmade:

» Grundleeggende programmeres DEF-aktive cykler for CALL:
aktive cykler

» Mellem definitionen af en CALL-aktiv cyklus og det pdgaeldende
cyklus-kald af en DEF-aktiv cyklus kun derefter programmeres,
hvis ingen overskeeringer optreeder ved overdrageparameteren
optraeder for begge disse cykler
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Cyklus definition med softkeys

» Softkey-listen viser de forskellige cyklus-grupper [ERPRoGALe8 BLoKE B3 xogzamering
o » Velg cyklus-gruppe, f.eks. Borecykler
262 > Velg cyklus, f.eks. GEVINDFRASNING.
: TNC'en &bner en dialog og spaerger efter alle
indleeseveerdier; samtidig indbleender TNC'en |

den hgjre billedskaermshalvdel en grafik, i hvilken

Arbejde med bearbejdningscykler

2.1

parameteren der skal indleeses vises pé en lys 5

baggrund

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

» TNC'en afslutter dialogen, after at De har indlaest

alle de kreevede data.

Cyklus definition med GOTO-funktion

cre > Softkey-listen viser de forskellige cyklus-grupper
» TNC’en viser i et pop-up-vindue cyklus-oversigten

De veelger med piltasterne den @nskede cyklus

eller

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

tidligere beskrevet

NC-blok eksempel
7 CYCL DEF 200 BORING

Q200=2 ;SIKKERHEDS-AFST.
Q201=3 ;DYBDE

Q206=150 ; TILSP. DYBDE.
Q202=5 ;FREMRYK-DYBDE
Q210=0 ;DVALETID FOR OVEN
Q203=+0 ;KOOR. OVERFLADE
Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
Q211=0.25 ;DVALETID NEDE
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Anvende bearbejdningscykler
2.1 Arbejde med bearbejdningscykler

Cyklus kald

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

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

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

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

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

m Cyklerne 220 punktmenster pa en cirkel og 221 punktmegnster
pa linier

Sl-cyklus 14 KONTUR

Sl-cyklus 20 KONTUR-DATA

Cyklus 32 TOLERANCE

Cykler for koordinat-omregning

Cyklus 9 DVALETID

® alle tastsystem-cykler

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

Cyklus-kald med CYCL CALL

Funktionen CYCL CALL kalder den sidst definerede bearbejdnings-
cyklus én gang. Startpunktet for cyklus er den sidste far CYCL
CALL:blok programmerede position.

» Programmering af cyklus-kald: Tryk tasten CYCL
CALL

» Indlese cyklus-kald: Tryk softkey CYCL CALL M

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

Cyklus-kald med CYCL CALL PAT

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

Side 58).

Cyklus-kald med CYCL CALL POS

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

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

positioneringslogik:

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

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

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

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

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

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

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

Cyklus-kald med M99/M89

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

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

For at ophaeve virkningen af M89, programmere De

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

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

2.2 Programangivelser for cykler

Oversigt

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

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

Definition af specielle -
tastecyklusparameter
Indleese GLOBAL DEF

> » Veelg driftsart program indlagring/editering (2 [0 — ]

L i | TS0 Programmering 9 | Qudi

» Velg specialfunktioner B

PROERAN » Velg funktioner for program retningslinier ] ‘

m— » Valg GLOBAL DEF-funktioner LaL — ‘

100 » Velg den gnskede GLOBAL-DERfunktion, f.eks. I e st C
“seneReLT GLOBAL DEF GENEREL T T e I =
» Indlees ngdvendige definitioner, bekreeft altid med
tasten ENT
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Programangivelser for cykler 2.2

Brug af GLOBAL DEF-oplysninger

Nar De ved program-start har indlaest de relevante GLOBAL DEF [5 [T o e o [ — »
funktioner, sa kan De ved definitionen af en vilkarlig bearbejdnings- e -
cyklus referere til disse globalt gyldige veerdier.
Ga frem som felger:
» Veelg driftsart program indlagring/editering

cre » Velge bearbejdningscykler

p— » Velg den enskede cyklusgruppe, f.eks. Borecykler

ze0 » Velg den enskede cyklus, f.eks. BORING.

o) » TNC’en indblender softkey Indstil standardvaerdi
, nar der for den findes en global parameter
FASTLAS > Tryk softkey fastlaeg standardvaerdi: TNC'en
apsree indferer ordet PREDEF (engelsk: Fordefineret) i

cyklusdefinitionen. Hermed har De gennemfart
en forbindelse til den relevante GLOBAL DEF-
parameter, som De har defineret ved program-
starten

Pas pa kollisionsfare!

Veer opmeerksom p3, at efterfelgende aendringer

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

Hvis De i en bearbejdnings-cyklus indfarer en fast
veerdi, sé bliver denne veaerdi ikke eendret af GLOBAL
DEF-funktionen.

Alment gyldige globale data

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

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

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

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

E> Parameteren geelder for alle bearbejdningscykler 2xx.
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Anvende bearbejdningscykler

2.2 Programangivelser for cykler

Globale data for borebearbejdninger

>

>

Udkersel spanbrud: Vaerdien, med hvilken TNC’en udtraskker
veerktgjet ved spanbrud

Dveaeletid nede: Tiden i sekunder, hvor veerktejet dveeler i
bunden af boringen

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

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

Globale data for fraesebearbejdninger med
lommecykler 25x

>

>
>

Overlapnings-faktor: Vaerktejs-radius x overlapningsfaktor giver
den sideveerts fremrykning

Fraeseart: Medlgb/modlgb

Indstikningsart: Helixformet, pendlende eller lodret indstikning i
materialet

E> Parameter gaelder for freesecyklerne 251 til 257

Globale data for fraeesebearbejdninger med
konturcykler

>

50

Sikkerheds-Afstand: Afstand mellem vaerktejsspids og emne-
overflade, under den automatiske tilkarsel af cyklus startposition
i veerktojs-aksen

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

Overlapnings-faktor: Vaerktejs-radius x overlapningsfaktor giver
den sideveerts fremrykning

Fraeseart: Medlgb/modigb

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

Globale data for positioneringsforholdene

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

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

Globale data for tastefunktioner

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

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

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

E> Parameteren geelder for alle tastsystem-cykler 4xx.

TNC 320 | Bruger-hdndbog cyklusprogrammering | 3/2015

2.2

51



Anvende bearbejdningscykler
2.3 Mgeanster-definition PATTERN DEF

2.3 Mganster-definition PATTERN DEF

anvendelse

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

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

Felgende bearbejdningsmenstre star til rddighed:
Bearbejdningsmgnster Softkey Side

PUNKT PUNKT 53
Definition af indtil 9 vilkarlige
bearbejdningspositioner

el
kY |
m

RAKKE 54
Definition af en enkelt raekke, retlinie

eller drejet

M@NSTER MBNSTER 55

E

Definition af et enkelt mgnster,
retlinie, drejet eller forvredet

RAMME RAMHE 56
Definition af en enkelt ramme,
retlinie, drejet eller forvredet

i

CIRKEL CIRKEL 57
Definition af en helcirkel
DELCIRKEL DEL-CTRK 57
Definition af en delcirkel S
Indlaese PATTERN DEF
» Velg driftsart Programmering
spec » Velg specialfunktioner
KONTUR » Veelg funktioner for kontur og punktbearbejdning
T » Abne PATTERN DEF-blok
REKKE » Vealg det enskede bearbejdningsmenster, f.eks. en
enkelt raekke.

» Indlees nadvendige definitioner, bekreeft altid med
tasten ENT
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Moanster-definition PATTERN DEF 2.3

Anvende PATTERN DEF

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

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

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

Definere enkelte bearbejdningspositioner

NC-blokke
De kan maksimalt indlaese 9 bearbejdningspositioner,
S . 10 L Z+100 RO FMAX
E> bekreeft altid indleesningen med tasten ENT. *
Néar De definerer en emneoverflade i Z ulig O, sa virker U LUl a7 (R
. . (X+25 Y+33,5 Z+0) POS2 (X+50 Y
denne veerdi yderligere for emneoverfladen Q203, som +75 7+0)

De har defineret i bearbejdningscyklus.

MANUEL DRIFT Programmering
PUNKT » X-koordinat bearbejdningspos. (absolut): Indlees X-
5 koordinat —
» X-koordinat bearbejdningspos. (absolut): Indlees Y- o
koordinat ‘
» Koordinater emne-overflade (absolut): Indlees Z- f rm——
koordinater, pa hvilke bearbejdningen skal starte [ — p—

53
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Anvende bearbejdningscykler
2.3 Mgeanster-definition PATTERN DEF

Definere enkelt raekke

NC-blokke
Né&r De definerer en emneoverflade i Z ulig 0, sa virker
. . . 10 L Z+100 RO FMAX
E> denne veerdi yderligere for emneoverfladen Q203, som ¥
De har defineret i bearbejdningscyklus. 11 PATTERN DEF ROW1
(X+25 Y+33,5 D+8 NUM5 ROT+0 Z
RAKKE » Startpunkt X (absolut): Koordinater til raekke- )
startpunktet i X-aksen [@vanver oneer e

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

» Afstand bearbejdningspositioner (inkremental):
Afstanden mellem bearbejdningspositionerne.

Veerdien kan indleeses positiv eller negativ W

» Antal bearbejdninger: Det totale antal jil
bearbejdningspositioner

» Drejested for det totale manster (absolut):

L V3
AAAAA grammering LA

Drejevinklen for det indlaeste startpunkt. H H ‘ i ‘ “ H
Henfaringsakse: Hovedaksen for det aktive ‘

bearbejdningsplan (f.eks. X med veerktgjs-akse 7).
Veerdien kan indleeses positiv eller negativ

» Koordinater emne-overflade (absolut): Indlaes Z-
koordinater, pa hvilke bearbejdningen skal starte
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Moanster-definition PATTERN DEF 2.3

Definere enkelt mognster

=

MBNSTER

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

Parameteren drejested hovedakse og drejested

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

4

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

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

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

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

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

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

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

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

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

TNC 320 | Bruger-hdndbog cyklusprogrammering | 3/2015

NC-blokke
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)

[ wanver orter Programmering
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Anvende bearbejdningscykler

2.3

Mgoanster-definition PATTERN DEF

Definere en enkelt ramme

=

RAMME

56

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

Parameteren drejested hovedakse og drejested

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

4

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

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

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

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

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

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

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

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

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

NC-blokke
10 L Z+100 RO FMAX

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

[@wanver orter Programmering
Ser et

e
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Moanster-definition PATTERN DEF 2.3

Definere en helcirkel

NC-blokke
Né&r De definerer en emneoverflade i Z ulig 0, sa virker
. . . 10 L Z+100 RO FMAX
E> denne veerdi yderligere for emneoverfladen Q203, som ¥
De har defineret i bearbejdningscyklus. 11 PATTERN DEF CIRC1
(X+25 Y+33 D80 START+45 NUM8 Z
GIRKEL » Hulcirkel-midte X (absolut): Koordinater til cirkel- )
midtpunktet i X-aksen [@vanveL orzer Programmering

“““““ grammering

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

» Hulcirkel-diameter: Hulcirklens diameter

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

» Antal bearbejdninger: Totale antal H**H ‘ — ‘ “' - H
bearbejdningspositionen pa cirklen

