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Grundlegendes
Uber dieses Handbuch

Uber dieses Handbuch

Nachfolgend finden Sie eine Liste der in diesem Handbuch
verwendeten Hinweis-Symbole

Dieses Symbol zeigt Ihnen, dass zur beschriebenen
Funktion besondere Hinweise zu beachten sind.

WARNUNG! Dieses Symbol weist auf eine

A moglicherweise gefahrliche Situation hin, die zu
geringfligigen oder leichten Verletzungen flhren
kann, wenn sie nicht gemieden wird.

Dieses Symbol zeigt Ihnen, dass bei Verwendung
der beschriebenen Funktion eine oder mehrere der
folgenden Gefahren bestehen:

Gefahren fur Werkstlck
Gefahren fir Spannmittel
Gefahren fir Werkzeug
Gefahren fir Maschine
Gefahren flr Bediener

Funktion von lhrem Maschinenhersteller angepasst

? Dieses Symbol zeigt Ihnen, dass die beschriebene
-

werden muss. Die beschriebene Funktion kann
demnach von Maschine zu Maschine unterschiedlich
wirken.

ﬂ Dieses Symbol zeigt Ihnen, dass Sie detailliertere
Beschreibungen einer Funktion in einem anderen
BenutzerHandbuch finden.

Anderungen gewiinscht oder den Fehlerteufel

entdeckt?

Wir sind stdndig bemht unsere Dokumentation fur Sie zu
verbessern. Helfen Sie uns dabei und teilen uns bitte lhre
Anderungswiinsche unter folgender E-Mail-Adresse mit: tnc-
userdoc@heidenhain.de.
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TNC-Typ, Software und Funktionen

TNC-Typ, Software und Funktionen

Dieses Handbuch beschreibt Funktionen, die in den TNCs ab den
folgenden NC-Software-Nummern verfligbar sind.

TNC-Typ NC-Software-Nr.
TNC 620 817600-01
TNC 620 E 817601-01
TNC 620 Programmierplatz 817605-01

Der Kennbuchstabe E kennzeichnet die Exportversion der TNC. Fir
die Exportversion der TNC gilt folgende Einschrankung:

m  Geradenbewegungen simultan bis zu 4 Achsen

Der Maschinenhersteller passt den nutzbaren Leistungsumfang
der TNC Uber Maschinen-Parameter an die jeweilige Maschine an.
Daher sind in diesem Handbuch auch Funktionen beschrieben, die
nicht an jeder TNC verfligbar sind.

TNC-Funktionen, die nicht an allen Maschinen zur Verfligung
stehen, sind beispielsweise:

B \Werkzeug-Vermessung mit dem TT

Setzen Sie sich bitte mit dem Maschinenhersteller in Verbindung,
um den tatsachlichen Funktionsumfang Ihrer Maschine
kennenzulernen.

Viele Maschinenhersteller und HEIDENHAIN bieten fir die TNCs
Programmier-Kurse an. Die Teilnahme an solchen Kursen ist

empfehlenswert, um sich intensiv mit den TNC-Funktionen vertraut
zu machen.

E> Benutzer-Handbuch:
Alle TNC-Funktionen, die nicht mit dem Zyklen in

Verbindung stehen, sind im Benutzer-Handbuch
der TNC 620 beschrieben. Wenden Sie sich ggf. an
HEIDENHAIN, wenn Sie dieses BenutzerHandbuch
bendtigen.

ID Benutzer-Handbuch Klartext-Dialog: 1096883-xx.
ID Benutzer-Handbuch DIN/ISO: 1096887-xx.
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Grundlegendes
TNC-Typ, Software und Funktionen

Software-Optionen

Die TNC 620 verflgt Uber verschiedene Software-Optionen, die von Ihrem Maschinenhersteller freigeschaltet
werden konnen. Jede Option ist separat freizuschalten und beinhaltet jeweils die nachfolgend aufgefiihrten
Funktionen:

Hardware Optionen
[ | 1. Zusatzachse flr 4 Achsen und Spindel

= 2. Zusatzachse flr 5 Achsen und Spindel

Software Option 1 (Optionsnummer #08)
Rundtisch-Bearbeitung [ Programmieren von Konturen auf der Abwicklung eines Zylinders

] Vorschub in mm/min

Koordinaten-Umrechnungen [ Schwenken der Bearbeitungsebene

Interpolation = Kreis in 3 Achsen bei gedrehter Bearbeitungsebene (Raumkreis)

Software Option 2 (Optionsnummer #09)
3D-Bearbeitung [ Besonders ruckarme Bewegungsflhrung
[ | 3D-Werkzeug-Korrektur tber Flachennormalen-Vektor

= Andern der Schwenkkopfstellung mit dem elektronischen Handrad
wahrend des Programmlaufs; Position der Werkzeugspitze bleibt
unverandert (TCPM = Tool Center Point Management)

= Werkzeug senkrecht auf der Kontur halten

u Werkzeug-Radiuskorrektur senkrecht zur Bewegungs- und
Werkzeugrichtung

Interpolation = Gerade in 5 Achsen (Export genehmigungspflichtig)

Software-Option Touch probe function (Optionsnummer #17)

Tastsystem-Zyklen
[ Werkzeugschieflage im Automatikbetrieb kompensieren

[ Bezugspunkt in der Betriebsart Manueller Betrieb setzen
= Bezugspunkt im Automatikbetrieb setzen
= Werkstlcke automatisch vermessen

[ | Werkzeuge automatisch vermessen

HEIDENHAIN DNC (Optionsnummer #18)

u Kommunikation mit externen PC-Anwendungen Uber COM-
Komponente
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TNC-Typ, Software und Funktionen

Software-Option Advanced programming features (Optionsnummer #19)

Freie u Programmierung im HEIDENHAIN-Klartext mit grafischer

Konturprogrammierung FK UnterstUtzung fir nicht NC-gerecht bemalite Werkstlcke

Bearbeitungszyklen | Tiefbohren, Reiben, Ausdrehen, Senken, Zentrieren (Zyklen 201 - 205,
208, 240, 241)

[ Frasen von Innen- und AulRengewinden (Zyklen 262 - 265, 267)

u Rechteckige und kreisférmige Taschen und Zapfen schlichten (Zyklen
212 - 215, 251- 257)

[ Abzeilen ebener und schiefwinkliger Flachen (Zyklen 230 - 233)
= Gerade Nuten und kreisférmige Nuten (Zyklen 210, 211,253, 254)
[ Punktemuster auf Kreis und Linien (Zyklen 220, 221)
] Konturzug, Konturtasche - auch konturparallel (Zyklen 20 -25)
[ ] Herstellerzyklen (spezielle vom Maschinenhersteller erstellte Zyklen)
kdnnen integriert werden
Software-Option Advanced grafic features (Optionsnummer #20)
Test- und Bearbeitungsgrafik = Draufsicht
[ Darstellung in drei Ebenen

[ 3D-Darstellung

Software option 3 (Optionsnummer #21)

Werkzeug-Korrektur [ M120: Radiuskorrigierte Kontur bis zu 99 Satze voraus berechnen
(LOOK AHEAD)
3D-Bearbeitung = M118: Handrad-Positionierung wahrend des Programmlaufs Uberlagern

Software-Option Pallet managment (Optionsnummer #22)

[ Paletten-Verwaltung

Display step (Optionsnummer #23)
Eingabefeinheit und u Linearachsen bis zu 0,01 um
Anzeigeschritt = Winkelachsen bis zu 0,00001°
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Grundlegendes
TNC-Typ, Software und Funktionen

Software-Option DXF-Konverter (Optionsnummer #42)

Aus DXF-Daten Kontur- n Unterstitztes DXFFormat: AC1009 (AutoCAD R12)
Programme und

. . [ Fir Konturen und Punktemuster
Bearbeitungspositionen

extrahieren. Aus Klartext- [ ] Komfortable Bezugspunkt-Festlegung
Dialogprogrammen = Grafisches wéhlen von Konturabschnitten aus Klartext-Dialog-
Konturabschnitte Programmen

extrahieren.

Software-Option KinematicsOpt (Optionsnummer #48)

Tastsystem-Zyklen zum | Aktive Kinematik sichern/ wiederherstellen
automatischen Priifen
und Optimieren der

Maschinenkinematik | Aktive Kinematik optimieren

= Aktive Kinematik prifen

Software-Option Cross Talk Compensation CTC (Optionsnummer #141)

Kompensation von u Erfassung von dynamisch bedingten Positionsabweichung durch
Achskopplungen Achsbeschleunigungen

u Kompensation des TCPs

Software-Option Position Adaptive Control PAC (Optionsnummer #142)

Anpassung von [ ] Anpassung von Regelparametern in Abhangigkeit von der Stellung der
Regelparametern Achsen im Arbeitsraum

[ Anpassung von Regelparametern in Abhangigkeit von der
Geschwindigkeit oder der Beschleunigung einer Achse
Software-Option Load Adaptive Control LAC (Optionsnummer #143)
Dynamische Anpassung von = Automatisches Ermitteln von Werkstlckmassen und Reibkraften

Regelparametern [ Wahrend der Bearbeitung die Parameter der adaptiven Vorsteuerung

kontinuierlich an die aktuelle Masse des Werkstlcks anpassen

Software-Option Active Chatter Control ACC (Optionsnummer #145)

Vollautomatische Funktion zur Rattervermeidung wahrend der Bearbeitung
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TNC-Typ, Software und Funktionen

Entwicklungsstand (Upgrade-Funktionen)

Neben Software-Optionen werden wesentliche
Weiterentwicklungen der TNC-Software Uber Upgrade-Funktionen,
den sogenannten Feature Content Level (engl. Begriff fur
Entwicklungsstand), verwaltet. Funktionen die dem FCL
unterliegen, stehen Ihnen nicht zur Verfligung, wenn Sie an |hrer
TNC einen Software-Update erhalten.

Wenn Sie eine neue Maschine erhalten, dann stehen
Ihnen alle Upgrade-Funktionen ohne Mehrkosten zur
Verflgung.

Upgrade-Funktionen sind im Handbuch mit FCL n gekennzeichnet,
wobei n die fortlaufende Nummer des Entwicklungsstandes
kennzeichnet.

Sie konnen durch eine kauflich zu erwerbende Schllsselzahl die
FCL-Funktionen dauerhaft freischalten. Setzen Sie sich hierzu mit
Ihrem Maschinenhersteller oder mit HEIDENHAIN in Verbindung.

Vorgesehener Einsatzort

Die TNC entspricht der Klasse A nach EN 55022 und ist
hauptsachlich flr den Betrieb in Industriegebieten vorgesehen.

Rechtlicher Hinweis

Dieses Produkt verwendet Open Source Software. Weitere
Informationen finden Sie auf der Steuerung unter

» Betriebsart Einspeichern/Editieren
» MOD-Funktion
» Softkey LIZENZ Hinweise
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Grundlegendes
Neue Zyklen-Funktionen der Software 73498x-02

Neue Zyklen-Funktionen der Software
73498x-02

m Neuer Bearbeitungszyklus 225 Gravieren siehe "GRAVIEREN
(Zyklus 225, DIN/ISO: G225)", Seite 284

m Beim Zyklus 256 Rechteckzapfen steht jetzt ein Parameter zur
Verfligung, mit dem Sie die Anfahrposition am Zapfen festlegen
koénnen siehe "RECHTECKZAPFEN (Zyklus 256, DIN/ISO: G256,
Software-Option 19)", Seite 150

®m Beim Zyklus 257 Kreiszapfenfrasen steht jetzt ein Parameter zur
Verfligung, mit dem Sie die Anfahrposition am Zapfen festlegen
kdnnen siehe "KREISZAPFEN (Zyklus 257, DIN/ISO: G257,
Software-Option 19)", Seite 154

m Zyklus 402 kann eine Werkstlck-Schieflage jetzt auch durch
Rundtischdrehung kompensieren siehe "GRUNDDREHUNG Uber
zwei Zapfen (Zyklus 402, DIN/ISO: G402, Software-Option 17)",
Seite 306

® Neuer Tastsystem-Zyklus 484 zum Kalibrieren des kabellosen
Tastsystems TT 449 siehe "Kabelloses TT 449 kalibrieren (Zyklus
484, DIN/ISO: G484, Software-Option 17 Software-Option #17
Touch Probe Functions)', Seite 475

® Neuer manueller Antastzyklus "Mittelachse als
Bezugspunkt"' (siehe BenutzerHandbuch)

® |n Zyklen kédnnen mit der Funktion PREDEF nun auch
vordefinierte Werte in einen Zyklus-Parameter (ibernommen
werden siehe "Programmvorgaben fir Zyklen", Seite 50

®m Bei den KinematicsOpt-Zyklen wurden folgende
Verbesserungen durchgefihrt:
= Neuer, schnellerer Optimierungsalgorithmus

® Nach der Winkeloptimierung ist keine separate Messreihe
mehr fir die Positionsoptimierung erforderlich siehe
"Verschiedene Modi (Q406)", Seite 454

® Riickgabe der Offsetfehler (Anderung des
Maschinennullpunkts) in den Parametern Q147-149 siehe
"Zyklusablauf', Seite 442

B Bis zu 8 Ebenenmesspunkte bei der Kugelmessung siehe
"Zyklusparameter", Seite 451
®m Die aktive Werkzeugachs-Richtung kann jetzt im manuellen
Betrieb und wahrend der HandradUberlagerung als virtuelle
Werkzeugachse aktiviert werden (siehe BenutzerHandbuch)
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Neue Zyklen-Funktionen der Software 81760x-01

Neue Zyklen-Funktionen der Software
81760x-01

m Der Zeichensatz des Bearbeitungszyklus 225 Gravieren
wurde um Umlaute und Durchmesserzeichen erweitert siehe
"GRAVIEREN (Zyklus 225, DIN/ISO: G225)", Seite 284

® Neuer Bearbeitungszyklus 275 Wirbelfrasen siehe
"KONTURNUT TROCHOIDAL (Zyklus 275, DIN ISO G275,
Software-Option 19)", Seite 191

®m Neuer Bearbeitungszyklus 233 Planfrasen siehe

"PLANFRAESEN (Zyklus 233, DIN/ISO: G233, Software-Option
19)", Seite 242

®m |m Zyklus 205 Universal-Tiefbohren kann nun mit dem
Parameter Q208 ein Vorschub fir den Rickzug definiert werden
siehe "Zyklusparameter”, Seite 84

® |n den Gewindefraszyklen 26x wurde ein Anfahrvorschub
eingeflihrt siehe "Zyklusparameter”, Seite 111

®m Der Zyklus 404 wurde um Parameter Q305 NR. IN TABELLE
erweitert siehe "Zyklusparameter", Seite 312

® |n den Bohrzyklen 200, 203 und 205 wurde der Parameter Q395
BEZUG TIEFE eingefihrt, um den TFANGLE auszuwerten siehe
"Zyklusparameter", Seite 84

®m Der Zyklus 241 EINLIPPEN-TIEFBOHREN wurde um mehrere
Eingebparameter erweitert siehe "EINLIPPEN-TIEFBOHREN
(Zyklus 241, DIN/ISO: G241, Software-Option 19)", Seite 89

m Der Antastzyklus 4 MESSEN 3D wurde eingeflihrt siehe
"MESSEN 3D (Zyklus 4, Software-Option 17)", Seite 423
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Grundlegendes
Neue Zyklen-Funktionen der Software 81760x-01

12 TNC 620 | BenutzerHandbuch Zyklenprogrammierung | 1/2014



Inhaltsverzeichnis

©W 0 N O O Ao W N =

N = S ) m m om e = e e
©O W 0 N o o o W N = O

Zyklen-Grundlagen / UDersiChten.............cocceveueeiereieereenesesessesessesessesessssessssesesssssssesessssessssssssens 41
Bearbeitungszyklen verwenden.............ooooi e 45
Bearbeitungszyklen: Bohren........ ... 65
Bearbeitungszyklen: Gewindebohren / Gewindefrasen............cccccoiiiiiiiiiiiicccceiree e 95
Bearbeitungszyklen: Taschenfrasen / Zapfenfrasen / Nutenfrasen.............cccccciviiiiininnnnnnnn. 131
Bearbeitungszyklen: Musterdefinitionen.................uueuuiieeiieiieeeeeeeereerr e 161
Bearbeitungszyklen: Konturtasche.............ccccoei i 171
Bearbeitungszyklen: Zylindermantel............cccooo oo 201
Bearbeitungszyklen: Konturtasche mit Konturformel............cccooooiiiiiiiicis 215
Bearbeitungszyklen: Abzeilen............cccoiiiiii i ———— 229
Zyklen: Koordinaten-Umrechnungen.............oooiiiiiniii s 251
Zyklen: SonderfunNKtiONEN...........oooe e e e i et ———— 275
Mit Tastsystemzyklen arbeiten...........ccoooiiiiiiiiiicccccr 287
Tastsystemzyklen: Werkstiick-Schieflagen automatisch ermitteln.............cccccnennnnnnnnnnns 297
Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen..............eeuueeeeeeeees 319
Tastsystemzyklen: Werkstiicke automatisch kontrollieren.........c...cccoooriiiriiicciinrnveccee, 377
Tastsystemzyklen: Sonderfunktionen.............cccciiiiiiiiccccssrrre e 419
Tastsystemzyklen: Kinematik automatisch vermessen................oooooriiiiiiiiiiiieeeeeeeee 435
Tastsystemzyklen: Werkzeuge automatisch vermessen...............ooooemiiimiiimiimmiieieeeeeeeeeeeeeceenennes 467
UbersichtsStabellen ZyKIEN.............cocueeveueiiereieereeeessesesaeseeseessssessssesssesessesessssesssssssssessssessssssssnns 483

TNC 620 | BenutzerHandbuch Zyklenprogrammierung | 1/2014 13



Inhaltsverzeichnis

14 TNC 620 | BenutzerHandbuch Zyklenprogrammierung | 1/2014



Ubersicht BarDEItUNGSZYKIEN..........o.o oo, 43
UDErSiCht TaStSYSTEMZYKIBN. ... .ottt 44

TNC 620 | BenutzerHandbuch Zyklenprogrammierung | 1/2014 15




Inhaltsverzeichnis

2 Bearbeitungszyklen VErWeNdeN...........ccccccoiiiiiiisiinsunnssnnsnnnsnnsssnsssnsssnsssnsssnsssnnssnnsnnnnsnnsnnnnnnnnnnnns 45
2.1 Mit Bearbeitungszyklen arbeiten..............ccoooeiiiiiiciiiie e 46
Maschinenspezifische Zyklen (Software-OptionT19).........ccoiiiiiiiiiiii e 46
Zyklus definieren UDer SOftKEYS. ........i e 47
Zyklus definieren Uber GOTO-FUNKLION.......oiiiiiie e 47
ZYKIBN @UTTUTEN . ... 48

2.2 Programmvorgaben flir ZyKIen..............ccoo i 50
UDISICNT. e e, 50
GLOBAL DEF BINGEDEN. .. ..ottt 50
GLOBAL DEFANGADEN NULZEN ..., 51
Allgemeingultige globale Daten........cocooiiiii e 52
Globale Daten flir BoNrbearbEItUNGEN. .....co.uviiiiiii e 52
Globale Daten flr Frasbearbeitungen mit Taschenzyklen 25X.........ccocviiiiiiiiiiiiiiii e 52
Globale Daten flr Frasbearbeitungen mit KonturzyKIEN..............cccooiiiiiiiii e 53
Globale Daten flr das PositionierVErNalteN............oouviiiiiiiie e 53
Globale Daten flr AntastfunKtioONEN. ... ....oooiiiii e 53

2.3 Muster-Definition PATTERN DEF........... .o ssnre e e e sssn e s smr e mne s 54
F a1V = o Vo U o Vo TSP UUPPPPTRR 54
PATTERN DEF ©INGEDEN. ... e 55
PATTERN DEF VEIWENUEN ...ttt e e e et e e 55
Einzelne Bearbeitungspositionen defiNiBren.........ocuiiiiiiiiiiiii e 56
Einzelne Reine definieren. .. ... e 56
Einzelnes MUSTEr defiMIEIEN.......oiiii e 57
Einzelnen Rahmen AefiNiBreN.... ..o 58
VOIIKIEIS AETINIBIEN. ... e e 59
TeIlKIEIS BTN N ... 60

D 1111 = F- 1 oY= | 1= o 61
FA a1V =Yg Vo (U o T OO OO P PP PP PPPPRR 61
Punkte-Tabelle EINGEEN. .. ... e e 61
Einzelne Punkte flr die Bearbeitung ausblenden.............ccccoiiiiiiiiieee e 62
Punkte-Tabelle im Programm Wahlen. . ... ... 62
Zyklus in Verbindung mit Punkte-Tabellen aufrufen............ccooiiiii e 63

16 TNC 620 | BenutzerHandbuch Zyklenprogrammierung | 1/2014



3 Bearbeitungszyklen: BOhren............cccoiiiiiiiiiii s 65

0 B €1 W] T | Y =Y 66
UBDBISICNT. .o 66
3.2 ZENTRIEREN (Zyklus 240, DIN/ISO: G240, Software-Option 19).........cccccceriiiicieeiiiciieee s sceeeesssanes 67
ZYKIUSADIAUT. ... e 67
Beim Programmieren Deachten ... .. ..o 67
WAV VT o1 2= [ oY (= S SRR 68
3.3 BOHREN (ZYKIUS 200)........ccceiiiieiiaeeriatersassesssssessssssesssssesssssesssssesssssessssssssassessssssesasssesssssesssssesssnnessasnes 69
ZYKIUSADIAUT. ... e e 69
Beim Programmieren beachten ! ... ..o 69
WAy UV o £ 1 aa =1 (= S OSSO 70
3.4 REIBEN (Zyklus 201, DIN/ISO: G201, Software-0Option 19).........ccccccriieirinirenisineesssseesssneesssseessssnensas 71
ZYKIUSADIAUT. ... 71
Beim Programmieren beachten ! ... ... 71
JAY VT o1 2= 1 1Y (=1 ST PSR PPPPPTP 72
3.5 AUSDREHEN (Zyklus 202, DIN/ISO: G202, Software-Option 19).......ccccccceeriicinrerrinsieeesssssneeensanas 73
ZYKIUSADIAUT. ... 73
Beim Programmieren Deachten ... ... 74
JAY VT o1 2= [ oY (= SRS PP PP 75
3.6 UNIVERSAL-BOHREN (Zyklus 203, DIN/ISO: G203, Software-Option19)........cc...cccccerriiiierrrcccunnen. 76
ZYKIUSADIAUT ... 76
Beim Programmieren Deachten . ... ... 76
Y K U S DAIAIMIETE ...t 77
3.7 RUECKWAERTS-SENKEN (Zyklus 204, DIN/ISO: G204, Software-Option 19)........ccccccccceviiieerrinnenn. 79
ZYKIUSADIAUT. ... e 79
Beim Programmieren beachten! ... 80
JAY V] o 2= 1 1Y (=1 S PSR UUUPPPPPPPI 81
3.8 UNIVERSAL-TIEFBOHREN (Zyklus 205, DIN/ISO: G205, Software-Option 19)..........cccceeceeviicenninne 82
ZYKIUSADIAUT. ... 82
Beim Programmieren beachten ... .. 83
JAY VT o1 2= [ oY (= SO RUORTUUUPPPPPPP 84

TNC 620 | BenutzerHandbuch Zyklenprogrammierung | 1/2014 17



Inhaltsverzeichnis

18

3.10

3.1

BOHRFRAESEN (Zyklus 208, Software-Option 19).........ccccccciiiiiimiiieieiiieeesssneesssseesssseesessnessssne s sssneeas 86
ZYKIUSADIAUT. ... 86
Beim Programmieren beachten ! . ... 87
Y KIUSPAIAMIETET ... et e e 88
EINLIPPEN-TIEFBOHREN (Zyklus 241, DIN/ISO: G241, Software-Option 19)..........cccccccvriieriinennn. 89
FAY 7= o] 1V SRS 89
Beim Programmieren Deachten ! ... ... 89
Ay V] o F- L= a g =L 1] ST RSSRPPRRP 90
Programmierb@iSPIele. ............uuuueeiiiiiiiiiii it s e e e e e nn e e e r e e e e e e e nnnnnnnnneees 92
Beispiel: BONIZyKIEN. ... .. e 92
Beispiel: Bohrzyklen in Verbindung mit PATTERN DEF verwenden............c.cccccoiiiiiiiiii 93

TNC 620 | BenutzerHandbuch Zyklenprogrammierung | 1/2014



4 Bearbeitungszyklen: Gewindebohren / Gewindefrasen.............cccccoviiiieiiniiinennsieees s 95

4.1

4.2

4.3

4.4

4.5

4.6

4.7

4.8

L T4 o | Vo - o 96
UBDBISICNT. .o 96
GEWINDEBOHREN mit Ausgleichsfutter (Zyklus 206, DIN/ISO: G206)............cccccerieernerseessenseens 97
ZYKIUSADIAUT. ... e 97
Beim Programmieren Deachten ... .. ..o 98
WAV VT o1 2= [ oY (= S SRR 99
GEWINDEBOHREN ohne Ausgleichsfutter GS (Zyklus 207, DIN/ISO: G207).......c.ccccvraeersseensanees 100
ZYKIUSADIAUT. ... e 100
Beim Programmieren beachten ! ... ..o 101
WAy UV o g1 aa =1 (= SO TS TP 102
GEWINDEBOHREN SPANBRUCH (Zyklus 209, DIN/ISO: G209, Software-Option 19)................... 103
ZYKIUSADIAUT. ... 103
Beim Programmieren beachten ! .. ... 104
Y KIUSDAIAIMIBTET ...ttt e e 105
Grundlagen zum GeWinNdefrasSen..........ccoooiiiiiiiiiniiiiiie e e e s sne e e e e e eans 107
VOTAUSSEIZUNGEN ... ettt e e e e e e e e e e e 107
GEWINDEFRAESEN (Zyklus 262, DIN/ISO: G262, Software-Option 19)..........cccceecceereieersieessinnen. 109
ZYKIUSADIAUT. ... 109
Beim Programmieren beachten!. ... 110
ZYKIUSDAIAIMIBTET ...ttt 111
SENKGEWINDEFRAESEN (Zyklus 263, DIN/ISO:G263, Software-Option 19)..........cccccveiuveiiinennnns 113
ZYKIUSADIAUT. ..., 113
Beim Programmieren beachten ... .. 114
WAV VT o1 2= [ 1Y (=1 SRS SUPPRPPN 115
BOHRGEWINDEFRAESEN (Zyklus 264, DIN/ISO: G264, Software-Option 19).........ccccccccceviieennne 117
ZYKIUSADIAUT. ... e 117
Beim Programmieren Deachten . ... ... 118
WAV VT o= £ [ =Y (= SRR 119

