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Lodsen

... er en kortfattet programmerings-hjeelp for HEIDENHAIN-
styring TNC 410. En komplet vejledning for programmering og
betjening af TNC’en finder De i bruger-hdndbogen. Der finder De
ogsa informationer

e om Q-parameter-programmering
e om det centrale veerktojslager
e om Veerktejs-opmaling

Vigtige informationer bliver i Lodsen fremhaevet med folgende
symboler:

ql_% Vigtig anvisning!

Advarsel: Ved ikke synlig fare for
bruger eller maskine!

Maskine savel som TNC skal af maskinfabri-
kanten veere forberedt for den beskrevne
funktion!

Kapitel i brugerhédndbogen. Her finder De udfelige
informationer om det aktuelle tema.

Denne Lods gzlder for TNC 410 med falgendesoftware-nummer:

Styring NC-software-nummer

TNC 410 286 060-xx
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Grundlaget

Programmer/Filer

Programmer, tabeller og tekst lagrer TNC’en i filer.
Fil-betegnelsen besér af to komponenter:

GEWIND H
‘ |

Fil-navn

maximal leengde:
8 karakterer

Abning af et nyt bearbejdnings-program

A > Indlzes nyt fil-navn
Vel > Velg filtype med softkey
P Vaelg malangivelse for programmet (mm eller tommer)

P  Fastleeg raemne (BLK-form) for grafik:
FORM P Angiv spindelakse
P> Koordinaterne til MIN-punkter:
mindste X-, Y- og Z-koordinater

b Koordinater til MAX-punkter:
storste X-, Y- og Z-koordinater

Programmer

e | HEIDENHAIN-format H

¢ | DIN/ISO-format N

Tabell for

e \Verktojer TOOL.T

e Veerktojspladser TOOLP.TCH
e Nulpunkter .D

e Punkter PNT




Fastleeggelse af billedskerm-opdeling

I:@ Se , Introduktion, TNC 410"

Visning af softkeys for fastleeggelse af billedskeerm-opdeling

Driftsart

Programavik. blokfelge
Program. Enkeltblok
Program-test

MANUEL DRIFT

RAKT.
X -25.000
Y +50.000
Billedsk indhold Z +125.000
IlfeasKeerms-in (¢]
C +0.000
Program .
RESTY X +0.,008
. Y +8.0080
Program til venstre oK z +@,08088 b
Progr -information til hajre STTUS ¢ *0.000 M5 /9
Program til venstre e M S Touc TcRe- | DATN
Yderligere positions- STATUS CFF- on] ser
. . . A Positioner
visning til hcsjre W Program til venstre, Programmeringsgrafik til hejre
. PROGRAM-INDLESNING
Program til venstre Fen -
\(aerk_tfajs—mformaﬂon STATUS J
til hgjre 1 BLK FORM 8.1 2 H-20 -20 Z-28
2 BLK FORM 0.2 H+20 Y+20 Z2+0 3
Program venstre PG + 3 TOOL CALL 1 Z $1800
. . C.TRANS. 4 L 2+50 R@ FMAX M3
Aktive koordinat- STATUS B L H+50 Y68 RD FHAK HB
omregningertilhgjre B L £-5 RO FHAX
7 CC H+@ Y+0
Program venstre PGM + 8 LP PR+14 PA+45 RR F500
T.PROBE 9 RND Rt

Werkzeug-Vermessungs-
Informationenrechts

STATUS

Fortseettes neaeste side P

1B FC DR+ R2.5 CLSD+
11 FLT AN+180.926

__/

AKT. -25.
+58.000
+125.6800

+0.000

vae

N =X

k]

M5/9

START

START
STHGLE
]

RESET
+

START

Grundlaget



Grundlaget

Driftsart

Billedskeerm-indhold

PROGRAM-INDLESNING
GEVINDSTIGNING 7?

Program indlagring/
Program editerinG

Driftsart

Program

PGHM

Programmerings-grafik

GRAF IK

Program til venstre
Program.-grafik til hejre

PGM +
GRAF IK

Program til venstre
Grafik for understetning
ved cyklus-definition til
hajre

PGM +
FIGUR

Billedskaerm-indhold

Manueller Betrieb
Handrad

Position

POSITION

Position til venstre
Progr.-information til hejre

POSITION+
PGM

STATUS

Position til venstre
Yderligere positions-
visning til hejre

POSITION+
POS.
STATUS

Position til venstre
Veerktejs-information
tilhajre

POSITION+
UARK Tz J
STATUS

Position til venstre
Aktive koordinat-
omregningertilhgjre

POSITION+
C. TRANS.
STATUS

L £+180 R@ FMAX

CYCL DEF 17 .@ STIV GEVIMDSK.
CYCL DEF 17 .1 AFST. 2

CYCL DEF 17 .2 DVBDE -1B
CYCL DEF 17 .3
8 CVCL DEF 218 NOT PENMOLING

18 CVCL CALL M3

11 END PGM CYC21@ MM

RN N S

AKT. -25.080
+50.0008

+125.880

YN =< >

M5/9

+0.080

A Program til venstre, Hjeelpebilled til hajre




Retvinklede koordinater — absolut

Malangivelserne henfarer sig til det aktuelle nulpunkt.
Veerktoejet kerer til absolutte koordinater.

Programmerbare akser i en NC-blok

Retlinie-bevaegelse: 5 vilkarlige akser

Cirkelbevaegelse: 2 lineaere-akser i eet plan eller
3 linizere-akser med cyklus 19
TRANSFORMATION

Retvinklede koordinater — inkremental
Malangivelserne henferer sig til den sidst programmerede position af

veerktgjet.
Veerktojet kerer videre mod inkrementale mal.




Cirkelcentrum og POL: CC

Cirkelcentrum CC fastleegges, for at kunne programmere en cirkel-bane
med banefunktion C (se side 21). CC bliver pa den anden side anvendt
som pol for mélseetning i polarkoordinater.

CC bliver fastlagt i retvinklede koordinater*.

Et cirkelcentrum fastlagt absolut eller en Pol CC henfarer sig altid til
emne-henferingpunktet.

Et cirkelcentrum fastlagt inkrementalt eller en Pol CC henferer sig altid
til den sidst programmerede position af veerktojet.

Vinkelhenforingsakse

En vinkel — som f.eks. en polarkoordinat-vinkel PA og drejevinkel ROT -
henforer sig til henferingsaksen.

XY X
Y/Z Y
Z/X Z

*Cirkelcentrum i polarkoordinater: Se FK-programmering




Polarkoordinater

Malseetning i polarkoordinater henferer sig til Pol CC.

En position bliver fastlagt i arbejdsplanet med

e Polarkoordinat-radius PR = Afstanden af positionen fra Pol CC

e Polarkoordinat-vinkel PA = Vinklen mellem vinkelhenfagringsaksen og
streekningen CC - PR

Inkremental malseetning
Inkrementale mélangivelser i polarkoordinater henfarer sig til den sidst
programmerede position.

Programmering af polarkoordinater

. I Veelg banefunktion

P Tryk P-tasten
) Besvar dialogspergsmal

Definering af verktojer

Verktojs-data
Hvert veerktoj er kendetegnet med et veerktgjsnummer mellem
1 og 254.

Indleesning af veerktejs-data
Veerktejs-data (leengde L og radius R) kan indleeses:

e i form af en veerktojs-tabel (centralt, program TOOL.T)
eller
e direkte i programmet med TOOL DEF-blokke (lokalt)




el Veerktejs-nummer
pald ) Veerktojs-lengde L
b Veerktejs-radius R

I Veerktojs-lengden skal programmeres som laengdeforskellen AL til
nulveerktgjet:
AL>0: Veerktojet er leengere end nulveerktejet
AL<O: Veerktgjet er kortere end nulveerktojet

I Den virkelige veerktojs-leengde fremskaffes med et forindstil-
lingsudstyr; den fremskaffede leengde programmeres.