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

zzzzzz

Definere delcirkel

NC-blokke
Nar De def|r_1erer en emneoverflade i Z ulig 0, sa virker 10 L Z+100 RO FMAX
denne veerdi yderligere for emneoverfladen Q203, som
De har defineret i bearbejdningscyklus. 11 PATTERN DEF PITCHCIRC1
(X+25 Y+33 D80 START+45 STEP30
> Hulcirkel-midte X (absolut): Koordinater til cirkel- ad)
midtpunktet i X-aksen O [ 3%

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

» Hulcirkel-diameter: Hulcirklens diameter

» Startvinkel: Polarvinkel til ferste
bearbejdningsposition. Henferingsakse: Hovedaksen e
for det aktive bearbejdningsplan (f.eks. X med L e
veerktojs-akse Z). Veerdien kan indlaeses positiv eller —
negativ

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

» Antal bearbejdninger: Totale antal
bearbejdningspositionen pa cirklen

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

24 Punkt-Tabeller

Anvendelse

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

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

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

Indlaese punkt-tabeller

» Velg driftsart programmering
Pom » Kalde fil-styring: Tryk tasten PGM MGT.
FIL-NAVN?
ENT » Indlees navn og fil-type for punkt-tabellen, bekraeft
med tasten ENT.
» Velg maleenhed: Tryk softkey MM eller TOMME.
i TNC’en skifter til program-vindue og viser en tom
punkt-tabel
—— > Med softkey INDF@J LINIE indfgjes nye
Lnze linier og indlees koordinaterne det gnskede

bearbejdningssted

Gentag forlagbet, indtil alle koordinater er indleest

Navnet pa punkt-tabellen skal begynde med et
bogstav.

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

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

» Velg punktet i tabellen, der skal udbleendes
» Velg kolonne FADE.
Nt > Aktivér udbleending, eller

» deaktivere udbleending

|W
ENT

Veaelg punkt-tabel i programmet

Veelg programmet i driftsart programmering, for hvilket punkt-

tabellen skal aktiveres:

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

TABEL

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

NC-blok eksempel
7 SEL PATTERN .TNC:\DIRKT5\MUST35.PNT.

TNC 320 | Bruger-hdndbog cyklusprogrammering | 3/2015

Punkt-Tabeller

2.4

59



Anvende bearbejdningscykler
2.4 Punkt-Tabeller

Kalde cyklus i forbindelse med punkte-tabeller

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

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

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

» Programmering af cyklus-kald: Tryk tasten CYCL
CALL

» Kalde punkt-tabel: Tryk softkey CYCL CALL PAT

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

» Om forngdent indlees hjelpe-funktion M, bekreeft
med tasten END

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

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

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

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

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

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

Virkemade af punkt-tabeller med cyklerne 210 til 215

TNC’en fortolker punkterne som en yderligere nulpunkt-
forskydning. Hvis De vil udnytte de i punkt-tabellen definerede
punkter som startpunkt koordinater, skal De programmere
startpunktet og emne-overkanten (Q203) i den til enhver tid
vaerende fraescyklus med 0.

Virkemade af punkt-tabeller med cyklerne 251 til 254

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

3.1 Grundlaget

Oversigt

TNC'en stiller felgende cyklus til radighed for de mest

forskelligartede bore-bearbejdninger:
Cyklus

240 CENTRERING

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

Softkey

z49e

Side
63

200 BORING
Med automatisk forpositionering, 2.
Sikkerheds-afstand

200

5]

65

201 RIVE
Med automatisk forpositionering, 2.
Sikkerheds-afstand

67

202 UDDREJE
Med automatisk forpositionering, 2.
Sikkerheds-afstand

69

203 UNIVERSAL-BORING

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

72

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

75

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

205

ol

78

208 BOREFRASE
Med automatisk forpositionering, 2.
Sikkerheds-afstand

208

81

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

62

83
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CENTRERING (Cyklus 240, DIN/ISO: G240)

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

Cyklusafvikling

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

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

3 Hvis defineret, dveeler veerktgjet ved bunden af centreringen

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

Pas pa ved programmeringen!

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

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

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

Pas pa kollisionsfare!

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

Pas pa, at TNC’en med positiv indleest diameter
hhv. med positiv indleest dybde vender
beregningen af forpositionen om. Veerktojet karer
altsd i veerktojs-aksen med ilgang til sikkerheds-
afstanden under emne-overfladen!
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Bearbejdningscykler: Bore
3.2 CENTRERING (Cyklus 240, DIN/ISO: G240)

Cyklusparameter

za0 » Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
veerktejsspids — emne-overflade; indlaes veerdien z
positiv. Indlaeseomrade 0 til 99999.9999

» Veelg dybde/diameter (0/1) Q343: Valg, om ©)
R . . Q210

der skal centreres pa den indlaeste diameter
eller pa den indleeste dybde. Hvis TNC'en pa den Q203
indleeste diameter skal centrere, skal De definere
spidsvinklen til veerktgjet i spalten T-ANGLE Q3447
veerktojs-tabellen TOOL.T
0: Centrér pa den indleeste dybde

1:Centrér pé indleest diameter

Q206

<mm

Q200 Q204

Q201

=¥

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

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

» Tilspaending fremrykdybde Q206: 20
Kerselshastigheden for veerktgjet ved centrering i N
mm/min Indleeseomrade 0O til 99999,999 alternativt “’@
FAUTO, FU '

> Dveeletid nede Q211: Tiden i sekunder,
hvor veerktejet dveeler i bunden af boringen
Indlaeeseomréde 0 til 3600.0000 NC-blokke

» Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater 10 L Z+100 RO FMAX
til emne-overflade. Indlaeseomrade -99999.9999 til 11 CYCL DEF 240 CENTRERING

99999.9999
» 2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Q20052 AL T

Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen Q343=1  ;VALG DYBDE/
kollision kan ske mellem veerktej og emne DIAMETER.
(spaendejern) Indlesseomrade O til 99999.9999 Q201=+0 ;DYBDE

50

N
UV

x Y

30 80

Q344=9  ;DIAMETER
Q206=250 ;TILSP. DYBDE.
Q211=0.1 ;DVALETID NEDE
Q203=+20 ;KOOR. OVERFLADE
Q204=2100;2. SIKKERHEDS-AFST.
12 L X+30 Y+20 RO FMAX M3 M99
13 L X+80 Y+50 RO FMAX M99
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BORING (Cyklus 200)

3.3 BORING (Cyklus 200)

Cyklusafvikling

1

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

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

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

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

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

Pas pa ved programmeringen!

E> Programmeér positionerings-blokken péa startpunktet

(boringsmidten) af bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

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

Pas pa kollisionsfare!

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

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

3.3

Cyklusparameter

200

)

66

4

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

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

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

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet,

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

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

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

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

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

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

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

Henf. dybde Q395: Vzlg, om der skal henferes

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

0 = dybden henfarer sig til veerktejsspidsen

1 = dybden henfarer sig til den cylindriske del af
veerktojet

Q203

50

20

z Q206

oo

\

Q200 Q204
Q202
_ Q201

=y

YA

N
UV

&

<V

T

NC-blokke
11 CYCL DEF 200 BORING

Q200=2
Q201=-15
Q206=250

;SIKKERHEDS-AFST.
:DYBDE

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

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

Cyklusafvikling

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

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

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

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

Pas pa ved programmeringen!

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

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

Pas pa kollisionsfare!

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

Pas pd, at TNC’en med positiv indlaest dybde
vender beregningen af forpositionen om. Veerktojet
korer altsa i veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-
afstanden under emne-overfladen!
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Bearbejdningscykler: Bore
REIFNING (Cyklus 201, DIN/ISO: G201)

3.4

Cyklusparameter

201

68

4

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

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

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

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

Tilspaending udkersel Q208: Karselshastigheden

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

Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater
til emne-overflade. Indlaeseomrade 0 til 99999.9999
2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen

kollision kan ske mellem veerktgj og emne
(speendejern) Indleeseomrade 0 til 99999.9999

z | % Q206
A4
i @QZOO Q204
Q203
>VLozm
Q211
X
YA
50 C)
e
t X
30 80

NC-blokke

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

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M9

15 L Z+100 FMAX M2
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UDDREJNING (Cyklus 202, DIN/ISO: G202)

3.5 UDDREJNING (Cyklus 202, DIN/ISO:

G202)

Cyklusafvikling

1

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

Veerktojet borer med boretilspaending indtil dybde

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

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

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

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

Pas pa ved programmeringen!

Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere
forberedt.

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

(boringsmidten) af bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

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

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

E> Programmeér positionerings-blokken péa startpunktet
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Bearbejdningscykler: Bore
3.5 UDDREJNING (Cyklus 202, DIN/ISO: G202)

Pas pa kollisionsfare!

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

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

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

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

TNC’en tilgodeser ved frikarsel automatisk en aktiv
drejning af koordinatsystemet.
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Cyklusparameter

202

22

4

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

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

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

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

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

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

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

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

frikarer veerktgjet ved boringssted (efter Spindel-
Orientering)

0: friker ikke veerktoj

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

3: friker veerktojet i hovedaksens plus retning

4: frikor veerktgjet i sideaksens minus retning

Vinkel for spindel-orientering Q336 (absolut):

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

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

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

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



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

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

Cyklusafvikling

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

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

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

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

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

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

Pas pa ved programmeringen!

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

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

Pas pa kollisionsfare!

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

Pas péd, at TNC’en med positiv indlaest dybde
vender beregningen af forpositionen om. Veerktgjet
kerer altsa i veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-
afstanden under emne-overfladen!
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UNIVERSAL-BORING (Cyklus 203, DIN/ISO: G203) 3.6

Cyklusparameter

203

)

4

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

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

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

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet,

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

B Fremryk-dybde og dybde er ens

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

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

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

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

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

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

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

TNC 320 | Bruger-hdndbog cyklusprogrammering | 3/2015

z A

oo

Q206

q

Q210
Q200

Q203

Q202
Q201

-
2z

NC-blokke

11 CYCL DEF 203 UNIVERSAL-BORING
Q200=2  ;SIKKERHEDS-AFST.
Q201=-20 ;DYBDE
Q206=150 ;TILSP. DYBDE.
Q202=5 ;FREMRYK-DYBDE
Q210=0 ;DVALETID FOR OVEN
Q203=+20 ;KOOR. OVERFLADE
Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
Q212=0.2 ;REDUKTIONSST@RRELSE
Q213=3  ;SPANDBRUD
Q205=3 ;FREMRYK-DYBDE
Q211=0.25 ;DVALETID NEDE
Q208=500 ;TILSP. DYBDE.
Q256=0.2 ;UDK. VED SPANBRUD
Q395=0 ;HENF@RING DYBDE

=Y

73



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

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

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

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

» Henf. dybde Q395: Vzlg, om der skal henferes
i den indgivne dybde, til veerktgjsspids eller den
cylindriske del af veerktgjet. Hvis TNC’en skal
henferer sig til den cylindriske dybde af veerktgjet,
ska De definerer spidsvinklen af vaerktajet i kolonne
TVINKEL i veerktgjs-tabellen TOOL.T.
0 = dybden henfarer sig til veerktgjsspidsen
1 = dybden henfarer sig til den cylindriske del af
veerktojet
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UNDERSZANKNING (Cyklus 204, DIN/ISO: G204) 3.7

3.7 UNDERSANKNING (Cyklus 204, DIN/
ISO: G204)

Cyklusafvikling

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

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

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

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

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

5 Ifald det er indlaest, dvaeler veerktgjet i bunden af seenkningen
og kerer i tilslutning hertil igen ud af boringen, gennemfgrer en
spindelorientering og forskyder pany med excentermalet

6 Herefter karer TNC’en veerktejet med forpositionerings-
tilspeending tilbage til sikkerheds-afstanden og derfra — hvis
indlaest — FMAX med til den 2. Sikkerheds-afstand
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Bearbejdningscykler: Bore
3.7 UNDERSZANKNING (Cyklus 204, DIN/ISO: G204)

Pas pa ved programmeringen!

forberedt.

g Cyklus kan kun anvendes pa maskiner med styret
spindel.
Cyklus’en arbejder kun med sakaldte bagfra-
borstange.

? Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere

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

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

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

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

Pas pa kollisionsfare!

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

76 TNC 320 | Bruger-h&dndbog cyklusprogrammering | 3/2015



UNDERSZANKNING (Cyklus 204, DIN/ISO: G204) 3.7

Cyklusparameter

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

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

|

Q204

Q203

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

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

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

» Tilspaending forpositionering Q253:
Korselshastigheden for vaerktgjet ved indstikning
i emnet hhv. ved udkgrsel af emnet i mm/min.
Indlzeseomrade 0 til 99999.999 alternativt FMAX, 0
FAUTO Q755

> Tilspaending undersankning Q254: y
Karselshastighed for vaerktgjet ved undersaenkning i @v

mm/min. Indlaeseomrade 0 til 99999,999 alternativt 0214

FAUTO, FU —)

> Dveeletid Q255: Dveeletiden i sekunder bunden af
undersankningen Indlasseomrade 0 til 3600.000 NC-blokke

» Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater 11 CYCL DEF 204 UNDERS/ZANKNING-
til emne-overflade. Indlaeseomrade -99999.9999 til BAGFRA

99999.9999 | Q200=2  ;SIKKERHEDS-AFST.
> 2, Slk!(erhec!s-afstand 0204. (mlqementgl): Q249=+5 :DYBDE SENKNING
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem veerktaj og emne Q250=20 ;MATERIALESTYRKE
(speendejern) Indlzeseomréade 0 til 99999.9999 Q251=3.5 :OFF-CENTER AFSTAND
» Frikersels-retning (0/1/2/3/4) Q214: Fastleeg Q252=15 :SKAREH@JDE
retning, i hvilken TNC'en forskyder vaerktejet med
off-set (efter Spindel-Orientering); Indlaesning af 0

<Y

Q252

=YV

Q253=750 ;TILSPANDING

ikke tilladt FORPOS.

1: friker vaerktej i minusretnig af hovedspindlen Q254=200 ;TILSP/ANDING
2: friker veerktojet i sideaksens minus retning SZENKNING

3: friker veerktojet i hovedaksens plus retning Q255=0  :DV/ELETID

4 friker vaerk’fzjet [ S|d.eakse.ns plus retning Q203=+20 :KOOR. OVERFLADE
> Vinkel for spindel-orientering Q336 (absolut): ;

Vinklen, pa hvilken TNC’en positionerer veerktgjet Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.

for indstikningen og fer udkerslen af boringen Q214=1  ;FRIK@RSELS-RETNING

Indleeseomrade -360.0000 til 360.0000 Q336=0 ;VINKEL SPINDEL
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3.8 UNIVERSAL-BORING (Cyklus 205, DIN/ISO: G205, DIN/ISO: G205)

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

Cyklusafvikling

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

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

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

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

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

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

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

Pas pa ved programmeringen!

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

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

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

Hvis De med Q379 indleser et fordybet startpunkt,
sa &ndrer TNC’en kun startpunktet for fremryk-
beveegelsen. Udkerselsbevaegelsen bliver ikke
aendret af TNC’en, henfarer sig altsa til koordinaten
for emne-overfladen.

Pas pa kollisionsfare!

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

Pas pa, at TNC’en med positiv indleest dybde
vender beregningen af forpositionen om. Veerktgjet
kerer altsa i veerktejs-aksen med ilgang til sikkerheds-
afstanden under emne-overfladen!
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UNIVERSAL-BORING (Cyklus 205, DIN/ISO: G205, DIN/ISO: G205)

Cyklusparameter

205

|

4

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

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

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

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet,

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

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

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

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

Reduktionsbidrag Q212 (inkremental): Veerdien,
med hvilken TNC’en formindsker fremryk-dybden
Q202 Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Minimum fremryk-dybde Q205 (inkremental): Hvis
De har indleest en reduktion, begreenser TNC’en
fremrykningen til den med Q205 indlaeste veerdi
Indleeseomrade O til 99999.9999

Forstopafstand oppe Q258 (inkremental):
Sikkerheds-afstand for ilgang-positionering, nar
TNC’en efter en udkersel af boringen igen karer
veerktgjet til den aktuelle fremryk-dybde; vaerdien
ved forste fremrykning. Indleeseomrade O til
99999.9999

Forstopafstand nede Q259 (inkremental):
Sikkerheds-afstand for ilgang-positionering, nar
TNC’en efter en udkersel af boringen igen karer
veerktgjet til den aktuelle fremryk-dybde; vaerdien
ved sidste fremrykning Indlzeseomrade O til
99999.9999

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

Udkersel ved spanbrud Q256 (inkremental):
Veerdien, med hvilken TNC’en udtraekker veerktajet
ved spanbrud Indlaeseomrade 0.000 til 99999.999
Dvealetid nede Q211: Tiden i sekunder,

hvor veerktejet dvaeler i bunden af boringen
Indleeseomrade O til 3600.0000
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Q200 Q204
Q203
Q257
— Q202
_ // Q201
RO Qi >%
X
NC-blokke
11 CYCL DEF 205 UNIVERSAL-
DYBDEBORING
Q200=2 ;SIKKERHEDS-AFST.

Q201=-80 ;DYBDE
Q206=150 ;TILSP. DYBDE.
Q202=15 ;FREMRYK-DYBDE
Q203=+100;KOOR. OVERFLADE

Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
Q212=0.5 ;REDUKTIONSST@RRELSE
Q205=3 ;FREMRYK-DYBDE
Q258=0.5 ;FORSTOP-AFSTAND
FOR OVEN
Q259=1 ;FORSTOP-AFSTAND
NEDE
Q257=5 ;BOREDYBDE
SPANBRUD

Q256=0.2 ;UDK. VED SPANBRUD
Q211=0.25 ;DVALETID NEDE
Q379=7.5 ;STARTPUNKT

Q253=750 ;TILSPANDING
FORPOS.

Q208=9999;TILSP. TILBAGE
Q395=0 ;HENF@RING DYBDE
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Bearbejdningscykler: Bore
3.8 UNIVERSAL-BORING (Cyklus 205, DIN/ISO: G205, DIN/ISO: G205)

» Fordybet startpunkt Q379 (inkremental henfart
til emne-overfladen): Startpunkt for den egentlige
borebearbejdning, Hvis der allerede med et kortere
veerktej blev forboret til en bestemt dybde. TNC
‘en kerer med tilspaending forpositionering fra
sikkerheds-afstanden til det fordybede startpunkt
Indleeseomrade O til 99999.9999

» Tilspanding forpositionering
Q253:Karselshastigheden af veerktojet ved
positionering fra sikkerheds-afstanden til et fordybet
startpunkt i mm/min. Kun virksom, hvis Q379 er
indlaest ulig 0. Indleeseomrade 0 til 99999.999
alternativt FMAX, FAUTO

» Tilspanding udkersel Q208: Kerselshastigheden
af veerktojet ved udkersel efter bearbejdning i
mm/min. Hvis De indlaeser Q208=0, sa karer
TNC’en veerktgjet ud med tilspaending Q2067
Indleeseomrade 0 til 99999.9999 alternativt
FMAXFAUTO

» Henf. dybde Q395: Vaelg, om der skal henferes
i den indgivne dybde, til vaerktgjsspids eller den
cylindriske del af vaerktgjet. Hvis TNC’en skal
henfgrer sig til den cylindriske dybde af vaerktgjet,
ska De definerer spidsvinklen af vaerktagjet i kolonne
T-VINKEL i veerktgjs-tabellen TOOL.T.
0 = dybden henfarer sig til veerktejsspidsen
1 = dybden henfarer sig til den cylindriske del af
veerktojet
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BOREFRASE (Cyklus 208)

3.9 BOREFRASE (Cyklus 208)

Cyklusafvikling

1

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

Veerktejet fraeser med den indlaeste tilspaending F i en skruelinie
indtil den indlaeste boredybde

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

Herefter positionerer TNC’en igen veerktgjet tilbage til
boringsmidten

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

Pas pa ved programmeringen!

(boringsmidten) af bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

E> Programmeér positionerings-blokken pa startpunktet

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

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

En aktiv spejling pavirker ikke den i cyklus definerede
freeseart.

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

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

Pas pa kollisionsfare!

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

Pas pa, at TNC’en med positiv indleest dybde
vender beregningen af forpositionen om. Veerktagjet
kerer altsa i veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-
afstanden under emne-overfladen!
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Bearbejdningscykler: Bore
BOREFRASE (Cyklus 208)

3.9

Cyklusparameter

208

82

4

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

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

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

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

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

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

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

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

De udfraese boringer, hvis diameter er mere

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

Fraeseart Q351: Arten af freesebearbejdning med
M3

+1 = medlgbsfraesning

-1 = modlgbsfreesning

z A

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

NC-blokke

12 CYCL DEF 208 BOREFRASNING

Q200=2

;SIKKERHEDS-AFST.

Q201=-80 ;DYBDE

Q206=1
Q334=1
Q203=+

50 ;TILSP. DYBDE.
5 ;FREMRYK-DYBDE
100;KOOR. OVERFLADE

Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.

Q335=2
Q342=0
Q351=+

5 ;SOLL-DIAMETER
;FORUDB. DIAMETER
1 ;FRASEART
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KANON-BORING (Cyklus 241,, DIN/ISO: G241)

3.10 KANON-BORING (Cyklus 241,, DIN/

ISO: G241)

Cyklusafvikling

1

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

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

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

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

TNC’en gentager disse forlgb (3-4), indtil boredybden er ndet
Efter at TNC’en har néet boredybde, udkobler TNC’en
kelemidlet og omdr.tallet igen tilbage til den definerede
udkarselsveerdi

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

Pas pa ved programmeringen!

(boringsmidten) af bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

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

E> Programmeér positionerings-blokken péa startpunktet

Pas pa kollisionsfare!