TNC 620 | BenutzerHandbuch Zyklenprogrammierung | 1/2014 19



Inhaltsverzeichnis

20

4.9 HELIX- BOHRGEWINDEFRAESEN (Zyklus 265, DIN/ISO: G265, Software-Option 19).................. 121
WAy V7= o] = U PSRRI 121
Beim Programmieren beachten ! . ... 122
Y KIUSPAIAIMETET ... 123
4.10 AUSSENGEWINDE-FRAESEN (Zyklus 267, DIN/ISO: G267, Software-Option 19)...........ccccccereune 125
FAY 7= o] = U SO 125
Beim Programmieren Deachten ... ... 126
Ay V] o= L= T aa =L 1] ST SRURUPRRPPN 127
4.11 ProgrammierbeiSPiele...........cuueiiiiiiiiiiiiiiiieiie e s e sessssnser e ee e e es s e s e e s s ssnnsnreeeeeeeesaae e nnnnnnneeeeeenanaannnn 129
Beispiel: GEWINAEDONIEN. ... 129

TNC 620 | BenutzerHandbuch Zyklenprogrammierung | 1/2014



5 Bearbeitungszyklen: Taschenfrasen / Zapfenfrasen / Nutenfrasen............ccccccoriiiieriiicnnenne 131

L I €1 Ty T |- e T T 132
UBDEISICNT ..o, 132
5.2 RECHTECKTASCHE (Zyklus 251, DIN/ISO: G251, Software-Option 19)........c..cccccceviiiieiericciieeeenn. 133
ZYKIUSADIAUT ... 133
Beim Programmieren DEaChTEN.........ooiiii e 134
WAV V] o= 1 £ [ =Y (=1 SRR 135
5.3 KREISTASCHE (Zyklus 252, DIN/ISO: G252, Software-Option 19)..........ccccccrriierrssserssseeesssneessnnes 137
ZYKIUSADIAUT. ... e 137
Beim Programmieren beachten ! ... ..o 138
WAy UV o g1 aa =1 (= SO TS TP 139
5.4 NUTENFRAESEN (Zyklus 253, DIN/ISO: G253, Software-Option 19).........ccccccceriiieriiieeessinensennen, 141
ZYKIUSADIAUT. ... 141
Beim Programmieren beachten ! .. ... 142
Y KIUSDAIAIMIBTET ...ttt e e 143
5.5 RUNDE NUT (Zyklus 254, DIN/ISO: G254, Software-Option 19)........ccccccviivmiiriiicinrensssceeeeeessnees 145
ZYKIUSADIAUT. ... 145
Beim Programmieren Deachten ... ... 146
WAV VT o1 £ [ oY (=1 S SUPRRPP 147
5.6 RECHTECKZAPFEN (Zyklus 256, DIN/ISO: G256, Software-Option 19)........c..cccccceriiiineennccccunennn. 150
ZYKIUSADIAUT ...t 150
Beim Programmieren Deachten . ... ..o 151
WAy S o g1 a L= 1 = SO PSPPI 152
5.7 KREISZAPFEN (Zyklus 257, DIN/ISO: G257, Software-Option 19)........ccccccceviveeriiiersseessseessssnensnns 154
ZYKIUSADIAUT. ... 154
Beim Programmieren beachten ! ... ..o 155
WA IV o 2= 0 LY (=] S P U RS R URUUUUPRRPPP 156
5.8 Programmierbeispiele...........ccciiiiiiiiiiii 158
Beispiel: Tasche, Zapfen und NUtEN frASEN..........oviiiiiiii e 158

TNC 620 | BenutzerHandbuch Zyklenprogrammierung | 1/2014 21



Inhaltsverzeichnis

6 Bearbeitungszyklen: Musterdefinitionen.............ccooooiiiiiiiiiiicci e 161
0 I €1 Ty T |- e T T 162
UBDEISICNT ..o, 162
6.2 PUNKTEMUSTER AUF KREIS (Zyklus 220, DIN/ISO: G220, Software-Option 19)............ccccccueevn. 163
ZYKIUSADIAUT. ... 163
Beim Programmieren Deachten ... ... 163
Ay V] o - L= T aa =1 (=] SRR 164
6.3 PUNKTEMUSTER AUF LINIEN (Zyklus 221, DIN/ISO: G221, Software-Option 19)...........ccceuueen. 166
ZYKIUSADIAUT. ... 166
Beim Programmieren beachten ! ... ..o 166
YK U DA T ..o e 167
6.4 Programmierbeispiele.............oo i e 168
Beispiel: LOCNKIBISE......ooi i 168

22 TNC 620 | BenutzerHandbuch Zyklenprogrammierung | 1/2014



7 Bearbeitungszyklen: Konturtasche............cccoooimiiiiici 171

7/ B~ IV T 1Y T 172
CT (U Te|F=ToT=Ta T U OPPRT R 172
UBDISICNT .o, 173

72 KONTUR (Zyklus 14, DIN/ISO: G37).....cccccereaurerasrerasssessssessssnesssssessssssesssssssssssesssssessansesssssesssssessasses 174
Beim Programmieren Deachten .. ... ..o 174
WAV VT o= 1 £ [ oY (=1 SRR 174

7.3 UDEHAgerte KONTUIEN...........cceveueverereuescceseesesssesesesseessssssssessssssssssssssssssssessssnssssssssssessnsnsnsssssssssenens 175
CT U le|F=ToT=Ta TP U OPR RS 175
Unterprogramme: Uberlagerte TaSCREN. ........vvv oo 175
w SUMIMIEN FICNE . ...t 176
DI IOz IO .. 177
o S O NI N 178

74 KONTUR-DATEN (Zyklus 20, DIN/ISO: G120, Software-Option 19)..........ccccveeeerrieerssseesssseensnsnennns 179
Beim Programmieren Deachten ... ... 179
WAV VT o1 2= [ oY (=1 SRR 180

75 VORBOHREN (Zyklus 21, DIN/ISO: G121, Software-Option 19)..........ccccceriiiiceiieniccineeeesecsneeesseans 181
ZYKIUSADIAUT ...t 181
Beim Programmieren Deachten . ... ... 181
Y K U S DAIAIMIETE 1.ttt 182

76 RAEUMEN (Zyklus 22, DIN/ISO: G122, Software-Option 19)........cccccceiiiieriieessseesssnessssessssnennas 183
ZYKIUSADIAUT. ... 183
Beim Programmieren beachten ! . .. ..o 184
WA IV o 2= 0 1Y (=] S P UUSTUUUSUPRPPPP 185

77 SCHLICHTEN TIEFE (Zyklus 23, DIN/ISO: G123, Software-Option 19).........ccccceviirriiinriienisieeninns 186
ZYKIUSADIAUT. ... 186
Beim Programmieren beachten ... ... 186
Y KIUSDAIAIMIEBTET ...t 186

78 SCHLICHTEN SEITE (Zyklus 24, DIN/ISO: G124, Software-Option 19).......c..ccccccevviiineeniiciineeennnns 187
ZYKIUSADIAUT ... 187
Beim Programmieren Deachten ! ... ..o 187
WAV V] o= 1= [ oY (=1 SRR 188

TNC 620 | BenutzerHandbuch Zyklenprogrammierung | 1/2014 23



Inhaltsverzeichnis

24

7.10

1

KONTUR-ZUG (Zyklus 25, DIN/ISO: G125, Software-Option 19)........ccccccveveeriieenssineesssseesssneesnnns 189
WAy V7= o] = U PSRRI 189
Beim Programmmieren DEaChIEN .. .. ... 189
Y KIUSPAIAIMETET ... 190
KONTURNUT TROCHOIDAL (Zyklus 275, DIN ISO G275, Software-Option 19)...........ccccccvvrrunennn. 191
FAY 7= o] = U SO 191
Beim Programmieren Deachten ... ... 192
Ay V] o= L= T aa =L 1] ST SRURUPRRPPN 193
Programmierb@iSPIele.............uueeeiiiiiiiiii it e e e n e e ra e e a e e nnnnneeeenes 195
Beispiel: Tasche raumen und NaChraUMIEN. ... . ..o 195
Beispiel: Uberlagerte Konturen vorbohren, schruppen, SChlichten............ocoovovoioeeeeeeeeeeeeeeeee 197
BeiSPIEl: KONTUFZUG . ... e 199

TNC 620 | BenutzerHandbuch Zyklenprogrammierung | 1/2014



8 Bearbeitungszyklen: Zylindermantel.............cccoooiiiiiiiiiiiii 201

8.1

8.2

8.3

8.4

8.5

L T4 o | Yo - o 202
Ubersicht Zylindermantel-ZyKIBN..........vv oo, 202
ZYLINDER-MANTEL (Zyklus 27, DIN/ISO: G127, Software-Option 1)........ccccecvieeeeriicineennssineeennnns 203
ZYKIUSADIAUT. ... 203
Beim Programmieren Deachten ... ... 204
Ay V] o - L= T aa =1 (=] SRR 205
ZYLINDER-MANTEL Nutenfrasen (Zyklus 28, DIN/ISO: G128, Software-Option 1).........c..cccennee 206
ZYKIUSADIAUT. ... 206
Beim Programmieren Deachten ! . ... ... i 207
YK U DA T ..o e 208
ZYLINDER-MANTEL Stegfrasen (Zyklus 29, DIN/ISO: G129, Software-Option 1)..........ccccecceernnne 209
Py V7= o] = U RO 209
Beim Programmieren beachten ! .. ... 210
Y KIUSPAIAIMETET ... 211
ProgrammierbeiSPIele..........ccouiiiiiiiiiieii i 212
Beispiel: Zylinder-Mantel mMit ZyKIUS 27 .. ...uuuueiiie i e 212
Beispiel: ZylinderMantel mit ZykIUS 28.......oo i 214

TNC 620 | BenutzerHandbuch Zyklenprogrammierung | 1/2014 25



Inhaltsverzeichnis

9 Bearbeitungszyklen: Konturtasche mit Konturformel.............cccoooooiiiiiiiiiinicin e 215
9.1 SL-Zyklen mit komplexer Konturformel...............ccoooiriiiiiiiiciieee e e 216
CT (U Te|F=ToT=Ta T U OPPRT R 216
Programm mit Konturdefinitionen Wahlen...........oooommiii e 218
Konturbeschrelbungen definiEreN...........iii i 218
Komplexe Konturformel €iNgEhEN. ... 219
UDETIAGEIE KONMTUIBN ... oot e, 220
Kontur Abarbeiten mit SLEZYKIBN.........e e 222
Beispiel: Uberlagerte Konturen mit Konturformel schruppen und schlichten.............cocococeeeeeeveeennn. 223
9.2 SL-Zyklen mit einfacher Konturformel..............cccooiiiiiiiiiiiiiccieesceee e nnn e 226
(€] (U oo E=ToT=Ta TSR 226
Einfache Konturformel eiNgehEN..........oooiiii e 228
Kontur Abarbeiten mit SLEZYKIEN........ueiiie e 228

26 TNC 620 | BenutzerHandbuch Zyklenprogrammierung | 1/2014



10 Bearbeitungszyklen: Abzeilen...........oooiiiiiiii 229

020 T T | Yo - o 230
UBDEISICNT ..o, 230
10.2 ABZEILEN (Zyklus 230, DIN/ISO: G230, Software-Option 19).........cccccviiiiiiriiiiienessecceeeesssneeeens 231
ZYKIUSADIAUT. ... 231
Beim Programmieren Deachten ... ... 231
Ay V] o - L= T aa =1 (=] SRR 232
10.3 REGELFLAECHE (Zyklus 231; DIN/ISO: G231, Software-Option 19)........ccccccevrieersieersseesssnnensnnes 233
ZYKIUSADIAUT. ... 233
Beim Programmieren beachten ! ... ..o 234
YK U DA T ..o e 235
10.4 PLANFRAESEN (Zyklus 232, DIN/ISO: G232, Software-Option 19).........ccccccriiieriiieenssieeessnensnnnens 237
FAY U7 o] U SO 237
Beim Programmieren beachten ! .. ... 239
Y KIUSPAIAIMETET ... 240
10.5 PLANFRAESEN (Zyklus 233, DIN/ISO: G233, Software-Option 19).........cccccceviiimenmiscsinneensssssneeens 242
FAY 7= o] - U USRI 242
Beim Programmieren Deachten ... ... 245
WAy V] o =T - T aa =L 1= USSR PRRPPN 246
10.6 ProgrammierbeISPIEIe. ..........uuueiiiiiiiiiiiiiiiei it ee e s s e s e s ssssssnsn e e e e e e s eessas e s snnnneeeeeeeeesaannnnnnnnnnnnnenennes 249
BeiSpIEl: ADZEIIBN ... e 249

TNC 620 | BenutzerHandbuch Zyklenprogrammierung | 1/2014 27



Inhaltsverzeichnis

11 Zyklen: Koordinaten-UmrechnNungen............cccciiiiiiiiiiiiniiin s 251
L T 1o | Yo - 252
UBDEISICNT ..o, 252
Wirksamkeit der Koordinaten-UmreChNUNGEN..........oooiiiiiiie e 252

11.2 NULLPUNKT-Verschiebung (Zyklus 7, DIN/ISO: G54)........ccceiiuerissreriaseessssnensasseesssseesssssesssssessssnenss 253
MV ITKUNG . ettt 253

WAV VT o= 1 £ [ oY (=1 SRR 253

11.3 NULLPUNKT-Verschiebung mit Nullpunkt-Tabellen (Zyklus 7, DIN/ISO: G53)........cc.ccccveeeersannen 254
MV ITKUNG . et 254
Beim Programmieren beachten ! ... ..o 255

WAy UV o g1 aa =1 (= SO TS TP 255
Nullpunkt-Tabelle im NC-Programm WENIEN............iiiiiiiiiiie e, 256
Nullpunkt-Tabelle editieren in der Betriebsart Programmieren...........c.cooooviiiiiiiiiiiiciieeceeee 256
Nullpunkt-Tabelle KONTIQUIIBIEN..........ueee e 258
NUlPUNKE-TADEIIE VEITASSEN ... .eeeieiiii e 258
SEATUS ANZEIGEN ... 258

11.4 BEZUGSPUNKT SETZEN (Zyklus 247, DIN/ISO: G247)........ccceiiieereieeerssneesssneesssseesssssessssnesssnensnses 259
LAY 0 Lo e T PP PURUR PP 259

Vor dem Programmieren beachten!.............iiiiiii e 259

WAV VT o= £ [ =Y (=1 SRR 259
SEATUSTANZEIGEN . .. .ot 259

11.5 SPIEGELN (Zyklus 8, DIN/ISO: G28)........ccccccteiiiiiiriiieisiieesssiseessssessssseesssssesssssesssssesssssesssssesssssessssnees 260
LA U] T T PR 260
Beim Programmieren beachten ... ... 261

Y KIUSDAIAIMIBTET ...ttt 261

11.6 DREHUNG (Zyklus 10, DIN/ISO: G73)......cceeioueriaeeriaeersasnersssseessssnesssssesssnsesssssessassessssssesssssesssnsesssnees 262
L AT (0 Lo TSP PU PR 262
Beim Programmieren Deachten ... ... 263

WAV V] o= 1 £ [ o) (=1 SRR 263

11.7 MASSFAKTOR (Zyklus 11, DIN/ISO: G72)......cccccceeieieieieinierssseesssssesssssesssssesssssesssssessssssesssssesssssessssnens 264
MV ITKUNG . et 264

WAV VT o= 1= [ oY (=1 SRR 264

28

TNC 620 | BenutzerHandbuch Zyklenprogrammierung | 1/2014



LA T U] T T SRR 265
Beim Programmieren beachten ! . ... 265
Y KIUSDAIAIMIBTET ...ttt 266
11.9 BEARBEITUNGSEBENE (Zyklus 19, DIN/ISO: G80, Software-Option 1)........c..ccecerierrieeriieesanennns 267
VUG e 267
Beim Programmieren Deachten ... ... 268
WAV VT o1 £ [ oY (=1 SR UPRRPPON 268
RUCKSEIZEN ..ottt e e e e a s 269
DrenaChSEN POSITIONIEIEN. ... .eii ittt ettt et e e e e e e ettt e e e e aaa e e e 269
Positions-Anzeige im geschwenKten SyStem.. .. ..o 270
ATDEItSTAUNM-UDEIWACHUNG. ...ttt 270
Positionieren im gesChWENKIEN SYSTEM .. ....uiii i, 271
Kombination mit anderen Koordinaten-UmrechnungszyKklen...........ccccociiiiii e, 271
Leitfaden flr das Arbeiten mit Zyklus 19 BEARBEITUNGSEBENE...............oooiiiiiii, 272
11.10 ProgrammierbeiSPiele.........ccoooouiiiiiieiiiieiieeiii e s e s s e e s snn e e e s snne e e e s s snnn e e e e e e nnn e e e n e nnneennan 273
Beispiel: Koordinaten-UmreChnUNGSZYKIEN............ooiiiiiiiiieee e 273

TNC 620 | BenutzerHandbuch Zyklenprogrammierung | 1/2014 29



Inhaltsverzeichnis

12 Zyklen: SonderfunKtioNeN....... ..o nnr e e s e e nnr e e e e e anaan 275
7200 B (1T | Yo - 276
UBDEISICNT ..o, 276

12.2 VERWEILZEIT (Zyklus 9, DIN/ISO: GO4).........ccooiiieerieeaaaeersseeesseesssseessssnesssseesssssesssnsesssnsesssssessns 277
U101 10} o TSP PPRURRR 277

Y KIUSDAIAIMIBTET ...ttt 277

12.3 PROGRAMM-AUFRUF (Zyklus 12, DIN/ISO: G39).......cccccieriiierineeriseeesssnresssseesssneesssssesssssesssssessssees 278
ZYKIUSTUNKLION. ... ettt e e et e e e ettt e e e e s taaee e e e 278
Beim Programmieren Deachten . ... ..o 278

WAV VT o1 £ [ oY (=1 SRR 279

12.4 SPINDEL-ORIENTIERUNG (Zyklus 13, DIN/ISO: G36).......c..cccerersmrrrasrresssneerssseesssssesssssesssssesssssesssnnes 280
ZYKIUSTUNKLION. ...t 280
Beim Programmieren beachten ! ... ..o 280

WAV UV o g1 aa =1 (= SO OO 280

12.5 TOLERANZ (Zyklus 32, DIN/ISO: GB2)......c.ccceriiirerraineriaiserisiseesssseesssseesssseesssssesssssesssssesssssesssssensasnees 281
ZYKIUSTUNKLION. ... 281
Einflisse bei der Geometriedefinition imM CAM-SySteM............oooiiiiiiiiii e, 281
Beim Programmieren Deachten ... ... 282

WAV VT o1 £ [ oY (=1 S SUPRRPP 283

12.6 GRAVIEREN (Zyklus 225, DIN/ISO: G225).........ccceceeeriieerraeersasesssssessssseesssssesssssesssssesssssessassessssnensas 284
ZYKIUSADIAUT ...t 284
Beim Programmieren Deachten . ... ..o 284

WAy S o g1 a L= 1 = SO PSPPI 285
Erlaubte GravierZEIChEN ... .uiii e 286
Nicht druckbare ZEIChEN. ... ..o 286

30 TNC 620 | BenutzerHandbuch Zyklenprogrammierung | 1/2014



13 Mit Tastsystemzyklen arbeiten............cccoooiiiiiiiiiiiiiiccccr s 287

13.1 Allgemeines zu den TastSySteMZYKIEN...........ccceeiiiiiiiiiiiiccie e e e e sne e e e 288
UMK ON SISO . . e e 288
Grunddrehung im Manuellen Betrieb berlcksichtigen.............vvvviiiiiiiiii e 288
Tastsystemzyklen in den Betriebsarten Manueller Betrieb und El. Handrad................ooveveieeeiennn. 288
Tastsystemzyklen flr den Automatik-Betrieh. ... 289

13.2 Bevor Sie mit Tastsystemzyklen arbeiten!...............cc i e 291
Maximaler Verfahrweg zum Antastpunkt: DIST in Tastsystem-Tabelle...............cccccoiiiiiiiiiii 291
Sicherheits-Abstand zum Antastpunkt: SET_UP in Tastsystem-Tabelle..............ccccooiiiiiiic, 291
Infrarot-Tastsystem auf programmierte Antastrichtung orientieren: TRACK in Tastsystem-Tabelle...... 291
Schaltendes Tastsystem, Antastvorschub: F in Tastsystem-Tabelle...........cccovvviiiii 292
Schaltendes Tastsystem, Vorschub fir Positionierbewegungen: FMAX. ..., 292
Schaltendes Tastsystem, Eilgang flr Positionierbewegungen: F_PREPQOS in Tastsystem-Tabelle........ 292
V1T al g =Te al a g T=YT=TU ] o TSP 293
Vertrauensbereich fir MehrfaChmesSSUNG.......couviiiiiii e 293
TastsystemzyKIen abarDeiteN. ... . ..o 294

13.3 TastsysStemM-TabElle........ ... e e e e s s e e e s s nnsnr e e e e e eeesae s e s snnnnnnennneneeean 295
AlIGEIMNEINES. ... e 295
Tastsystem-Tabellen EAIIEIEN. ... ... e 295
B 1 (=l a D= = o R 296

TNC 620 | BenutzerHandbuch Zyklenprogrammierung | 1/2014 31



Inhaltsverzeichnis

14 Tastsystemzyklen: Werkstiick-Schieflagen automatisch ermitteln..............cccccccvviieinnenennnnn. 297
L g 1 (1T | Yo - o 298
UBDEISICNT ..o, 298
Gemeinsamkeiten der Tastsystemzyklen zum Erfassen der Werkstlck-Schieflage............................. 299
14.2 GRUNDDREHUNG (Zyklus 400, DIN/ISO: G400, Software-Option 17)........cccccccerreceeersseersssnnennnns 300
ZYKIUSADIAUT. ... 300
Beim Programmieren beachten ! ... ..o 300
WAy UV o g1 aa =1 (= SO SO TS TP 301
14.3 GRUNDDREHUNG iiber zwei Bohrungen (Zyklus 401, DIN/ISO: G401, Software-Option 17)......303
ZYKIUSADIAUT. ... 303
Beim Programmieren beachten! . ... ..o 303
Y KIUSDAIAIMIBTET ...ttt e e 304
14.4 GRUNDDREHUNG (iber zwei Zapfen (Zyklus 402, DIN/ISO: G402, Software-Option 17)............ 306
ZYKIUSADIAUT ... 306
Beim Programmieren Deachten ... ... 306
WAV VT o1 2= [ oY (=1 SRR 307
14.5 GRUNDDREHUNG iiber eine Drehachse kompensieren (Zyklus 403, DIN/ISO: G403, Software-
0T 1 oY o N 1) N 309
ZYKIUSADIAUT ...t 309
Beim Programmieren Deachten . ... ... 309
Y K U S DAIAIMIETE 1.ttt 310
14.6 GRUNDDREHUNG SETZEN (Zyklus 404, DIN/ISO: G404, Software-Option 17)........c..cccceeceerrnee. 312
ZYKIUSADIAUT. ... 312
Y K U S DAIAIMETE ... 312
14.7 Schieflage eines Werkstiicks Giber C-Achse ausrichten (Zyklus 405, DIN/ISO: G405, Software-
[0 4 o T 7 PSPPSR 313
ZYKIUSADIAUT. ... 313
Beim Programmieren beachten!. ... 314
WA IV o 2= 0 LY (=] S P U RS R URUUUUPRRPPP 315
14.8 Beispiel: Grunddrehung liber zwei Bohrungen bestimmen.............cccooviiiiiinincceeeeee 317

32

TNC 620 | BenutzerHandbuch Zyklenprogrammierung | 1/2014



15 Tastsystemzyklen: Bezugspunkte automatisch erfassen...........cccccccccmiiiiiiiinciciincccceecncce, 319

0t B T | Yo - o 320
UBDEISICNT ..o, 320
Gemeinsamkeiten aller Tastsystemzyklen zum Bezugspunkt-Setzen................ccccoiviiiiiiiii e, 322

15.2 BEZUGSPUNKT MITTE NUT (Zyklus 408, DIN/ISO: G408, Software-Option 17).......c...ccccueeeernne 324
ZYKIUSADIAUT. ... 324
Beim Programmieren beachten ! ... ..o 325
WA V] o 2= 0 1Y (=] S U ST 326

15.3 BEZUGSPUNKT MITTE STEG (Zyklus 409, DIN/ISO: G409, Software-Option 17)...........c.ccccen..ee. 328
ZYKIUSADIAUT ... 328
Beim Programmieren beachten! . ... ..o 328
Y KIUSDAIAIMIBTET ...ttt e e 329

15.4 BEZUGSPUNKT RECHTECK INNEN (Zyklus 410, DIN/ISO: G410, Software-Option 17)............... 331
ZYKIUSADIAUT. ..., 331
Beim Programmieren Deachten ... ... 332
WAV VT o1 2= [ oY (=1 SRR 333

15.5 BEZUGSPUNKT RECHTECK AUSSEN (Zyklus 411, DIN/ISO: G411, Software-Option 17)............ 335
ZYKIUSADIAUT ...t 335
Beim Programmieren Deachten . ... ... 336
Y K U S DAIAIMIETE 1.ttt 337

15.6 BEZUGSPUNKT KREIS INNEN (Zyklus 412, DIN/ISO: G412, Software-Option 17)..........c.ccecuuuee. 339
ZYKIUSADIAUT. ... 339
Beim Programmieren beachten ! . .. ..o 340
WA IV o 2= 0 1Y (=] S P UUSTUUUSUPRPPPP 341

15.7 BEZUGSPUNKT KREIS AUSSEN (Zyklus 413, DIN/ISO: G413, Software-Option 17).................... 346
ZYKIUSADIAUT. ... 346
Beim Programmieren beachten ... ... 347
Y KIUSDAIAIMIEBTET ...t 348

15.8 BEZUGSPUNKT ECKE AUSSEN (Zyklus 414, DIN/ISO: G414, Software-Option 17)............ccce.... 351
ZYKIUSADIAUT ... 351
Beim Programmieren Deachten ! ... ..o 352
WAV V] o= 1= [ oY (=1 SRR 353

TNC 620 | BenutzerHandbuch Zyklenprogrammierung | 1/2014 33



Inhaltsverzeichnis

15.9 BEZUGSPUNKT ECKE INNEN (Zyklus 415, DIN/ISO: G415, Software-Option 17)..........ccccccceeenne 356
WAy V7= o] = U RO 356
Beim Programmieren beachten ! . ... 357
Y KIUSPAIAIMETET ... 358

15.10BEZUGSPUNKT LOCHKREIS-MITTE (Zyklus 416, DIN/ISO: G416, Software-Option 17).............. 360
ZYKIUSADIAUT. ...t 360
Beim Programmieren Deachten ... ... 361
Ay V] o= L= T aa =L 1] ST SRURUPRRPPN 362