Kald af veerktejs-data

p Veerktejs-nummer eller -navn

CALL I Spindelakse parallel: Veerktejs-akse
) Spindelomdrejningstal S
) Sletspén for veerktejs-leengde DL (f.eks. slitage)
) Sletspan for veerktejs-radius DR (f.eks. slitage.)

Veaerktojs-skift

o

W Sletspan ved skaftfreeser

@



Verktejs-korrekturer

Under bearbejdningen tager TNC’en hensyn til l&engden L og radius R
for det kaldte veerktgj.

Laengdekorrektur
Start af virkningen:
b Kersel med vaerktgjet i spindelaksen

Slut af virkningen:
P Nyt veerktej eller kald af vaerkte] med leengde L=0

Radiuskorrektur
Start af virkningen:
I Kersel med veerktgjet i bearbejdningsplanet med RR eller RL

Slut af virkningen: ¥ S - Start: E = Slut
> Programmer positioneringsblok med RO

Arbejde uden radiuskorrektur (f.eks. boring):
P Kor vaerktej med RO




Henforingspunkt fastleeggelse uden
3D-tastsystyem

Ved henferingspunkt-fastleeggelse bliver displayet i TNC’en sat pa
koordinaterne af en kendt emne-position:

P Nulveerktej med kendt radius iseettes

b Veelg driftsart manuel drift eller el. handhjul

» Henferingsflade i veerktajsakse bereres og veerktojs-leengden
indleeses

b Henferingsflade i bearbejdnings-planet bereres og positionen af
veerktejs-midtpunktet indleeses

Henfaringspunkt-fastlaeeggelse med 3D-tastsystem

Seerdeles hurtigt, enkelt og nejagtigt sker henferingspunkt-fastleeggel-
sen med et HEIDENHAIN 3D-tastsystem.

Folgende tast-funktioner star til radighed i driftsarten
manuel drift og el. handhjul:

TASTMING

|y =or | Grunddrejning

TASTMING
| POs

T:ENG Fastleeggelse af hjgrne som henfaringspunkt

Henfaringspunkt-fastleeggelse i en vilkéarlig akse

TRSTHNING

@cc Fastleeggelse af cirkelcentrum som henfaringspunkt




Kontur tilkersel og frakersel

Startpunkt P_
P, ligger udenfor konturen og skal tilkeres uden radius-
korrektur.

Hjeelpepunkt P,
P, ligger udenfor konturen og bliver beregnet af TNC’en.

TNC’en kerer veerktojet fra startpunktet P til hjeelpepunkt P,
med den sidst programmerede tilspaending!

Ferste konturpunkt P, og sidste konturpunkt P_
Det forste konturpunkt P, bliver programmeret i en APPR-blok (eng: ap-
proach = tilkgsel). Det sidste konturpunkt programmeres som vanligt.

Slutpunkt P
P, ligger udenfor konturen og fremkommer af DEP-blok (engl: depart =
forlade, frakere). P, bliver automatisk tilkert med RO.

Banefunktioner ved tilkersel og frakersel

APPR| " Tryk softkey’en med den enskede banefunktion:
DEP APPR LT DEP LT L X i i
ey "4 Retlinie med tangential tilslutning

APFR LN DEF LM

Retlinie vinkelret pa konturpunkt

APPR CT DEP CT

< b « 4 Cirkelbane med tangential tilslutning

FreLcT] [T IET Retliniestykke med tangential over-
« 4 -t gangsbue til konturen

@;5 e Radiuskorrektur programmeres i APPR-blok!
e DEP-blokke szetter radiuskorrekturen pa RO!




Tilkersel til en retlinie med
tangential tilslutning
mreir] ) Koordinaten til ferste konturpunkt P,

b Afstand leengde mellem P, og P,
LEN > O indleeses

» Radiuskorrektur RR/RL

Tilkersel til en retlinie
vinkelret pa forste konturpunkt
el ) Koordinaten til ferste konturpunkt P,

b Afstand leengde mellem P og P,
LEN > 0 indleeses

» Radiuskorrektur RR/RL




Tilkersel til en cirkelbane

med tangential tilslutning . vi
e Koordinaten til ferste konturpunkt P, b
A ] ) Radius R 2
R > 0 indleeses p ((
Midtpunktsvinkel CCA 20 £ 2

CCA > 0 indleeses
Radiuskorrektur RR/RL

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR CT X+10 Y+20 CCA 180 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

Tilkersel ad en cirkelbane med tangential

tilslutning til kontur og retlinie - YA
AR ot Koordinaten til forste konturpunkt P, ,
> Radius R 2
R > 0 indleeses P (1 %
Radiuskorrektur RR/RL 20 R}/?\ o

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LCT X+10 Y+20 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

Kontur tilkersel og frakarsel




Frakersel ad en retlinie
med tangential tilslutning

OEF L7 » Afstand leengde mellem PE 0g PN
. LEN > 0 indleeses

Frakersel ad en retlinie
vinkelret pé& sidste konturpunkt

P ] b Afstand leengde mellem P, og P,
LEN > 0 indleeses




Frakersel ad en cirkelbane
med tangential tilslutning
DEF TT b Radius R

A R > 0 indleeses

» Midtpunktsvinkel CCA

Frakersel ad en cirkelbane med tangential
tilslutning til konturen og retlinie

wFierl b Koordinaten til slutpunktet P
i ) Radius R
R > 0 indlaeses




Banefunktioner

18

Banefunktioner for positioneringsblokke

[@ Se , Programmering: Kontur programmering”.

En aftale

For programmeringen af en veerktejs-bevaegelse er det grundlaeg-
gende vedtaget, at det er veerktejet der bevaeges og emnet der star
stille.

Indleesning af bestemmelses-positionen
Bestemmelses-positionen kan indleeses i retvinklede eller polar-

koordinater — sdvel absolut som ogsa inkrementalt, eller blandet absolut

og inkrementalt.

Angivelser i en positioneringsblok

En komplet positioneringsblok indeholder felgende oplysninger:

e Banefunktion

e Koordinater til konturelement-slutpunkt (bestemmelses-position)
Radiuskorrektur RR/RL/RO

Tilspeending F

Hjeelpe-funktion M

Forpositioner veerktgjet ved begyndelsen af et bearbejdnings-
program saledes, at en beskadigelse af veerktej og emne er
udelukket!

Banefunktion

Retlinie

Affasning mellem to retlinier

Hjorne-runding

Cirkelcentrum eller
Pol-koordinater indleses

Cirkelbane om cirkel-
centrum CC

Cirkelbane med radius-
angivelse

Cirkelbane med
tangential tilslutning
til forrige konturelement

Fri. Konturprogrammering

7

FK

Side

Side

Side

Side

Side

Side

Side

Side

19

20

20

21

21

22

23

25




Retlinie

I Koordinaten til retlinie-slutpunkt
» Radiuskorrektur RR/RL/RO

I» Tilspaending F

I Hjeelpe-funktion M

Med retvinklede koordinater:

Med polarkoordinater:

g




Indfej affasning mellem to retlinier
. b Leengde af affase-afsnit

Hjerne-runding

En cirkelbue-start og -afslutning danner tangentiale overgange til det
forrige og efterfalgende konturelement.

b Radius R for cirkelbuen
b Tilspeending F for hjerne-runding




Cirkelbane om cirkelcentrum CC
. » Koordinater til cirkelcentrum CC

b Koordinater til cirklbue-slutpunktet
» Drejeretning DR

Med C og CP kan en fuldkreds programmeres i een blok.