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

Pas pa, at TNC’en med positiv indleest dybde
vender beregningen af forpositionen om. Veerktejet
kerer altsa i veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-
afstanden under emne-overfladen!
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Bearbejdningscykler: Bore
3.10 KANON-BORING (Cyklus 241,, DIN/ISO: G241)

Cyklusparameter

241

Ap

84

4

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

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

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

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

Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater

til emne-overflade. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

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

Fordybet startpunkt Q379 (inkremental henfort
til emne-overfladen): Startpunkt for den egentlige
borebearbejdning, Hvis der allerede med et kortere
veerktaj blev forboret til en bestemt dybde. TNC
‘en kerer med tilspaending forpositionering fra
sikkerheds-afstanden til det fordybede startpunkt
Indleeseomréade 0 til 99999.9999

Tilspaending forpositionering
Q253:Kerselshastigheden af veerktojet ved
positionering fra sikkerheds-afstanden til det
fordybede startpunkt i mm/min. Kun virksom,
hvis Q379 er indleest ulig 0. Indlaeeseomrade O til
99999.999 alternativt FMAX, FAUTO

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

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

3: Drej spindel med M3

4: Drej spindel med M4

5: Kgr med stdende spindel

Q203

z\A B
E Q253

(@}
@
\Ai
o\

N
TQZOO Q204
=

Q206

7

=Y

NC-blokke
11 CYCL DEF 241 KANONBOR-

DYBDEBORING

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

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

Q253=750 ;TILSPANDING
FORPOS.

Q208=1000;TILSP. DYBDE.

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

Q401=100 ;TILSPZANDINGSFAKTOR
Q202=9999;MAX. FREMRYK-DYBDE
Q212=0 ;REDUKTIONSST@RRELSE
Q205=0  ;MIN. FREMRYK-DYBDE
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KANON-BORING (Cyklus 241,, DIN/ISO: G241)

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

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

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

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

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

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

Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet,

med hvilket veerktajet rykker frem hver gang.
Boredybden ma ikke veere et multiplum af fremryk-
dybde. Indleeseomrade 0 til 99999.9999

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

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

3.1 Programmeringseksempler

Eksempel: Borecykler

100

80 90100

[
(=2}
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Programmeringseksempler 3.11

Eksempel: Borecykler i forbindelse med anvendelse
af PATTERN DEF

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

Veerktajs-radien er valgt séledes, at alle arbejdsskridt kan
ses i testgrafikken.

Program-afvikling

m Centrering (veerktejs-radius 4)

® Boring (veerktgjs-radius 2,4)

®  Gevindboring (veerktejs-radius 3)
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Bearbejdningscykler: Bore
3.11 Programmeringseksempler
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Bearbejdningscykler: Gevindboring / gevindfraesning

4.1 Grundlaget

4.1 Grundlaget

Oversigt

TNC'en stiller ialt 8 cykler til radighed for de mest forskelligartede

gevindbearbejdninger:
Cyklus

206 GEVINDBORING NY

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

Softkey

206
i

&%

Side
91

207 GEVINDBORING GS NY

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

207 RT

93

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

288 E ’RT

95

262 GEVINDFRASNING
Cyklus for freesning af et gevind i
forboret materiale

282

100

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

263

103

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

2649

107

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

265

111

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

90

115
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GEVINDBORING med kompenserende patron (cyklus 206, DIN/ISO:

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

Cyklusafvikling

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

2 Veerktgjet karer i en arbejdsgang til boredybde

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

4 P& sikkerheds-afstanden bliver spindelomdr.retningen pany

vendt om

Pas pa ved programmeringen!

=

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

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

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

Medens cyklus bliver afviklet, er drejeknappen

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

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

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

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

Pas pa kollisionsfare!

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

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

4.2 GEVINDBORING med kompenserende patron (cyklus 206, DIN/ISO:
G206)
Cyklusparameter
ze8 » Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
%% mellem veerktoejsspids og emne-overflade.

Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Guideline: 4x gevindstigning

4

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

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

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

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

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

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

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

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

p: Gevindstigning (mm)

Frikorsel ved program-afbrydelse

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

92

NC-blokke

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

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

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

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

2 Veerktojet karer i en arbejdsgang til boredybde

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

4 P4 sikkerheds-afstanden stopper TNC’en spindelen
Pas pa ved programmeringen!

forberedt.

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

? Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere

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

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

TNC'en beregner tilspaendingen i afheengighed af
omdrejningstallet. Hvis De under gevindboringen
drejer drejeknappen for tilspaendings-override,
tilpasser TNC’en automatisk tilspaendingen

Drejeknappen for tilspeendings-override er ikke aktiv.

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

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

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

Pas pa kollisionsfare!

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

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

Cyklusparameter
27w » Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand ]
a2 mellem veerktgjsspids og emne-overflade. ;s
Indleeseomrade O til 99999.9999
» Gevinddybde Q201 (inkremental): Afstand Z 4 :
mellem emne-overflade og bunden af gevindet 0204
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

- =venstre gevind

» Gevindstigning Q239: Stigning af gevindet. Q203 W7
re- ind: 1 Q201
Fortegnet fastlaegger hejre- og venstregevind:
+ = Hgjregeving

Indleeseomrade -99.9999 til 99.9999
» Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater
til emne-overflade. Indleeseomrade -99999.99909 til NC-blokke

99999.9999 26 CYCL DEF 207 GEV.-BORING GS NY
> 2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): ~ .

Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen ety BLGERE r

kollision kan ske mellem veerktgj og emne Q201=-20 ;DYBDE

(speendejern) Indleeseomrade 0 til 99999.9999 Q239=+1 ; GEVINDSTIGNING

Q203=+205;KOO0R. OVERFLADE
Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.

Frikersel ved program-afbrydelse

Hvis De under gevindskeerings-forlgbet trykker den eksterne stop-
taste , viser TNC’en softkey MANUEL K@RSEL. Hvis De trykker
MANUEL K@RSEL, kan De styret frikare vaerktgjet. Herfor trykker
De den positive akseretnings-taste der aktiverer spindelaksen.
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GEVINDBORING SPANBRUD (Zyklus 209, DIN/ISO: G209)

4.4 GEVINDBORING SPANBRUD (Zyklus

209, DIN/ISO: G209)

Cyklusafvikling

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

1

TNC’en positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX

i den indleeste sikkerheds-afstand over emne-overfladen og
gennemfgrer der en spindelorientering

Veerktgjet karer til den indleeste fremryk-dybde, vender
spindelomdrejningsretningen og karer — alt efter definitionen
— et bestemt stykke tilbage eller ud af boringen for afspaning.

Safremt De har defineret en faktor for omdrejningstalforhgjelse,

kerer TNC’en med et tilsvarende hgjere spindelomdrejningstal
ud af boringen

Herefter bliver spindelomdrejningsretningen igen vendt og kert
til den naeste fremrykdybde

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

Herefter bliver vaerktgjet trukket tilbage til sikkerheds-afstanden.

Hvis De har indleest en 2. sikkerheds-afstand, karer TNC’en
veerktgjet med FMAX derhen

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

Pas pa ved programmeringen!

forberedt.

g Cyklus kan kun anvendes pa maskiner med styret
spindel.

? Maskine og TNC skal af maskinfabrikanten veere

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

Fortegnet for cyklusparameter gevinddybde
fastlaegger arbejdretningen.

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

Drejeknappen for tilspaendings-override er ikke aktiv.

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

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

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

Pas pa kollisionsfare!

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

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

Cyklusparameter

208

’R T

4

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

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

- =venstre gevind

Indleeseomrade -99.9999 til 99.9999

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

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

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

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

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

(til sikkerheds-afstand) Indleeseomrade 0.000 til
99999.999

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

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

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

Frikarsel ved program-afbrydelse

Hvis De under gevindskerings-forlabet trykker den eksterne stop-
taste , viser TNC’en softkey MANUEL FRIK@RSEL. Hvis De trykker
MANUEL FRIK@RSEL, kan De frikare veerktojet styret. Herfor trykker
De den positive akseretnings-taste der aktiverer spindelaksen.
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Q204
Q203

I

27 -
X
NC-blokke
26 CYCL DEF 209 GEV.-BORING
SPANBR.
Q200=2  ;SIKKERHEDS-AFST.
Q201=-20 ;DYBDE
Q239=+1 ; GEVINDSTIGNING
Q203=+205;KOOR. OVERFLADE
Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
Q257=5 ;BOREDYBDE
SPANBRUD
Q256=+1 ;UDK. VED SPANBRUD
Q336=50 ;VINKEL SPINDEL
Q403=1.5 ;FAKTOR OMDR.TAL
97



Bearbejdningscykler: Gevindboring / gevindfraesning
4.5 Grundlaget for gevindfraesning

4.5 Grundlaget for gevindfraesning

Forudsaetninger

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

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

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

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

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

TNC’en henfarer den programmerede tilspeending

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

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

Pas pa kollisionsfare!

De programmerer ved dybdefremrykning altid

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

bliver afgjort, er beskrevet for de enkelte

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

Forhold ved veerktojsbrud!

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

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

Cyklusafvikling

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

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

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

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

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

6 Ved enden af cyklus kerer TNCen veerktgjet i ilgang til
sikkerheds-afstanden eller — hvis indlaest — til den 2. sikkerheds-
afstand
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GEVINDFRASNING (Cyklus 262, DIN/ISO: G262) 4.6

Pas pa ved programmeringen!

(boringsmidten) af bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

Fortegnet for cyklusparameter gevinddybde
fastleegger arbejdretningen.

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

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

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

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

E> Programmeér positionerings-blokken péa startpunktet

Pas pa kollisionsfare!

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

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

4.6

Cyklusparameter

282

102

4

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

- =venstre gevind

Indleeseomrade -99.9999 til 99.9999

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

0 = en skruelinie af gevinddybden

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

Fraeseart Q351: Arten af freesebearbejdning med
M3

+1 = medlgbsfraesning

-1 = modlgbsfreesning

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

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

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

Tilspaending fraesning Q207: Kerselshastigheden af
veerktaejet ved fraesning i mm/min Indlaeseomrade 0
til 99999.999 alternativ FAUTO

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

Q239

N
|
5 o

Q200 @ Q204

Y Q201
Q203

X
==

Q355 =0 Q355 =1 Q355 > 1

NC-blokke

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

Q253=750 ;TILSPANDING
FORPOS.

Q351=+1 ;FRASEART

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

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

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

Cyklusafvikling

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

Undersaenkning

2 Veerktojet kerer med tilspaending forpositionering til
undersank.dybde minus sikkerhedsafstand og herefter med
tilspeending undersaenkning til undersaenkningsdybden

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

4 Herefter kerer TNC’en alt efter pladsforholdene ud fra midten
eller med sidevaerts forpositionering bladt til kernediameteren
og med forpositionering til siden og udfarer en cirkelbevaegelse

Endeflade undersaenkning

5 Veerktogjet kerer med tilspaending forpositionering til
undersaenkningsdybde pa endefladen

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

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

Gevindfraesning

8 TNC’en kerer vaerktejet med den programmerede tilspaending

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

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

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

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

Pas pa ved programmeringen!

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

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

1. Gevinddybde

2. Undersaenkningsdybde

3. Dybde endeflade

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

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

De programmerer gevinddybden med mindst
en trediedel af gevindestigningen mindre end
undersaenkningsdybden.

Pas pa kollisionsfare!