15.11 BEZUGSPUNKT TASTSYSTEM-ACHSE (Zyklus 417, DIN/ISO: G417, Software-Option 17)........... 364
ZYKIUSADIAUT. ...t 364
Beim Programmieren Deachten . ... ... 364
Ay IV ok 1= 10 1= =] ST U PUPPPPPPPRPTPRIR: 365

15.12BEZUGSPUNKT MITTE 4 BOHRUNGEN (Zyklus 418, DIN/ISO: G418, Software-Option 17)........ 366
ZYKIUSADIAUT. ... 366
Beim Programmieren beachten ! ... ..o 367
Ay ] o L= L= T a = 1= SO P SRR UPPPPP 368

15.13BEZUGSPUNKT EINZELNE ACHSE (Zyklus 419, DIN/ISO: G419, Software-Option 17)................ 370
FAY 7= o] = U SO 370
Beim Programmieren beachten ... ... 370
Ay V] o= L= T aa =L 1= SO USSR PPPPPPN 371

15.14Beispiel: Bezugspunkt-Setzen Mitte Kreissegment und Werkstiick-Oberkante...........cc...cccceeen.. 373

15.15Beispiel: Bezugspunkt-Setzen Werkstiick-Oberkante und Mitte Lochkreis...........ccccoeeccveeieccunnenn. 374

34 TNC 620 | BenutzerHandbuch Zyklenprogrammierung | 1/2014



16 Tastsystemzyklen: Werkstiicke automatisch kontrollieren..............cccceemmmmmeeemmemmeeeemeeneeneeennnenn. 377

L0 B 1T | Yo - o 378
UBDEISICNT ..o, 378
Messergebnisse ProtoKOIIBIEN. ... ....oii e 379
Messergebnisse iN Q-ParamETeIN........coiuiiiiiiiii e 381
SETATUS AEI IMIESSUNG. ...ttt 381
TOlEraNZ-UDEIWACHUNG . ... oo 381
WWErKZEUG-UDEBIWACHUNG. ...ttt 382
Bezugssystem flr MESSEIgEDNISSE. ... ...iiiiiiiii i 383

16.2 BEZUGSEBENE (Zyklus 0, DIN/ISO: G55, Software-Option 17)........ccccceereriiieeriisineeesesssnseeseessnnes 384
ZYKIUSADIAUT. ..., 384
Beim Programmieren beachten ! ... 384
WAV VT o1 £ [ oY (=1 S U UPRRPP 384

16.3 BEZUGSEBENE Polar (Zyklus 1, Software-Option 17)..........ccccviciiiieiiciiieieisccieeessssssseeesssssneeeenas 385
ZYKIUSADIAUT ...t 385
Beim Programmieren Deachten . ... ..o 385
WAy S o g1 aaT=1 = ST PSPPSR 385

16.4 MESSEN WINKEL (Zyklus 420, DIN/ISO: G420, Software-0Option 17).......cccccccvevvericseersnnessssnennns 386
ZYKIUSADIAUT. ... 386
Beim Programmieren beachten ! ... ..o 386
WAV IV oL 2= 0 1Y (=] ST U U SRR USUPRPPP 387

16.5 MESSEN BOHRUNG (Zyklus 421, DIN/ISO: G421, Software-Option 17)..........ccccecceerrviierscinensnnne 388
ZYKIUSADIAUT. ... 388
Beim Programmieren beachten ... ... 388
Y KIUSDAIAIMIBTET ...ttt 389

16.6 MESSEN KREIS AUSSEN (Zyklus 422, DIN/ISO: G422, Software-Option 17).........ccccceccevriieennnns 391
ZYKIUSADIAUT ... 391
Beim Programmieren Deachten ... ... 391
WAV V] o= 1 £ [ o) (=1 SRR 392

16.7 MESSEN RECHTECK INNEN (Zyklus 423, DIN/ISO: G423, Software-Option 17)...........c.ccccevruneen. 394
ZYKIUSADIAUT. ...t 394
Beim Programmieren beachten ! ... ..o 395
WAy UV o g1 aa =1 (= SO OO TP 396

TNC 620 | BenutzerHandbuch Zyklenprogrammierung | 1/2014 35



Inhaltsverzeichnis

16.8 MESSEN RECHTECK AUSSEN (Zyklus 424, DIN/ISO: G424, Software-Option 17)........c..cccceeuuuee. 398
ZYKIUSADIAUT. ... 398
Beim Programmieren beachten ! . ... 398
Y KIUSDAIAIMIBTET ...ttt 399

16.9 MESSEN BREITE INNEN (Zyklus 425, DIN/ISO: G425, Software-Option 17).......c..ccccceccverrieenrnnne. 401
ZYKIUSADIAUT. ... 401
Beim Programmieren Deachten ... ... 401
WAV VT o1 £ [ oY (=1 SR UPRRPPON 402

16.10 MESSEN STEG AUSSEN (Zyklus 426, DIN/ISO: G426, Software-Option 17).......cc..ccccccevrrcuuneennn. 404
ZYKIUSADIAUT ...t 404
Beim Programmieren Deachten . ... ... 404
WAy S o =1 aaT=1 = S PP 405

16.11 MESSEN KOORDINATE (Zyklus 427, DIN/ISO: G427, Software-Option 17).........ccccccceveivereieersnne 407
ZYKIUSADIAUT. ... 407
Beim Programmieren beachten ! ... ..o 407
WA IV oL 2= 0 1Y (=] ST U SRR UUTUPRPPP 408

16.12MESSEN LOCHKREIS (Zyklus 430, DIN/ISO: G430, Software-Option 17).........cccccccceerrveerrineernnnen. 410
ZYKIUSADIAUT. ... 410
Beim Programmieren beachten ... ... 411
Y KIUSDAIAIMIETET ... ettt 411

16.13MESSEN EBENE (Zyklus 431, DIN/ISO: G431, Software-Option 17).........ccccccvveiiienerisccnennssesneens 413
ZYKIUSADIAUT ...t 413
Beim Programmieren Deachten ! ... ..o 414
WAV VT o= 1 ¢ [ =Y (=1 SRS 414

16.14ProgrammierbeiSPIele...........oocouiiiiiiiiiiiii it e e s s e e e e e e e snne e e e e s snn e e e e e e nnn e e e n e nnneennan 416
Beispiel: Rechteck-Zapfen messen und nachbearbeiten............ccooiiiiiiiiii e, 416
Beispiel: Rechtecktasche vermessen, Messergebnisse protokollieren...........coocovvviicc 418

36 TNC 620 | BenutzerHandbuch Zyklenprogrammierung | 1/2014



17 Tastsystemzyklen: Sonderfunktionen...........cccooo oo 419

171

172

173

174

175

176

17.7

17.8

179

L T4 o | Yo - o 420
UBDEISICNT ..o, 420
MESSEN (Zyklus 3, Software-Option 17)........ccoocciieiiiiiiieicciee s e s sssse e ssne s sne e e s s snneees 421
ZYKIUSADIAUT. ... 421
Beim Programmieren Deachten ... ... 421
Ay V] o - L= T aa =1 (=] SRR 422
MESSEN 3D (Zyklus 4, Software-Option 17).........ccccereicierisserisseessssnesssssesssssnesssssesssssesssssesssssesssssens 423
ZYKIUSADIAUT. ... 423
Beim Programmieren beachten ! ... ..o 423
YK U DA T ..o e 424
Schaltendes Tastsystem Kalibri@ren..............occooiiiiiiiiiiiiiicciiie e s ssnr e s nnne e e s e e 425
Kalibrier-Werte anzeigen............c.couiiiiiiiiiiieieiieesssssee e e ssssneeesssssnne e e s s ssnneeessssnnneessssannseeeasannneeesnsnnnnnenann 426
TS KALIBRIEREN (Zyklus 460, DIN/ISO: G460, Software-Option 17).........ccccccceievviiineeniicineeennnns 427
TS LANGE KALIBRIEREN (Zyklus 461, DIN/ISO: G461, Software-Option 17).........ccccceeeevruerernnnnne 429
TS RADIUS INNEN KALIBRIEREN (Zyklus 462, DIN/ISO: G462, Software-Option 17).................. 430
TS RADIUS AUSSEN KALIBRIEREN (Zyklus 463, DIN/ISO: G463, Software-Option 17)............... 432

TNC 620 | BenutzerHandbuch Zyklenprogrammierung | 1/2014 37



Inhaltsverzeichnis

18 Tastsystemzyklen: Kinematik automatisch vermessen.............ccccooeeiiiiiiiiiiiccccccccccccce e 435
18.1 Kinematik-Vermessung mit Tastsystemen TS (Option KinematicsOpt).........ccccccceemreienrsinensssnenns 436
CT N Te | =Te T alo =T T U PPP SRR 436
UBDISICNT .o, 437

18.2 VOraUSSELZUNGEN.........eeeeeeeiiieeeesssasreesssassneeesssanneeesaaasnreessasanneeesaaasnneeesaaanneeessnanneeesennnnneessennnnenessnnnnes 438
Beim Programmieren Deachten . ... ..o 438

18.3 KINEMATIK SICHERN (Zyklus 450, DIN/ISO: G450, Option)........c..cccereiemmrrseresssneesssneesssneesssneessnnens 439
ZYKIUSADIAUT ... e e 439
Beim Programmieren Deachten ... ... 439

WAV VT o1 £ [ oY (=1 SRR 440
PrOTOKOIFUNKLION. ... ettt e et e e et e e e aaae e e 440
Hinweise zUr DatennaltuUng..........ooiiiiiii e 441

18.4 KINEMATIK VERMESSEN (Zyklus 451, DIN/ISO: G451, Option)........cccceeiieieriiicneeescecseee e s 442
ZYKIUSADIAUT. ..., 442
POSITIONIEITICNTUNG . ..ottt e e e e e et e e e e e e 444
Maschinen mit hirthverzahnten-AChSEN...........eeiii e 445
Wahl der Anzahl der MESSPUNKLE. ... ..uuuieiii e 446
Wahl der Position der Kalibrierkugel auf dem MaschinentiSCh.........cc.cooviiiiiiiiiiiiee e, 447
HINWEISE ZUI GENAUIGKEIT......oiiiiiii i 447
Hinweise zu verschiedenen Kalibriermethoden. ..o 448

o] T PSS T U UUUSPPPPP 449
Beim Programmieren Deachten ! ... ..o 450

WAV V] o= 1 ¢ [ =Y (=1 SRR 451
Verschiedene Modi (QADB)..........oiiiiuiiiiie ittt 454
PrOTOKOITUNKLION . . e 455

18.5 PRESET-KOMPENSATION (Zyklus 452, DIN/ISO: G452, Option)........c.ccccevreurerrierrssseesssensssseessnnnes 456
ZYKIUSADIAUT ... e 456
Beim Programmieren beachten ... ... 458

WAV VT o= ¢ [ o) (=1 SRR 459
Abgleich von WeChSelKOPTEN ... ..., 461
DK OMNPENSATION. ... ettt 463
PrOTOKOIFUNKLION. .. 465

38 TNC 620 | BenutzerHandbuch Zyklenprogrammierung | 1/2014



19 Tastsystemzyklen: Werkzeuge automatisch vermessen.............ccccccviiiiieeie e 467

= TR 1 (1T | Yo - o 468
UBBISICNT. e ettt 468
Unterschiede zwischen den Zyklen 31 bis 33 und 481 bis 483........ccoiiiiiiiiieeeeee e 469
Maschinen-Parameter iNStEIIEN. .. ... e 470
Eingaben in der Werkzeug-Tabelle TOOL.T.......ooiiiiiiiiiiiiiee e 472

19.2 TT kalibrieren (Zyklus 30 oder 480, DIN/ISO: G480, Software-Option 17 Software-Option #17
TOUCK Probe FUNCLIONS)........cciiiiiiiiiiiiiisieieiiisseiesesesesesseeeeseesessssssssssssssssssssssssssssesesenereeeessessssssnsnnnnnn 474
ZYKIUSADIAUT. ..., 474
Beim Programmieren Deachten ... ... 474
WA VTS o L= 1= 1 a1 £ PSPPSR 474

19.3 Kabelloses TT 449 kalibrieren (Zyklus 484, DIN/ISO: G484, Software-Option 17 Software-Option
#17 Touch Probe FUNCLIONS)........ccciiiiieiiiiiicsies s e ee s s ssse e s sne e s s snn s sssn s s snn s snsn e sssne e sesne e nennennnnenennnes 475
GV le | =Te 1T alo =Y T P U PPPRS RPN 475
ZYKIUSADIAUT. ... 475
Beim Programmieren beachten!. ... 475
ZYKIUSDAIAIMIBTET ...t 475

19.4 Werkzeug-Lange vermessen (Zyklus 31 oder 481, DIN/ISO: G481, Software-Option 17 Software-
Option #17 Touch Probe FUNCLIONS)..........coiiiiiiiiiii it s e s e 476
ZYKIUSADIAUT. ... 476
Beim Programmieren beachten ... ... 477
WAy TS ol £ aaT=1 (=) SO 477

19.5 Werkzeug-Radius vermessen (Zyklus 32 oder 482, DIN/ISO: G482, Software-Option 17 Software-
Option #17 Touch Probe FUNCLIONS)............ccoiiiiiiiiiiiieiic et e s e e ann e e e naan 478
ZYKIUSADIAUT ...t 478
Beim Programmieren Deachten ! ... ..o 478
WAV V] o= £ [ =Y (=1 SRS 479

19.6 Werkzeug komplett vermessen (Zyklus 33 oder 483, DIN/ISO: G483, Software-Option 17
Software-Option #17 Touch Probe FUNCLIONS)...........ccccciiiiiiiiiiie i s e 480
ZYKIUSADIAUT. ... 480
Beim Programmieren beachten ! ... ..o 480
WA IV o 2= 0 1Y (=] S U SRR PP 481

TNC 620 | BenutzerHandbuch Zyklenprogrammierung | 1/2014 39



Inhaltsverzeichnis

BearDeitUNGSZYKIEN ... 484
TASTSYSIEMZYKIEN ... .o 486

40 TNC 620 | BenutzerHandbuch Zyklenprogrammierung | 1/2014






Zyklen-Grundlagen / Ubersichten
1.1  Einfihrung

1.1 Einfiihrung

Haufig wiederkehrende Bearbeitungen, die mehrere
Bearbeitungsschritte umfassen, sind in der TNC als Zyklen
gespeichert. Auch Koordinaten-Umrechnungen und einige
Sonderfunktionen stehen als Zyklen zur Verfligung.

Die meisten Zyklen verwenden Q-Parameter als
Ubergabeparameter. Parameter mit gleicher Funktion, die die TNC
in verschiedenen Zyklen bendtigt, haben immer dieselbe Nummer:
z.B. Q200 ist immer der Sicherheits-Abstand, Q202 immer die
Zustell-Tiefe usw.

' Achtung Kollisionsgefahr!

Zyklen flUhren ggf. umfangreiche Bearbeitungen
o durch. Aus Sicherheitsgriinden vor dem Abarbeiten
einen grafischen Programm-Test durchflhren!

Wenn Sie bei Zyklen mit Nummern gréRer 200
E> indirekte Parameter-Zuweisungen (z.B. Q210 = Q1)
verwenden, wird eine Anderung des zugewiesenen
Parameters (z.B. Q1) nach der Zyklus-Definition
nicht wirksam. Definieren Sie in solchen Fallen den
Zyklusparameter (z.B. Q210) direkt.

Wenn Sie bei Bearbeitungszyklen mit Nummern
grofRer 200 einen Vorschub-Parameter definieren,
dann kénnen Sie per Softkey anstelle eines
Zahlenwertes auch den im TOOL CALL-Satz
definierten Vorschub (Softkey FAUTO) zuweisen.
Abhangig vom jeweiligen Zyklus und von der
jeweiligen Funktion des Vorschub-Parameters, stehen
noch die Vorschub-Alternativen FMAX (Eilgang), FZ
(Zahnvorschub) und FU (Umdrehungs-Vorschub) zur
Verflgung.

Beachten Sie, dass eine Anderung des FAUTO-
Vorschubes nach einer Zyklus-Definition keine
Wirkung hat, da die TNC bei der Verarbeitung der
Zyklus-Definition den Vorschub aus dem TOOL CALL-
Satz intern fest zuordnet.

Wenn Sie einen Zyklus mit mehreren Teilsdtzen
I6schen wollen, gibt die TNC einen Hinweis aus, ob
der komplette Zyklus geldscht werden soll.
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Verfiugbare Zyklengruppen 1.2

1.2 Verfligbare Zyklengruppen
Ubersicht Bearbeitungszyklen
» Die Softkey-Leiste zeigt die verschiedenen Zyklus-

Gruppen
Zyklengruppe Softkey Seite
Zyklen zum Tiefbohren, Reiben, Ausdrehen und Senken BOHREN/ 66
Zyklen zum Gewindebohren, Gewindeschneiden und Gewindefrasen — 96
Zyklen zum Frasen von Taschen, Zapfen und Nuten TRSCHEN, 132
Zyklen zur Herstellung von Punktemustern, z.B. Lochkreis od. Lochflache e 162
Sl-Zyklen (SubconturList), mit denen aufwendigere Konturen konturparallel 202
bearbeitet werden, die sich aus mehreren (iberlagerten Teilkonturen Sl
zusammensetzen, Zylindermantel-Interpolation
Zyklen zum Abzeilen ebener oder in sich verwundener Flachen 230
Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung, mit denen beliebige Konturen verschoben, ool 252
gedreht, gespiegelt, vergroRert und verkleinert werden UMRECHN.
Sonder-Zyklen Verweilzeit, Programm-Aufruf, Spindel-Orientierung, Toleranz Tenemng 276
@ » Ggf. auf maschinenspezifische Bearbeitungszyklen

weiterschalten. Solche Bearbeitungszyklen konnen

von lhrem Maschinenhersteller integriert werden

43
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Zyklen-Grundlagen / Ubersichten
1.2 Verfigbare Zyklengruppen

Ubersicht Tastsystemzyklen

» Die Softkey-Leiste zeigt die verschiedenen Zyklus-

Gruppen
Zyklengruppe Softkey Seite
Zyklen zum automatischen Erfassen und Kompensieren einer Werkstiick- 298
Schieflage L1
Zyklen zum automatischen Bezugspunkt-Setzen 320
Zyklen zur automatischen Werksttck-Kontrolle 378
Sonderzyklen SONDER 420
Zyklen zur automatischen Kinematik-Vermessung KINEMATIK 298

v

Zyklen zur automatischen Werkzeug-Vermessung (wird vom Maschinenhersteller 468

freigegeben)

@ » Ggf. auf maschinenspezifische Tastsystemzyklen
weiterschalten. Solche Tastsystemzyklen kénnen
von lhrem Maschinenhersteller integriert werden

=
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Bearbeitungszyklen verwenden
2.1 Mit Bearbeitungszyklen arbeiten

2.1 Mit Bearbeitungszyklen arbeiten

Maschinenspezifische Zyklen (Software-Option19)

An vielen Maschinen stehen Zyklen zur Verfligung, die von |hrem
Maschinenhersteller zusatzlich zu den HEIDENHAIN-Zyklen in die
TNC implementiert werden. Hierflir steht ein separater Zyklen-
Nummernkreis zur Verfigung:

m Zyklen 300 bis 399
Maschinenspezifische Zyklen, die Uber die Taste cycl def zu
definieren sind

m Zyklen 500 bis 599
Maschinenspezifische Tastsystemzyklen, die Uber die Taste
touch probe zu definieren sind

Beachten Sie hierzu die jeweilige
Funktionsbeschreibung im Maschinenhandbuch.

N4

Unter Umstdnden werden bei maschinenspezifischen Zyklen
auch Ubergabe-Parameter verwendet, die HEIDENHAIN bereits
in Standard-Zyklen verwendet hat. Um bei der gleichzeitigen
Verwendung von DEF-aktiven Zyklen (Zyklen, die die TNC
automatisch bei der Zyklus-Definition abarbeitet, siehe "Zyklen
aufrufen”, Seite 48) und CALLl-aktiven Zyklen (Zyklen, die

Sie zur Ausflhrung aufrufen missen, siehe "Zyklen aufrufen”,
Seite 48) Probleme hinsichtlich des Uberschreibens von
mehrfach verwendeten Ubergabe-Parametern zu vermeiden,
folgende Vorgehensweise beachten:

» Grundsatzlich DEF-aktive Zyklen vor CALl-aktiven Zyklen
programmieren

» Zwischen der Definition eines CALL-aktiven Zyklus und dem
jeweiligen Zyklus-Aufruf einen DEF-aktiven Zyklus nur dann
programmieren, wenn keine Uberschneidungen bei den
Ubergabeparametern dieser beiden Zyklen auftreten
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Mit Bearbeitungszyklen arbeiten

Zyklus definieren tiber Softkeys

CYCL
DEF

BOHREN/
GEUWINDE

262

>

Die Softkey-Leiste zeigt die verschiedenen Zyklus-
Gruppen

Zyklus-Gruppe wahlen, z.B. Bohrzyklen

Zyklus wahlen, z.B. GEWINDEFRASEN. Die

TNC er6ffnet einen Dialog und erfragt alle
Eingabewerte; gleichzeitig blendet die TNC in der
rechten Bildschirmhalfte eine Grafik ein, in der der
einzugebende Parameter hell hinterlegt ist

Geben Sie alle von der TNC geforderten Parameter
ein und schliel3en Sie jede Eingabe mit der Taste
ENT ab

Die TNC beendet den Dialog, nachdem Sie alle
erforderlichen Daten eingegeben haben

Zyklus definieren tiber GOTO-Funktion

CyCL
DEF
GOTO
m]

>

>

>

>

Die Softkey-Leiste zeigt die verschiedenen Zyklus-
Gruppen

Die TNC zeigt in einem Uberblendfenster die
ZyklenUbersicht an

Wahlen Sie mit den Pfeiltasten den gewlinschten
Zyklus oder

Geben Sie die Zyklusnummer ein und bestéatigen
jeweils mit der Taste ENT. Die TNC er6ffnet dann
den Zyklusdialog wie zuvor beschrieben

NC-Beispielsatze
7 CYCL DEF 200 BOHREN

Q200=2
Q201=3

Q206=150

Q202=5
Q210=0
Q203=+0
Q204=50

Q211=0.25

;SICHERHEITS-ABST.
;TIEFE

;VORSCHUB TIEFENZ.
;ZUSTELL-TIEFE
;VERWEILZEIT OBEN
;KOOR. OBERFLAECHE
;2. SICHERHEITS-ABST.
;VERWEILZEIT UNTEN
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Bearbeitungszyklen verwenden
2.1 Mit Bearbeitungszyklen arbeiten

Zyklen aufrufen

E> Voraussetzungen
Vor einem Zyklus-Aufruf programmieren Sie in jedem
Fall:

B BLK FORM zur grafischen Darstellung (nur far
Testgrafik erforderlich)

® Werkzeug-Aufruf
® Drehsinn der Spindel (Zusatz-Funktion M3/M4)
m Zyklus-Definition (CYCL DEF).

Beachten Sie weitere Voraussetzungen, die bei den
nachfolgenden Zyklusbeschreibungen aufgefthrt
sind.

Folgende Zyklen wirken ab ihrer Definition im Bearbeitungs-
Programm. Diese Zyklen kénnen und dirfen Sie nicht aufrufen:

m die Zyklen 220 Punktemuster auf Kreis und 221 Punktemuster
auf Linien

den Sl-Zyklus 14 KONTUR

den Sl-Zyklus 20 KONTUR-DATEN
Zyklus 32 TOLERANZ

Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung
den Zyklus 9 VERWEILZEIT

m alle Tastsystem-Zyklen

Alle Ubrigen Zyklen kdnnen Sie mit den nachfolgend beschriebenen
Funktionen aufrufen.
Zyklus-Aufruf mit CYCL CALL

Die Funktion CYCL CALL ruft den zuletzt definierten
Bearbeitungszyklus einmal auf. Startpunkt des Zyklus ist die zuletzt
vor dem CYCL CALL:-Satz programmierte Position.

»  Zyklus-Aufruf programmieren: Taste CYCL CALL
drtcken
» Zyklus-Aufruf eingeben: Softkey CYCL CALL M
drtcken

» Ggf. Zusatz-Funktion M eingeben (z.B. M3 um die
Spindel einzuschalten) oder mit der Taste END den
Dialog beenden

Zyklus-Aufruf mit CYCL CALL PAT

Die Funktion CYCL CALL PAT ruft den zuletzt definierten
Bearbeitungszyklus an allen Positionen auf, die Sie in einer
Musterdefinition PATTERN DEF (siehe "MusterDefinition PATTERN
DEF", Seite 54) oder in einer Punkte-Tabelle (siehe "Punkte-
Tabellen”, Seite 61) definiert haben.
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Mit Bearbeitungszyklen arbeiten

Zyklus-Aufruf mit CYCL CALL POS

Die Funktion CYCL CALL POS ruft den zuletzt definierten
Bearbeitungszyklus einmal auf. Startpunkt des Zyklus ist die
Position, die Sie im CYCL CALL POS-Satz definiert haben.

Die TNC fahrt die im CYCL CALL POS-Satz angegebene Position mit
Positionierlogik an:

® |st die aktuelle Werkzeugposition in der Werkzeugachse groRer
als die Oberkante des Werksticks (Q203), dann positioniert die
TNC zuerst in der Bearbeitungsebene auf die programmierte
Position und anschlief3end in der Werkzeugachse

B Liegt die aktuelle Werkzeugposition in der Werkzeugachse
unterhalb der Oberkante des Werkstiicks (Q203), dann
positioniert die TNC zuerst in Werkzeugachse auf die Sichere
Hohe und anschliefsend in der Bearbeitungsebene auf die
programmierte Position

Im CYCL CALL POS-Satz missen immer drei

E> Koordinatenachsen programmiert sein. Uber die
Koordinate in der Werkzeug-Achse kdnnen Sie auf
einfache Weise die Startposition verandern. Sie wirkt
wie eine zusatzliche Nullpunkt-Verschiebung.

Der im CYCL CALL POS-Satz definierte Vorschub
gilt nur zum Anfahren der in diesem Satz
programmierten Startposition.

Die TNC fahrt die im CYCL CALL POS-Satz definierte
Position grundsétzlich mit inaktiver Radiuskorrektur
(RO) an.

Wenn Sie mit CYCL CALL POS einen Zyklus aufrufen
in dem eine Startposition definiert ist (z.B. Zyklus
212), dann wirkt die im Zyklus definierte Position wie
eine zusatzliche Verschiebung auf die im CYCL CALL
POS-Satz definierte Position. Sie sollten daher die

im Zyklus festzulegende Startposition immer mit O
definieren.