Med retvinklede koordinater:

Med polarkoordinater:




Cirkelbane CR med radius-angivelse

b Koordinater til cirkelbue-slutpunktet

) Radius R
storre cirkelbuer: ZW > 180, R negativ
mindre cirkelbuer: ZW < 180, R positiv

» Drejeretning DR

A Bue 1 og 2 W Bue 3 0g 4




Cirkelbane CT med tangential tilslutning

b Koordinater til cirkelbue-slutpunktet
» Radiuskorrektur RR/RL/RO

b Tilspaending F

b Hjeelpe-funktion M

Med retvinklede koordinater:

Med polarkoordinater:




Skruelinie (kun i Polarkoordinater)

Beregninger (Fraeseretning fra neden og opefter)
Antal gevind: n = Gevind + gevindoverlgb ved
gevind-start og -slut

Totalhgjde: h = Stigning P x antal gevind n

Inkr. polark.-vinkel:  IPA = Antal gevind n x 360°

Startvinkel: PA = Vinkel for gevind-start + vinkel for
gevindoverlegb

Startkoordinat: Z = Stigning P x (gevind + gevindoverlgb ved

gevind-start)

Form af skruelinie

hejre gevind 7+ DR+ RL
venstre gevind 7+ DR- RR
hejre gevind /- DR- RR
venstre gevind /- DR+ RL
hejre gevind /+ DR+ RR
venstre gevind 7+ DR- RL
hejre gevind /- DR- RL
venstre gevind /- DR+ RR

Gevind M6 x Tmm med 5 gevind:




Fri konturprogrammering FK

I:@ Se ,Banebevagelser — fri konturprogrammering FK"

Fejl i emne-tegning malpunkt-koordinater eller indeholder disse
tegninger angivelser, som ikke kan indleeses med de gré bane-
funktionstaster, gar man over til den , Fri konturprogrammering FK".

Mulige oplysninger om et konturelement:
e Kendte koordinater til slutpunktet

e Hjeelpepunkt pa konturelementet

e Hjeelpepunkt i nserheden af konturelementet

e Retningsangivelser (vinkel) / placering

e Oplysninger om konturforlgb

Rigtig brug af FK-programmering:

e Alle konturelementer skal ligge i bearbejdningsplanet

e Alle til radighed veerende oplysninger om et konturelement indleeses

e Ved en blanding af konventionelle og FK-blokke skal alle afsnit der er
FK programmeret veere entydigt bestemt. Ferst da tillader TNC' en
indleesning af konventionelle banefunktioner.

A Disse méloplysninger er programmerbare med FK




konturprogrammering FK

Fri

26

Brug af programmeringsgrafik
@7 Billedskeerm-opdeling PGM+GRAPHICS veelges!

Programmeringsgrafik‘en viser de til indleesningerne svarende emne-
konturer. Farer indleeste data til flere lasninger, vises en softkey-liste
med felgende funktioner:

o | De forskellige losninger vises

Fseeet | Den viste lesning udveelges og overferes

wrer | Yderligere konturelementer programmeres

sart | Programmeringsgrafik’‘en til naeste programmerede blok

SINGLE
O fremkommer

Standardfarver for programmeringsgrafik’en
Entydigt bestemt konturelement
Konturelementet udger een af flere lgsninger

De indleeste data er ikke tilstraskkelige til en beregning /
af konturelementet

Konturelement fra et underprogram

PROGRAM-INDLESNING

B L 2-5 RG FMAX
7 L H+B@ Y+76 RL F250
8 FC DR+ R25 CCH+5@ CCY+50

9 FCT OR-

R14

18 FCT DR- R88 CCH+B@ CCY+@
11 EMD PGM FK3 MM

AKT.

O N =<

-25.008
+50.008
+125.008

+0.008

-
@

M5/9

SHOW
SOLUTION

SELECT
SOLUTION

END
SELECT

START
SINGLE
O




Abning af FK-dialog

Retlinie Cirkel

FL/ FCD/‘ Konturelement uden tangential tilslutning

FLT FCT . . .
J Konturelement med tangential tilslutning

FPOL

Pol for FK-programmering

Slutpunkt-koordinater X,Y eller PA, PR

}v Retvinklede koordinater X og Y

& | Polarkoordinater henfert til FPOL

Inkremental-indleesning

=] 1.




Cirkelcentrum CC i FC/FCT-blok

Retvinklede koordinater til cirkelcentrum

i‘é/@ Polarkoordinater til cirkelcentrum henfort
til FPOL

Inkremental-indlaesning

o
og|

o
.K )

Hjelpepunkt
. P1 pé& en kontur

A

. PD ved siden af en kontur

FO%, POV,

Koordinater til hjeelpepunktet

‘ li

~ Afstand




Retning og leengde af konturelementet
Oplysninger om retlinier

X Stigningsvinkel af retlinien

"~ | Leengden af retlinien

Kendetegn for en lukket kontur

Start: CLSD+
Slut: CLSD-




Relativ henfering til blok N:
Afstand af konturelementet

Retlinie: parallelle konturelementer
Cirkelbane: parallelt med indtreedningstangenten

/Q;’ Afstand

PARMH]




Underprogrammer og
programdel-gentagelser

Een gang programmerede bearbejdningsskridt lader sig udfere
gentagne gange med underprogrammer og programdel-gentagelser.

Anvendelse af underprogrammer

1 Hovedprogrammet forlgber indtil et underprogram-kald
CALL LBL1

2 Herefter bliver underprogrammet udfart — kendetegnet med LBL1 -
indtil underprogram-slut LBLO kommer

3 Hovedprogrammet fortseettes

Underprogrammer fremstilles efter hovedprogram-slut (M2)!
ul

Anvendelse af programdel-gentagelser

# S = Spring; R = Tilbagespring

1 Hovedprogrammet forleber indtil kald af en programdel-gentagelse
CALL LBL1 REP2/2

2 Programdelen mellem LBL1 og CALL LBL1 REP2/2 bliver gentaget
sa ofte, som angivet under REP

3 Efter den sidste gentagelse bliver hovedprogrammet
fortsat

g




Sammenkeaedede underprogrammer:

Underprogram i et underprogram

1 Hovedprogrammet forlgber indtil farste underprogram-kald
CALL LBL1

2 Underprogram 1 bliver udfert indtil andet underprogram-kald
CALL LBL2

3 Underprogram 2 forlgber indtil underprogram-slut

4 Underprogram 1 bliver fortsat og forlgber indtil dets slutning

5 Hovedprogrammet bliver fortsat

il

S = Spring; R = Tilbagespring »



Vilkarligt program som underprogram

1 Det kaldte hovedprogram A forlgber indtil kald
CALL PGM B

2 Det kaldte program B bliver udfert komplet

3 Det kaldte hovedprogram A bliver fortsat

il

A S = Spring; R = Tilbagespring




Anvendelse af cykler

Ofte tilbagevendende bearbejdninger er lagret i TNC’en som cykler.
Ogsa koordinat-omregninger og enkelte specialfunktioner star til
rédighed som cykler.

e Malangivelserne i vaerktajs-aksen virker altid inkrementalt,
ogsa uden kendetegn pr. |-taste!

e Fortegnet for cyklusparameter DYBDE fastleegger bearbejd-
nings-retningen!

Eksempel

Tilspeendinger bliver angivet i mm/min, dveeletiden i sekunder.