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

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

Cyklusparameter

283

2%

4

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

- =venstre gevind

Indleeseomrade -99.9999 til 99.9999

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

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

Fraeseart Q351: Arten af freesebearbejdning med
M3

+1 = medlgbsfreesning

-1 = modlgbsfreesning

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

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

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

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

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

4.7
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v

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

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

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

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

o[ ]

>|
>|
>|
>|
>|
>|
>|
>|
>|

Q358

Y x

YU
EF | Q357

NC-blokke

25 CYCL DEF 263
UNDERSZANKGEV.FRASE

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

Q253=750 ;TILSPANDING
FORPOS.

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

Q358=+0 ;DYBDE ENDEFLADE

Q359=+0 ;FORSKYDNING
ENDEFLADE

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

Q254=150 ;TILSPZANDING
SZANKNING

Q207=500 ;TILSPANDING FRASE

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

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

Cyklusafvikling

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

Boring

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

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

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

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

Endeflade undersaenkning

6 Verktojet kerer med tilspaending forpositionering til
undersaenkningsdybde pa endefladen

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

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

Gevindfraesning

9 TNC’en kerer veerktejet med den programmerede tilspaending

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

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

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

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

Pas pa ved programmeringen!

(boringsmidten) af bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

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

1. Gevinddybde

2. Undersaenkningsdybde

3. Dybde endeflade

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

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

E> Programmeér positionerings-blokken péa startpunktet

Pas pa kollisionsfare!

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

Pas péa, at TNC’en med positiv indlaest dybde
vender beregningen af forpositionen om. Veerktojet
korer altsa i veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-
afstanden under emne-overfladen!
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BOREGEVINDFRASNING (Cyklus 264; DIN/ISO: G264) 4.8

Cyklusparameter
ER » Soll-diameter Q335: Nominel gevinddiameter Y
@ Indlaeeseomrade 0 til 99999.9999

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

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

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

» Tilspanding forpositionering Q253:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved indstikning
i emnet hhv. ved udkersel af emnet i mm/min.
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999 alternativ FMAX,
FAUTO

> Fraeseart Q351: Arten af freesebearbejdning med
M3
+1 = medlgbsfreesning
-1 = modlgbsfreesning

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

TNC’en karer i en arbejdsgang til boredybden nar:
B Fremryk-dybde og dybde er ens
B Fremryk-dybde er starre end dybde
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Bearbejdningscykler: Gevindboring / gevindfraesning
4.8 BOREGEVINDFRASNING (Cyklus 264; DIN/ISO: G264)

> Forstopafstand oppe Q258 (inkremental): NC-blokke
Skaerhe,ds—afstand for ||gang-p03|t|qner|ng, 25 CYCL DEF 264
nar TNC’en efter en udkersel af boringen igen BORGEVINDFRAESNING
kerer veerktgijet til den aktuelle fremryk-dybde ;
Indleeseomrade 0 til 99999.9999 QESHY sl ASITAR
» Boredybde til spanbrud Q257 (inkremental): Q239=+1.5 ;STIGNING
Fremrykning, efter at TNC’en har gennemfart Q201=-16 ;GEVINDDYBDE

et spanbrud. Ingen spanbrud, hvis 0 indlaeses
Indleeseomrade O til 99999.9999

» Udkersel ved spanbrud Q256 (inkremental):

Q356=-20 ;BOREDYBDE
Q253=750 ;TILSPANDING

Veerdien, med hvilken TNC’en udtraekker veerktejet FORPOS.
ved spanbrud Indleeseomréde 0.000 til 99999.999 Q351=+1 ;FRASEART
» Dybde endeflade Q358 (inkremental): Afstand Q202=5 ;FREMRYK-DYBDE
mellem emn.e-overflade 09 veerktojsspids ved o Q258=0.2 ;FORSTOP-AFSTAND
undersaenkningsforlgb pad endeflade Indlaeseomrade
-99999.9999 til 99999.9999 e
SPANBRUD

» Forskydning undersankning endeflade Q359
(inkremental): Afstanden med hvilken TNC’en Q256=0.2 ;UDK. VED SPANBRUD
forskyder veerktgjsmidten fra boringsmidten Q358=+0 ;DYBDE ENDEFLADE
Indleeseomrade O til 99999.9999 Q359=+0 ;FORSKYDNING

» Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand ENDEFLADE
mellem veerktajsspids og emne-overflade. Q200=2  ;SIKKERHEDS-AFST.

Indleeseomrade 0 til 99999.9999
» Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater QAT 700l ONEHALAL 2

til emne-overflade. Indlaeseomrade -99999.9999 til Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.

99999.9999 Q206=150 ;TILSP. DYBDE.

» 2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental): Q207=500 :TILSP/NDING FRASE
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen ’
kollision kan ske mellem vaerktgj og emne Q512=0  ;TILSP/ANDING
(speendejern) Indleeseomrade 0 til 99999.9999 TILKORSEL

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

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

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

4.9 HELIX-GEVINDFRASNING (Cyklus

265; DIN/ISO: G265)

Cyklusafvikling

1

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

Endeflade underszenkning

2

4

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

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

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

Gevindfraesning

5

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

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

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

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

Ved enden af cyklus kerer TNC'en veerktgjet i ilgang til
sikkerheds-afstanden eller — hvis indleest — til den 2. sikkerheds-
afstand

TNC 320 | Bruger-hdndbog cyklusprogrammering | 3/2015

4.9

111



Bearbejdningscykler: Gevindboring / gevindfraesning
4.9 HELIX-GEVINDFRZASNING (Cyklus 265; DIN/ISO: G265)

Pas pa ved programmeringen!

(boringsmidten) af bearbejdningsplanet med
radiuskorrektur RO.

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

1. Gevinddybde

2. Dybde endeflade

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

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

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

E> Programmeér positionerings-blokken péa startpunktet

Pas pa kollisionsfare!

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

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

Cyklusparameter

s | » Soll-diameter Q335: Nominel gevinddiameter Y
) Indleeseomréde 0 til 99999.9999

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

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

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

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

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

» Saenkning Q360: Udfarelse af en fase
0 = for en gevindbearbejdning
1 = efter en gevindbearbejdning

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

» Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater
til emne-overflade. Indlaeeseomrade -99999.9999 til
99999.9999
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HELIX-GEVINDFRASNING (Cyklus 265; DIN/ISO: G265)

> 2. Sikkerheds-afstand Q204 (inkremental):
Koordinater til spindelaksen, i hvilke den ingen
kollision kan ske mellem vaerktgj og emne 1
(spaendejern) Indleeseomrade 0 til 99999.9999 1

> Tilspaending undersankning Q254: r4 A
Kerselshastighed for veerktgjet ved undersaenkning i |:> <:| Q359
mm/min. Indlaeseomrade 0 til 99999.9999 alternativ
FAUTO, FU

» Tilspaending fraesning Q207: Kerselshastigheden af Q358
veerktgjet ved freesning i mm/min Indleeseomrade 0
til 99999.999 alternativ FAUTO

Y x

&

NC-blokke

25 CYCL DEF 265 HELIX-
BOREGEVINDFRAES.

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

Q253=750 ;TILSPANDING
FORPOS.

Q358=+0 ;DYBDE ENDEFLADE

Q359=+0 ;FORSKYDNING
ENDEFLADE

Q360=0 ;SZANKNING

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

Q254=150 ;TILSPANDING
SZANKNING

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

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

Cyklusafvikling

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

Endeflade underszenkning

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

3 Veerktgjet karer med tilspaending forpositionering til
underseenkningsdybde pa endefladen

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

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

Gevindfraesning

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

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

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

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

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

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

Pas pa ved programmeringen!

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

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

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

1. Gevinddybde

2. Dybde endeflade

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

Fortegnet for cyklusparameter gevinddybde
fastleegger arbejdretningen.

Pas pa kollisionsfare!

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

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

Cyklusparameter

287

m

4

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

- =venstre gevind

Indleeseomrade -99.9999 til 99.9999

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

0 = en skruelinie af gevinddybden

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

Fraeseart Q351: Arten af freesebearbejdning med
M3

+1 = medlgbsfraesning

-1 = modlgbsfraesning

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

Dybde endeflade Q358 (inkremental): Afstand
mellem emne-overflade og vaerktgjsspids ved

undersankningsforlgb pa endeflade Indleeseomrade

-99999.9999 til 99999.9999

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

Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater

til emne-overflade. Indleeseomréade -99999.9999 til
99999.9999

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

kollision kan ske mellem veerktaj og emne
(spaendejern) Indleeseomrade 0 til 99999.9999
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Bearbejdningscykler: Gevindboring / gevindfraesning
4.10 UDVANDIGGEVIND-FRASNING (Cyklus 267; DIN/ISO: G267)

» Tilspanding undersankning Q254: Q201=-20 ;GEVINDDYBDE
Kerselshastighed for veerktojet ved undersaenkning i

mm/min. Indleeseomrade 0 til 99999.9999 alternativ P =g

FAUTO, FU Q253=750 ;TILSPZANDING
» Tilspaending fraesning Q207: Kerselshastigheden af FORPOS.
veerktejet ved freesning i mm/min Indlseseomrade 0 Q351=+1 ;FRASEART
til 99999.999 alternativ FAUTO Q200=2 :SIKKERHEDS-AFST.
> Tilspand_ing tilka_rsel 05_12: K@rs_elshastigheden Q358=+0 :DYBDE ENDEFLADE
af veerktgjet ved Tilkersel i mm/min Ved sméa
gevinddiameter kan De ved reducering af tilkarsels Q359=+0 EZOD'ESF'S%";'NG
tilspaending, mindske faren for veerktgjsbrud.
Indleeseomrade 0 til 99999.999 alternativ FAUTO Q203=+30 ;KOOR. OVERFLADE

Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.

Q254=150 ;TILSPANDING
SZANKNING

Q207=500 ;TILSPZANDING FRASE

Q512=0 ;TILSPANDING
TILKGRSEL
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4.11 Programmeringseksempler
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Bearbejdningscykler: Gevindboring / gevindfraesning
4.11 Programmeringseksempler

Punkt-tabel TAB1.PNT

=
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Bearbejdningscykler: Lommefraesning / tapfraesning / Notfraesning

5.1 Grundlaget

5.1 Grundlaget

Oversigt

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

notbearbejdninger:
Cyklus

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

Softkey

251
(=}

Side
123

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

252

) e

127

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

253

131

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

259

i~

135

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

140

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

122

144
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FIRKANTLOMME (Cyklus 251;DIN/ISO

5.2 FIRKANTLOMME (Cyklus
251;DIN/ISO: G251)

Cyklusafvikling

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

Kompletbearbejdning: Skrubbe, slette dybde, slette side
Kun skrubbe

Kun sletfreese dybde og sletfreese side

Kun sletfreese dybde

Kun slette side
Skrubbe

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

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

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

4 Disse forlgb gentager sig, indtil den programmerede
freesedybde er ndet
Sletfreese

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

6 Herefter sletfreeser TNC’en bunden af lommen indefra og ud.
Bunden af lommen bliver hermed tilkert tangentialt

TNC 320 | Bruger-hdndbog cyklusprogrammering | 3/2015
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Bearbejdningscykler: Lommefraesning / tapfraesning / Notfraesning
5.2 FIRKANTLOMME (Cyklus 251;DIN/ISO: G251)

Pas pa ved programmeringen!

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

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

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

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

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

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

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

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

E> Med inaktiv vaerktejs-tabel skal De altid indstikke

Pas pa kollisionsfare!