Zyklus-Aufruf mit M99/M89

Die satzweise wirksame Funktion M99 ruft den zuletzt definierten
Bearbeitungszyklus einmal auf. M99 kdénnen Sie am Ende

eines Positioniersatzes programmieren, die TNC fahrt dann auf
diese Position und ruft anschliefiend den zuletzt definierten
Bearbeitungszyklus auf.

Soll die TNC den Zyklus nach jedem PositionierSatz automatisch
ausfihren, programmieren Sie den ersten Zyklus-Aufruf mit M89.

Um die Wirkung von M89 aufzuheben, programmieren Sie

B M99 in dem Positioniersatz, in dem Sie den letzten Startpunkt
anfahren, oder

B Sje definieren mit CYCL DEF einen neuen Bearbeitungszyklus
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Bearbeitungszyklen verwenden

2.2 Programmvorgaben fiir Zyklen
2.2 Programmvorgaben fir Zyklen
Ubersicht

Alle Zyklen 20 bis 25 und mit Nummern grofser 200, verwenden
immer wieder identische Zyklenparameter, wie z.B. den
Sicherheits-Abstand Q200, die Sie bei jeder Zyklendefinition
angeben missen. Uber die Funktion GLOBAL DEF haben Sie
die Moglichkeit, diese Zyklenparameter am Programm-Anfang
zentral zu definieren, so dass sie global flr alle im Programm
verwendeten Bearbeitungszyklen wirksam sind. Im jeweiligen

Bearbeitungszyklus verweisen Sie dann lediglich auf den Wert, den
Sie am Programm-Anfang definiert haben.

Folgende GLOBAL DEFFunktionen stehen zur Verfliigung:

Bearbeitungsmuster

GLOBAL DEF ALLGEMEIN
Definition von allgemeingtltigen
Zyklenparametern

Softkey

1leo
GLOBAL DEF
ALLGEMEIN

Seite
52

GLOBAL DEF BOHREN
Definition spezieller
Bohrzyklenparameter

1e5
GLOBAL DEF
BOHREN

52

GLOBAL DEF TASCHENFRAESEN
Definition spezieller Taschenfras-
Zyklenparameter

110
GLOBAL DEF
TASCHENFR.

52

GLOBAL DEF KONTURFRAESEN
Definition spezieller
Konturfrasparameter

111
GLOBAL DEF
KONTURFR .

53

GLOBAL DEF POSITIONIEREN
Definition des Positionierverhaltens bei
CYCL CALL PAT

125
GLOBAL DEF
POSITION.

53

GLOBAL DEF ANTASTEN
Definition spezieller
Tastsystemzyklenparameter

GLOBAL DEF eingeben
2]
*

PROGRAMM
VORGRBEN

GLOBAL
DEF

100 ”
GLOBAL DEF
ALLGEMEIN

Taste ENT bestéatigen

50

Sonderfunktionen wahlen

120
GLOBAL DEF

ANTASTEN

» GLOBAL DEF-Funktionen wahlen

53

» Betriebsart Einspeichern/Editieren wahlen

» Funktionen fir die Programmvorgaben wahlen

GewUlnschte GLOBAL-DEFRFunktion wahlen, z.B.
GLOBAL DEF ALLGEMEIN

» Erforderliche Definitionen eingeben, jeweils mit

uuuuuuu CONTOUR
CONTOUR DEF

serf SEL
| eroFrLe |
CONTOUR  ||" gonTour

KONTUR-

Ul ‘
FORMEL DEF

uuuuuuu

Fo&. mit Handein.. :QProgxamleren
. %1 Progranmieren

TNG: \nc_prog\PGM\Cyc12.h

j—

o

GLOBAL DEF || GLOBAL DEF || GLOBAL DEF
BOHREN || TASCHENFR. | KONTURFR.

GLOBAL DEF
ALLGEMEIN

GLOBAL DEF
ANTASTEN

e
.
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Programmvorgaben fir Zyklen 2.2

GLOBAL DEF-Angaben nutzen

Wenn Sie am Programm-Anfang die entsprechenden GLOBAL DEF- b rm—
Funktionen eingegeben haben, dann kénnen Sie bei der Definition e
eines beliebigen Bearbeitungs-Zyklus auf diese global glltigen
Werte referenzieren.

Gehen Sie dabei wie folgt vor:

07:43

TNG: \nc_prog\PGM\Cyc12.h
~Abstana?

0 BEGIN PG CYCLZ M
1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 225

2 BLK FORM 0.2 X+150 Y+100 Z+0
3 TOOL CALL 5 2 S3500

» Betriebsart Einspeichern/Editieren wahlen "

cre » Bearbeitungszyklen wahlen Hfi,,lj "
T » Gewilnschte Zyklengruppe wahlen, z.B. ; “ “ H e
GELIINDE Bohrzyklen |

ze0 » Gewlnschten Zyklus wahlen, z.B. BOHREN
) » Die TNC blendet den Softkey Standardwert

setzen ein, wenn es daflr einen globalen
Parameter gibt

STANDARD- » Softkey Standardwert setzen driicken: Die TNC
e tragt das Wort PREDEF (englisch: Vordefiniert)

in die Zyklusdefinition ein. Damit haben Sie eine

VerknUlpfung zum entsprechenden GLOBAL DEF-

Parameter durchgefihrt, den Sie am Programm-

Anfang definiert haben

Achtung Kollisionsgefahr!

Beachten Sie, dass sich nachtragliche Anderungen
der Programm-Einstellungen auf das gesamte
Bearbeitungsprogramm auswirken und somit den
Bearbeitungsablauf erheblich verandern kénnen.
Wenn Sie in einem Bearbeitungs-Zyklus einen festen
Wert eintragen, dann wird dieser Wert nicht von
GLOBAL DEF-Funktionen verandert.
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Bearbeitungszyklen verwenden
2.2 Programmvorgaben fiir Zyklen

Allgemeingiiltige globale Daten

» Sicherheits-Abstand: Abstand zwischen Werkzeug-Stirnflache
und Werkstick-Oberflache beim automatischen Anfahren der
Zyklus-Startposition in der Werkzeug-Achse

» 2. Sicherheits-Abstand: Position, auf die die TNC das
Werkzeug am Ende eines Bearbeitungsschrittes positioniert.
Auf dieser Hohe wird die nachste Bearbeitungsposition in der
Bearbeitungsebene angefahren

» F Positionieren: Vorschub, mit dem die TNC das Werkzeug
innerhalb eines Zyklus verfahrt

» F Riickzug: Vorschub, mit dem die TNC das Werkzeug
zurlckpositioiniert

E> Parameter gelten flr alle Bearbeitungszyklen 2xx.

Globale Daten fiir Bohrbearbeitungen
» Riickzug Spanbruch: Wert, um den die TNC das Werkzeug
beim Spanbrechen zurlickzieht

> Verweilzeit unten: Zeit in Sekunden, die das Werkzeug am
Bohrungsgrund verweilt

» Verweilzeit oben: Zeit in Sekunden, die das Werkzeug auf
Sicherheits-Abstand verweilt

Parameter gelten fir die Bohr, Gewindebohr und
Gewindefraszyklen 200 bis 209, 240 und 262 bis 267

Globale Daten fiir Frasbearbeitungen mit
Taschenzyklen 25x

» Uberlappungs-Faktor: Werkzeug-Radius x Uberlappungsfaktor
ergibt die seitliche Zustellung

» Frasart: Gleichlauf/Gegenlauf

» Eintauchart: helixférmig, pendelnd oder senkrecht ins Material
eintauchen

E> Parameter gelten fir die Fraszyklen 251 bis 257.
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Programmvorgaben fiir Zyklen

Globale Daten fiir Frasbearbeitungen mit
Konturzyklen

» Sicherheits-Abstand: Abstand zwischen Werkzeug-Stirnflache
und Werksttck-Oberflache beim automatischen Anfahren der
Zyklus-Startposition in der Werkzeug-Achse

» Sichere Hohe: Absolute Hohe, in der keine Kollision mit dem
Werkstlck erfolgen kann (fir Zwischenpositionierungen und
Rickzug am Zyklus-Ende)

» Uberlappungs-Faktor: Werkzeug-Radius x Uberlappungsfaktor
ergibt die seitliche Zustellung

» Frasart: Gleichlauf/Gegenlauf

E> Parameter gelten fur die Sl=Zyklen 20, 22, 23, 24 und
25.

Globale Daten fiir das Positionierverhalten

» Positionier-Verhalten: Rickzug in der Werkzeug-Achse am
Ende eines Bearbeitungsschrittes: Auf 2. Sicherheits-Abstand
oder auf die Position am Unit-Anfang zurlickziehen

Parameter gelten flr alle Bearbeitungszyklen, wenn
Sie den jeweiligen Zyklus mit der Funktion CYCL
CALL PAT rufen.

Globale Daten fiir Antastfunktionen

» Sicherheits-Abstand: Abstand zwischen Taststift und
Werkstlck-Oberflache beim automatischen Anfahren der
Antastposition

» Sichere Hohe: Koordinate in der Tastsystem-Achse, auf der die
TNC das Tastsystem zwischen Messpunkten verfahrt, sofern
Option Fahren auf sichere Hohe aktiviert ist

» Fahren auf sichere Hohe: Wahlen, ob die TNC zwischen
Messpunkten auf Sicherheits-Abstand oder auf sicherer Hohe
verfahren soll

E> Parameter gelten flr alle Tastsystemzyklen 4xx.
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Bearbeitungszyklen verwenden
2.3 Muster-Definition PATTERN DEF

2.3 Muster-Definition PATTERN DEF

Anwendung

Mit der Funktion PATTERN DEF definieren Sie auf einfache Weise
regelmalige Bearbeitungsmuster, die Sie mit der Funktion CYCL
CALL PAT rufen kénnen. Wie bei den Zyklus-Definitionen, stehen
auch bei der Musterdefinition Hilfsbilder zur Verfligung, die den
jeweiligen Eingabeparameter verdeutlichen.

PATTERN DEF nur in Verbindung mit Werkzeug-Achse
Z verwenden!
[ ]

Folgende Bearbeitungsmuster stehen zur Verfigung:
Bearbeitungsmuster Softkey Seite

PUNKT PUNKT 56
Definition von bis zu 9 beliebigen
Bearbeitungspositionen

REIHE RETHE b6
Definition einer einzelnen Reihe,
gerade oder gedreht

MUSTER MUSTER 57
Definition eines einzelnen Musters,
gerade, gedreht oder verzerrt

RAHMEN RAHMEN 58
Definition eines einzelnen Rahmens,
gerade, gedreht oder verzerrt

I

i

i

i

KREIS KRETS 59
Definition eines Vollkreises
TElLKRElS TEILKREIS 60

E

Definition eines Teilkreises
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Muster-Definition PATTERN DEF

PATTERN DEF eingeben

» Betriebsart Programmieren wahlen
» Sonderfunktionen wahlen
KONTUR,~ » Funktionen fir die Kontur und Punktbearbeitung
BPEL:\‘RKBT. wahlen
— » PATTERN DEF-Satz 6ffnen
DEF
RETHE » Gewilnschtes Bearbeitungsmuster wahlen, z.B.
einzelne Reihe

» Erforderliche Definitionen eingeben, jeweils mit
Taste ENT bestatigen

PATTERN DEF verwenden

Sobald Sie eine Musterdefinition eingegeben haben,

kdnnen Sie diese Uber die Funktion CYCL CALL PAT aufrufen
*Zyklen aufrufen”, Seite 48. Die TNC flhrt dann den zuletzt
definierten Bearbeitungszyklus auf dem von Ilhnen definierten
Bearbeitungsmuster aus.

Ein Bearbeitungsmuster bleibt so lange aktiv, bis Sie
ein Neues definieren, oder Uber die Funktion SEL
PATTERN eine Punkte-Tabelle angewahlt haben.

Uber den Satzvorlauf kénnen Sie einen beliebigen
Punkt wahlen, an dem Sie die Bearbeitung beginnen
oder fortsetzen konnen (siehe BenutzerHandbuch,
Kapitel Programm-Test und Programmlauf)siehe
"Beliebiger Einstieg ins Programm (Satzvorlauf)".
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Bearbeitungszyklen verwenden
2.3 Muster-Definition PATTERN DEF

Einzelne Bearbeitungspositionen definieren
NC-Satze
10 L Z+100 RO FMAX

. . .. .. . . 11 PATTERN DEF POS1
Wenn Sie eine Werkstiickoberflache in Z ungleich (X+25 Y+33,5 Z+0) POS2 (X+50 Y

0 definieren, dann wirkt dieser Wert zuséatzlich +75 +0)
zur Werksttckoberflache Q203, die Sie im
Bearbeitungszyklus definiert haben. [@vanueiter Betrieb B3erogrammieren

“““““ grammieren

Sie kdnnen maximal 9 Bearbeitungspositionen
eingeben, Eingabe jeweils mit Taste ENT bestatigen.

PLNKT » X-Koordinate Bearbeitungspos. (absolut): X-
b Koordinate eingeben 7
» Y-Koordinate Bearbeitungspos. (absolut): Y- ! ‘
Koordinate eingeben ?

» Koordinate Werkstiick-Oberflache (absolut): Z- i—
Koordinate eingeben, an der die Bearbeitung starten |
soll ‘

nnnnnn

Einzelne Reihe definieren

NC-Satze
Wenrj Sle eine Werk;tuckoberflache 1n"Z gnglelch 10 L Z+100 RO FMAX
0 definieren, dann wirkt dieser Wert zusatzlich
zur Werkstiickoberflache Q203, die Sie im 11 PATTERN DEF ROW1
Bearbeitungszyklus definiert haben. %’;25 Y¥+33,5 D+8 NUM5 ROT+0 Z
RETHE > Startpunkt X (absolut): Koordinate des Reihen-
Startpunktes in der X-Achse

> Startpunkt Y (absolut): Koordinate des Reihen-
Startpunktes in der Y-Achse

> Abstand Bearbeitungspositionen (inkremental): ; ‘
Abstand zwischen den Bearbeitungspositionen. TQ/'/V. e
Wert positiv oder negativ eingebbar Tl [—

» Anzahl Bearbeitungen: Gesamtanzahl der ‘
Bearbeitungspositionen \

» Drehlage des gesamten Musters (absolut): H - H ‘ - ‘ “ H
Drehwinkel um den eingegebenen Startpunkt.
Bezugsachse: Hauptachse der aktiven
Bearbeitungsebene (z.B. X bei Werkzeug-Achse 7).
Wert positiv oder negativ eingebbar

» Koordinate Werkstiick-Oberflache (absolut): Z-
Koordinate eingeben, an der die Bearbeitung starten
soll
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Muster-Definition PATTERN DEF 2.3

Einzelnes Muster definieren

NC-Satze
Wenn Sie eine Werkstiickoberflache in Z ungleich
E> 0 definieren, dann wirkt dieser Wert zuséatzlich 10L Z+100 RO FMAX
zur Werkstlickoberfliche Q203, die Sie im 11 PATTERN DEF PAT1 (X+25 Y+33,5
Bearbeitungszyklus definiert haben. DX+8 DY+10 NUMX5 NUMY4 ROT+0

) ROTX+0 ROTY+0 Z+0)
Die Parameter Drehlage Hauptachse und Drehlage

Nebenachse wirken additiv auf eine zuvor [@Ferteiies Beteics @ prooramicren

“““““ grammieren

durchgefiihrte Drehlage des gesamten Musters. S T

nnnnnnnn

HUSTER > Startpunkt X (absolut): Koordinate des Muster
222 Startpunktes in der X-Achse

» Startpunkt Y (absolut): Koordinate des Muster-
Startpunktes in der Y-Achse

» Abstand Bearbeitungspositionen X (inkremental):
Abstand zwischen den Bearbeitungspositionen in X-

Richtung. Wert positiv oder negativ eingebbar 77“77 = — 2

» Abstand Bearbeitungspositionen Y (inkremental):
Abstand zwischen den Bearbeitungspositionen in Y-
Richtung. Wert positiv oder negativ eingebbar

» Anzahl Spalten: Gesamt-Spaltenanzahl des Musters
» Anzahl Zeilen: Gesamt-Zeilenanzahl des Musters

> Drehlage des gesamten Musters (absolut):
Drehwinkel, um den das gesamte Muster
um den eingegebenen Startpunkt gedreht
wird. Bezugsachse: Hauptachse der aktiven
Bearbeitungsebene (z.B. X bei Werkzeug-Achse 7).
Wert positiv oder negativ eingebbar

» Drehlage Hauptachse: Drehwinkel, um
den ausschlielRlich die Hauptachse der
Bearbeitungsebene bezogen auf den eingegebenen
Startpunkt verzerrt wird. Wert positiv oder negativ
eingebbar.

» Drehlage Nebenachse: Drehwinkel, um
den ausschlief3lich die Nebenachse der
Bearbeitungsebene bezogen auf den eingegebenen
Startpunkt verzerrt wird. Wert positiv oder negativ
eingebbar.

» Koordinate Werkstiick-Oberflache (absolut): Z-
Koordinate eingeben, an der die Bearbeitung starten
soll
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Bearbeitungszyklen verwenden
Muster-Definition PATTERN DEF

2.3

Einzelnen Rahmen definieren

=

RAHMEN

58

Wenn Sie eine Werkstiickoberflache in Z ungleich
0 definieren, dann wirkt dieser Wert zuséatzlich

zur Werkstlckoberflache Q203, die Sie im
Bearbeitungszyklus definiert haben.

Die Parameter Drehlage Hauptachse und Drehlage
Nebenachse wirken additiv auf eine zuvor
durchgefiihrte Drehlage des gesamten Musters.

4

Startpunkt X (absolut): Koordinate des Rahmen-
Startpunktes in der X-Achse

Startpunkt Y (absolut): Koordinate des Rahmen-
Startpunktes in der Y-Achse

Abstand Bearbeitungspositionen X (inkremental):
Abstand zwischen den Bearbeitungspositionen in X-
Richtung. Wert positiv oder negativ eingebbar

Abstand Bearbeitungspositionen Y (inkremental):
Abstand zwischen den Bearbeitungspositionen in Y-
Richtung. Wert positiv oder negativ eingebbar

Anzahl Spalten: Gesamt-Spaltenanzahl des Musters
Anzahl Zeilen: Gesamt-Zeilenanzahl des Musters

Drehlage des gesamten Musters (absolut):
Drehwinkel, um den das gesamte Muster

um den eingegebenen Startpunkt gedreht

wird. Bezugsachse: Hauptachse der aktiven
Bearbeitungsebene (z.B. X bei Werkzeug-Achse 7).
Wert positiv oder negativ eingebbar

Drehlage Hauptachse: Drehwinkel, um

den ausschlielRlich die Hauptachse der
Bearbeitungsebene bezogen auf den eingegebenen
Startpunkt verzerrt wird. Wert positiv oder negativ
eingebbar.

Drehlage Nebenachse: Drehwinkel, um

den ausschlief3lich die Nebenachse der
Bearbeitungsebene bezogen auf den eingegebenen
Startpunkt verzerrt wird. Wert positiv oder negativ
eingebbar.

Koordinate Werkstiick-Oberflache (absolut): Z-
Koordinate eingeben, an der die Bearbeitung starten
soll

NC-Sétze
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)

[Bvanueiier petrien B3rrogramicren Y
) Programmieren : I\;
AR
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Muster-Definition PATTERN DEF

Vollkreis definieren

Wenn Sie eine Werkstiickoberflache in Z ungleich
E> 0 definieren, dann wirkt dieser Wert zuséatzlich

zur Werkstlckoberflache Q203, die Sie im

Bearbeitungszyklus definiert haben.

KREIS ’

Lochkreis-Mitte X (absolut): Koordinate des Kreis-
Mittelpunktes in der X-Achse

Lochkreis-Mitte Y (absolut): Koordinate des Kreis-
Mittelpunktes in der Y-Achse

Lochkreis-Durchmesser: Durchmesser des
Lochkreises

Startwinkel: Polarwinkel der ersten
Bearbeitungsposition. Bezugsachse: Hauptachse der
aktiven Bearbeitungsebene (z.B. X bei Werkzeug-
Achse 7). Wert positiv oder negativ eingebbar

Anzahl Bearbeitungen: Gesamtanzahl der
Bearbeitungspositionen auf dem Kreis

Koordinate Werkstiick-Oberflache (absolut): Z-
Koordinate eingeben, an der die Bearbeitung starten
soll
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10 L Z+100 RO FMAX
11 PATTERN DEF CIRC1

2.3

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

+0)

[@lvanuerier setrien QErogramleren
! Kitraretorin
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Bearbeitungszyklen verwenden
Muster-Definition PATTERN DEF

2.3

Teilkreis definieren

=

TEILKREIS

60

Wenn Sie eine Werkstiickoberflache in Z ungleich
0 definieren, dann wirkt dieser Wert zuséatzlich

zur Werkstlckoberflache Q203, die Sie im
Bearbeitungszyklus definiert haben.

4

Lochkreis-Mitte X (absolut): Koordinate des Kreis-
Mittelpunktes in der X-Achse

Lochkreis-Mitte Y (absolut): Koordinate des Kreis-
Mittelpunktes in der Y-Achse

Lochkreis-Durchmesser: Durchmesser des
Lochkreises

Startwinkel: Polarwinkel der ersten
Bearbeitungsposition. Bezugsachse: Hauptachse der
aktiven Bearbeitungsebene (z.B. X bei Werkzeug-
Achse 7). Wert positiv oder negativ eingebbar
Winkelschritt/Endwinkel: Inkrementaler
Polarwinkel zwischen zwei Bearbeitungspositionen.
Wert positiv oder negativ eingebbar. Alternativ
Endwinkel eingebbar (per Softkey umschalten)

Anzahl Bearbeitungen: Gesamtanzahl der
Bearbeitungspositionen auf dem Kreis

Koordinate Werkstiick-Oberflache (absolut): Z-
Koordinate eingeben, an der die Bearbeitung starten
soll

NC-Sétze
10 L Z+100 RO FMAX

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

Manu,ellex Betrieb Programmieren | 2
) Programmieren ‘ ;M I:;
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Punkte-Tabellen

24 Punkte-Tabellen

Anwendung

Wenn Sie einen Zyklus, bzw. mehrere Zyklen hintereinander, auf
einem unregelmafigen Punktemuster abarbeiten wollen, dann
erstellen Sie Punkte-Tabellen.

Wenn Sie Bohrzyklen verwenden, entsprechen die Koordinaten
der Bearbeitungsebene in der Punkte-Tabelle den Koordinaten der
Bohrungs-Mittelpunkte. Setzen Sie Fraszyklen ein, entsprechen
die Koordinaten der Bearbeitungsebene in der Punkte-Tabelle den
Startpunkt-Koordinaten des jeweiligen Zyklus (z.B. Mittelpunkts-
Koordinaten einer Kreistasche). Koordinaten in der Spindelachse
entsprechen der Koordinate der Werkstlck-Oberflache.

Punkte-Tabelle eingeben

» Betriebsart Programmieren wahlen
Pom » Datei-Verwaltung aufrufen: Taste PGM MGT
drucken.
DATEI-NAME?
Nt » Name und Datei-Typ der Punkte-Tabelle eingeben,

mit Taste ENT bestatigen.

» Maleinheit wahlen: Softkey MM oder INCH
i dricken. Die TNC wechselt ins Programm-Fenster
und stellt eine leere Punkte-Tabelle dar.
I » Mit Softkey ZEILE EINFUGEN neue Zeile
EINFUGEN einfligen und die Koordinaten des gewlnschten

Bearbeitungsortes eingeben.

Vorgang wiederholen, bis alle gewlinschten Koordinaten
eingegeben sind.

Der Name der Punkte-Tabelle muss mit einem
E> Buchstaben beginnen.
Mit den Softkeys X AUS/EIN, Y AUS/EIN, Z AUS/
EIN (zweite Softkey-Leiste) legen Sie fest, welche
Koordinaten Sie in die Punkte-Tabelle eingeben
konnen.
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Bearbeitungszyklen verwenden
2.4 Punkte-Tabellen

Einzelne Punkte fiir die Bearbeitung ausblenden

In der Punkte-Tabelle kénnen Sie tber die Spalte FADE den in der
jeweiligen Zeile definierten Punkt so kennzeichnen, das dieser flr
die Bearbeitung wahlweise ausgeblendet wird.

» Punkt in der Tabelle wahlen, der ausgeblendet

werden soll

» Spalte FADE wahlen

» Ausblenden aktivieren, oder

» Ausblenden deaktivieren

Punkte-Tabelle im Programm wahlen

In der Betriebsart Programmieren das Programm wahlen, fir das
die Punkte-Tabelle aktiviert werden soll:

» Funktion zur Auswahl der Punkte-Tabelle aufrufen:
Taste PGM CALL driicken
CUNKTE » Softkey PUNKTE-TABELLE driicken

TABELLE

Name der Punkte-Tabelle eingeben, mit Taste END bestatigen.
Wenn die Punkte-Tabelle nicht im selben Verzeichnis gespeichert
ist wie das NC-Programm, dann missen Sie den kompletten
Pfadnamen eingeben.

NC-Beispielsatz
7 SEL PATTERN “TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT*

62 TNC 620 | BenutzerHandbuch Zyklenprogrammierung | 1/2014



Punkte-Tabellen

Zyklus in Verbindung mit Punkte-Tabellen aufrufen

Die TNC arbeitet mit CYCL CALL PAT die Punkte-
E> Tabelle ab, die Sie zuletzt definiert haben (auch

wenn Sie die Punkte-Tabelle in einem mit CALL PGM

verschachtelten Programm definiert haben).

Soll die TNC den zuletzt definierten Bearbeitungszyklus an den
Punkten aufrufen, die in einer Punkte-Tabelle definiert sind,
programmieren Sie den Zyklus-Aufruf mit CYCL CALL PAT:

» Zyklus-Aufruf programmieren: Taste CYCL CALL
dricken
» Punkte-Tabelle rufen: Softkey CYCL CALL PAT
dricken

» Vorschub eingeben, mit dem die TNC zwischen
den Punkten verfahren soll (keine Eingabe:
Verfahren mit zuletzt programmiertem Vorschub,
FMAX nicht giltig)

» Bei Bedarf Zusatz-Funktion M eingeben, mit Taste
END bestatigen

Die TNC zieht das Werkzeug zwischen den Startpunkten zurlck auf
die sichere Hohe. Als sichere Hohe verwendet die TNC entweder
die Spindelachsen-Koordinate beim Zyklus-Aufruf, oder den Wert
aus dem Zyklus-Parameter Q204, je nach dem, welcher groRer ist.

Wenn Sie beim Vorpositionieren in der Spindelachse mit
reduziertem Vorschub fahren wollen, verwenden Sie die Zusatz-
Funktion M103.

Wirkungsweise der Punkte-Tabellen mit SL-Zyklen und Zyklus 12

Die TNC interpretiert die Punkte als zusatzliche Nullpunkt-
Verschiebung.