Definering af cykler

Rl » De onskede cykler veelges:
DEF

b Veelg cykelgruppe

280 b Veelg cyklus

1 DYBDEBORING Side 37
200 BORING Side 38
201 REIFNING Side 39
202 UDDREJNING Side 40
203 UNIVERSAL-BORING Side 41
204 BEARBEJDNING Side 42

2 GEVINDBORING Side 43

17 GEVINDBORING GS Side 44

4  LOMMEFRASNING Side 45
212 LOMME SLETFRAS Side 46
213 TAP SLETFRAS Side 47

5 RUND LOMME Side 48
214  SLET RUND LOMME Side 49
215  SLET RUND TAP Side 50

3 NOTFRASNING Side 51
210 NOT PENDLING Side 52
211 RUND NOT Side 53
220 PUNKTM@NSTER PA CIRKEL Side 54
221 PUNKTM@NSTER PA LINIE  Side 55

14 KONTUR Side 57
15 FORBORING Side 58
6 UDSKRUBNING Side 58
16 KONTURFRASNING Side 59

Fortseettes naeste side



230 NEDFRAS Side60
231  STYRET OVERFL. Side 61
7 NULPUNKT Side62
8  SPEJLING Side63
10  DREJNING Side64
11 DIM.FAKTOR Side65

26 AKSESPECIFIKDIM.FAKTOR  Side66

9 DVALETID Side67
12 PGM CALL Side67
13 ORIENTERING Side68




Anvendelse af cykler

36

Grafisk understegtning ved programmering af cykler

@? Billedskeerm-opdeling PGM+GRAPHICS veelges!

TNC’en understetter Dem ved cyklus-definition med grafisk fremstilling
af indleeseparameteren.

Kald af cykler

Felgende cykler virker fra deres definition i bearbejdningsprogrammet:
e Cykler for koordinat-omregning

e Cyklus DVALETID

e Sl-cyklus KONTUR

e Punktmenster

Alle andre cykler virker efter kaldet med

e CYCL CALL: virker blokvis

e M99: virker blokvis

e MB9: virker modalt (afheengig af maskin-parametrene)

De kan kalde bearbejdningscykler ogsé i forbindelse med punkt-
tabeller. Hertil anvender De funktion CYCL CALL PAT.

PROGRAM-INDLESNING
GEVINDSTIGNING 7?

4 L Z+180@ R@ FMAX

5 CYCL DEF 17 .@ STIV GEVIMDSK.
6 CYCL DEF 17 .1 AFST. 2

? CYCL DEF 17 .2 DVBDE -16

8 CYCL DEF 17 .3
8 CVCL DEF 218 NOT PENMOLING

18 CVCL CALL M3

11 END PGM CYC21@ MM

[17.1

17.2

AKT. -25.080

+50.0800
+125.880
+0.080

YN =< >




Borecykler

DYBDEBORING (1)

) CYCL DEF: Cyklus 1 DYBDEBORING vaelges
) Sikkerheds-afstand: A
) Boredybde afstand emneoverflade — bund af boring: B
p Fremrykdybde: C
» Dveletid i sekunder
b Tilspaending F

Ved boredybde storre end eller lig med Fremrykdybde kerer veerktgjet i
een arbejdsgang til boredybde.

g




BORING (200)

p CYCL DEF: Cyklus 200 BORING veelges
b Sikkerheds-afstand: Q200
» Dybde afstand emneoverflade — bund af boring: Q201
b Tilspending dybde: Q206
b Fremryk-dybde: Q202
b Dveeletid oppe: Q210
» Koord. emne-overflade: Q203
b 2. sikkerheds-afstand: Q204

e
AN |

TNC’en forpositionerer veerktejet i vaerktejs-aksen automatisk. Ved
dybde starre end eller lig fremryk-dybde kerer veerktojet i een
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REIFNING (201)

) CYCL DEF: Cyklus 201 REIFNING velges
b Sikkerheds-afstand: Q200
» Dybde afstand emneoverflade — bund af boring: Q201
» Tilspeending dybde: Q206
b Dveeletidnede: Q211
b Tilspeending udkersel: Q208
b Koord. emne-overflade: Q203
b 2. sikkerheds-afstand: Q204

TNC’en forpositionerer veerktejet i vaerktejs-aksen automatisk.




UDDREJNING (202)

» CYCL DEF: Cyklus 202 UDDREJNING veelges
) Sikkerheds-afstand: Q200
) Dybde: Afstand emneoverflade — bund af boring: Q201
) Tilspaendings dybde: Q206
) Dveeletid nede: Q211
b Tilspaend udkersel: Q208
»» Koord. emne-overflade: Q203
) 2. sikkerheds-afstand: Q204
b Frikersel-retning (0/1/2/3/4) ved bund af boring: Q214

TNC’en forpositionerer veerktajet i veerktojs-aksen automatisk.




UNIVERSAL-BORING (203)

» CYCL DEF: Cyklus 203 UNIVERSAL-BORING velges
» Sikkerheds-afstand: Q200
» Dybde: Afstand emneoverflade — bund af boring: Q201
» Tilspeendings dybde: Q206
» Fremrykdybde: Q202
b Dveeletid oppe: Q210
» Koord. emneoverflade: Q203
» 2. sikkerheds-afstand: Q204
» Fremrykdybde efter hver fremrykning: Q212
» Ant. spanbrud ved udkersel: Q213
» Minimal fremrykdybde hvis fremrykdybde er indleest: Q205
» Dveletidnede: Q211
b Tilspeending udkersel: Q208

e
AN

3!

TNC’en forpositionerer vaerktejet i veerktojs-aksen automatisk. Ved
dybde starre end eller lig fremrykdybde kerer veerktojet i een
arbejdsgang til dybde.




BAGBORING (204)

» CYCL DEF: Cyklus 204 BAGBORING veelges
b Sikkerheds-afstand: Q200
» Undersaenknings dybde: Q249
) Materialetykkelse: Q250
b Excentermal: Q251
b Skeerehojde: Q252
b Tilsp. v. forpositionering: Q253
) Tilspeending ved undersaenkning: Q254
) Ventetid ved bund af u.seenkning: Q255
» Koord. emne-overflade: Q203
b 2. Sikkerheds-afstand: Q204
b Frikersels-retning (0/1/2/3/4): Q214




GEVINDBORING med komp.patron (2)

) Leengdekompenserende patron iseettes
p CYCL DEF: Cyklus 2 GEVINDBORING veelges
b Sikkerheds-afstand: A
b Boredybde Gevindleengde = Afstand mellem
emneoverflade og gevindende: B
» Dveeletid i sekunder veerdi mellem 0 og 0,5 sekunder
p» Tilspeending F = Spindelomdrejningstal S x gevindstigning P




GEVINDBORING GS* (17) uden kompenserende
patron

e Maskine og TNC skal af fabrikanten veere forberedt for
gevindboring uden kompenserende patron!
e Bearbejdningen bliver udfert med styret spindel!

» CYCL DEF: Cyklus 17 GEVINDBORING GS vzlges
- Sikkerheds-afstand: A
) Boredybde Gevindleengde = Afstand mellem
emneoverflade og gevindende: B
) Gevindstigning: C
Fortegnet fastleegger hejre- og venstregevind:
e Hgjregevind: +
e V\enstregevind: —

* Styret Spindel




Lommer, Tappe og Noter
LOMMEFRZSNING (4)

Denne cyklus kreever en freeser med centrumskaer (DIN 844)
eller forboring i lommemidte!

Fraeeseren begynder i den positive akseretning ad den lange side og ved
kvadratiske lommer, i positiv Y-retning.