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

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

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

i midten af lommen i ilgang til den farste fremryk-
dybde!
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FIRKANTLOMME (Cyklus 251;DIN/ISO: G251) 5.2

Cyklusparameter

251

4

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

0: skrub- og slet-freese

1: kun skrubning

2: kun slette

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

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

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

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

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

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

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

0: Veerktejsposition = lommemidte

1: Veerktejsposition = nederste venstre hjarne

2: Veerktojsposition = nederste hajre hjerne

3: Veerktojsposition = gverste hgjre lommde

4: Verktojsposition = gverste venstre hjerne

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

Fraeseart Q351: Arten af freesebearbejdning med
M3

+1 = medlgbsfraesning

-1 = modlgbsfraesning

PREDEF: TNC’en anvender veerdien fra GLOBAL
DEF-blok

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

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

Sletovermal dybde Q369 (inkremental): Sletovermal

for dybden. Indleeseomrade O til 99999.9999
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Bearbejdningscykler: Lommefraesning / tapfraesning / Notfraesning

5.2

126

FIRKANTLOMME (Cyklus 251;DIN/ISO: G251)

Tilspaending fremrykdybde Q206:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved keorsel til
dybden i mm/min. Indlaeseomrade 0 til 99999.999
alternativt FAUTO, FU, FZ

Fremrykning sletfraes Q338 (inkremental):

Malet, med hvilket veerktgjet i spindelaksen bliver
fremrykket ved sletfraesning. Q338=0: Sletfraes i én
fremrykning Indleeseomrade 0 til 99999.9999

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

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

2. Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental):

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

Bane-overlapnings faktor Q370: Q370 x veerktojs-
radius giver den sideveerts fremrykning k.
Indleeseomrade 0,1 til 1,414 alternativt PREDEF

Indstiksstrategi Q366: Arten af indstiksstrategi:

0: indstik vinkelret Uafhaengig af den i veerktejs-
tabellen definerede indstiksvinkel ANGLE indstikker
TNC’en vinkelret i

1: helixformig indstikning. | veerktejs-tabellen skal
for det aktive veerktgj indstiksvinklen ANGLE veere
defineret ulig 0. Ellers afgiver TNC’en en fejlmelding
2: pendlende indstikning. | vaerktaejs-tabellen

skal for det aktive veerktgj indstiksvinklen ANGLE
veere defineret ulig 0. Ellers afgiver TNC’en

en fejlmelding. Pendellzengden er afheengig af
indstiksvinklen, som minimum veerdi anvender
TNC’en den dobbelte veerktgjs-diameter

PREDEF: TNCén anvender veerdien fra GLOBAL DEF
blok

Tilspaending sletfraese Q385: Karselshastighed for
veerktgjet ved side- og dybdesletfraesning i mm/min
Indlzeseomrade 0 til 99999.999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

ZA

8 CYCL DEF 251 FIRKANTLOMME

Q215=0  ;BEARBEJDNINGS-
OMFANG

Q218=80 ;1. SIDE-LANGDE
Q219=60 ;2. SIDE-LANGDE
Q220=5 ;HJORNERADIUS
Q368=0.2 ;OVERMAL SIDE
Q224=+0 ;DREJEPOSITION
Q367=0 ;LOMMEPOS.
Q207=500 ;TILSPZANDING FRASE
Q351=+1 ;FRASEART
Q201=-20 ;DYBDE

Q202=5 ;FREMRYK-DYBDE
Q369=0.1 ;OVERMAL DYBDE
Q206=150 ;TILSP: DYBDE

Q385=5 ;TILSPANDING
SLETFRASNING

Q200=2  ;SIKKERHEDS-AFST.
Q203=+0 ;KOOR. OVERFLADE
Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
Q370=1 ;BANE-OVERLAPNING
Q366=1 ;INDSTIKNING

Q385=500 ;TILSPANDING
SLETFRASNING

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99

TNC 320 | Bruger-h&dndbog cyklusprogrammering | 3/2015

Q200 (368 Q204
0205 {1 369
AT _
N4 X
NC-blokke



CIRKELLOMME (Cyklus 252; DIN/ISO: G252) 5.3

5.3 CIRKELLOMME (Cyklus 252; DIN/ISO:
G252)

Cyklusafvikling

Med cirkuleer lomme-cyklus 252 kan De bearbejde en cirkulaer
lomme fuldsteendigt. Afheengig af cyklus-parameteren star
felgende bearbejdnings alternativer til radighed:
Kompletbearbejdning: Skrubbe, slette dybde, slette side

Kun skrubbe

Kun sletfreese dybde og sletfreese side

Kun sletfreese dybde

Kun slette side

Skrubbe

1 Veerktgjet indstikker i lommens midte i emnet og kerer til den

forste fremrykdybde. Indstiksstrategien fastlaegger De med
parameteren Q366

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

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

4 Disse forlgb gentager sig, indtil den programmerede
freesedybde er ndet

Sletfraese

1 Safremt sletovermalet er defineret, sletfreeser TNC’en derefter
lommens vaeg, hvis det er indleest i flere fremrykninger.
Lommens veeg bliver hermed tilkart tangentielt

2 Herefter sletfreeser TNC’en bunden af lommen indefra og ud.
Bunden af lommen bliver hermed tilkert tangentialt
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Bearbejdningscykler: Lommefraesning / tapfraesning / Notfraesning
5.3 CIRKELLOMME (Cyklus 252; DIN/ISO: G252)

Pas pa ved programmeringen!

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

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

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

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

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

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

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

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

E> Med inaktiv vaerktejs-tabel skal De altid indstikke

Pas pa kollisionsfare!

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

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

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

i midten af lommen i ilgang til den farste fremryk-
dybde!

128 TNC 320 | Bruger-h&dndbog cyklusprogrammering | 3/2015



CIRKELLOMME (Cyklus 252; DIN/ISO: G252)

Cyklusparameter

252

e

4

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

0: skrub- og slet-freese

1: kun skrubning

2: kun slette

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

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

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

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

Fraeseart Q351: Arten af freesebearbejdning med
M3

+1 = medlgbsfraesning

-1 = modlgbsfrasning

PREDEF: TNC’en anvender veerdien fra GLOBAL
DEF-blok

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

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

indlees en veerdi starre end 0 Indleeseomrade O til
99999.9999

Sletovermal dybde Q369 (inkremental): Sletovermal
for dybden. Indleeseomrade O til 99999.9999
Tilspaending fremrykdybde Q206:
Karselshastigheden for vaerktgjet ved karsel til
dybden i mm/min. Indlaeseomrade 0 til 99999.999
alternativt FAUTO, FU, FZ
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CIRKELLOMME (Cyklus 252; DIN/ISO: G252)

Fremrykning sletfraes Q338 (inkremental):

Malet, med hvilket veerktgjet i spindelaksen bliver
fremrykket ved sletfraesning. Q338=0: Sletfraes i én
fremrykning Indleeseomrade 0 til 99999.9999

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

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

2. Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental):

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

Bane-overlapnings faktor Q370: Q370 x veerktojs-
radius giver den sideveerts fremrykning k.
Indleeseomrade 0,1 til 1,9999 alternativ PREDEF

Indstiksstrategi Q366: Arten af indstiksstrategi:

® 0 = vinkelret indstikning. | veerktejs-tabellen skal
for det aktive veerktgj indstiksvinklen ANGLE
veere defineret O eller 90. | modsat fald afgiver
TNC’en en fejlmelding

® 1 = helixformet indstikning. | veerktgjs-tabellen
skal for det aktive veerktgj indstiksvinklen ANGLE
veere defineret ulig 0. | modsat fald afgiver
TNC’en en fejlmelding

®  Alternativ PREDEF

Tilspaending sletfraese Q385: Karselshastighed for
veerktejet ved side- og dybdesletfreesning i mm/min
Indleeseomrade 0 til 99999.999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

ZA

Q200 Q368

Q203

{1 369

%5

Q204

N

NC-blokke
8 CYCL DEF 252 CIRKELLOMME

Q215=0  ;BEARBEJDNINGS-
OMFANG

Q223=60 ;CIRKELDIAMETER
Q368=0.2 ;OVERMAL SIDE
Q207=500 ;TILSP/NDING FRAESE
Q351=+1 ;FRASEART
Q201=-20 ;DYBDE

Q202=5  ;FREMRYK-DYBDE
Q369=0.1 ;OVERMAL DYBDE
Q206=150 ;TILSP: DYBDE

Q385=5 ;TILSPANDING
SLETFRASNING

Q200=2  ;SIKKERHEDS-AFST.
Q203=+0 ;KOOR. OVERFLADE
Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
Q370=1 ;BANE-OVERLAPNING
Q366=1 ;INDSTIKNING

Q385=500 ;TILSPANDING
SLETFRASNING

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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NOTFRASNING (Cyklus 253; DIN/ISO: G253)

5.4 NOTFRZASNING (Cyklus 253; DIN/
ISO: G253)

Cyklusafvikling

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

Kompletbearbejdning: Skrubbe, slette dybde, slette side

Kun skrubbe

Kun sletfreese dybde og sletfreese side

Kun sletfreese dybde

Kun slette side
Skrubbe

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

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

3 TNC’en traekker vaerktajet tilbage til sikkerhedsafstand Q200.
Nar Not bredden svarer til freesediameter, positionerer TNC’en
veerktgjet efter hver fremfegring udenfor Noten.

4 Disse forlgb gentager sig, indtil den programmerede
freesedybde er ndet

Sletfraese

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

6 Herefter sletfreeser TNC’en bunden af lommen indefra og ud.
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Pas pa ved programmeringen!

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

E> Med inaktiv vaerktejs-tabel skal De altid indstikke

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

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

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

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

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

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

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

Pas pa kollisionsfare!

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

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

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

i midten af lommen i ilgang til den farste fremryk-
dybde!