Wirkungsweise der Punkte-Tabellen mit Zyklen 200 bis 208 und
262 bis 267

Die TNC interpretiert die Punkte der Bearbeitungsebene als
Koordinaten des Bohrungs-Mittelpunktes. Wenn Sie die in der
Punkte-Tabelle definierte Koordinate in der Spindel-Achse als
Startpunkt-Koordinate nutzen wollen, missen Sie die Werkstick-
Oberkante (Q203) mit 0 definieren.
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Bearbeitungszyklen verwenden
2.4 Punkte-Tabellen

Wirkungsweise der Punkte-Tabellen mit Zyklen 210 bis 215

Die TNC interpretiert die Punkte als zusatzliche Nullpunkt-
Verschiebung. Wenn Sie die in der Punkte-Tabelle definierten
Punkte als Startpunkt-Koordinaten nutzen wollen, missen Sie die
Startpunkte und die Werkstick-Oberkante (Q203) im jeweiligen
Fraszyklus mit O programmieren.

Wirkungsweise der Punkte-Tabellen mit Zyklen 251 bis 254

Die TNC interpretiert die Punkte der Bearbeitungsebene als
Koordinaten des Zyklus-Startpunktes. Wenn Sie die in der Punkte-
Tabelle definierte Koordinate in der Spindel-Achse als Startpunkt-
Koordinate nutzen wollen, missen Sie die Werkstlick-Oberkante
(Q203) mit 0 definieren.
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Bearbeitungszyklen: Bohren
3.1 Grundlagen

3.1 Grundlagen

Ubersicht

Die TNC stellt folgende Zyklen flUr die verschiedensten
Bohrbearbeitungen zur Verfligung:

Zyklus Softkey Seite

240 ZENTRIEREN 240 67
Mit automatischer Vorpositionierung,
2. Sicherheits-Abstand, wahlweise
Eingabe Zentrierdurchmesser/
Zentriertiefe

200 BOHREN 200 69
Mit automatischer Vorpositionierung, %7

2. Sicherheits-Abstand

201 REIBEN 201 71
Mit automatischer Vorpositionierung, A

2. Sicherheits-Abstand

202 AUSDREHEN 202 73
Mit automatischer Vorpositionierung, %7

2. Sicherheits-Abstand

203 UNIVERSAI-BOHREN zea 76
Mit automatischer Vorpositionierung, %%

2. Sicherheits-Abstand, Spanbruch,

Degression

204 RUECKWAERTS-SENKEN = 79

Mit automatischer Vorpositionierung,
2. Sicherheits-Abstand

205 UNIVERSALTIEFBOHREN 25 1)) 82
Mit automatischer Vorpositionierung, %7

2. Sicherheits-Abstand, Spanbruch,
Vorhalteabstand

208 BOHRFRAESEN zen 86
Mit automatischer Vorpositionierung,
2. Sicherheits-Abstand

241 EINLIPPEN-BOHREN 241 89
Mit automatischer Vorpositionierung
auf vertieften Startpunkt, Drehzahl-
KihImitteldefinition
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3.2

ZENTRIEREN (Zyklus 240, DIN/ISO: G240, Software-Option 19)

ZENTRIEREN (Zyklus 240, DIN/ISO:
G240, Software-Option 19)

Zyklusablauf

1 Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im
Eilgang FMAX auf den Sicherheits-Abstand Uber der WerkstUck-
Oberflache

2 Das Werkzeug zentriert mit dem programmierten Vorschub F
bis auf den eingegebenen Zentrierdurchmesser, bzw. auf die
eingegebene Zentriertiefe

3 Falls definiert, verweilt das Werkzeug am Zentriergrund

4 AbschlieRend fahrt das Werkzeug mit FMAX auf Sicherheits-
Abstand oder - falls eingegeben — auf den 2. Sicherheits-

Abstand

Beim Programmieren beachten!

=

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte)
der Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO
programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Q344
(Durchmesser), bzw. Q201 (Tiefe) legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie den Durchmesser
oder die Tiefe = 0 programmieren, dann fihrt die
TNC den Zyklus nicht aus.

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen
Sie ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven
Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder
nicht (off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv
eingegebenem Durchmesser bzw. bei positiv
eingegebener Tiefe die Berechnung der Vorposition
umkehrt. Das Werkzeug féahrt also in der Werkzeug-
Achse mit Eilgang auf Sicherheits-Abstand unter die
Werkstiick-Oberflache!
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Bearbeitungszyklen: Bohren
ZENTRIEREN (Zyklus 240, DIN/ISO: G240, Software-Option 19)

3.2

Zyklusparameter

240

68

4

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
Werkzeugspitze — Werkstlick-Oberflache; Wert
positiv eingeben. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Auswahl Tiefe/Durchmesser (0/1) Q343: Auswahl,

ob auf eingegebenen Durchmesser oder auf
eingegebene Tiefe zentriert werden soll. Wenn
die TNC auf den eingegebenen Durchmesser
zentrieren soll, missen Sie den Spitzenwinkel des
Werkzeugs in der Spalte T-ANGLE der Werkzeug-
Tabelle TOOL.T definieren.

0: Auf eingegebene Tiefe zentrieren

1: Auf eingegebenen Durchmesser zentrieren

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstick-
Oberflache — Zentriergrund (Spitze des
Zentrierkegels). Nur wirksam, wenn Q343=0
definiert ist. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Durchmesser (Vorzeichen) Q344:
Zentrierdurchmesser. Nur wirksam, wenn Q343=1
definiert ist. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Vorschub Tiefenzustellung Q206:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Zentrieren in mm/min. Eingabebereich 0 bis
99999,999 alternativ FAUTO, FU

Verweilzeit unten Q211: Zeit in Sekunden,

die das Werkzeug am Bohrungsgrund verweilt.
Eingabebereich 0 bis 3600,0000

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlck-Oberflache. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision

zwischen Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel)
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

zA E Q206
A4
©)
Q210
Q200 Q204
Q203
/344/ Q201
X
Y
50 D
R
t X
30 80

NC-Satze
10 L Z+100 RO FMAX
11 CYCL DEF 240 ZENTRIEREN

Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.

Q343=1 ;AUSWAHL TIEFE/
DURCHM.

Q201=+0 ;TIEFE

Q344=-9  ;DURCHMESSER

Q206=250 ;VORSCHUB TIEFENZ.

Q211=0.1 ;VERWEILZEIT UNTEN

Q203=+20 ;KOOR. OBERFLAECHE

Q204=100 ;2. SICHERHEITS-ABST.

12 L X+30 Y+20 RO FMAX M3 M99
13 L X+80 Y+50 RO FMAX M99
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BOHREN (Zyklus 200)

3.3 BOHREN (Zyklus 200)

Zyklusablauf

1

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im
Eilgang FMAX auf den Sicherheits-Abstand Gber der Werkstlck-
Oberflache

Das Werkzeug bohrt mit dem programmierten Vorschub F bis
zur ersten Zustell-Tiefe

Die TNC fahrt das Werkzeug mit FMAX auf den Sicherheits-
Abstand zurlck, verweilt dort - falls eingegeben - und fahrt
anschlieRend wieder mit FMAX bis auf Sicherheits-Abstand Uber
die erste Zustell-Tiefe

Anschlief3end bohrt das Werkzeug mit eingegebenem Vorschub
F um eine weitere Zustell-Tiefe

Die TNC wiederholt diesen Ablauf (2 bis 4), bis die eingegebene
Bohrtiefe erreicht ist

Vom Bohrungsgrund fahrt das Werkzeug mit FMAX auf
Sicherheits-Abstand oder — falls eingegeben — auf den

2. Sicherheits-Abstand

Beim Programmieren beachten!

E> Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte)

der Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO
programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt

die Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann fihrt die TNC den Zyklus nicht
aus.

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen
Sie ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven
Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder
nicht (off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv
eingegebener Tiefe die Berechnung der Vorposition
umkehrt. Das Werkzeug fahrt also in der Werkzeug-
Achse mit Eilgang auf Sicherheits-Abstand unter die
Werkstiick-Oberflache!
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Bearbeitungszyklen: Bohren
BOHREN (Zyklus 200)

3.3

Zyklusparameter

200

)

70

4

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
Werkzeugspitze — Werkstlick-Oberflache; Wert
positiv eingeben. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstick-
Oberflache — Bohrungsgrund. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Vorschub Tiefenzustellung Q206:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Bohren in mm/min. Eingabebereich 0 bis 99999,999
alternativ FAUTO, FU

Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Maf3, um
welches das Werkzeug jeweils zugestellt wird.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999. Die Tiefe muss
kein Vielfaches der Zustell-Tiefe sein. Die TNC fahrt
in einem Arbeitsgang auf die Tiefe wenn:

m Zustell-Tiefe und Tiefe gleich sind
® die Zustell-Tiefe grofier als die Tiefe ist

Verweilzeit oben Q210: Zeit in Sekunden, die das
Werkzeug auf dem Sicherheits-Abstand verweilt,
nachdem es die TNC zum Entspanen aus der
Bohrung herausgefahren hat. Eingabebereich 0 bis
3600,0000

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlck-Oberflache. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstick (Spannmittel)
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Verweilzeit unten Q211: Zeit in Sekunden,
die das Werkzeug am Bohrungsgrund verweilt.
Eingabebereich 0 bis 3600,0000

Bezug Tiefe Q395: Auswahl, ob sich die
eingegebene Tiefe auf die Werkzeugspitze oder

auf den zylindrischen Teil des Werkzeugs bezieht.
Wenn die TNC die Tiefe auf den zylindrischen Teil
des Werkzeugs beziehen soll, missen Sie den
Spitzenwinkel des Werkzeugs in der Spalte TANGLE
der Werkzeug-Tabelle TOOL.T definieren.

0 = Tiefe bezogen auf die Werkzeugspitze

1 = Tiefe bezogen auf den zylindrischen Teil des
Werkzeugs

oo

\

z A Q206
Q210
Q200 Q204
Q203
Q202
| Q201

X
YA
50 ()
2 3
t X
30 80

NC-Satze
11 CYCL DEF 200 BOHREN
Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.
Q201=-15 ;TIEFE
Q206=250 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q202=5 ;ZUSTELL-TIEFE
Q210=0 ;VERWEILZEIT OBEN
Q203=+20 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=100 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q211=0.1 ;VERWEILZEIT UNTEN
Q395=0 ;BEZUG TIEFE
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

REIBEN (Zyklus 201, DIN/ISO: G201, Software-Option 19)

REIBEN (Zyklus 201, DIN/ISO: G201,
Software-Option 19)

Zyklusablauf

1 Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im
Eilgang FMAX auf den eingegebenen Sicherheits-Abstand Uber
der WerkstUck-Oberflache

2 Das Werkzeug reibt mit dem eingegebenen Vorschub F bis zur
programmierten Tiefe

3 Am Bohrungsgrund verweilt das \Werkzeug, falls eingegeben

4 AnschlieRend fahrt die TNC das Werkzeug im Vorschub F zurtick
auf den Sicherheits-Abstand und von dort — falls eingegeben —
mit FMAX auf den 2. Sicherheits-Abstand

Beim Programmieren beachten!

=

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte)
der Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO
programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt

die Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann fihrt die TNC den Zyklus nicht
aus.

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen
Sie ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven
Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder
nicht (off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv
eingegebener Tiefe die Berechnung der Vorposition
umkehrt. Das Werkzeug fahrt also in der Werkzeug-
Achse mit Eilgang auf Sicherheits-Abstand unter die
Werkstlick-Oberflache!
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Bearbeitungszyklen: Bohren
REIBEN (Zyklus 201, DIN/ISO: G201, Software-Option 19)

3.4

Zyklusparameter

201

72

4

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental):
Abstand Werkzeugspitze — Werkstlck-Oberflache.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstick-
Oberflache — Bohrungsgrund. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Vorschub Tiefenzustellung Q206:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Reiben in mm/min. Eingabebereich 0 bis 99999,999
alternativ FAUTO, FU

Verweilzeit unten Q211: Zeit in Sekunden,
die das Werkzeug am Bohrungsgrund verweilt.
Eingabebereich 0 bis 3600,0000

Vorschub Riickzug Q208: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Herausfahren aus der Bohrung
in mm/min. Wenn Sie Q208 = 0 eingeben, dann gilt
Vorschub Reiben. Eingabebereich 0 bis 99999,999

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlck-Oberflache. Eingabebereich 0
bis 99999,9999

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision

zwischen Werkzeug und Werkstick (Spannmittel)
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

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

NC-Satze

11 CYCL DEF 201 REIBEN
Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.
Q201=-15 ;TIEFE
Q206=100 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q211=0.5 ;VERWEILZEIT UNTEN
Q208=250 ;VORSCHUB RUECKZUG
Q203=+20 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=100 ;2. SICHERHEITS-ABST.

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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AUSDREHEN (Zyklus 202, DIN/ISO: G202, Software-Option 19)

3.5 AUSDREHEN (Zyklus 202, DIN/ISO:

G202, Software-Option 19)

Zyklusablauf

1

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im
Eilgang FMAX auf den Sicherheits-Abstand Uber der WerkstUck-
Oberflache

Das Werkzeug bohrt mit dem Bohrvorschub bis zur Tiefe
Am Bohrungsgrund verweilt das Werkzeug - falls eingegeben -
mit laufender Spindel zum Freischneiden

Anschlief3end flhrt die TNC eine Spindel-Orientierung auf die
Position durch, die im Parameter Q336 definiert ist

Falls Freifahren gewahlt ist, fahrt die TNC in der eingegebenen
Richtung 0,2 mm (fester Wert) frei

Anschlief3end fahrt die TNC das Werkzeug im Vorschub Rickzug
auf den Sicherheits-Abstand und von dort — falls eingegeben —
mit FMAX auf den 2. Sicherheits-Abstand. Wenn Q214=0 erfolgt
der Rickzug an der Bohrungswand
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Bearbeitungszyklen: Bohren
3.5 AUSDREHEN (Zyklus 202, DIN/ISO: G202, Software-Option 19)

Beim Programmieren beachten!

Maschine und TNC missen vom
Maschinenhersteller vorbereitet sein.

g Zyklus nur an Maschinen mit geregelter Spindel
verwendbar.

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte)
der Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO
programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt

die Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann fihrt die TNC den Zyklus nicht
aus.

Die TNC stellt am Zyklus-Ende den Kdhimittel- und
Spindelzustand wieder her, der vor dem Zyklusaufruf
aktiv war.

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen
Sie ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven
Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder
nicht (off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv
eingegebener Tiefe die Berechnung der
Vorposition umkehrt. Das Werkzeug fahrt also in der
Werkzeugachse mit Eilgang auf Sicherheits-Abstand
unter die Werkstlck-Oberflache!

Wahlen Sie die FreifahrRichtung so, dass das
Werkzeug vom Bohrungsrand wegfahrt.

Uberpriifen Sie, wo die Werkzeugspitze steht,

wenn Sie eine Spindelorientierung auf den Winkel
programmieren, den Sie im Q336 eingeben (z.B. in
der Betriebsart Positionieren mit Handeingabe).
Wahlen Sie den Winkel so, dass die Werkzeugspitze
parallel zu einer Koordinatenachse steht.

Die TNC berticksichtigt beim Freifahren eine aktive
Drehung des Koordinatensystems automatisch.
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AUSDREHEN (Zyklus 202, DIN/ISO: G202, Software-Option 19) 3.5

Zyklusparameter

202

22

4

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental):
Abstand Werkzeugspitze — Werkstlck-Oberflache.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstick-
Oberflache — Bohrungsgrund. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Vorschub Tiefenzustellung Q206:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Ausdrehen in mm/min. Eingabebereich 0 bis
99999,999 alternativ FAUTO, FU

Verweilzeit unten Q211: Zeit in Sekunden, in
der das Werkzeug am Bohrungsgrund verweilt.
Eingabebereich 0 bis 3600,0000

Vorschub Riickzug Q208: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Herausfahren aus der Bohrung
in mm/min. Wenn Sie Q208=0 eingeben, dann gilt
Vorschub Tiefenzustellung. Eingabebereich 0 bis
99999,999 alternativ FMAX, FAUTO

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlck-Oberflache. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstick (Spannmittel)
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,999

Freifahr-Richtung (0/1/2/3/4) Q214: Richtung
festlegen, in der die TNC das

Werkzeug am Bohrungsgrund freifahrt (nach der
Spindel-Orientierung)

0: Werkzeug nicht freifahren

1: Werkzeug freifahren in Minus-Richtung der
Hauptachse

2: Werkzeug freifahren in Minus-Richtung der
Nebenachse

3: Werkzeug freifahren in Plus-Richtung der
Hauptachse

4: \Werkzeug freifahren in Plus-Richtung der
Nebenachse

Winkel fiir Spindel-Orientierung Q336 (absolut):
Winkel, auf den die TNC das Werkzeug vor dem
Freifahren positioniert. Eingabebereich -360,000 bis
360,000
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10 L Z+100 RO FMAX

11 CYCL DEF 202 AUSDREHEN
Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.
Q201=-15 ;TIEFE
Q206=100 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q211=0.5 ;VERWEILZEIT UNTEN
Q208=250 ;VORSCHUB RUECKZUG
Q203=+20 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=100 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q214=1 ;FREIFAHR-RICHTUNG
Q336=0 ;WINKEL SPINDEL

12 L X+30 Y+20 FMAX M3

13 CYCL CALL

14 L X+80 Y+50 FMAX M99
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Bearbeitungszyklen: Bohren

3.6 UNIVERSAL-BOHREN (Zyklus 203, DIN/ISO: G203, Software-
Option19)

3.6 UNIVERSAL-BOHREN (Zyklus 203,
DIN/ISO: G203, Software-Option19)

Zyklusablauf

1 Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im
Eilgang FMAX auf den eingegebenen Sicherheits-Abstand Uber
der WerkstUck-Oberflache

2 Das Werkzeug bohrt mit dem eingegebenen Vorschub F bis zur
ersten Zustell-Tiefe

3 Falls Spanbruch eingegeben, fahrt die TNC das Werkzeug
um den eingegebenen Rickzugswert zurlick. Wenn Sie ohne
Spanbruch arbeiten, dann fahrt die TNC das Werkzeug mit dem
Vorschub Rickzug auf den Sicherheits-Abstand zurlick, verweilt
dort — falls eingegeben — und fahrt anschlieRend wieder mit
FMAX bis auf Sicherheits-Abstand Uber die erste Zustell-Tiefe

4 AnschlieBend bohrt das Werkzeug mit Vorschub um eine
weitere Zustell-Tiefe. Die Zustell-Tiefe verringert sich mit jeder
Zustellung um den Abnahmebetrag — falls eingegeben

5 Die TNC wiederholt diesen Ablauf (2-4), bis die Bohrtiefe
erreicht ist

6 Am Bohrungsgrund verweilt das Werkzeug — falls eingegeben
— zum Freischneiden und wird nach der Verweilzeit mit dem
Vorschub Rickzug auf den Sicherheits-Abstand zurlickgezogen.
Falls Sie einen 2. Sicherheits-Abstand eingegeben haben, fahrt
die TNC das Werkzeug mit FMAX dorthin

Beim Programmieren beachten!

der Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO
programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt

die Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann fihrt die TNC den Zyklus nicht
aus.

E> Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte)

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen
Sie ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven
Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder
nicht (off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv
eingegebener Tiefe die Berechnung der Vorposition
umkehrt. Das Werkzeug fahrt also in der Werkzeug-
Achse mit Eilgang auf Sicherheits-Abstand unter die
Werkstiick-Oberflache!
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UNIVERSAL-BOHREN (Zyklus 203, DIN/ISO: G203, Software-

Zyklusparameter

203

)

4

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeugspitze und WerkstUck-
Oberflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstick-
Oberflache — Bohrungsgrund. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Vorschub Tiefenzustellung Q206:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Bohren in mm/min. Eingabebereich 0 bis 99999,999
alternativ FAUTO, FU

Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Maf3, um
welches das Werkzeug jeweils zugestellt wird.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999. Die Tiefe muss
kein Vielfaches der Zustell-Tiefe sein. Die TNC fahrt
in einem Arbeitsgang auf die Tiefe wenn:

m Zustell-Tiefe und Tiefe gleich sind

® die Zustell-Tiefe grofer als die Tiefe und
gleichzeitig kein Spanbruch definiert ist

Verweilzeit oben Q210: Zeit in Sekunden, die
das Werkzeug auf Sicherheits-Abstand verweilt,
nachdem es die TNC zum Entspanen aus der
Bohrung herausgefahren hat. Eingabebereich 0 bis
3600,0000

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlck-Oberflache. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstick (Spannmittel)
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Abnahmebetrag Q212 (inkremental): Wert, um den
die TNC die Zustell-Tiefe Q202 nach jeder Zustellung
verkleinert. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Anz. Spanbriiche bis Riickzug Q213: Anzahl der
Spanbriche bevor die TNC das Werkzeug aus der
Bohrung zum Entspanen herausfahren soll. Zum
Spanbrechen zieht die TNC das Werkzeug jeweils
um den Ruickzugswert Q256 zuriick. Eingabebereich
0 bis 99999

Minimale Zustell-Tiefe Q205 (inkremental): Falls
Sie einen Abnahmebetrag eingegeben haben,
begrenzt die TNC die Zustellung auf den mit Q205
eingegeben Wert. Eingabebereich 0 bis 99999,9999
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Q206

q

Q210
Q200

©
2z

Q202
Q201

=Y

NC-Satze
11 CYCL DEF 203 UNIVERSAL-BOHREN

Q200=2
Q201=-20
Q206=150
Q202=5
Q210=0
Q203=+20
Q204=50
Q212=0.2
Q213=3
Q205=3
Q211=0.25 ;VERWEILZEIT UNTEN
Q208=500
Q256=0.2
Q395=0

;SICHERHEITS-ABST.

; TIEFE

;VORSCHUB TIEFENZ.
;ZUSTELL-TIEFE
;VERWEILZEIT OBEN
;KOOR. OBERFLAECHE
;2. SICHERHEITS-ABST.
;ABNAHMEBETRAG
;SPANBRUECHE

;MIN. ZUSTELL-TIEFE

;VORSCHUB RUECKZUG

;RZ BEI SPANBRUCH
;BEZUG TIEFE
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Bearbeitungszyklen: Bohren

3.6 UNIVERSAL-BOHREN (Zyklus 203, DIN/ISO: G203, Software-
Option19)

> Verweilzeit unten Q211: Zeit in Sekunden,
die das Werkzeug am Bohrungsgrund verweilt.
Eingabebereich 0 bis 3600,0000

> Vorschub Riickzug Q208: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Herausfahren aus der Bohrung
in mm/min. Wenn Sie Q208=0 eingeben, dann fahrt
die TNC das Werkzeug mit Vorschub Q206 heraus.
Eingabebereich 0 bis 99999,999 alternativ FMAX,
FAUTO

» Riickzug bei Spanbruch Q256 (inkremental): Wert,
um den die TNC das Werkzeug beim Spanbrechen
zurlickfahrt. Eingabebereich 0,000 bis 99999,999

> Bezug Tiefe Q395: Auswahl, ob sich die
eingegebene Tiefe auf die Werkzeugspitze oder
auf den zylindrischen Teil des Werkzeugs bezieht.
Wenn die TNC die Tiefe auf den zylindrischen Teil
des Werkzeugs beziehen soll, missen Sie den
Spitzenwinkel des Werkzeugs in der Spalte TANGLE
der Werkzeug-Tabelle TOOL.T definieren.
0 = Tiefe bezogen auf die Werkzeugspitze
1 = Tiefe bezogen auf den zylindrischen Teil des
Werkzeugs
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RUECKWAERTS-SENKEN (Zyklus 204, DIN/ISO: G204, Software-
Option 19)

3.7 RUECKWAERTS-SENKEN (Zyklus 204,

DIN/ISO: G204, Software-Option 19)

Zyklusablauf

Mit diesem Zyklus stellen Sie Senkungen her, die sich auf der
Werkstlck-Unterseite befinden. V4 ‘

1

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im
Eilgang FMAX auf den Sicherheits-Abstand lber der Werkstlck-
Oberflache

Dort fihrt die TNC eine Spindel-Orientierung auf die 0°-Position
durch und versetzt das Werkzeug um das Exzentermalf}

Anschlief3end taucht das Werkzeug mit dem Vorschub
Vorpositionieren in die vorgebohrte Bohrung ein, bis die
Schneide im Sicherheits-Abstand unterhalb der WerkstUck-

3.7

Unterkante steht

Die TNC fahrt jetzt das Werkzeug wieder auf Bohrungsmitte, @
schaltet die Spindel und ggf. das Kihimittel ein und fahrt dann

mit dem Vorschub Senken auf die eingegebene Tiefe Senkung

Falls eingegeben, verweilt das Werkzeug am Senkungsgrund
und fahrt anschlieRend wieder aus der Bohrung heraus, flhrt
eine Spindelorientierung durch und versetzt erneut um das
Exzentermald

Anschlief3end fahrt die TNC das Werkzeug im Vorschub
Vorpositionieren auf den Sicherheits-Abstand und von dort —
falls eingegeben — mit FMAX auf den 2. Sicherheits-Abstand

TNC 620 | BenutzerHandbuch Zyklenprogrammierung | 1/2014

79

xY



Bearbeitungszyklen: Bohren

3.7 RUECKWAERTS-SENKEN (Zyklus 204, DIN/ISO: G204, Software-
Option 19)

Beim Programmieren beachten!

Maschine und TNC missen vom
Maschinenhersteller vorbereitet sein.

g Zyklus nur an Maschinen mit geregelter Spindel
verwendbar.

Zyklus arbeitet nur mit Rlckwartsbohrstangen.

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte)
der Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO
programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt
die Arbeitsrichtung beim Senken fest. Achtung:
Positives Vorzeichen senkt in Richtung der positiven
Spindelachse.

Werkzeug-Lange so eingeben, dass nicht die
Schneide, sondern die Unterkante der Bohrstange
vermal3t ist.

Die TNC berticksichtigt bei der Berechnung des
Startpunktes der Senkung die Schneidenlange der
Bohrstange und die Materialstarke.

Achtung Kollisionsgefahr!