) Forpositioner over lommemidten med radiuskorrektur RO
b CYCL DEF: Cyklus 4 LOMMEFRASNING veelges
) Sikkerheds-afstand: A
) Fraesedybde dybde af lommen: B
b Fremryk-dybde: C
b Til speending fremrykdybde
b 1. side-leengde Leengden af lomme, parallelt med ferste
hovedakse i bearbejdningsplanet: D
) 2. side-lengde Bredde af lomme, fortegn altid positiv: E
b TILSPZANDING
b Drejning medurs: DR-
Medlgbs-freesning ved M3: DR+
Modlebs-freesning ved M3: DR-




LOMME SLETNING (212)

b CYCL DEF: Cyklus 212 LOMME SLETNING veelges
»» Sikkerheds-afstand: Q200
b Dybde Afstand emneoverflade — bund af lomme: Q201
b Tilspaending fremrykdybde: Q206
P Fremryk-dybde: Q202
b Tilspeending freesning: Q207
»» Koord. emne-overflade: Q203
b 2. sikkerheds-afstand: Q204
b Midte 1. akse: Q216
b Midte 2. akse: Q217
b 1.side-leengde: Q218
P 2.side-leengde: Q219
» Hjerneradius: Q220
b Sletspan 1. akse: Q221

TNC’en forpositionerer vaerktejet i veerktejs-aksen og i bearbejdnings-
planet automatisk. Ved dybde starre end eller lig fremryk-dybde karer
veerktojet i een arbejdsgang til dybde.




SLETFRASNING AF TAP (213)

b CYCL DEF: Cyklus 213 SLETFRASNING AF TAP veelges
p» Sikkerheds-afstand: Q200
b Dybde Afstand emneoverflade — bund af tap: Q201
b Til speending fremrykdybde: Q206
P Fremryk-dybde: Q202
b Tilspaending freesning: Q207
» Koord. emne-overfladde: Q203
» 2. sikkerheds-afstand: Q204
» Midte 1. akse: Q216
» Midte 2. akse: Q217
b 1.side-leengde: Q218
P 2.side-lengde: Q219
P Hjerneradius: Q220
b Sletspan 1. akse: Q221

TNC’en forpositionerer veerktejet i veerktojs-aksen og i bearbejdnings-
planet automatisk. Ved dybde sterre end eller lig fremryk-dybde kerer
veerktojet i een arbejdsgang til dybde.




CIRKULAR LOMME (5)

» CYCL DEF: Cyklus 5 veelges

b Sikkerheds-afstand: A

) Freesedybde Dybde af lomme: B

p Fremryk-dybde: C

» Tilspaending fremrykdybde

b Cirkelradius R Radius af den cirkuleere lomme

) Tilspaending

» Drejning medurs: DR-
Medlgbs-freesning ved M3: DR+
Modlgbs-freesning ved M3: DR-

7
b Forpositioner over lommemidte med radiuskorrektur RO I?
/)

(A)

©]
e




SLETFRASNING AF CIRKELLOMME (214)

» CYCL DEF: Cyklus 214 SLETFRZASNING AF CIRKELLOMME velges
» Sikkerheds-afstand: Q200
b Dybde Afstand emneoverflade — bund af lomme: Q201
b Tilspeending dybde: Q206
P Fremryk-dybde: Q202
b Tilspaending freesning: Q207
» Koord. emne-overflade: Q203
b 2. sikkerheds-afstand: Q204
» Midte 1. akse: Q216
» Midte 2. akse: Q217
» Rdemne-diameter: Q222
» Feerdigdel-diameter: Q223

TNC’en forpositionerer veerktejet i veerktojs-aksen og i bearbejdnings-
planet automatisk. Ved dybde sterre end eller lig fremryk-dybde kerer
veerktejet i een arbejdsgang til dybde.




SLETFRASNING AF RUNDE TAPPE (215)

» CYCL DEF: Cyklus 215 SLETFRZASNING AF RUNDE TAPPE veelges
»» Sikkerheds-afstand: Q200
b Dybde Afstand emneoverflade — bund af tap: Q201
b Tilspaending fremrykdybde: Q206
P Fremryk-dybde: Q202
b Tilspeending freesning: Q207
»» Koord. emne-overflade: Q203
b 2. sikkerheds-afstand: Q204
b Midte 1. akse: Q216
b Midte 2. akse: Q217
) Raemne-diameter: Q222
) Feerdigdel-diameter: Q223

TNC’en forpositionerer vaerktejet i veerktojs-aksen og i bearbejdnings-
planet automatisk. Ved dybde starre end eller lig fremryk-dybde kerer
veerktojet i een arbejdsgang til dybde.




NOTFRASNING (3)

b Forpositioner til midten af noten forskudt med veerktejs-radius i noten
med radiuskorrektur RO
» CYCL DEF: Cyklus 3 NOTFRZASNING veelges
b Sikkerheds-afstand: A
) Freesedybde Dybde af noten: B
) Fremryk-dybde: C
» Tilspeending fremryk-dybde Kerselshastighed
vedindstikning
b 1. side-leengde Leengde af noten: D
Forste skeereretning fastleegges med fortegn
b 2. Side-leengde Bredde af noten: E

b Tilspaending (ved freesning)




NOT MED PENDLENDE INDSTIKNING (210)

Freeserdiameteren mé ikke veere sterre end notbredden og
ikke mindre end en trediedel af notbredden!

» CYCL DEF: Cyklus 210 NOT MED PENDLENDE INDSTIK. veelges
b Sikkerheds-afstand: Q200
) Dybde Afstand emneoverflade — bund af not: Q201
b Tilspeending freesning: Q207
b Fremryk-dybde: Q202
) Bearbejdnings-omfang (0/1/2) Skrubning og sletning, kun
skrubning eller kun sletning: Q215
b Koord. emne-overflade: Q203
b 2. sikkerheds-afstand: Q204
b Midte 1. akse: Q216
P Midte 2. akse: Q217
b 1.side-leengde: Q218
b 2.side-leengde: Q219
b Drejevinkel med hvilken hele noten bliver drejet: Q224

TNC’en forpositionerer veerktgjet i veerktejs-aksen og i bearbejdnings-
planet automatisk. Ved skrubning indstikkes veerktgjet i materialet
pendlende fra den ene til den anden ende af noten. Forboring er derfor
ikke negdvendig.




RUND NOT (211)

Freeserdiameteren maé ikke veere starre end notbredden og
ikke mindre end en trediedel af notbredden!

) CYCL DEF: Cyklus 211 RUND NOT veelges
b Sikkerheds-afstand: Q200
» Dybde afstand emneoverflade — bund af noten: Q201
b Tilspaending freesning: Q207
b Fremryk-dybde: Q202
b Bearbejdnings-omfang (0/1/2) Skrubning og sletning, kun
skrubning eller kun sletning: Q215
b Koord. emne-overfldde: Q203
b 2. Sikkerheds-afstand: Q204
» Midte 1. akse: Q216
» Midte 2. akse: Q217
b Delkreds-diameter: Q244
b 2.side-leengde: Q219
b Startvinkel til not: Q245
» Abnings-vinkel til not: Q248

TNC’en forpositionerer veerktejet i veerktgjs-aksen og i bearbejdnings-
planet automatisk. Ved skrubning indstikkes veerktejet i materialet med
en HELIX-beveegelse pendlende fra den ene til den anden ende af
noten. Forboring er derfor ikke nedvendig.




Punktmoenster

PUNKTM@NSTER PA CIRKEL (220)

) CYCL DEF: Cyklus 220 PUNKTM@NSTER PA CIRKEL velges
» Midte 1. akse: Q216
> Midte 2. akse: Q217
» Delkreds-diameter: Q244
) Startvinkel: Q245
» Slutvinkel: Q246
» Vinkelskridt: Q247
)» Antal bearbejdninger: Q241
» Sikkerheds-afstand: Q200
» Koord. emne overflade: Q203
b 2. sikkerheds-afstand: Q204

g

TNC’en forpositionerer veerktgjet i veerktgjs-aksen og i bearbejdnings-
planet automatisk.