132 TNC 320 | Bruger-h&dndbog cyklusprogrammering | 3/2015



NOTFRASNING (Cyklus 253; DIN/ISO: G253)

Cyklusparameter

253

4

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

0: skrub- og slet-freese

1: kun skrubning

2: kun slette

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

Notlaengde Q218 (veerdi parallelt med hovedaksen i
bearbejdningsplanet): Indlaes leengste side af noten
Indleeseomrade O til 99999.9999

Notbredde Q219 (veerdien parallelt med sideaksen
i bearbejdningsplanet): Indlees bredde af noten; hvis
notbredden indleeses lig vaerktejs-diametereren, sa
skrubber TNC’en kun (langhul freesning). Maksimal
notbredde ved skrubning: Den dobbelte vaerktajs-
diameter Indlaeseomréde 0 til 99999.9999

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

Drejested Q374 (absolut): Vinklen, med hvilken

den totale not bliver drejet. Drejecentrum ligger i
positionen, pa hvilken veerktajet star ved cyklus-kald
Indleeseomrade -360.000 til 360.000

Notposition (0/1/2/3/4) Q367: position af Not i
forhold til positionen af vaerktgjet ved Cyklus-kald:
0: Veerktojsposition = Notmidte

1: Veerktejsposition = venstre ende pa not

2: Veerktojsposition = Centrum venstre Notcirkel
3: Veerktojsposition = centrum hgjre Notcirkel

4: Veerktojsposition = heejre ende af Not

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

Fraeseart Q351: Arten af freesebearbejdning med
M3

+1 = medlobsfraesning

-1 = modlgbsfraesning

PREDEF: TNC’en anvender veerdien fra GLOBAL
DEF-blok

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

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

Sletovermal dybde Q369 (inkremental): Sletovermal
for dybden. Indlaeseomréade 0 til 99999.9999
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» Tilspaending fremrykdybde Q206:
Karselshastigheden for vaerktejet ved karsel til ZA
dybden i mm/min. Indlaeseomrade 0 til 99999.999
alternativt FAUTO, FU, FZ
» Fremrykning sletfraes Q338 (inkremental):
Malet, med hvilket veerktgjet i spindelaksen bliver
fremrykket ved sletfraesning. Q338=0: Sletfraes i én Q200 Qq3es Q20

fremrykning Indleeseomrade 0 til 99999.9999 $ozeo
» Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand Q203
mellem veerktgjsspids og emne-overflade ﬁw o
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999 alternativ PREDEF N4 ;
» Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater
til emne-overflade. Indleeseomrade -99999.9999 til NC-blokke
99999.9999 8 CYCL DEF 253 NOTFRASNING
> 2. Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision Q215=0  ;BEARBEJDNINGS-
kan ske mellem veerktej og emne (opsp.anordning) OMFANG
Indleeseomrade 0 til 99999.9999 alternativ PREDEF Q218=80 ;NOTLZANGDE
» Indstiksstrategi Q366: Arten af indstiksstrategi: Q219=12 ;NOTBREDE
® 0 = vinkelret indstikning. Indstiksvinklen ANGEL i Q368=0.2 :OVERMAL SIDE
veerktojstabellen bliver ikke evalueret.
. - . Q374=+0 ;DREJEPOSITION
®m 1, 2 = pendlende indstikning. | veerktgjs-tabellen
skal for det aktive vaerktgj indstiksvinklen ANGLE Q367=0  ;NOTPOS.
veere defineret ulig 0. | modsat fald afgiver TNC Q207=500 ;TILSPZANDING FRASE

‘en en fejlmelding
®  Alternativ PREDEF

. i _ Q201=-20 ;DYBDE

» Tilspanding sletfraese Q385: Kerselshastighed for
veerktojet ved side- og dybdesletfraesning i mm/min Q202=5  ;FREMRYK-DYBDE
Indleeseomrade 0 til 99999.999 alternativt FAUTO, Q369=0.1 ;OVERMAL DYBDE

FU, FZ Q206=150 ;TILSP: DYBDE

Q385=5 ;TILSPANDING
SLETFRASNING

Q200=2  ;SIKKERHEDS-AFST.
Q203=+0 ;KOOR. OVERFLADE
Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
Q366=1 ;INDSTIKNING

Q385=500 ;TILSPANDING
SLETFRASNING

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99

Q351=+1 ;FRASEART
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RUND NOT (Cyklus 254; DIN/ISO: G254)

5.5 RUND NOT (Cyklus 254; DIN/ISO:
G254)

Cyklusafvikling

Med cyklus 254 kan De bearbejde en not fuldsteendigt. Afhaengig
af cyklus-parameteren star fglgende bearbejdnings alternativer til
radighed:

Kompletbearbejdning: Skrubbe, slette dybde, slette side

Kun skrubbe

Kun sletfreese dybde og sletfreese side

Kun sletfreese dybde

Kun slette side

Skrubbe

1 Veerktgjet pendler i notcentrum med den i veerktgjs-tabellen
definerede indstiksvinkel til den ferste fremryk-dybde.
Indstiksstrategien fastleegger De med parameteren Q366

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

3 TNC’en traekker vaerktajet tilbage til sikkerhedsafstand Q200.
Nar Not bredden svarer til freesediameter, positionerer TNC’en
veerktgjet efter hver fremfegring udenfor Noten.

4 Disse forlgb gentager sig, indtil den programmerede
freesedybde er ndet

Sletfraese

5 Safremt sletovermalet er defineret, sletfreeser TNC’en derefter
lommens veeg, hvis det er indleest i flere fremrykninger.
Notvaeggen bliver hermed tilkert tangentialt

6 Herefter sletfreeser TNC’en bunden af lommen indefra og ud.
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Pas pa ved programmeringen!

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

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

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

Ved cyklus-enden positionerer TNC en vaerktgjet i
bearbejdningsplanet tilbage til startpunktet (delcirkel
centrum). Undtagelse: Hvis De definerer en not-
position ulig 0, s& positionerer TNC'en veerktgjet
udelukkende i veerktgjs-aksen pé den 2. sikkerheds-
afstand. | disse tilfeelde programmeres altid absolutte
keorselsbeveegelser efter cyklus-kaldet:

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

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

Hvis De anvender cyklus 254 rund not i forbindelse
med cyklus 221, sd er not-stedet 0 ikke tilladt.

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

E> Med inaktiv vaerktejs-tabel skal De altid indstikke

Pas pa kollisionsfare!

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

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

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

i midten af lommen i ilgang til den farste fremryk-
dybde!
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Cyklusparameter

» Bearbejdning-omfang (0/1/2) Q215:
Bearbejdnings-omfang fastleegges:
0: skrub- og slet-freese
1: kun skrubning
2: kun slette
sletside og sletdybde bliver kun udfert, nar hver
sletovermél (Q368, Q369) er definiert

» Notbredde Q219 (veerdien parallelt med sideaksen
i bearbejdningsplanet): Indlees bredde af noten; hvis
notbredden indleeses lig veaerktejs-diametereren, sa
skrubber TNC’en kun (langhul freesning). Maksimal
notbredde ved skrubning: Den dobbelte vaerktajs-
diameter Indlaeseomréde 0 til 99999.9999

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

» Delcirkel-diameter Q375: Indlaes diameteren til
delcirklen Indlaeeseomrade 0 til 99999.9999

» Henfering for notposition (0/1/2/3/4)Q367: Stedet X X
for noten henfart til positionen for veerktojet ved
cyklus-kald:

0: Drer bliver ikke taget hensyn til veerktejs-position.
Notstedet fremkommer fra den indlaeste delcirkel-
midte og startvinkel

1: Veerktejsposition = centrum venstre Notcirkel.
Startvinkel Q376 henfarer sig til denne position. Den
indleeste delcirkel-midte bliver ikke tilgodeset

2: Veerktojsposition = centrum midteraksae
Startvinkel Q376 henfarer sig til denne position. Den
indleeste delcirkel-midte bliver ikke tilgodeset

3: Veerktgjsposition = centrum hgjre Norcirkel
Startvinkel Q376 henfarer sig til denne position. Den
indleeste delcirkel-midte bliver ikke tilgodeset

> Midte 1. Akse Q216 (absolut): Midten af delcirklen
i hovedaksen i bearbejdningsplanet. Kun aktiv,
nar Q367 = 0. Indlaeseomrade -99999.99909 til
99999.9999

> Midte 2. Akse Q217 (absolut): Midten af delcirklen
i sideaksen i bearbejdningsplanet. Kun aktiv,
nar Q367 = 0. Indleeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

» Startvinkel Q376 (absolut): Indlzes polarvinkel til
startpunktet Indlaeseomrade -360.000 til 360.000

» Abnings-vinkel for not Q248 (inkremental): Indlees
abnings-vinklen til noten Indleeseomrade O til
360.000
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» Vinkelskridt Q378 (inkremental): Vinklen, med
hvilken den totale not bliver drejet. Drejecentrum —
ligger i delcirkel-midten Indlaeseomrade -360.000 til %
360.000 zh ¥
» Antal bearbejdninger Q377: Antallet af
bearbejdninger pa delcirklen. Indleeseomrade 1 til Q338

99999 0202 {}
» Tilspaending fraese Q207: Karselshastighed af o
201

veerktojet ved freesning i mm/min Indleeseomrade 0

til 99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
» Fraeseart Q351: Arten af freesebearbejdning med
M3
+1 = medlgbsfraesning
-1 = modlgbsfreesning zh

PREDEF: TNC’en anvender veerdien fra GLOBAL
DEFRblok

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

Y

99999.9999 Q200 (g6 Q204

» Fremryk-dybde Q202 (inkremental): Malet, med T ases

hvilket veerktgjet bliver fremrykket hver gang; Q203
indlees en veerdi sterre end 0 Indlseseomrade O til ﬁm/

99999.9999 N4
» Sletovermal dybde Q369 (inkremental): Sletovermal
for dybden. Indleeseomréde 0 til 99999.9999 NC-blokke

» Tilspaending fremrykdybde Q206:

Kerselshastigheden for veerktgjet ved kersel til I Eies aln 2 ULV LN

dybden i mm/min. Indlseseomréade 0 til 99999.999 Q215=0  ;BEARBEJDNINGS-
alternativt FAUTO, FU, FZ OMFANG
» Fremrykning sletfraes Q338 (inkremental): Q219=12 ;NOTBREDE
Malet, med hvilket veerktgjet i spindelaksen bliver Q368=0.2 :OVERMAL SIDE
fremrykket ved sletfraesning. Q338=0: Sletfraes i én _ .
fremrykning Indleeseomrade O til 99999.9999 Q375=80 ;DELCIRKEL-DIAMETER
» Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand Q367=0  ;HENF. NOTPOS.
mellem veerktgjsspids og emne-overflade Q216=+50 ;MIDTE 1. AKSE
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999 alternativ PREDEF Q217= :MIDTE 2. AKSE
+2550

Q376=+45 ;STARTVINKEL
Q248=90 ;ABNINGSVINKEL
Q378=0  ;VINKELSKRIDT

Q377=1 ;ANTAL
BEARBEJDNINGER
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» Koord. Emne-overflade Q203 (absolut): Koordinater Q207=500 ;TILSP/ANDING FRASE
til emne-overflade. Indlaeseomréde -99999.9999 til
99999 9999 Q351=+1 ;FRASEART
» 2. Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Q201=-20 ;DYBDE
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision Q202=5 ;FREMRYK-DYBDE
kan ske mellem veerktgj og emne (opsp.anordning) Q369=0.1 :OVERMAL DYBDE

Indlaeeseomrade 0 til 99999.9999 alternativ PREDEF

. . . . . 206=1 ;TILSP: DYBDE
» Indstiksstrategi Q366: Arten af indstiksstrategi: Q206=150 >

0: indstik vinkelret Indstiksvinklen ANGEL i Q385=5  ;TILSPANDING
veerktgjstabellen bliver ikke evalueret. SLETFRASNING
1, 2: pendlende indstik. | veerktejs-tabellen skal Q200=2  ;SIKKERHEDS-AFST.
for det aktive veerktej indstiksvinklen ANGLE Q203=+0 ;KOOR. OVERFLADE
veere defineret ulig 0. Ellers giver TNC’en en
fejmeddellelse Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
PREDEF: TNC’en anvender veerdi fra GLOBAL DEF Q366=1 :INDSTIKNING
blok Q385=500 ;TILSPANDING

» Tilspaending sletfraese Q385: Kaerselshastighed for SLETFRZASNING

veerktojet ved side- og dybdesletfreesning i mm/min
Indleeseomrade 0 til 99999.999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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5.6 FIRKANTTAP (Cyklus 256, DIN/ISO:
G256)

Cyklusafvikling

Med firkanttap-cyklus 256 kan De bearbejde en firkantet tap.