Uberpriifen Sie, wo die Werkzeugspitze steht,

wenn Sie eine Spindelorientierung auf den Winkel
programmieren, den Sie im Q336 eingeben (z.B. in
der Betriebsart Positionieren mit Handeingabe).
Wahlen Sie den Winkel so, dass die Werkzeugspitze
parallel zu einer Koordinatenachse steht. Wahlen Sie
die Freifahr~Richtung so, dass das Werkzeug vom
Bohrungsrand wegfahrt.
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RUECKWAERTS-SENKEN (Zyklus 204, DIN/ISO: G204, Software- 3.7

Zyklusparameter

204

4

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental):
Abstand Werkzeugspitze — Werkstlck-Oberflache.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Tiefe Senkung Q249 (inkremental): Abstand
Werkstlck-Unterkante — Senkungsgrund. Positives
Vorzeichen stellt die Senkung in positiver Richtung
der Spindelachse her. Eingabebereich -99999,9999
bis 99999,9999

Materialstarke Q250 (inkremental): Dicke des
Werkstlcks. Eingabebereich 0,0001 bis 99999,9999

ExzentermaB Q251 (inkremental): Exzentermalfs der

Bohrstange; aus Werkzeug-Datenblatt entnehmen.
Eingabebereich 0,0001 bis 99999,9999

Schneidenhohe Q252 (inkremental): Abstand
Unterkante Bohrstange — Hauptschneide; aus

Werkzeug-Datenblatt entnehmen. Eingabebereich
0,0001 bis 99999,9999

Vorschub Vorpositionieren Q253:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Eintauchen in das Werkstlck bzw. beim
Herausfahren aus dem Werkstick in mm/min.
Eingabebereich 0 bis 99999,999 alternativ FMAX,
FAUTO

Vorschub Senken Q254: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Senken in mm/min.
Eingabebereich 0 bis 99999,999 alternativ FAUTO,
FU

Verweilzeit Q255: Verweilzeit in Sekunden am
Senkungsgrund. Eingabebereich 0 bis 3600,000

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlck-Oberflache. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstilck (Spannmittel)
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Freifahr-Richtung (1/2/3/4) Q214: Richtung
festlegen, in der die TNC das Werkzeug um das
Exzentermal versetzen soll (nach der Spindel-
Orientierung); Eingabe von 0 nicht erlaubt

1: Werkzeug freifahren in Minus-Richtung der
Hauptachse

2: Werkzeug freifahren in Minus-Richtung der
Nebenachse

3: Werkzeug freifahren in Plus-Richtung der
Hauptachse

4: Werkzeug freifahren in Plus-Richtung der
Nebenachse

Winkel fiir Spindel-Orientierung Q336 (absolut):
Winkel, auf den die TNC das Werkzeug vor dem
Eintauchen und vor dem Herausfahren aus der
Bohrung positioniert. Eingabebereich -360,0000 bis
360,0000
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Q204
Q200 |
1
Q250 ‘ 0203
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Q252
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Q255 ‘
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Q214 X
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NC-Satze

11 CYCL DEF 204 RUECKWAERTS-
SENKEN

Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.
Q249=+5 ;TIEFE SENKUNG
Q250=20 ;MATERIALSTAERKE
Q251=3.5 ;EXZENTERMASS
Q252=15 ;SCHNEIDENHOEHE
Q253=750 ;VORSCHUB VORPOS.
Q254=200 ;VORSCHUB SENKEN
Q255=0 ;VERWEILZEIT
Q203=+20 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q214=1 ;FREIFAHR-RICHTUNG
Q336=0 ;WINKEL SPINDEL

81



Bearbeitungszyklen: Bohren

3.8 UNIVERSAL-TIEFBOHREN (Zyklus 205, DIN/ISO: G205, Software-
Option 19)

3.8 UNIVERSAL-TIEFBOHREN (Zyklus 205,
DIN/ISO: G205, Software-Option 19)

Zyklusablauf

1 Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im
Eilgang FMAX auf den eingegebenen Sicherheits-Abstand Uber
der WerkstUck-Oberflache

2 Wenn ein vertiefter Startpunkt eingegeben, fahrt die TNC
mit dem definierten Positioniervorschub auf den Sicherheits-
Abstand Uber den vertieften Startpunkt

3 Das Werkzeug bohrt mit dem eingegebenen Vorschub F bis zur
ersten Zustell-Tiefe

4 Falls Spanbruch eingegeben, fahrt die TNC das Werkzeug
um den eingegebenen Rickzugswert zurlick. Wenn Sie ohne
Spanbruch arbeiten, dann fahrt die TNC das Werkzeug im
Eilgang auf den Sicherheits-Abstand zurlick und anschlieféend
wieder mit FMAX bis auf den eingegebenen Vorhalteabstand
Uber die erste Zustell-Tiefe

5 AnschlieRend bohrt das Werkzeug mit Vorschub um eine
weitere Zustell-Tiefe. Die Zustell-Tiefe verringert sich mit jeder
Zustellung um den Abnahmebetrag — falls eingegeben

6 Die TNC wiederholt diesen Ablauf (2-4), bis die Bohrtiefe
erreicht ist

7 Am Bohrungsgrund verweilt das Werkzeug — falls eingegeben
—zum Freischneiden und wird nach der Verweilzeit mit dem
Vorschub Rickzug auf den Sicherheits-Abstand zurlickgezogen.
Falls Sie einen 2. Sicherheits-Abstand eingegeben haben, fahrt
die TNC das Werkzeug mit FMAX dorthin
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UNIVERSAL-TIEFBOHREN (Zyklus 205, DIN/ISO: G205, Software-

Beim Programmieren beachten!

=

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte)
der Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO
programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt

die Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann fihrt die TNC den Zyklus nicht
aus.

Wenn Sie die Vorhalteabstande Q258 ungleich
Q259 eingeben, dann verdndert die TNC den
Vorhalteabstand zwischen der ersten und letzten
Zustellung gleichmalig.

Wenn Sie Uber Q379 einen vertieften Startpunkt
eingeben, dann verandert die TNC lediglich

den Startpunkt der Zustell-Bewegung.
Rickzugsbewegung werden von der TNC nicht
verdndert, beziehen sich also auf die Koordinate der
Werkstlck-Oberflache.

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen
Sie ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven
Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder
nicht (off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv
eingegebener Tiefe die Berechnung der Vorposition
umkehrt. Das Werkzeug féahrt also in der Werkzeug-
Achse mit Eilgang auf Sicherheits-Abstand unter die
Werkstiick-Oberflache!
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Bearbeitungszyklen: Bohren

3.8 UNIVERSAL-TIEFBOHREN (Zyklus 205, DIN/ISO: G205, Software-
Option 19)

Zyklusparameter

s 1)) » Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental):
%2 Abstand Werkzeugspitze — Werkstuck-Oberflache. Z A @ozoe

Eingabebereich 0 bis 99999,9999
» Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstick-
Oberflache — Bohrungsgrund (Spitze des
Bohrkegels). Eingabebereich -99999,9999 bis Q203
99999,9999 QI Q202
» Vorschub Tiefenzustellung Q206: — Z

Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim © c
Bohren in mm/min. Eingabebereich 0 bis 99999,999 RO Qzn~

Q200 Q204

Q201

alternativ FAUTO, FU

» Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Malf3, um
welches das Werkzeug jeweils zugestellt wird. NC-Sitze
Eingabebereich 0 bis 99999,9999. Die Tiefe muss
kein Vielfaches der Zustell-Tiefe sein. Die TNC fahrt
in einem Arbeitsgang auf die Tiefe wenn:

11 CYCL DEF 205 UNIVERSAL-
TIEFBOHREN

® Zustell-Tiefe und Tiefe gleich sind Q200=2  ;SICHERHEITS-ABST.

® die Zustell-Tiefe groRer als die Tiefe ist Q201=-80 ;TIEFE
» Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut): Q206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Koordinate Werkstuck-Oberflache. Eingabebereich Q202=15 :ZUSTELL-TIEFE

-99999,9999 bis 99999,9999

» 2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
zwischen Werkzeug und Werkstilck (Spannmittel) Q212=0.5 ;ABNAHMEBETRAG
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999 Q205=3 :MIN. ZUSTELL-TIEFE

» Abnahmebetrag Q212 (inkremental): Wert, um _ .
den die TNC die Zustell-Tiefe Q202 verkleinert. QLS SO TEN D

Q203=+100 ;KOOR. OBERFLAECHE

Eingabebereich 0 bis 99999,9999 OBEN

> Minimale Zustell-Tiefe Q205 (inkremental): Falls S ?UVNOTRE':‘A'-TEABST-
Sie einen Abnahmebetrag eingegeben haben,
begrenzt die TNC die Zustellung auf den mit Q205 Q257=5  ;BOHRTIEFE
eingegeben Wert. Eingabebereich 0 bis 99999,9999 SPANBRUCH

» Vorhalteabstand oben Q258 (inkremental): Q256=0.2 ;RZ BEI SPANBRUCH
Sicherheits-Abstand flr Eilgang-Positionierung, Q211=0.25 ;VERWEILZEIT UNTEN

wenn die TNC das Werkzeug nach einem Rickzug _ .
aus der Bohrung wieder auf die aktuelle Zustell-Tiefe GEerg G L LY
fahrt; Wert bei erster Zustellung. Eingabebereich 0 Q253=750 ;VORSCHUB VORPOS.

bis 99999,9999 Q208=9999 ;VORSCHUB RUECKZUG
> Vorhalteabstand unten Q259 (inkremental): _ .
Sicherheits-Abstand flr Eilgang-Positionierung, Q395=0  ;BEZUGTIEFE
wenn die TNC das Werkzeug nach einem Rickzug
aus der Bohrung wieder auf die aktuelle Zustell-Tiefe
fahrt; Wert bei letzter Zustellung. Eingabebereich 0
bis 99999,9999
> Bohrtiefe bis Spanbruch Q257 (inkremental):
Zustellung, nach der die TNC einen Spanbruch
durchfihrt. Kein Spanbruch, wenn 0 eingegeben.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999
» Riickzug bei Spanbruch Q256 (inkremental): Wert,
um den die TNC das Werkzeug beim Spanbrechen
zurlickfahrt. Eingabebereich 0,000 bis 99999,999
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UNIVERSAL-TIEFBOHREN (Zyklus 205, DIN/ISO: G205, Software- 3.8
Option 19)

> Verweilzeit unten Q211: Zeit in Sekunden,
die das Werkzeug am Bohrungsgrund verweilt.
Eingabebereich 0 bis 3600,0000

> Vertiefter Startpunkt Q379 (inkremental bezogen
auf die Werkstlck-Oberflache): Startpunkt der
eigentlichen Bohrbearbeitung, wenn bereits mit
einem kulrzeren Werkzeug auf eine bestimmte
Tiefe vorgebohrt wurde. Die TNC fahrt im Vorschub
Vorpositionieren vom Sicherheits-Abstand auf
den vertieften Startpunkt. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

» Vorschub Vorpositionieren Q253:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Positionieren vom Sicherheits-Abstand auf einen
vertieften Startpunkt in mm/min. Wirkt nur, wenn
Q379 ungleich 0 eingegeben ist. Eingabebereich 0
bis 99999,999 alternativ FMAX, FAUTO

» Vorschub Riickzug Q208: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Herausfahren nach der
Bearbeitung in mm/min. Wenn Sie Q208=0
eingeben, dann fahrt die TNC das Werkzeug mit
Vorschub Q207 heraus. Eingabebereich 0 bis
99999,9999 alternativ FMAX,FAUTO

» Bezug Tiefe Q395: Auswabhl, ob sich die
eingegebene Tiefe auf die Werkzeugspitze oder
auf den zylindrischen Teil des Werkzeugs bezieht.
Wenn die TNC die Tiefe auf den zylindrischen Teil
des Werkzeugs beziehen soll, missen Sie den
Spitzenwinkel des Werkzeugs in der Spalte TANGLE
der Werkzeug-Tabelle TOOL.T definieren.
0 = Tiefe bezogen auf die Werkzeugspitze
1 = Tiefe bezogen auf den zylindrischen Teil des
Werkzeugs
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Bearbeitungszyklen: Bohren
3.9 BOHRFRAESEN (Zyklus 208, Software-Option 19)

3.9 BOHRFRAESEN (Zyklus 208, Software-
Option 19)

Zyklusablauf

1 Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im
Eilgang FMAX auf den eingegebenen Sicherheits-Abstand
Uber der Werkstlck-Oberflache und fahrt den eingegebenen
Durchmesser auf einem Rundungskreis an (wenn Platz
vorhanden ist)

2 Das Werkzeug frast mit dem eingegebenen Vorschub F in einer
Schraubenlinie bis zur eingegebenen Bohrtiefe

3 Wenn die Bohrtiefe erreicht ist, fahrt die TNC nochmals einen
Vollkreis, um das beim Eintauchen stehengelassene Material zu
entfernen

4 Danach positioniert die TNC das Werkzeug wieder zurlck in die
Bohrungsmitte

5 AbschlieRend fahrt die TNC mit FMAX zurlck auf den
Sicherheits-Abstand. Falls Sie einen 2. Sicherheits-Abstand
eingegeben haben, fahrt die TNC das Werkzeug mit FMAX
dorthin
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BOHRFRAESEN (Zyklus 208, Software-Option 19)

Beim Programmieren beachten!

=

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte)
der Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO
programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt

die Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann fihrt die TNC den Zyklus nicht
aus.

Wenn Sie den Bohrungs-Durchmesser gleich dem
Werkzeug-Durchmesser eingegeben haben, bohrt die
TNC ohne Schraubenlinien-Interpolation direkt auf die
eingegebene Tiefe.

Eine aktive Spiegelung beeinflusst nicht die im
Zyklus definierte Frasart.

Beachten Sie, dass |hr Werkzeug bei zu grof3er
Zustellung sowohl sich selbst als auch das Werkstlck
beschadigt.

Um die Eingabe zu grofier Zustellungen zu
vermeiden, geben Sie in der Werkzeug-Tabelle
TOOL.T in der Spalte ANGLE den maximal maglichen
Eintauchwinkel des Werkzeugs an. Die TNC
berechnet dann automatisch die maximal erlaubte
Zustellung und andert ggf. Ihren eingegebenen Wert
ab.

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen Sie
ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven Tiefe
eine Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder nicht
(off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv
eingegebener Tiefe die Berechnung der Vorposition
umkehrt. Das Werkzeug fahrt also in der Werkzeug-
Achse mit Eilgang auf Sicherheits-Abstand unter die
Werkstlck-Oberflache!
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Bearbeitungszyklen: Bohren
BOHRFRAESEN (Zyklus 208, Software-Option 19)

3.9

Zyklusparameter

208

88

4

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
Werkzeug-Unterkante — Werkstick-Oberflache.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstick-
Oberflache — Bohrungsgrund. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Vorschub Tiefenzustellung Q206:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Bohren auf der Schraubenlinie in mm/min.
Eingabebereich 0 bis 99999,999 alternativ FAUTO,
FU, FZ

Zustellung pro Schraubenlinie Q334 (inkremental):

Mal3, um welches das Werkzeug auf einer
Schraubenlinie (=360°) jeweils zugestellt wird.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlck-Oberflache. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel)
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Soll-Durchmesser Q335 (absolut): Bohrungs-
Durchmesser. Wenn Sie den Soll-Durchmesser
gleich dem Werkzeug-Durchmesser eingeben, dann
bohrt die TNC ohne Schraubenlinien-Interpolation
direkt auf die eingegebene Tiefe. Eingabebereich 0
bis 99999,9999

Vorgebohrter Durchmesser Q342 (absolut): Sobald
Sie in Q342 einen Wert groRer 0 eingeben, flhrt
die TNC keine Uberprifung bzgl. des Durchmesser
Verhaltnisses Soll- zu Werkzeug-Durchmesser mehr
durch. Dadurch kénnen Sie Bohrungen ausfrasen,
deren Durchmesser mehr als doppelt so grof$ sind
wie der Werkzeug-Durchmesser. Eingabebereich 0
bis 99999,9999

Frasart Q351: Art der Frasbearbeitung bei M3
+1 = Gleichlauffrasen
-1 = Gegenlauffrasen

z A

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

NC-Satze

12 CYCL DEF 208 BOHRFRAESEN

Q200=2

Q334=1.

:SICHERHEITS-ABST.
Q201=-80 ;TIEFE
Q206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.

5 ;ZUSTELL-TIEFE

Q203=+100 ;KOOR. OBERFLAECHE

Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q335=25 ;SOLL-DURCHMESSER
Q342=0 ;VORGEB.

DURCHMESSER
Q351=+1 ;FRAESART
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EINLIPPEN-TIEFBOHREN (Zyklus 241, DIN/ISO: G241, Software-

Option 19)

3.10  EINLIPPEN-TIEFBOHREN (Zyklus 241,
DIN/ISO: G241, Software-Option 19)

Zyklusablauf

1 Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im
Eilgang FMAX auf den eingegebenen Sicherheits-Abstand Uber
der Werkstlck-Oberflache

2 Danach fahrt die TNC das Werkzeug mit dem definierten
Positioniervorschub auf den Sicherheits-Abstand Uber den
vertieften Startpunkt und schaltet dort die Bohrdrehzahl mit
M3 und das KihImittel ein. Die TNC fihrt die Einfahrbewegung
je nach der im Zyklus definierten Drehrichtung, mit
rechtsdrehender, linksdrehender oder stehender Spindel aus

3 Das Werkzeug bohrt mit dem Vorschub F bis zur Bohrtiefe
oder, falls ein kleinerer Zustell-Wert eingegeben wurde, bis
zur Zustell-Tiefe. Die Zustell-Tiefe verringert sich mit jeder
Zustellung um den Abnahmebetrag. Falls Sie eine Verweiltiefe
eingegeben haben, reduziert die TNC den Vorschub nach dem
Erreichen der Verweiltiefe um den Vorschubfaktor

4 Am Bohrungsgrund verweilt das Werkzeug — falls eingegeben —
zum Freischneiden

5 Die TNC wiederholt diesen Ablauf (3-4), bis die Bohrtiefe
erreicht ist

6 Nachdem die TNC die Bohrtiefe erreicht hat, schaltet die TNC
das KihImittel aus und die Drehzahl wieder auf den definierten
Ausfahrwert zurlck

7 Die TNC positioniert das Werkzeug mit dem Vorschub Rickzug
auf den Sicherheits-Abstand. Falls Sie einen 2. Sicherheits-
Abstand eingegeben haben, fahrt die TNC das Werkzeug mit
FMAX dorthin

Beim Programmieren beachten!

der Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO
programmieren.

E> Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte)

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt

die Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann fihrt die TNC den Zyklus nicht
aus.

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen
Sie ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven
Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder
nicht (off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv
eingegebener Tiefe die Berechnung der Vorposition
umkehrt. Das Werkzeug fahrt also in der Werkzeug-
Achse mit Eilgang auf Sicherheits-Abstand unter die
Werkstlck-Oberflache!
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Bearbeitungszyklen: Bohren

3.10 EINLIPPEN-TIEFBOHREN (Zyklus 241, DIN/ISO: G241, Software-
Option 19)

Zyklusparameter

241

Ap

90

4

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental):
Abstand Werkzeugspitze — Werkstlck-Oberflache.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstick-
Oberflache — Bohrungsgrund. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Vorschub Tiefenzustellung Q206:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Bohren in mm/min. Eingabebereich 0 bis 99999,999
alternativ FAUTO, FU

Verweilzeit unten Q211: Zeit in Sekunden,
die das Werkzeug am Bohrungsgrund verweilt.
Eingabebereich 0 bis 3600,0000

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlck-Oberflache. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstick (Spannmittel)
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Vertiefter Startpunkt Q379 (inkremental bezogen
auf die Werkstlck-Oberflache): Startpunkt

der eigentlichen Bohrbearbeitung. Die TNC

fahrt im Vorschub Vorpositionieren vom
Sicherheits-Abstand auf den vertieften Startpunkt.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Vorschub Vorpositionieren Q253:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Positionieren vom Sicherheits-Abstand auf den
vertieften Startpunkt in mm/min. Wirkt nur, wenn
Q379 ungleich 0 eingegeben ist. Eingabebereich 0
bis 99999,999 alternativ FMAX, FAUTO

Vorschub Riickzug Q208: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Herausfahren aus der Bohrung
in mm/min. Wenn Sie Q208=0 eingeben, dann fahrt
die TNC das Werkzeug mit Bohrvorschub Q206
heraus. Eingabebereich 0 bis 99999,999 alternativ
FMAX, FAUTO

Drehr. ein-/ausfahren (3/4/5) Q426: Drehrichtung,
in die das Werkzeug beim Einfahren in die Bohrung
und beim Herausfahren aus der Bohrung drehen
soll. Eingabe:

3: Spindel mit M3 drehen

4: Spindel mit M4 drehen

5: Mit stehender Spindel fahren

Spindeldrehzahl ein-/ausfahren Q427: Drehzahl,
mit der das Werkzeug beim Einfahren in die

Bohrung und beim Herausfahren aus der Bohrung
drehen soll. Eingabebereich 0 bis 99999

z A | % Q253
@ ~
208 L
b az00 || Q204
Q203
osm’@— = / Q201
60206 7
® /|
Q2 -
X
NC-Satze
11 CYCL DEF 241 EINLIPPEN-
TIEFBOHREN
Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.

Q201=-80 ;TIEFE

Q206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q211=0.25 ;VERWEILZEIT UNTEN
Q203=+100 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q379=7.5 ;STARTPUNKT
Q253=750 ;VORSCHUB VORPOS.
Q208=1000 ; VORSCHUB RUECKZUG

Q426=3 ;SP.-DREHRICHTUNG
Q427=25 ;DREHZAHL EIN-/AUSF.
Q428=500 ;DREHZAHL BOHREN
Q429=8 ;KUEHLUNG EIN
Q430=9 ;KUEHLUNG AUS
Q435=0 ;VERWEILTIEFE

Q401=100 ;VORSCHUBFAKTOR
Q202=9999 ;MAX. ZUSTELL-TIEFE
Q212=0 ;ABNAHMEBETRAG
Q205=0 ;MIN. ZUSTELL-TIEFE
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EINLIPPEN-TIEFBOHREN (Zyklus 241, DIN/ISO: G241, Software- 3.10
Option 19)

» Drehzahl Bohren Q428: Drehzahl, mit der das
Werkzeug bohren soll. Eingabebereich 0 bis 99999

> M-Fkt. Kiihlmittel EIN Q429: Zusatz-Funktion M
zum Einschalten des Kihimittels. Die TNC schaltet
das KihImittel ein, wenn das Werkzeug in der
Bohrung auf dem vertieften Startpunkt steht.
Eingabebereich 0 bis 999

> M-Fkt. Kiihlmittel AUS Q430: Zusatz-Funktion M
zum Ausschalten des KihImittels. Die TNC schaltet
das KuhImittel aus, wenn das Werkzeug auf der
Bohrtiefe steht. Eingabebereich 0 bis 999

> Verweiltiefe Q435 (inkremental): Koordinate
Spindelachse, auf der das Werkzeug verweilen
soll. Funktion ist nicht aktiv bei Eingabe von
0 (Standardeinstellung). Anwendung: Bei der
Herstellung von Durchgangsbohrungen, erfordern
manche Werkzeuge eine kurze Verweilzeit vor dem
Austritt am Bohrungsgrund, um die Spane nach
oben zu transportieren. Wert kleiner als Bohrtiefe
Q201 definieren, Eingabebereich 0 bis 99999,9999

» Vorschubfaktor Q401: Faktor, um den die TNC
den Vorschub nach dem Erreichen der Verweiltiefe
reduziert. Eingabebereich 0 bis 100

» Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Maf3, um
welches das Werkzeug jeweils zugestellt wird. Die
Tiefe muss kein Vielfaches der Zustell-Tiefe sein.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

» Abnahmebetrag Q212 (inkremental): Wert, um den
die TNC die Zustell-Tiefe Q202 nach jeder Zustellung
verkleinert. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

» Minimale Zustell-Tiefe Q205 (inkremental): Falls
Sie einen Abnahmebetrag eingegeben haben,
begrenzt die TNC die Zustellung auf den mit Q205
eingegeben Wert. Eingabebereich 0 bis 99999,9999
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Bearbeitungszyklen: Bohren
3.11 Programmierbeispiele

3.1 Programmierbeispiele

Beispiel: Bohrzyklen

100

80 90100

9

2 TNC 620 | BenutzerHandbuch Zyklenprogrammierung | 1/2014



Programmierbeispiele 3.11

Beispiel: Bohrzyklen in Verbindung mit PATTERN DEF
verwenden

Die Bohrungskoordinaten sind in der Musterdefintion
PATTERN DEF POS gespeichert und werden von der
TNC mit CYCL CALL PAT gerufen.

Die Werkzeug-Radien sind so gewahlt, dass alle
Arbeitsschritte in der Testgrafik zu sehen sind.

Programm-Ablauf

m Zentrieren (Werkzeug-Radius 4)

® Bohren (Werkzeug-Radius 2,4)

®  Gewindebohren (Werkzeug-Radius 3)

" 020 40 80 90100

©
w
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Bearbeitungszyklen: Bohren
3.11 Programmierbeispiele

©
S
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Bearbeitungszyklen: Gewindebohren / Gewindefrasen

4.1 Grundlagen

4.1 Grundlagen

Ubersicht

Die TNC stellt insgesamt 8 Zyklen fur die verschiedensten

Gewindebearbeitungen zur Verfligung:
Zyklus

206 GEWINDEBOHREN NEU

Mit Ausgleichsfutter, mit
automatischer Vorpositionierung, 2.
Sicherheits-Abstand

Softkey

Seite
97

207 GEWINDEBOHREN GS NEU
Ohne Ausgleichsfutter, mit
automatischer Vorpositionierung,
2. Sicherheits-Abstand

100

209 GEWINDEBOHREN
SPANBRUCH

Ohne Ausgleichsfutter, mit
automatischer Vorpositionierung,
2. Sicherheits-Abstand; Spanbruch

103

262 GEWINDEFRAESEN
Zyklus zum Frasen eines Gewindes
ins vorgebohrte Material

282

109

263 SENKGEWINDEFRAESEN
Zyklus zum Frasen eines Gewindes
ins vorgebohrte Material mit
Herstellung einer Senkfase

263

113

264 BOHRGEWINDEFRAESEN
Zyklus zum Bohren ins volle Material
und anschlieBendem Frasen des
Gewindes mit einem Werkzeug

2649

117

265 HELIX-
BOHRGEWINDEFRAESEN

Zyklus zum Frasen des Gewindes ins
volle Material

265

121

267 AUSSENGEWINDE FRAESEN
Zyklus zum Frasen eines
Aussengewindes mit Herstellung
einer Senkfase

96

267

125
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GEWINDEBOHREN mit Ausgleichsfutter (Zyklus 206, DIN/ISO:
G206)

4.2 GEWINDEBOHREN mit
Ausgleichsfutter (Zyklus 206, DIN/ISO:
G206)

Zyklusablauf

1 Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im
Eilgang FMAX auf den eingegebenen Sicherheits-Abstand lber
der Werkstlck-Oberflache

2 Das Werkzeug fahrt in einem Arbeitsgang auf die Bohrtiefe

3 Danach wird die Spindeldrehrichtung umgekehrt und das
Werkzeug nach der Verweilzeit auf den Sicherheits-Abstand
zurlickgezogen. Falls Sie einen 2. Sicherheits-Abstand
eingegeben haben, fahrt die TNC das Werkzeug mit FMAX
dorthin

4 Auf Sicherheits-Abstand wird die Spindeldrehrichtung erneut
umgekehrt
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Bearbeitungszyklen: Gewindebohren / Gewindefrasen

4.2 GEWINDEBOHREN mit Ausgleichsfutter (Zyklus 206, DIN/ISO:
G206)

Beim Programmieren beachten!

der Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO
programmieren.

E> Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte)

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt

die Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann fihrt die TNC den Zyklus nicht
aus.

Das Werkzeug muss in ein Langenausgleichsfutter
gespannt sein. Das Langenausgleichsfutter
kompensiert Toleranzen von Vorschub und Drehzahl
wahrend der Bearbeitung.

Wahrend der Zyklus abgearbeitet wird, ist der
Drehknopf fir den Drehzahl-Override unwirksam.
Der Drehknopf fir den Vorschub-Override ist noch
begrenzt aktiv (vom Maschinenhersteller festgelegt,
Maschinenhandbuch beachten).

Fir Rechtsgewinde Spindel mit M3 aktivieren, fir
Linksgewinde mit M4.

Wenn Sie in der Werkzeug-Tabelle in der Spalte Pitch
die Gewindesteigung des Gewindebohrers eintragen,
vergleicht die TNC die Gewindesteigung aus der
Werkzeug-Tabelle, mit der im Zyklus definierten
Gewindesteigung. Die TNC gibt eine Fehlermeldung
aus, wenn die Werte nicht Gbereinstimmen. Im
Zyklus 206 berechnet die TNC die Gewindesteigung
anhand der programmierten Drehzahl und des im
Zyklus definierten Vorschubs.

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen
Sie ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven
Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder
nicht (off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv
eingegebener Tiefe die Berechnung der Vorposition
umkehrt. Das Werkzeug fahrt also in der Werkzeug-
Achse mit Eilgang auf Sicherheits-Abstand unter die
Werkstlick-Oberflache!
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GEWINDEBOHREN mit Ausgleichsfutter (Zyklus 206, DIN/ISO: 4.2
G206)

Zyklusparameter

208
El

2%

4

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeugspitze und WerkstUck-
Oberflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Richtwert: 4x Gewindesteigung.

4

Gewindetiefe Q201 (inkremental): Abstand

zwischen Werkstlck-Oberflache und Gewindegrund.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Vorschub F Q206: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Gewindebohren. Eingabebereich 0
bis 99999,999 alternativ FAUTO

Verweilzeit unten Q211: Wert zwischen 0

und 0,5 Sekunden eingeben, um ein Verkeilen
des Werkzeugs beim Rickzug zu vermeiden.
Eingabebereich 0 bis 3600,0000

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlck-Oberflache. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstick (Spannmittel)
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Vorschub ermitteln: F=S x p

F: Vorschub mm/min)
S: Spindel-Drehzahl (U/min)
p: Gewindesteigung (mm)

Freifahren bei Programm-Unterbrechung

Wenn Sie wahrend des Gewindebohrens die externe Stopp-
Taste dricken, zeigt die TNC einen Softkey an, mit dem Sie das
Werkzeug freifahren kénnen.
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NC-Satze

25 CYCL DEF 206 GEWINDEBOHREN
NEU

Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.
Q201=-20 ;TIEFE

Q206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q211=0.25 ;VERWEILZEIT UNTEN
Q203=+25 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
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Bearbeitungszyklen: Gewindebohren / Gewindefrasen

4.3 GEWINDEBOHREN ohne Ausgleichsfutter GS (Zyklus 207, DIN/
ISO: G207)

4.3 GEWINDEBOHREN ohne
Ausgleichsfutter GS (Zyklus 207, DIN/
ISO: G207)

Zyklusablauf

Die TNC schneidet das Gewinde entweder in einem oder in

mehreren Arbeitsgangen ohne Langenausgleichsfutter.

1 Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im
Eilgang FMAX auf den eingegebenen Sicherheits-Abstand Uber
der Werkstlck-Oberflache

2 Das Werkzeug fahrt in einem Arbeitsgang auf die Bohrtiefe

3 Danach wird die Spindeldrehrichtung umgekehrt und das
Werkzeug nach der Verweilzeit auf den Sicherheits-Abstand
zurlickgezogen. Falls Sie einen 2. Sicherheits-Abstand
eingegeben haben, fahrt die TNC das Werkzeug mit FMAX
dorthin

4 Auf Sicherheits-Abstand halt die TNC die Spindel an

100 TNC 620 | BenutzerHandbuch Zyklenprogrammierung | 1/2014



GEWINDEBOHREN ohne Ausgleichsfutter GS (Zyklus 207, DIN/

ISO: G207)

Beim Programmieren beachten!

o

N4

=

Maschine und TNC missen vom
Maschinenhersteller vorbereitet sein.

Zyklus nur an Maschinen mit geregelter Spindel
verwendbar.

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte)
der Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO
programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt

die Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann fihrt die TNC den Zyklus nicht
aus.

Die TNC berechnet den Vorschub in Abhangigkeit
von der Drehzahl. Wenn Sie wahrend des
Gewindebohrens den Drehknopf fiir den Vorschub-
Override betatigen, passt die TNC den Vorschub
automatisch an.

Der Drehknopf fur den Drehzahl-Override ist nicht
aktiv.

Am Zyklusende steht die Spindel. Vor der nachsten
Bearbeitung Spindel mit M3 (bzw. M4) wieder
einschalten.

Wenn Sie in der Werkzeug-Tabelle in der Spalte Pitch
die Gewindesteigung des Gewindebohrers eintragen,
vergleicht die TNC die Gewindesteigung aus der
Werkzeug-Tabelle, mit der im Zyklus definierten
Gewindesteigung. Die TNC gibt eine Fehlermeldung
aus, wenn die Werte nicht Gbereinstimmen.

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen
Sie ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven
Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder
nicht (off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv
eingegebener Tiefe die Berechnung der Vorposition
umkehrt. Das Werkzeug fahrt also in der Werkzeug-
Achse mit Eilgang auf Sicherheits-Abstand unter die
Werkstiick-Oberflache!
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Bearbeitungszyklen: Gewindebohren / Gewindefrasen

GEWINDEBOHREN ohne Ausgleichsfutter GS (Zyklus 207, DIN/
ISO: G207)

4.3

Zyklusparameter

207
El

2%

RT

4

zwischen Werkzeugspitze und WerkstUck-

Gewindetiefe Q201 (inkremental): Abstand

zwischen Werkstlck-Oberflache und Gewindegrund.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Gewindesteigung Q239: Steigung des Gewindes. Q208 !
Das Vorzeichen legt Rechts- oder Linksgewinde fest: I
7

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand J
Oberflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999 \ 2
z ;

Q204

+ = Rechtsgewinde
- = Linksgewinde.
Eingabebereich -99,9999 bis 99,9999

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (abso

[ut):

Koordinate Werkstlck-Oberflache. Eingabebereich NC-Satze

-99999,9999 bis 99999,9999

26 CYCL DEF 207 GEW.-BOHREN GS

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): NEU

Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel)

Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.

erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999 Q201=-20 ;TIEFE

Freifahren bei Programm-Unterbrechung

Q239=+1 ;GEWINDESTEIGUNG
Q203=+25 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.

Wenn Sie wahrend des Gewindeschneid-Vorgangs die externe
Stopp-Taste driicken, zeigt die TNC den Softkey MANUELL
verFAHREN an. Wenn Sie MANUELL verFAHREN drtcken, kénnen
Sie das Werkzeug gesteuert freifahren. Driicken Sie dazu die
positive Achsrichtungs-Taste der aktiven Spindelachse.
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GEWINDEBOHREN SPANBRUCH (Zyklus 209, DIN/ISO: G209,
Software-Option 19)

4.4 GEWINDEBOHREN SPANBRUCH

(Zyklus 209, DIN/ISO: G209, Software-
Option 19)

Zyklusablauf

Die TNC schneidet das Gewinde in mehreren Zustellungen auf die
eingegebene Tiefe. Uber einen Parameter kdnnen Sie festlegen, ob
beim Spanbruch ganz aus der Bohrung herausgefahren werden soll
oder nicht.

1

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse

im Eilgang FMAX auf den eingegebenen Sicherheits-
Abstand Uber der Werkstiick-Oberflache und fihrt dort eine
Spindelorientierung durch

Das Werkzeug fahrt auf die eingegebene Zustell-Tiefe, kehrt

die Spindeldrehrichtung um und fahrt — je nach Definition —
einen bestimmten Betrag zurilick oder zum Entspanen aus der
Bohrung heraus. Sofern Sie einen Faktor flr Drehzahlerhéhung
definiert haben, fahrt die TNC mit entsprechend hoherer
Spindeldrehzahl aus der Bohrung heraus

Danach wird die Spindeldrehrichtung wieder umgekehrt und auf
die ndchste Zustelltiefe gefahren

Die TNC wiederholt diesen Ablauf (2 bis 3), bis die eingegebene
Gewindetiefe erreicht ist

Danach wird das Werkzeug auf den Sicherheits-Abstand
zurtickgezogen. Falls Sie einen 2. Sicherheits-Abstand
eingegeben haben, fahrt die TNC das Werkzeug mit FMAX
dorthin

Auf Sicherheits-Abstand halt die TNC die Spindel an
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Bearbeitungszyklen: Gewindebohren / Gewindefrasen

44 GEWINDEBOHREN SPANBRUCH (Zyklus 209, DIN/ISO: G209,
Software-Option 19)

Beim Programmieren beachten!

Maschine und TNC missen vom
Maschinenhersteller vorbereitet sein.

g Zyklus nur an Maschinen mit geregelter Spindel
verwendbar.

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte)
der Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO
programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Gewindetiefe
legt die Arbeitsrichtung fest.

Die TNC berechnet den Vorschub in Abhangigkeit
von der Drehzahl. Wenn Sie wahrend des
Gewindebohrens den Drehknopf fiir den Vorschub-
Override betatigen, passt die TNC den Vorschub
automatisch an.

Der Drehknopf fur den Drehzahl-Override ist nicht
aktiv.

Wenn Sie Uber den Zyklusparameter Q403 einen
Drehzahlfaktor fir schnelleren Rickzug definiert
haben, dann beschrankt die TNC die Drehzahl auf die
Maximaldrehzahl der aktiven Getriebestufe.

Am Zyklusende steht die Spindel. Vor der nachsten
Bearbeitung Spindel mit M3 (bzw. M4) wieder
einschalten.

Wenn Sie in der Werkzeug-Tabelle in der Spalte Pitch
die Gewindesteigung des Gewindebohrers eintragen,
vergleicht die TNC die Gewindesteigung aus der
Werkzeug-Tabelle, mit der im Zyklus definierten
Gewindesteigung. Die TNC gibt eine Fehlermeldung
aus, wenn die Werte nicht Gbereinstimmen.

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen
Sie ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven
Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder
nicht (off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv
eingegebener Tiefe die Berechnung der Vorposition
umkehrt. Das Werkzeug fahrt also in der Werkzeug-
Achse mit Eilgang auf Sicherheits-Abstand unter die
Werkstiick-Oberflache!
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GEWINDEBOHREN SPANBRUCH (Zyklus 209, DIN/ISO: G209,

Zyklusparameter

208 . 3RT
£

4

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeugspitze und WerkstUck-
Oberflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Gewindetiefe Q201 (inkremental): Abstand
zwischen Werkstlck-Oberflache und Gewindegrund.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Gewindesteigung Q239: Steigung des Gewindes.
Das Vorzeichen legt Rechts- oder Linksgewinde fest:
+ = Rechtsgewinde

- = Linksgewinde.

Eingabebereich -99,9999 bis 99,9999

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlck-Oberflache. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel)
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Bohrtiefe bis Spanbruch Q257 (inkremental):
Zustellung, nach der die TNC einen Spanbruch
durchfahrt. Kein Spanbruch, wenn 0 eingegeben.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Riickzug bei Spanbruch Q256: Die TNC multipliziert
die Steigung Q239 mit dem eingegebenen Wert
und fahrt das Werkzeug beim Spanbrechen um
diesen errechneten Wert zuriick. Wenn Sie Q256

= 0 eingeben, dann fahrt die TNC zum Entspanen
vollstandig aus der Bohrung heraus (auf Sicherheits-
Abstand). Eingabebereich 0,000 bis 99999,999
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NC-Satze
26 CYCL DEF 209 GEW.-BOHREN
SPANBR.
Q200=2  ;SICHERHEITS-ABST.
Q201=-20 ;TIEFE
Q239=+1 ;GEWINDESTEIGUNG
Q203=+25 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q257=5  ;BOHRTIEFE
SPANBRUCH
Q256=+1 ;RZ BEI SPANBRUCH
Q336=50 ;WINKEL SPINDEL
Q403=1.5 ;FAKTOR DREHZAHL
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44 GEWINDEBOHREN SPANBRUCH (Zyklus 209, DIN/ISO: G209,
Software-Option 19)

» Winkel fiir Spindel-Orientierung Q336 (absolut):
Winkel, auf den die TNC das Werkzeug vor dem
Gewindeschneid-Vorgang positioniert. Dadurch
kénnen Sie das Gewinde ggf. nachschneiden.
Eingabebereich -360,0000 bis 360,0000

» Faktor Drehzahlanderung Riickzug Q403: Faktor,
um den die TNC die Spindeldrehzahl - und damit
auch den Ruckzugsvorschub - beim Herausfahren
aus der Bohrung erhoht. Eingabebereich 0,0001
bis 10. Erhéhung maximal auf Maximaldrehzahl der
aktiven Getriebestufe.

Freifahren bei Programm-Unterbrechung

Wenn Sie wahrend des Gewindeschneid-Vorgangs die externe
Stopp-Taste driicken, zeigt die TNC den Softkey MANUELL
FREIFAHREN an. Wenn Sie MANUEL FREIFAHREN drilicken, kénnen
Sie das Werkzeug gesteuert freifahren. Driicken Sie dazu die
positive Achsrichtungs-Taste der aktiven Spindelachse.
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TNC 620 | BenutzerHandbuch Zyklenprogrammierung | 1/2014



Grundlagen zum Gewindefrasen 4.5

4.5 Grundlagen zum Gewindefrasen

Voraussetzungen

® Die Maschine sollte mit einer Spindelinnenkihlung
(Kihlschmiermittel min. 30 bar, Druckluft min. 6 bar) ausgeristet
sein

m Da beim Gewindefrasen in der Regel Verzerrungen am
Gewindeprofil entstehen, sind in der Regel werkzeugspezifische
Korrekturen erforderlich, die Sie aus dem Werkzeugkatalog
entnehmen oder bei lhrem Werkzeughersteller erfragen
konnen. Die Korrektur erfolgt beim TOOL CALL Uber den Delta-
Radius DR

®m Die Zyklen 262, 263, 264 und 267 sind nur mit rechtsdrehenden
Werkzeugen verwendbar. FUr den Zyklus 265 kdnnen Sie rechts-
und linksdrehende Werkzeuge einsetzen

®m Die Arbeitsrichtung ergibt sich aus folgenden
Eingabeparametern: Vorzeichen der Gewindesteigung Q239
(+ = Rechtsgewinde /- = Linksgewinde) und Frasart Q351 (+1
= Gleichlauf /-1 = Gegenlauf). Anhand nachfolgender Tabelle
sehen sie die Beziehung zwischen den Eingabeparametern bei
rechtsdrehenden Werkzeugen.

Innengewinde  Steigung  Frasart Arbeitsrichtung
rechtsgangig + +1(RL) Z+
linksgdngig - -1(RR) Z+
rechtsgangig + -1(RR) /-
linksgangig - +1(RL) Z-
AuBBengewinde Steigung Frasart Arbeitsrichtung
rechtsgangig + +1(RL) /-
linksgangig - -1(RR) Z-
rechtsgangig + -1(RR) Z+
linksgangig - +1(RL) Z+

Die TNC bezieht den programmierten Vorschub
E> beim Gewindefrasen auf die Werkzeug-Schneide.
Da die TNC aber den Vorschub bezogen auf die
Mittelpunktsbahn anzeigt, stimmt der angezeigte
Wert nicht mit dem programmierten \Wert Uberein.

Der Umlaufsinn des Gewindes dndert sich, wenn Sie
einen Gewindefraszyklus in Verbindung mit Zyklus 8
SPIEGELN in nur einer Achse abarbeiten.
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Grundlagen zum Gewindefrasen

Achtung Kollisionsgefahr!

Programmieren Sie bei den Tiefenzustellungen
immer die gleichen Vorzeichen, da die Zyklen
mehrere Abldufe enthalten, die voneinander
unabhangig sind. Die Rangfolge nach welcher
die Arbeitsrichtung entschieden wird, ist bei den

jeweiligen Zyklen beschrieben. Wollen Sie z.B. einen

Zyklus nur mit dem Senkvorgang wiederholen,
so geben Sie bei der Gewindetiefe 0 ein, die
Arbeitsrichtung wird dann Uber die Senktiefe
bestimmt.

Verhalten bei Werkzeugbruch!

Wenn wahrend des Gewindeschneidens ein
Werkzeugbruch erfolgt, dann stoppen Sie den
Programmlauf, wechseln in die Betriebsart
Positionieren mit Handeingabe und fahren dort
das Werkzeug in einer Linearbewegung auf die
Bohrungsmitte. AnschlieRend konnen Sie das
Werkzeug in der Zustellachse freifahren und
auswechseln.
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GEWINDEFRAESEN (Zyklus 262, DIN/ISO: G262, Software-Option
19)

4.6 GEWINDEFRAESEN (Zyklus 262,

DIN/ISO: G262, Software-Option 19)

Zyklusablauf

1

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im
Eilgang FMAX auf den eingegebenen Sicherheits-Abstand lber
der Werkstlck-Oberflache

Das Werkzeug fahrt mit dem programmierten Vorschub
Vorpositionieren auf die Startebene, die sich aus dem
Vorzeichen der Gewindesteigung, der Frasart und der Anzahl der
Gange zum Nachsetzen ergibt

AnschlieRend fahrt das Werkzeug tangential in einer Helix-
Bewegung an den Gewindenenndurchmesser. Dabei wird vor
der Helix-Anfahrbewegung noch eine Ausgleichsbewegung in
der Werkzeugachse durchgefthrt, um mit der Gewindebahn auf
der programmierten Startebene zu beginnen

Abhéangig vom Parameter Nachsetzen frast das Werkzeug
das Gewinde in einer, in mehreren versetzten oder in einer
kontinuierlichen Schraubenlinienbewegung

Danach fahrt das Werkzeug tangential von der Kontur zuriick
zum Startpunkt in der Bearbeitungsebene

Am Ende des Zyklus fahrt die TNC das Werkzeug im Eilgang
auf den Sicherheits-Abstand oder — falls eingegeben — auf den
2. Sicherheits-Abstand
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4.6 GEWINDEFRAESEN (Zyklus 262, DIN/ISO: G262, Software-Option
19)

Beim Programmieren beachten!

der Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO
programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Gewindetiefe
legt die Arbeitsrichtung fest.

Wenn Sie die Gewindetiefe = 0 programmieren,
dann flhrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Die Anfahrbewegung an den
Gewindenenndurchmesser erfolgt im Halbkreis
von der Mitte aus. Ist der Werkzeugdurchmesser
um die 4fache Steigung kleiner als der
Gewindenenndurchmesser wird eine seitliche
Vorpositionierung ausgefihrt.

Beachten Sie, dass die TNC vor der Anfahrbewegung
eine Ausgleichsbewegung in der Werkzeug-Achse
durchfuhrt. Die Grofie der Ausgleichsbewegung
betrdgt maximal die halbe Gewindesteigung. Auf
ausreichend Platz in der Bohrung achten!

Wenn Sie die Gewindetiefe verandern, andert die
TNC automatisch den Startpunkt fir die Helix-
Bewegung.

E> Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte)

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen
Sie ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven
Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder
nicht (off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv
eingegebener Tiefe die Berechnung der Vorposition
umkehrt. Das Werkzeug fahrt also in der Werkzeug-
Achse mit Eilgang auf Sicherheits-Abstand unter die
Werkstlck-Oberflache!
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GEWINDEFRAESEN (Zyklus 262, DIN/ISO: G262, Software-Option 4.6

Zyklusparameter

282

4

Soll-Durchmesser Q335:
Gewindenenndurchmesser. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Gewindesteigung Q239: Steigung des Gewindes.

Das Vorzeichen legt Rechts- oder Linksgewinde fest:

+ = Rechtsgewinde
- = Linksgewinde.
Eingabebereich -99,9999 bis 99,9999

Gewindetiefe Q201 (inkremental): Abstand

zwischen Werkstlck-Oberflache und Gewindegrund.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Nachsetzen Q355: Anzahl der Gewindegdnge um
die das Werkzeug versetzt wird:

0 = eine Schraubenlinie auf die Gewindetiefe

1 = kontinuierliche Schraubenlinie auf der gesamten
Gewindelange

>1 = mehrere Helixbahnen mit An -und Wegfahren,
dazwischen versetzt die TNC das Werkzeug um
Q355 mal der Steigung. Eingabebereich 0 bis 99999

Vorschub Vorpositionieren Q253:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Eintauchen in das Werkstlck bzw. beim
Herausfahren aus dem Werkstick in mm/min.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FMAX,
FAUTO

Frasart Q351: Art der Frasbearbeitung bei M3

+1 = Gleichlauffrasen

-1 = Gegenlauffrasen

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeugspitze und Werkstutck-
Oberflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999
Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlck-Oberflache. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

TNC 620 | BenutzerHandbuch Zyklenprogrammierung | 1/2014

19)

=
=
N Q239
Z ) Q%
- 0200@ Q204
§/ Q201
Q203
X
'

Q355 =1 Q355 > 1

w

NC-Satze
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Q335=10 ;SOLL-DURCHMESSER
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Q355=0 ;sNACHSETZEN
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19)

» 2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):

Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstilck (Spannmittel)
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frasen in mm/min. Eingabebereich
0 bis 99999,999 alternativ FAUTO

Vorschub Anfahren Q512: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Anfahren in mm/min. Bei
kleinen Gewindedurchmessern kdnnen Sie durch
einen reduzierten Anfahrvorschub die Gefahr von
Werkzeugbruch verringern. Eingabebereich 0 bis
99999,999 alternativ FAUTO

Q253=750
Q351=+1
Q200=2
Q203=+30
Q204=50
Q207=500
Q512=0

;VORSCHUB VORPOS.
;FRAESART
;SICHERHEITS-ABST.
;KOOR. OBERFLAECHE
;2. SICHERHEITS-ABST.
;VORSCHUB FRAESEN
;VORSCHUB ANFAHREN
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4.7 SENKGEWINDEFRAESEN (Zyklus 263,
DIN/ISO:G263, Software-Option 19)

Zyklusablauf

1 Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im
Eilgang FMAX auf den eingegebenen Sicherheits-Abstand Uber
der WerkstUck-Oberflache

Senken

2 Das Werkzeug fahrt im Vorschub Vorpositionieren auf Senktiefe
minus Sicherheitsabstand und anschlief3end im Vorschub
Senken auf die Senktiefe

3 Falls ein Sicherheits-Abstand Seite eingeben wurde, positioniert
die TNC das Werkzeug gleich im Vorschub Vorpositionieren auf
die Senktiefe

4 AnschlieRend fahrt die TNC je nach Platzverhéltnissen aus
der Mitte heraus oder mit seitlichem Vorpositionieren den
Kerndurchmesser weich an und fiihrt eine Kreisbewegung aus

Stirnseitig Senken

5 Das Werkzeug fahrt im Vorschub Vorpositionieren auf die
Senktiefe Stirnseitig

6 Die TNC positioniert das Werkzeug unkorrigiert aus der Mitte
Uber einen Halbkreis auf den Versatz Stirnseitig und fihrt eine
Kreisbewegung im Vorschub Senken aus

7 Anschliefend fahrt die TNC das Werkzeug wieder auf einem
Halbkreis in die Bohrungsmitte

Gewindefrasen
8 Die TNC fahrt das Werkzeug mit dem programmierten Vorschub

Vorpositionieren auf die Startebene fir das Gewinde, die sich
aus dem Vorzeichen der Gewindesteigung und der Frasart ergibt

9 Anschliefdend fahrt das Werkzeug tangential in einer Helix-
Bewegung an den Gewindenenndurchmesser und frast mit
einer 360°- Schraubenlinienbewegung das Gewinde

10 Danach fahrt das Werkzeug tangential von der Kontur zuriick
zum Startpunkt in der Bearbeitungsebene

11 Am Ende des Zyklus fahrt die TNC das Werkzeug im Eilgang
auf den Sicherheits-Abstand oder — falls eingegeben — auf den
2. Sicherheits-Abstand
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4.7 SENKGEWINDEFRAESEN (Zyklus 263, DIN/IS0O:G263, Software-
Option 19)

Beim Programmieren beachten!

der Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO
programmieren.

Die Vorzeichen der Zyklenparameter Gewindetiefe,
Senktiefe bzw. Tiefe Stirnseitig legen die
Arbeitsrichtung fest. Die Arbeitsrichtung wird nach
folgender Reihenfolge entschieden:

1. Gewindetiefe

2. Senktiefe

3. Tiefe Stirnseitig

Falls Sie einen der Tiefenparameter mit 0 belegen,
fuhrt die TNC diesen Arbeitsschritt nicht aus.
Wenn Sie Stirnseitig senken wollen, dann den
Parameter Senktiefe mit O definieren.
Programmieren Sie die Gewindetiefe mindestens um
ein Drittel mal der Gewindesteigung kleiner als die
Senktiefe.

E> Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte)

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen
Sie ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven
Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder
nicht (off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv
eingegebener Tiefe die Berechnung der Vorposition
umkehrt. Das Werkzeug fahrt also in der Werkzeug-
Achse mit Eilgang auf Sicherheits-Abstand unter die
Werkstiick-Oberflache!
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SENKGEWINDEFRAESEN (Zyklus 263, DIN/ISO:G263, Software-

Zyklusparameter

283

2%

4

Soll-Durchmesser Q335:
Gewindenenndurchmesser. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Gewindesteigung Q239: Steigung des Gewindes.