PUNKTM@NSTER PA LINIER (221)

» CYCL DEF: Cyklus 221 PUNKTM@NSTER PA LINIER valges
) Startpunkt 1. akse: Q225
) Startpunkt 2. akse: Q226
b Afstand 1. akse: Q237
b Afstand 2. akse: Q238
b Antal spalter: Q242
» Antal linier: Q243
b Drejeplan: Q224
b Sikkerheds-afstand: Q200
» Koord. emne-overflade: Q203
b 2. sikkerheds-afstand: Q204

g

TNC’en forpositionerer veerktejet i vaerktejs-aksen og i Bearbejdnings-
planet automatisk.




SL-cykler

Generelt
SL-cykler er fordelagtige, hvis konturen skal sammensattes af flere

delkonturer (maximalt 12 @’er eller lommer).

Delkonturer bliver defineret i underprogrammer.

g




KONTUR (14)

| cyklus 14 KONTUR bliver underprogrammerne oplistet, som skal
overlappe en lukket totalkontur.

p CYCL DEF: Cyklus 14 KONTUR veelges
» Label-nummer for kontur: LABEL-nummer oplistes for de
underprogrammer, som skal overlappe en lukket totalkontur.

A A og B erlommer, Cog D @'er




FORBORING (15)

) CYCL DEF: Cyklus 15 FORBORING veelges
b Sikkerheds-afstand
b Boredybde Afstand emneoverflade — bund af boring
b Fremryk-dybde
b Slettilleeg D
) Tilspeending F

UDSKRUBNING (6)

Udskrubningen sker i to trin:
1. Freesning af kanal om delkonturen
2. Fladen udskrubbes

» CYCL DEF: Cyklus 68 UDSKRUBNING velges
> Sikkerheds-afstand: A
b Freesedybde: B
b Fremryk-dybde: C
p Tilypeending fremrykdybde
b Slettilleg: D
b Udskrub-vinkel
p Tilspeending F




KONTURFRASNING (16)

Sletning af de enkelte delkonturer.

» CYCL DEF: Cyklus 16 KONTURFRASNING velges
) Sikkerheds-afstand: A
b Freesedybde: B
b Fremrykdybde: C
b Tilspaending fremrykdybde
» Drejning medurs: DR-
e Modleb for lommer og @’er:—
e Medlgb for lommer og @’er: +
b Tilspaending F




Planfraesning

PLANFRASNING (230)

) CYCL DEF: Cyklus 230 PLANFRASNING veelges
) Startpunkt 1. akse: Q225
) Startpunkt 2. akse: Q226
) Startpunkt 3. akse: Q227
P 1.sideleengde: Q218
) 2. Sideleengde: Q219
» Antal snit: Q240
b Tilspeending fremrykdybde: Q206
b Tilspaending freese: Q207
b Tveer tilspaending: Q209
»» Sikkerheds-afstand: Q200




SKRA OVERFLADE (231)

» CYCL DEF: Cyklus 231 SKRA OVERFLADE valges
) Startpunkt 1. akse: Q225
) Startpunkt 2. akse: Q226
) Startpunkt 3. akse: Q227
2. Punkt 1. akse: Q228
2. Punkt 2. akse: Q229
b 2. Punkt 3. akse: Q230
b 3. Punkt 1. akse: Q231
b 3. Punkt 2. akse: Q232
» 3. Punkt 3. akse: Q233
4. Punkt 1. akse: Q234
b 4. Punkt 2. akse: Q235
b 4. Punkt 3. akse: Q236
» Antal snit: Q240
b Tilspaending freese: Q207




Cykler for koordinat-omregning

Med cyklerne for koordinat-omregning kan man lade konturerne

e forskyde Cyklus 7 NULPUNKT
® spejle Cyklus 8 SPEJLING

e dreje (i planet) Cyklus 10 DREJNING

e formindske/forstarre Cyklus 11 DIM.FAKTOR

Cykler for koordinat-omregning er ifglge deres definition virksomme
indtil de tilbagestilles eller bliver defineret pany. Den oprindelige kontur
skal veere fastlagt i et underprogram. Indleese-veerdier kan malsaettes
sével absolut som ogsé inkrementalt.

NULPUNKT-FORSKYDNING

b CYCL DEF: Cyklus 7 NULPUNKT-FORSKYDNING vaelges
» Koordinaterne til det nye nulpunkt eller nummeret pa nulpunktet
fra nulpunkt-tabellen indleeses

Tilbagestilling af nulpunktforskydning: Fornyet cyklus-definition med
indlaeseveerdi O

Nulpunkt-forskydning gennemferes for andre koordinat-
omregninger!




SPEJLING (8)

) CYCL DEF: Cyklus 8 SPEJLING veelges
p» Spejlede akse indleses: X eller Y hhv. X og Y

SPEJLING tilbagestilling: Ny cyklus-definition med indleesning NO ENT




DREJNING (10)

) CYCL DEF: Cyklus 10 DREJNING veelges
b Drejevinkelindleeses:
e Indleeseomréde —360° til +360°
e Henfagringsakse for drejevinklen

N
XN =

X
Y
z

DREJNING tilbagestilles: Ny cyklus-definition med drejevinkel O




DIM.FAKTOR (11)

) CYCL DEF: Cyklus 11 DIM.FAKTOR veelges
b Dim.faktor SCL (eng: scale = malestok) indleeses:
e |ndleeseomrade 0,000001 til 99,999999:
Formindske ... SCL < 1
Forsterre ... SCL > 1

DIM.FAKTOR tilbagestilling: Ny cyklus-definition med SCL1




DIM.FAKTOR AKSESP. (26)

) CYCL DEF: Cyklus 26 DIM.FAKTOR AKSESP. veelges
» AKSE og FAKTOR: Koordinatakse(r) og faktor(er) for den
aksespecifikke streekning eller klemning
» CENTRUM-KOORDINATER: Centrum for streekning eller
klemning

DIM.FAKTOR AKSESP. tilbagestilling: Ny cyklus-definition med faktor 1
for de eendrede akser.




Special-cykler

DVALETID (9)
Programafviklingen bliver stoppet med tiden DVZALETID.

< @ ,
il

b CYCL DEF: Cyklus 9 DVALETID veelges
b Dveeletid i sekunder indleeses

PROGRAM-KALD (12)

p CYCL DEF: Cyklus 12 PROGRAM-KALD veelges

b Navnet pa programmet der skal kaldes indleeses 7 CYCL DEF 12.0 # 0 BEGIN PGM
PGM CALL LOT31 MM
@5 Cyklus 12 PROGRAM-KALD skal kaldes! S oay . DR 12-1

© coo '

— END PGM LOT31




Spindel-ORIENTERING

» CYCL DEF: Cyklus 13 ORIENTERING veelges
b Orienteringsvinkel henfart til vinkelhenferingsaksen
forarbejdsplanetindleses:
e Indleese-omrade O til 360°
e Indleese-finhed 0,1°
» Cyklus kaldes med M19




Digitalisering af 3D-former

Maskine og TNC skal af fabrikanten veere forberedt for
digitalisering af 3D-former!