Hvis et riemnemal er sterre end den maksimalt mulige sideveerts
fremrykning, sa udfarer TNC'en flere sideveerts fremrykninger indtil
det faerdige mal er naet.

1 Veerktgjet karer ud fra cyklus-startpositionen (tappens
midte) til startpositionen for tappens bearbejdning.
Startposition fastleegger De med parameteren Q437
Standarindstillingen(Q437=0) ligger 2 mm lige under Tap
raemne

2 Hvis veerktojet star pa den 2. | Sikkerheds-afstand, karer TNC’en
veerktgjet i ilgang FMAX til sikkerheds-afstanden og derfra med
tilspaending fremrykdybde til den ferste fremrykdybde

3 Herefter karer veerktgjet tangentialt til tappens kontur og freeser
i derefter én omgang

4 Hvis feerdigmalet ikke kan nas pa en omgang, stiller TNC
‘en veerktgjet sideveerts pa den aktuelle fremryk-dybde
og fraeser derefter pany en omgang. TNC'en tilgodeser
herved rdéemnemaélet, feerdigmalet og den tilladte sideveerts
fremrykning. Disse forleb gentager sig, indtil det definerede
faerdigmal er ndet. Safremt De har lagt startpunkt pa et hjerne
(Q437 ungleich 0), freeser TNC’en spiralformet fra startpunkt
udefre mod indvendig indtil slutmalet er ndet

5 Er yderligere fremrykninger n@dvendige, kerer veerktojet
tangential vaek fra konturen tilbage til startpunktet for tappens
bearbejdning

6 Herefter kgrer TNC’en vaerktgjet til den neeste fremryk-dybde og
bearbejder tappen i denne dybde

7 Disse forlab gentager sig, indtil den programmerede
freesedybde er ndet

8 Ved enden af cyklus positionerer TNC’en veerktgjet udelukkende
i veerktejs-aksen péa den i cyklus definerede sikre hgjde.
Slutpositionen stemmer altsa ikke overens med startpositionen

YA 2mm
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FIRKANTTAP (Cyklus 256, DIN/ISO: G256) 5.6

Pas pa ved programmeringen!

bearbejdningsplanet med radiuskorrektur RO. Veer
opmeerksom péa parameter Q367 (placering).

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

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

TNC’en reducerer fremrykningdybde til den i
veerktgjs-tabellen definerede skaereleengde LCUTS,
hvis skeerelaengden er kortere end den i Cyklus
angive fremrykningsdybde Q202

E> Forpositionér veerktgjet pa startpositionen i

Pas pa kollisionsfare!

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

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

Til hgjre ved siden af tappen serg for tilstraskkelig
plads for tilkerselsbeveegelsen. Minimum: Veerktgjs-
diameter + 2 mm.

TNC’en positionerer veerktejet ved enden tilbage
til sikkerheds-afstanden, hvis indleest pa den 2.
sikkerheds-afstand. Slutpositionen af veerktojet
efter Cyklus, stemmer altsa ikke overens med
startpositionen.
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FIRKANTTAP (Cyklus 256, DIN/ISO: G256)

Cyklusparameter

258

=)

142

» 1. side-laengde Q218: Laengden af tappen,

parallelt med hovedaksen i bearbejdningsplanet.
Indleeseomréade 0 til 99999.9999

Raemnemal sideleengde 1 Q424: Langden

af tap-rdemnet, parallelt med hovedaksen

for bearbejdningsplanet. Indlaes raemnemal
sidelaengde 1 storre end 1. side-laengde. TNC’en
udfarer flere sidevaerts fremrykninger, nar forskellen
mellem réemnemal 1 og feerdigmal 1 er starre

end den tilladte sideveerts fremrykning (vaerktajs-
radius gange bane-overlapning Q370). TNC'en
beregner altid en konstant sidevaerts fremrykning
Indleeseomrade O til 99999.9999

2. side-leengde Q219: Laengden af tappen,

parallelt med sideaksen i bearbejdningsplanet
Indlaes rdemnemal sidelaengde 2 sterre end 2.
side-laengde. TNC’en udfarer flere sidevaerts
fremrykninger, nar forskellen mellem rdéemnemal

2 og feerdigmal 2 er starre end den tilladte
sideveerts fremrykning (veerktgjs-radius gange
bane-overlapning Q370). TNC'en beregner altid en
konstant sideveerts fremrykning Indleeseomrade O til
99999.9999

Raemnemal sideleengde 2 Q425: Langden
af tap-raemnet, parallelt med sideaksen for
bearbejdningsplanet. Indlaeseomrade O til
99999.9999

Hjerneradius Q220: Radius til tappens hjerne
Indleeseomrade O til 99999.9999

Sletovermal side Q368 (inkremental): Sletovermal
i bearbejdningsplanet, som TNC'en ved
bearbejdningen lader sta. Indleeseomrade O til
99999.9999

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

Tapposition Q367: position af tappens til forhold til
positionen af veerktgjet ved Cyklus-kald:

0: Veerktgjsposition = Tapmidte

1: Veerktgjsposition = nederste venstre hjarne

2: Veerktgjsposition = nederste hgjre hjerne

3: Veerktojsposition = gverste hgjre hjerne

4: Verktojsposition = gverste venstre hjarne

Tilspaending fraese Q207: Kaerselshastighed af
veerktojet ved freesning i mm/min Indleeseomrade 0
til 99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
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FIRKANTTAP (Cyklus 256, DIN/ISO: G256)

Fraeseart Q351: Arten af freesebearbejdning med
M3

+1 = medlgbsfraesning

-1 = modlgbsfraesning

PREDEF: TNC’en anvender veerdien fra GLOBAL
DEF-blok

Dybde Q201 (inkremental): Afstand emne-overflade
— bunden af tappen Indlaeseomrade -99999.9999 til
99999.9999

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

Tilspaending fremrykdybde Q206:
Karselshastigheden for vaerktgjet ved karsel til
dybden i mm/min. Indlaeseomrade 0 til 99999,999
alternativt FMAX, FAUTO, FU, FZ

Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental): Afstand
mellem veerktajsspids og emne-overflade
Indleeseomrade 0 til 99999.9999 alternativ PREDEF

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

2. Sikkerheds-afstand Q200 (inkremental):

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

Bane-overlapnings faktor Q370: Q370 x veerktgjs-
radius giver den sideveerts fremrykning k.
Indleeseomrade 0,1 til 1,9999 alternativ PREDEF

Tilkerselsposition (0...4) Q437: Fastlaeg
tilkerselsstrategi for veerktgjet:

0: Tilhgjre for Tappen (grundindstilling)

1: Venstre nederste hjerne

2: Hojre nederste hjerne

3: Hajre averste hjerne

4: \enstre gverste hjorne bar ved tilkersel med
indstillingen Q437=0 opsta tilkaerslesmaerker pa
Tapoverfladen, vaelg sa en anden tilkgrselsposition
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% Q206
zA N
Q200 Q204
Q203 0%2
Q201
@J Ao
X
NC-blokke

8 CYCL DEF 256 FIRKANTET TAP
Q218=60 ;1. SIDE-LANGDE
Q424=74 ;RAEMNEMASSE 1
Q219=40 ;2. SIDE-LANGDE
Q425=60 ;RAEMNEMASSE 2
Q220=5  ;HJORNERADIUS
Q368=0.2 ;OVERMAL SIDE
Q224=+0 ;DREJEPOSITION
Q367=0  ;TAPPLAN
Q207=500 ;TILSPANDING FRASE
Q351=+1 ;FRASEART
Q201=-20 ;DYBDE
Q202=5  ;FREMRYK-DYBDE
Q206=150 ;TILSP: DYBDE
Q200=2  ;SIKKERHEDS-AFST.
Q203=+0 ;KOOR. OVERFLADE
Q204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.
Q370=1  ;BANE-OVERLAPNING
Q437=0  ;TILK@RSELSPOSITION

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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5.7 CIRKELTAP (Cyklus 257; DIN/ISO: G257)

5.7 CIRKELTAP (Cyklus 257; DIN/ISO:

G257)

Cyklusafvikling

Med cirkuleer tap-cyklus 257 kan De bearbejde en cirkuleer tap. Nar
raemnediameteren er sterre end den maksimalt mulige sideveerts
fremrykning, sa udfarer TNC'en flere sideveerts fremrykninger indtil
det feerdigdel diameteren er naet.

1

144

Veerktgjet karer ud fra cyklus-startpositionen (tappens midte)
til startpositionen for tappens bearbejdning. Startpositionen
fastleegger De via Polarvinkel, henfert til Tapmidten, med
parameter Q376

Hvis veerktojet star pa den 2. | Sikkerheds-afstand, kerer TNC’en
veerktgjet i ilgang FMAX til sikkerheds-afstanden og derfra med
tilspeending fremrykdybde til den farste fremrykdybde

Herefter karer vaerktejet i en spiralformet bevaegelse tangentialt
til tappens kontur og freeser derefter ét omigb

Hvis feerdigdel-diameteren ikke kan nas pa ét omlab,
fremrykker TNC’en spiralformet til, indtil faerdigdel-diameteren
er ndet. TNC'en tilgodeser herved riemne-diameteren,
feerdigdeldiameteren og den tilladte sideveerts fremrykning.

TNC’en karer veerktojet pa en spiralformet bane vk fra
konturen

Er flere dybdefremrykninger nadvendige, sé sker den nye
dybdefremreykning pa frakerselsesbevaegelsens naeste
passende punkt

Disse forlab gentager sig, indtil den programmerede
freesedybde er naet

Ved enden af cyklus positionerer TNC’en veerktojet — efter
den spiralformede frakersel — i vaerktajs-aksen til den i cyklus
definerede 2. Sikkerheds-afstand

YA 2mm
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CIRKELTAP (Cyklus 257; DIN/ISO: G257) 5.7

Pas pa ved programmeringen!

i bearbejdningsplanet (tappens midte) med
radiuskorrektur RO.

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

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

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

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

E> Forpositionér veerktgjet pa startpositionen

Pas pa kollisionsfare!

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

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

Til hgjre ved siden af tappen sgrg for tilstreekkelig
plads for tilkerselsbeveegelsen. Minimum: Veerktajs-
diameter + 2 mm.

TNC’en positionerer veerktgjet ved enden tilbage
til sikkerheds-afstanden, hvis indleest pa den 2.
sikkerheds-afstand. Slutpositionen af veerktejet
efter Cyklus, stemmer altsd ikke overens med
startpositionen.
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Cyklusparameter
257 » Feaerdigdel-diameter Q223: Diameteren for den vi
7.0 feerdig bearbejdede tap Indlaeseomrade O til

99999.9999

» Raemne-diameter Q222: Diameteren for réemnet
Indlees rdemne-diameteren storre en feerdigdel-
diameteren TNC’en udfarer flere sideveerts
fremrykninger, néar forskellen mellem raemne-
diameter og feerdigdel -diameter er starre end
den tilladte sideveerts fremrykning (veerktgjs-

radius gange bane-overlapning Q370). TNC'en A N o
beregner altid en konstant sidevaerts fremrykning \\F —