TNC’en stiller folgende cykler til radighed for digitalisering med et
malende tastsystem:

e Fastleeg digitaliserings-omrade: TCH PROBE 5 OMRADE

e DigitaliserIng af bugtet kurve: ~ TCH PROBE 6 BUGTET KURVE
e Trinvis digitalisering: TCH PROBE 7 HOJDEKURVER

Digitaliserings-cykler kan kun programmeres i KLARTEXT-DIALOG.
De kan programmeres for hovedakserne X, Y, Z.

@:5 e Koordinat-omregning eller en grunddrejning mé ikke veere
aktiv!
e Digitaliserings-cykler skal ikke kaldes; de virker fra og med
deres definition i bearbejdningsprogrammet!

Valg af digitaliserings-cykler

betell - Aktiver oversigt over tastsystem-funktioner
@se ) Vg digitaliserings-cyklus med Softkey




Digitaliserings-cyklus OMRADE (5)

) Fastleeg interface for dataoverfering
» TOUCH PROBE: Cyklus 5 OMRADE valges
» PGM-navn digitaliserdata: Navn for NC-programmet
indleeses, i hvilket digitaliserings-data skal indlagres
b Akse TCH PROBE: Tastsystem-akse angives
» MIN-punkt omrade
» MAX-punkt omrade
b Sikker hgjde: Hejden, i hvilken en kollision af taststift og
form er udelukket: Z




Digitaliserings-cyklus BUGTET KURVE (6)

Med cyklus 6 BUGTET KURVE kan man digitalisere en 3D-form
linievis.

b Cyklus 5 OMRADE defineres
» TOUCH PROBE: Cyklus 6 BUGTET KURVE veelges
b Linieretning: Koordinataksen, i hvilken tastsystemet karer i positiv
retning fra ferste konturpunkt
b Begreensning | NORMAL-RETNING (sving): Streekningen, hvor
tastsystemet frikares efter en udbgjning
b Linieafstand: Forskydning af tastsystemet ved omrade-ende
» MAX. punktafstand

veere 5 mm!
e Linieretning fastleegges saledes, at der s& vidt muligt A P:P.AFST= Punktafstand
aftastes lodret! L: L. AFST = Linieafstand

@5 e Linieafstand og MAX. punktafstand ma maximalt




Digitaliserings-cyklus HGJDEKURVE (7)
Med cyklus 7 HJJDEKURVE kan man digitalisere en 3D-form trinvis.

b Cyklus 5 OMRADE defineres
» TOUCH PROBE: Cyklus 7 HOJDEKURVE veelges
b Tidsbegreensning: Tiden i sekunder, indenfor hvilken tast-
systemet skal nd det forste tastpunkt efter et omigb.
Ingen tidsbegreensning: 0 indleeses
b Startpunkt: Koordinaterne til startpunktet
b Startakse og retning: Koordinat-akse og -retning,
i hvilken tastsystemet karer til formen
) Startakse og retning: Koordinat-akse og
-retning, i hvilke tastsystemet begynder med digitaliseringen
b Begreensning i normal-retning (sving): Streekning, i
hvilken tastsystemet efter en udbgjning bliver frikert
b Linieafstand og retning: Forskydning af tastsystemet, A P:P.AFST= Punktafstand
nar det igen nar startpunktet af en hejdekurve L: L AFST = Linieafstand
» MAX. punktafstand

Linieafstand og MAX. punktafstand m& maximalt
veere 5 mm!




Grafik og Status-display

l:@ Se ,Program-test og programafvikling, grafik”

Fastleggelse af emne i grafik-vindue
| det allerede dbnede program trykkes softkey BLOK FORM

BLK > Spindelakse
FORM MIN- og MAX-PUNKT

Efterfalgende et udvalg af ofte brugte funktioner.

Programmeringsgrafik

@:5 Billedskeermopdeling PGM+GRAPHICS veelges!

Under program-indlaesningen kan TNC’en fremstille den program-
merede kontur med en todimensional grafik:

AUTO Automatisk tegnet med
TEGNING
OFF A0

RESET Manuel start af grafik
START

g'gé% Blokvis start af grafik

PROGRAM-INDLESNING

6 L Z-2 R@ FMAX

7 L K+5@ Y+75 RL F25@

8 FC DR+ R25 CCH+bB CCY+50
9 FCT DR- R14

1@ FCT DR- R88 CCK+5@ CCY+@
11 END PGM FK3 MM

-25.0080
+50.000
+125.0080
+0.000

N =X

k]
©

M5/9

SHOW
SOLUTION

SELECT
SOLUTION

END
SELECT

START
STHGLE
]




Test-grafik

Billedskeermopdeling GRAPHICS eller PGM+GRAPHICS
veelges!

| driftsart program-test kan TNC’en simulere en bearbejdning grafisk.
Med softkey kan felgende mader veelges:

b Set fra oven
|

= P Fremstilling i 3 planer
Bl gisp

W b 3D-Fremstilling

00:008:00

= RESET STOP START RESET
. DD g BLK AT START SIMGLE +
] 0

START




Status-display TEST RUN
Billedskeerm-opdelingen veelges saledes, at den gnskede status 0 8EGIN PGM STATUS MM T00L T 11 SCHRUPPER
H H 1 BLK FORM @.1 2 H+@ Y+0 2-48 -17.
bllver VIStI 2 BLK FORM B.2 H+188 Y+1008 Z+0@ Z % E gggg
. o . o - . . . 3 TOOL CALL 1 Z 84000 DL+0.05 DR+0.084 u
| det nederste afsnit pa billedskeermen star i programafviklings drifts- 4 L 7-100 RO FHAX o =
. . B L K-28 Y+bB RO FMAX TAB +0.050 +B.858
arten informationer om 6 L 2-2 RO FHAX 3 PGH  +0.050  +0.G40
. L. 7 CVYCL DEF 7 .0 NULLPUNKT
e veerktojs-position 8 CYCL DEF 7 1 we25.5 ‘ () CRIDE TIED D2 |
e tilspeending 9 CYCL DEF 7 .2 V+10
. . . 10 CYCL DEF 7 .3 2+12 ‘ TOOL CALL 11 SCHRUPPER |
e aktive hjaelpe—funknoner 11 CYCL DEF 7 .4 C-30 RT =
) : : : . HOHL. ) +74.5008
Med softkeys kan indbleendes yderligere status-informationer i et Y +90.000 T3
billedskaermvindue: z +255.300
C +90.008
ME/9

Pan < » Program-informationer | | st s [ ] e

STATUS 0 it} START

e - b Veerktojs-positioner

STATUS

Pan - b Veerktojs-data

T00L

STATUS

PGN + ) Koordinat-omregninger

C.TRANS.

STATUS

PoH - ) Veerktojs-opmaling

T.PROBE

STATUS
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G83 Dybdeboring
GO0 Retliniebevaegelser i ilgang G201 Re|fn|r?g.
GO1 Retliniebeveegelser G202 Udglrejnlng )
G02 Cirkelbeveegelse medurs gigi ggé\;eorrs;:lg—bormg
G03 Cirkelbeveegelse modurs ) )
G05 Cirkelbeveegelse uden drejeretnings angivelse G84  Gevindboring

G06 Cirkelbevaegelse med tangential konturtilslutning G85  Gevindboring GS (styret spindel)

ST e posenerest Lommer, Tappe o Noter

G75  Firkant-lommefraesning, bearbejdnings-
retning medurs
G76

G10 Retliniebevaegelse i ilgang Firkant-lommefraesning, bearbejdnings-

G Retlini | retning modurs
1 _et iniebeveegelse G212 Lomme sletning
G12 Cirkelbeveegelse medurs

i G213 Sletfreesning af tap
G13  Cirkelbevaegelse modurs G77 Freesning af cirkuleer lomme, bearbejdnings-

G15 Cirkelbeveegelse uden drejeretningsangivelse retning medurs
G16  Cirkelbeveegelse med tangential G78 Fresning af cirkuleer lomme, bearbejdnings-
konturtilslutning retning modurs

G214 Sletfreesning af cirkellomme
G215 Sletfreesning af runde tappe
G74 Notfreesning

G210 Not, pendlende indstikning
G211 Rund not

*) Blokvis virksom funktion



G220 Punktmegnster pa cirkel
G221 Punktmenster pa linier

G37  Fastleeggelse af kontur-underprogram
G56 Forboring

G57  Skrubning

G58  Konturfreesning medurs

G59  Konturfreesning modurs

*) Blokvis virksom funktion

(@)]
G230 Planfresning <
G231 Skra overflade o
Cyker_for_foomavomegnng £

, -

G53  Nulpunkt-forskydning fra nulpunkt-tabellen ©
G54  Nulpunkt-forskydning, direkte indlaesning 5)
G28 Spejling af konturer O
G73 Drejning af koordinatsystem 5_
G72 Dim.faktor; konturer formindske/forsterre CI)
Seeciloykler 2

-
G04* Dveletid =
G36 Spindel-orientering 5
G39 Program for cyklus deklarering
G79* Cyklus-kald
G17  Plan X/Y, veerkejs-akse Z
G18 Plan Z/X, veerktejs-akse Y
G19 Plan Y/Z, verktejs-akse X
G20 Fjerde akse er veerktejs-akse

77



DIN/ISO-programmering

78

G24* Affase med faseleengde R

G25* Hijerne afrunding med radius R

G26* Kontur tangential tilkersel ad cirkel med radius R
G27* Kontur tangential frakersel ad cirkel med radius R

G99* Veerktejs-definition i program med leengde L og
radius R

G40 Ingen radiuskorrektur
G41  Veerktejs-radiuskorrektur venstre om kontur
G42  Veerktejs-radiuskorrektur hgjre om kontur
G43  Akseparallel radiuskorrektur;

forleenge karselsvej
G44  Akseparallel radiuskorrektur;

forkorte karselsvej

G90 Malseetning absolut
G91 Malsetning inkremental (keedemal)

*) Blokvis virksom funktion

G70 Maéleenhed tommer
G71 Maleenhed mm

G30 Fastleeggelse af plan, koordinater MIN-punkt

G31 Malseetning (med G90, G91),
Koordinater MAX-punkt




Specielle G-funktioner

Q-parameter funktioner

G29 Overfor sidste position som pol

G38 Stop programafvikling

GbH1* Kald af naeste veerktgjs-nummer (kun med central
veerktoejs-lager)

Gb5* Automatisk maling med 3D-tastsystemet

G98* Fastleeg meerke (label-nummer)

*) Blokvis virksom funktion

D00
DO1
D02
D03
D04
D05
D06
D07
D08

D09
D10
D11
D12
D13

D14
D15

D18
D19

Direkte anvisning af veerdi

Beregn og anvis summen af to veerdier
Beregn og anvis differensen af to veerdier
Beregn og anvis produktet af to veerdier
Beregn og anvis kvotienten af to veerdier
Udtreek og anvis roden af et tal

Bestem og anvis sinus til en vinkel i grader
Bestem og anvis kosinus til en vinkel i grader
Udtreek og anvis roden af summen af kvadratet
pa to tal (Pythagoras)

Hvis lige, spring til den angivne label

Hvis ulige, spring til den angivne label

Hvis starre, spring til den angivne label

Hvis mindre, spring til den angivne label

Bestem og anvis vinkel med arctan af to sider
eller sin og cos til vinklen

Udlees tekst pa billedskaerm

Udles tekst eller parameter-indhold over
datainterfacet

Laser systemdata
Overfor talveerdier eller Q-parameter til PLC’en

DIN/ISO-programmering
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Adresser

VU ZIrT D ASC T IIOTTTMOOW> R

o

Program-start

Sving-akse om X

Sving-akse om Y

Dreje-akse om Z

Definition af Q-parameter-funktioner
Tolerance for rundingscirkel med M112

Tilspending i mm/min ved positionerings-blokke

Dveletid i sek ved G04

Dim.faktor ved G72

G-funktioner (se liste G-funktioner)
Polarkoordinat-vinkel

Drejevinkel ved G73

X-koordinat til cirkelcentrum/pol
Y-koordinat til cirkelcentrum/pol
Z-koordinat til cirkelcentrum/pol

Meerke (label-nummer) fastlaegges med G98
Spring til et meaerke (label-nummer)
Veerktojs-leengde ved G99

Hjeelpe-funktion

Blok-nummer

Cyklus-parameter ved bearbejdnings-cykler

Veerdi eller Q-parameter ved Q-parameter-
definitioner

Parameter(pladsholder)-betegnelse

*) Blokvis virksom funktion

X

*N<Xs<CcH-S-00wIIII

Polarkoordinat-radius ved G10/G11/G12/
G13/G15/G16/

Cirkel-radius ved G02/G03/G05
Rundings-radius ved G25/G26/G27
Affase-leengde ved G24
Veerktejs-radius ved G99
Spindelomdrejningstal i omdr./min
Vinkel for spindel-orientering ved G36
Veerktejs-nummer ved G99
Veerktojs-kald

Kald af neeste veerktej ved Gb51
Parallel-akse til X

Parallel-akse til Y

Parallel-akse til Z

X-akse

Y-akse

Z-akse

Tegn for blokende




Hjeelpe-funktioner M

MO0
MO 1
MO02

MO03
M04
MO5
MO06

MO8
M09
M13
M14
M30
M89

M90

M91

M92

M94

M97
M98
M99

Progr.afvikling-stop/Spindel-stop/Kalemiddel-ude
Wahlweiser Programmlauf-Halt

Progr.afvikling-stop/Spindel-stop/Kalemiddel-ude
tilbagespring til blok1/evt. slet status-display
Spindel-inde medurs

Spindel-inde modurs

Spindel-stop
Veerktojsskift-frigivelse/Programafvikling-stop

(aftheengig af maskin-parameter) spindel-stop
Kelemiddel-inde

Kelemiddel-ude

Spindel-inde medurs/kelemiddel-inde
Spindel-inde modurs/kelemiddel-inde
Samme funktion som MO02

Fri hjeelpe-funktion eller cyklus-kald, modal
virksom (afheengig af maskin-parameter)
Konstant banehastighed ved hjerner

(virker kun i sleebe drift)

| positioneringsblok: Koordinater henferer sig
til maskin-nulpunktet

| positioneringsblok: Koordinater henferer sig
til en af maskin-fabrikanten fastlagt position
Display af drejeakse reduceres til en veerdi
under 360 grader

Bearbejdning af sma konturtrin

Slutning af banekorrektur

Cyklus-kald, blokvis virksom

M101
M102
M103
M109

M110

M111
M112

M113
M120

M124

M126
M127

Automatisk veerktejsskift efter udleb af brugstid
M101 tilbagestilles
Tilspeending ved indstikning reduceres af faktor F

Konstant banehastighed pa veerktojsskeer ved
cirkelbuer (tilspaendings-forhgjelse og -reducering)

Konstant banehastighed pa veerktejsskeer ved
cirkelbuer (kun tilspeendings-reducering)

M109/M110 tilbagestilles

Indfejelse af rundingskreds mellem retlinier,
med toleranceangivelse og graensevinkel

M112 tilbagestilles

Forudberegning af radiuskorrigeret position
LOOK AHEAD

Udeladelse af punkter ved beregningen af
rundingskreds med M112

Vejoptimeret kersel med drejeakser
Opheavelse af M126
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