Das Vorzeichen legt Rechts- oder Linksgewinde fest:

+ = Rechtsgewinde
- = Linksgewinde.
Eingabebereich -99,9999 bis 99,9999

Gewindetiefe Q201 (inkremental): Abstand
zwischen Werkstlck-Oberflache und Gewindegrund.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Senktiefe Q356: (inkremental): Abstand zwischen
WerkstUlck-Oberflache und Werkzeugspitze.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Vorschub Vorpositionieren Q253:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Eintauchen in das Werkstlck bzw. beim
Herausfahren aus dem Werkstlck in mm/min.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FMAX,
FAUTO

Frasart Q351: Art der Frasbearbeitung bei M3
+1 = Gleichlauffrasen
-1 = Gegenlauffrasen

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeugspitze und WerkstUck-
Oberflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Seite Q357 (inkremental):
Abstand zwischen Werkzeugschneide und
Bohrungswand. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Tiefe Stirnseitig Q358 (inkremental):

Abstand zwischen Werkstiick-Oberflache und
Werkzeugspitze beim stirnseitigen Senkvorgang.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Versatz Senken Stirnseite Q359 (inkremental):
Abstand um den die TNC die Werkzeugmitte aus
der Mitte versetzt. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlck-Oberflache. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel)
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Vorschub Senken Q254: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Senken in mm/min.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO,
FU

Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frasen in mm/min. Eingabebereich
0 bis 99999,999 alternativ FAUTO

Vorschub Anfahren Q512: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Anfahren in mm/min. Bei
kleinen Gewindedurchmessern kénnen Sie durch
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Q200=2  ;SICHERHEITS-ABST.
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4.7 SENKGEWINDEFRAESEN (Zyklus 263, DIN/IS0O:G263, Software-
Option 19)

einen reduzierten Anfahrvorschub die Gefahr von Q357=0.2 ;SI.-ABST. SEITE
Werkzeugbruch verringern. Eingabebereich 0 bis

99999,999 alternativ FAUTO I

Q359=+0 ;VERSATZ STIRNSEITIG
Q203=+30 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q254=150 ;VORSCHUB SENKEN
Q207=500 ;VORSCHUB FRAESEN
Q512=0 ;VORSCHUB ANFAHREN
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BOHRGEWINDEFRAESEN (Zyklus 264, DIN/ISO: G264, Software-
Option 19)

4.8 BOHRGEWINDEFRAESEN (Zyklus 264,
DIN/ISO: G264, Software-Option 19)

Zyklusablauf

1 Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im
Eilgang FMAX auf den eingegebenen Sicherheits-Abstand Uber
der Werkstlck-Oberflache

Bohren

2 Das Werkzeug bohrt mit dem eingegebenen Vorschub
Tiefenzustellung bis zur ersten Zustell-Tiefe

3 Falls Spanbruch eingegeben, fahrt die TNC das Werkzeug
um den eingegebenen Rickzugswert zurlick. Wenn Sie ohne
Spanbruch arbeiten, dann fahrt die TNC das Werkzeug im
Eilgang auf den Sicherheits-Abstand zurlick und anschlieféend
wieder mit FMAX bis auf den eingegebenen Vorhalteabstand
Uber die erste Zustell-Tiefe

4 AnschlieRend bohrt das Werkzeug mit Vorschub um eine
weitere Zustell-Tiefe

5 Die TNC wiederholt diesen Ablauf (2-4), bis die Bohrtiefe
erreicht ist

Stirnseitig Senken

6 Das Werkzeug fahrt im Vorschub Vorpositionieren auf die
Senktiefe Stirnseitig

7 Die TNC positioniert das Werkzeug unkorrigiert aus der Mitte
Uber einen Halbkreis auf den Versatz Stirnseitig und fiihrt eine
Kreisbewegung im Vorschub Senken aus

8 Anschlielsend fahrt die TNC das Werkzeug wieder auf einem
Halbkreis in die Bohrungsmitte

Gewindefrasen

9 Die TNC fahrt das Werkzeug mit dem programmierten Vorschub

Vorpositionieren auf die Startebene fir das Gewinde, die sich
aus dem Vorzeichen der Gewindesteigung und der Frasart ergibt

10 AnschlieRend fahrt das Werkzeug tangential in einer Helix-
Bewegung an den Gewindenenndurchmesser und frast mit
einer 360°- Schraubenliniebewegung das Gewinde

11 Danach fahrt das Werkzeug tangential von der Kontur zuriick
zum Startpunkt in der Bearbeitungsebene

12 Am Ende des Zyklus fahrt die TNC das Werkzeug im Eilgang
auf den Sicherheits-Abstand oder — falls eingegeben — auf den
2. Sicherheits-Abstand
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4.8 BOHRGEWINDEFRAESEN (Zyklus 264, DIN/ISO: G264, Software-
Option 19)

Beim Programmieren beachten!

der Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO
programmieren.

Die Vorzeichen der Zyklenparameter Gewindetiefe,
Senktiefe bzw. Tiefe Stirnseitig legen die
Arbeitsrichtung fest. Die Arbeitsrichtung wird nach
folgender Reihenfolge entschieden:

1. Gewindetiefe

2. Senktiefe

3. Tiefe Stirnseitig

Falls Sie einen der Tiefenparameter mit 0 belegen,
fuhrt die TNC diesen Arbeitsschritt nicht aus.
Programmieren Sie die Gewindetiefe mindestens um
ein Drittel mal der Gewindesteigung kleiner als die
Bohrtiefe.

E> Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte)

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen
Sie ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven
Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder
nicht (off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv
eingegebener Tiefe die Berechnung der Vorposition
umkehrt. Das Werkzeug fahrt also in der Werkzeug-
Achse mit Eilgang auf Sicherheits-Abstand unter die
Werkstiick-Oberflache!
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BOHRGEWINDEFRAESEN (Zyklus 264, DIN/ISO: G264, Software- 4.8
Option 19)

Zyklusparameter
E » Soll-Durchmesser Q335: Y
@ Gewindenenndurchmesser. Eingabebereich 0 bis

99999,9999

Gewindesteigung Q239: Steigung des Gewindes.
Das Vorzeichen legt Rechts- oder Linksgewinde fest:
+ = Rechtsgewinde

- = Linksgewinde.

Eingabebereich -99,9999 bis 99,9999

Gewindetiefe Q201 (inkremental): Abstand

zwischen Werkstlck-Oberflache und Gewindegrund.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Bohrtiefe Q356: (inkremental): Abstand zwischen
Werkstiick-Oberflache und Bohrungsgrund.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Vorschub Vorpositionieren Q253:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Eintauchen in das Werkstlck bzw. beim
Herausfahren aus dem Werkstlck in mm/min.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FMAX,
FAUTO

Frasart Q351: Art der Frasbearbeitung bei M3

+1 = Gleichlauffrasen

-1 = Gegenlauffrasen

Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Maf3, um
welches das Werkzeug jeweils zugestellt wird. Die
Tiefe muss kein Vielfaches der Zustell-Tiefe sein.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

. o . o NC-Satze
Die TNC fahrt in einem Arbeitsgang auf die Tiefe,
wenn: 25 CYCL DEF 264
' BOHRGEWINDEFRAESEN

m Zustell-Tiefe und Tiefe gleich sind

. ; .. - . 335=10 ;SOLL-DURCHMESSER
m die Zustell-Tiefe grofier als die Tiefe ist Q
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4.8

120

Vorhalteabstand oben Q258 (inkremental):
Sicherheits-Abstand flr Eilgang-Positionierung,
wenn die TNC das Werkzeug nach einem Rickzug
aus der Bohrung wieder auf die aktuelle Zustell-Tiefe
fahrt. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Bohrtiefe bis Spanbruch Q257 (inkremental):
Zustellung, nach der die TNC einen Spanbruch
durchfihrt. Kein Spanbruch, wenn 0 eingegeben.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Riickzug bei Spanbruch Q256 (inkremental): Wert,
um den die TNC das Werkzeug beim Spanbrechen
zurlickfahrt. Eingabebereich 0,000 bis 99999,999

Tiefe Stirnseitig Q358 (inkremental):

Abstand zwischen Werkstiick-Oberflache und
Werkzeugspitze beim stirnseitigen Senkvorgang.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Versatz Senken Stirnseite Q359 (inkremental):
Abstand um den die TNC die Werkzeugmitte aus
der Mitte versetzt. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeugspitze und WerkstUck-
Oberflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlck-Oberflache. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel)
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Vorschub Tiefenzustellung Q206:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Eintauchen in mm/min. Eingabebereich O bis
99999,999 alternativ FAUTO, FU

Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frasen in mm/min. Eingabebereich
0 bis 99999,999 alternativ FAUTO

Vorschub Anfahren Q512: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Anfahren in mm/min. Bei
kleinen Gewindedurchmessern kénnen Sie durch
einen reduzierten Anfahrvorschub die Gefahr von
Werkzeugbruch verringern. Eingabebereich 0 bis
99999,999 alternativ FAUTO

Q239=+1.5

Q201=-16
Q356=-20
Q253=750
Q351=+1
Q202=5
Q258=0.2
Q257=5

Q256=0.2
Q358=+0
Q359=+0
Q200=2
Q203=+30
Q204=50
Q206=150
Q207=500
Q512=0

BOHRGEWINDEFRAESEN (Zyklus 264, DIN/ISO: G264, Software-
Option 19)

:STEIGUNG
:GEWINDETIEFE
;BOHRTIEFE
:VORSCHUB VORPOS.
:FRAESART
:ZUSTELL-TIEFE
:VORHALTEABSTAND

;BOHRTIEFE
SPANBRUCH

;RZ BEI SPANBRUCH

; TIEFE STIRNSEITIG
;VERSATZ STIRNSEITIG
;SICHERHEITS-ABST.
;KOOR. OBERFLAECHE
;2. SICHERHEITS-ABST.
;VORSCHUB TIEFENZ.
;VORSCHUB FRAESEN
;VORSCHUB ANFAHREN
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HELIX- BOHRGEWINDEFRAESEN (Zyklus 265, DIN/ISO: G265,
Software-Option 19)

4.9 HELIX- BOHRGEWINDEFRAESEN

(Zyklus 265, DIN/ISO: G265, Software-
Option 19)

Zyklusablauf

1

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im
Eilgang FMAX auf den eingegebenen Sicherheits-Abstand lber
der Werkstlck-Oberflache

Stirnseitig Senken

2

4

Beim Senken vor der Gewindebearbeitung fahrt das Werkzeug
im Vorschub Senken auf die Senktiefe Stirnseitig. Beim
Senkvorgang nach der Gewindebearbeitung fahrt die TNC das
Werkzeug auf die Senktiefe im Vorschub Vorpositionieren

Die TNC positioniert das Werkzeug unkorrigiert aus der Mitte
Uber einen Halbkreis auf den Versatz Stirnseitig und fiihrt eine
Kreisbewegung im Vorschub Senken aus

Anschlief3end fahrt die TNC das Werkzeug wieder auf einem
Halbkreis in die Bohrungsmitte

Gewindefrasen

5

Die TNC fahrt das Werkzeug mit dem programmierten Vorschub
Vorpositionieren auf die Startebene fir das Gewinde
AnschlieRend fahrt das Werkzeug tangential in einer Helix-
Bewegung an den Gewindenenndurchmesser

Die TNC fahrt das Werkzeug auf einer kontinuierlichen
Schraubenlinie nach unten, bis die Gewindetiefe erreicht ist

Danach fahrt das Werkzeug tangential von der Kontur zuriick
zum Startpunkt in der Bearbeitungsebene

Am Ende des Zyklus fahrt die TNC das Werkzeug im Eilgang
auf den Sicherheits-Abstand oder — falls eingegeben — auf den
2. Sicherheits-Abstand
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Bearbeitungszyklen: Gewindebohren / Gewindefrasen

4.9 HELIX- BOHRGEWINDEFRAESEN (Zyklus 265, DIN/ISO: G265,
Software-Option 19)

Beim Programmieren beachten!

der Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO
programmieren.

E> Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte)

Die Vorzeichen der Zyklenparameter Gewindetiefe
bzw. Tiefe Stirnseitig legen die Arbeitsrichtung fest.
Die Arbeitsrichtung wird nach folgender Reihenfolge
entschieden:

1. Gewindetiefe

2. Tiefe Stirnseitig

Falls Sie einen der Tiefenparameter mit 0 belegen,
fuhrt die TNC diesen Arbeitsschritt nicht aus.

Wenn Sie die Gewindetiefe verdndern, andert die
TNC automatisch den Startpunkt fir die Helix-
Bewegung.

Die Frasart (Gegen-/Gleichlauf) ist durch das Gewinde
(Rechts-/Linksgewinde) und die Drehrichtung des
Werkzeugs bestimmt, da nur die Arbeitsrichtung von
der Werkstlckoberflache ins Teil hinein mdoglich ist.

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen
Sie ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven
Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder
nicht (off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv
eingegebener Tiefe die Berechnung der Vorposition
umkehrt. Das Werkzeug fahrt also in der Werkzeug-
Achse mit Eilgang auf Sicherheits-Abstand unter die
Werkstiick-Oberflache!
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Zyklusparameter

HELIX- BOHRGEWINDEFRAESEN (Zyklus 265, DIN/ISO: G265,

4

Soll-Durchmesser Q335:
Gewindenenndurchmesser. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Gewindesteigung Q239: Steigung des Gewindes.
Das Vorzeichen legt Rechts- oder Linksgewinde fest:
+ = Rechtsgewinde

- = Linksgewinde.

Eingabebereich -99,9999 bis 99,9999

Gewindetiefe Q201 (inkremental): Abstand
zwischen Werkstlck-Oberflache und Gewindegrund.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Vorschub Vorpositionieren Q253:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Eintauchen in das Werkstuck bzw. beim
Herausfahren aus dem Werkstick in mm/min.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FMAX,
FAUTO

Tiefe Stirnseitig Q358 (inkremental):

Abstand zwischen Werkstick-Oberflache und
Werkzeugspitze beim stirnseitigen Senkvorgang.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Versatz Senken Stirnseite Q359 (inkremental):
Abstand um den die TNC die Werkzeugmitte aus
der Mitte versetzt. Eingabebereich 0 bis 99999,9999
Senkvorgang Q360: Ausflihrung der Fase

0 = vor der Gewindebearbeitung

1 = nach der Gewindebearbeitung
Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeugspitze und WerkstUck-
Oberflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999
Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlck-Oberflache. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999
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Bearbeitungszyklen: Gewindebohren / Gewindefrasen
HELIX- BOHRGEWINDEFRAESEN (Zyklus 265, DIN/ISO: G265,

4.9

124

Software-Option 19)

> 2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstilck (Spannmittel)
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

» Vorschub Senken Q254: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Senken in mm/min.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO,
FU

» Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des

Werkzeugs beim Frasen in mm/min. Eingabebereich
0 bis 99999,999 alternativ FAUTO

Q358

Y x

&

NC-Satze

25 CYCL DEF 265 HELIX-
BOHRGEWINDEFR.
Q335=10 ;SOLL-DURCHMESSER
Q239=+1.5 ;STEIGUNG
Q201=-16 ;GEWINDETIEFE
Q253=750 ;VORSCHUB VORPOS.
Q358=+0 ;TIEFE STIRNSEITIG
Q359=+0 ;VERSATZ STIRNSEITIG
Q360=0 ;SENKVORGANG
Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.
Q203=+30 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q254=150 ;VORSCHUB SENKEN
Q207=500 ;VORSCHUB FRAESEN
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AUSSENGEWINDE-FRAESEN (Zyklus 267, DIN/ISO: G267, Software-

410 AUSSENGEWINDE-FRAESEN (Zyklus
267, DIN/ISO: G267, Software-Option
19)

Zyklusablauf

1 Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im
Eilgang FMAX auf den eingegebenen Sicherheits-Abstand Uber
der Werkstlck-Oberflache

Stirnseitig Senken

2 Die TNC fahrt den Startpunkt fir das stirnseitige Senken
ausgehend von der Zapfenmitte auf der Hauptachse der
Bearbeitungsebene an. Die Lage des Startpunktes ergibt sich
aus Gewinderadius, Werkzeugradius und Steigung

3 Das Werkzeug fahrt im Vorschub Vorpositionieren auf die
Senktiefe Stirnseitig

4 Die TNC positioniert das Werkzeug unkorrigiert aus der Mitte
Uber einen Halbkreis auf den Versatz Stirnseitig und flhrt eine
Kreisbewegung im Vorschub Senken aus

5 Anschlief3end fahrt die TNC das Werkzeug wieder auf einem
Halbkreis auf den Startpunkt

Gewindefrasen

6 Die TNC positioniert das Werkzeug auf den Startpunkt
falls vorher nicht stirnseitig gesenkt wurde. Startpunkt
Gewindefrasen = Startpunkt Stirnseitig Senken

7 Das Werkzeug fahrt mit dem programmierten Vorschub
Vorpositionieren auf die Startebene, die sich aus dem
Vorzeichen der Gewindesteigung, der Frasart und der Anzahl der
Gange zum Nachsetzen ergibt

8 Anschlieldend fahrt das Werkzeug tangential in einer Helix-
Bewegung an den Gewindenenndurchmesser

9 Abhéngig vom Parameter Nachsetzen frast das Werkzeug
das Gewinde in einer, in mehreren versetzten oder in einer
kontinuierlichen Schraubenlinienbewegung

10 Danach fahrt das Werkzeug tangential von der Kontur zuriick
zum Startpunkt in der Bearbeitungsebene

11 Am Ende des Zyklus fahrt die TNC das Werkzeug im Eilgang
auf den Sicherheits-Abstand oder — falls eingegeben — auf den
2. Sicherheits-Abstand
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Bearbeitungszyklen: Gewindebohren / Gewindefrasen

4.10 AUSSENGEWINDE-FRAESEN (Zyklus 267, DIN/ISO: G267, Software-
Option 19)

Beim Programmieren beachten!

der Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO
programmieren.

Der erforderliche Versatz fir das Senken Stirnseite
sollte vorab ermittelt werden. Sie missen den Wert
von Zapfenmitte bis Werkzeugmitte (unkorrigierter
Wert) angeben.

Die Vorzeichen der Zyklenparameter Gewindetiefe
bzw. Tiefe Stirnseitig legen die Arbeitsrichtung fest.
Die Arbeitsrichtung wird nach folgender Reihenfolge
entschieden:

1. Gewindetiefe

2. Tiefe Stirnseitig

Falls Sie einen der Tiefenparameter mit 0 belegen,
fUhrt die TNC diesen Arbeitsschritt nicht aus.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Gewindetiefe
legt die Arbeitsrichtung fest.

E> PositionierSatz auf den Startpunkt (Zapfenmitte)

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen
Sie ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven
Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder
nicht (off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv
eingegebener Tiefe die Berechnung der Vorposition
umkehrt. Das Werkzeug fahrt also in der Werkzeug-
Achse mit Eilgang auf Sicherheits-Abstand unter die
Werkstiick-Oberflache!
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AUSSENGEWINDE-FRAESEN (Zyklus 267, DIN/ISO: G267, Software- 4.10

Zyklusparameter

287

m

4

Soll-Durchmesser Q335:
Gewindenenndurchmesser. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Gewindesteigung Q239: Steigung des Gewindes.

Das Vorzeichen legt Rechts- oder Linksgewinde fest:

+ = Rechtsgewinde
- = Linksgewinde.
Eingabebereich -99,9999 bis 99,9999

Gewindetiefe Q201 (inkremental): Abstand
zwischen Werkstlck-Oberflache und Gewindegrund.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Nachsetzen Q355: Anzahl der Gewindegdnge um
die das Werkzeug versetzt wird:

0 = eine Schraubenlinie auf die Gewindetiefe

1 = kontinuierliche Schraubenlinie auf der gesamten
Gewindelange

>1 = mehrere Helixbahnen mit An -und Wegfahren,
dazwischen versetzt die TNC das Werkzeug um
Q355 mal der Steigung. Eingabebereich 0 bis 99999

Vorschub Vorpositionieren Q253:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Eintauchen in das Werkstlck bzw. beim
Herausfahren aus dem Werkstick in mm/min.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FMAX,
FAUTO

Frasart Q351: Art der Frasbearbeitung bei M3
+1 = Gleichlauffrasen
-1 = Gegenlauffrasen

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeugspitze und Werkstutck-
Oberflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Tiefe Stirnseitig Q358 (inkremental):

Abstand zwischen Werkstick-Oberflache und
Werkzeugspitze beim stirnseitigen Senkvorgang.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Versatz Senken Stirnseite Q359 (inkremental):

Abstand um den die TNC die Werkzeugmitte aus
der Mitte versetzt. Eingabebereich 0 bis 99999,9999
Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlck-Oberflache. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstilck (Spannmittel)
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999
Vorschub Senken Q254: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Senken in mm/min.
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NC-Satze

25 CYCL DEF 267 AUSSENGEWINDE FR.
Q335=10 ;SOLL-DURCHMESSER
Q239=+1.5 ;STEIGUNG
Q201=-20 ;GEWINDETIEFE
Q355=0 ;NACHSETZEN
Q253=750 ;VORSCHUB VORPOS.
Q351=+1 ;FRAESART
Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.
Q358=+0 ;TIEFE STIRNSEITIG
Q359=+0 ;VERSATZ STIRNSEITIG
Q203=+30 ;KOOR. OBERFLAECHE
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Bearbeitungszyklen: Gewindebohren / Gewindefrasen
4.10 AUSSENGEWINDE-FRAESEN (Zyklus 267, DIN/ISO: G267, Software-

Option 19)
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO, Q204=50 2. SICHERHEITS-ABST.
Fu Q254=150 ;VORSCHUB SENKEN

» Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des _ i
Werkzeugs beim Frasen in mm/min. Eingabebereich QDL el i B
0 bis 99999,999 alternativ FAUTO Q512=0  ;VORSCHUB ANFAHREN

» Vorschub Anfahren Q512: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Anfahren in mm/min. Bei
kleinen Gewindedurchmessern kénnen Sie durch
einen reduzierten Anfahrvorschub die Gefahr von
Werkzeugbruch verringern. Eingabebereich 0 bis
99999,999 alternativ FAUTO
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4.11 Programmierbeispiele

Beispiel: Gewindebohren

Die Bohrungskoordinaten sind in der Punkte-Tabelle
TAB1.PNT gespeichert und werden von der TNC mit
CYCL CALL PAT gerufen.

Die Werkzeug-Radien sind so gewahlt, dass alle
Arbeitsschritte in der Testgrafik zu sehen sind.

Programm-Ablauf
B Zentrieren

® Bohren

B Gewindebohren

Programmierbeispiele 4.11

100
90

65
55

30

" 020 40 80 90100

TNC 620 | BenutzerHandbuch Zyklenprogrammierung | 1/2014

129




Bearbeitungszyklen: Gewindebohren / Gewindefrasen
4.11 Programmierbeispiele

Punkte-Tabelle TAB1.PNT

1
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Bearbeitungszyklen: Taschenfrasen / Zapfenfrasen / Nutenfrasen

5.1 Grundlagen

5.1 Grundlagen

Ubersicht

Die TNC stellt folgende Zyklen fir Taschen-, Zapfen- und

Nutenbearbeitungen zur Verfigung:
Zyklus

251 RECHTECKTASCHE
Schrupp-/Schlicht-Zyklus mit Auswahl
des Bearbeitungsumfanges und
helixférmigem Eintauchen

Softkey

Z51

Seite

133

252 KREISTASCHE
Schrupp-/Schlicht-Zyklus mit Auswahl
des Bearbeitungsumfanges und
helixférmigem Eintauchen

252

) e

137

253 NUTENFRAESEN
Schrupp-/Schlicht-Zyklus mit Auswahl
des Bearbeitungsumfanges und
pendelndem Eintauchen

253

141

254 RUNDE NUT
Schrupp-/Schlicht-Zyklus mit Auswahl
des Bearbeitungsumfanges und
pendelndem Eintauchen

259

i~

145

256 RECHTECKZAPFEN
Schrupp-/Schlicht-Zyklus mit seitlicher
Zustellung, wenn Mehrfachumlauf
erforderlich

150

257 KREISZAPFEN
Schrupp-/Schlicht-Zyklus mit seitlicher
Zustellung, wenn Mehrfachumlauf
erforderlich

132

154
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RECHTECKTASCHE (Zyklus 251, DIN/ISO: G251, Software-Option

5.2 RECHTECKTASCHE (Zyklus 251,

DIN/ISO: G251, Software-Option 19)

Zyklusablauf

Mit dem Rechtecktaschen-Zyklus 251 kénnen Sie eine
Rechtecktasche vollstandig bearbeiten. In Abhangigkeit der
Zyklus-Parameter stehen folgende Bearbeitungsalternativen zur
Verflgung:

Komplettbearbeitung: Schruppen, Schlichten Tiefe, Schlichten
Seite

Nur Schruppen

Nur Schlichten Tiefe und Schlichten Seite
Nur Schlichten Tiefe

Nur Schlichten Seite

Schruppen

1

4

Das Werkzeug taucht in der Taschenmitte in das Werksttck ein
und fahrt auf die erste Zustell-Tiefe. Die Eintauchstrategie legen
Sie mit dem Parameter Q366 fest

Die TNC rdumt die Tasche von innen nach aulen unter
Berlcksichtigung des Uberlappungsfaktors (Parameter Q370)
und der Schlichtaufmafe (Parameter Q368 und Q369) aus

Am Ende des Ausrdaumvorgangs fahrt die TNC das Werkzeug
tangential von der Taschenwand weg, fahrt um den Sicherheits-
Abstand Uber die aktuelle Zustell-Tiefe und von dort aus im
Eilgang zurlick zur Taschenmitte

Dieser Vorgang wiederholt sich, bis die programmierte
Taschentiefe erreicht ist

Schlichten

5

Sofern Schlichtaufmalfe definiert sind, taucht das Werkzeug

in der Taschenmitte in das Werkstlck ein und fahrt auf die
Zustell-Tiefe Schlichten. Die TNC schlichtet zunéchst die
Taschenwaénde, falls eingegeben in mehreren Zustellungen. Die
Taschenwand wird dabei tangential angefahren

Anschlief3end schlichtet die TNC den Boden der Tasche von
innen nach aufden. Der Taschenboden wird dabei tangential
angefahren
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Bearbeitungszyklen: Taschenfrasen / Zapfenfrasen / Nutenfrasen

5.2 RECHTECKTASCHE (Zyklus 251, DIN/ISO: G251, Software-Option
19)

Beim Programmieren beachten

Bei inaktiver Werkzeug-Tabelle missen Sie immer
senkrecht eintauchen (Q366=0), da sie keinen
Eintauchwinkel definieren kdbnnen.

Werkzeug auf Startposition in der Bearbeitungsebene
vorpositionieren mit Radiuskorrektur RO. Parameter
Q367 (Lage) beachten.

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Werkzeug-
Achse automatisch vor. 2. Sicherheits-Abstand
Q204 beachten.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt

die Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann fihrt die TNC den Zyklus nicht
aus.

Die TNC positioniert das Werkzeug am Zyklusende
wieder zurlick auf die Startposition.

Die TNC positioniert das Werkzeug am Ende
eines Ausrdum-Vorgangs im Eilgang zurtck zur
Taschenmitte. Das Werkzeug steht dabei um den
Sicherheits-Abstand Uber der aktuellen Zustell-
Tiefe. Sicherheits-Abstand so eingeben, dass das
Werkzeug beim Verfahren nicht mit abgetragenen
Spanen verklemmen kann.

Beim Eintauchen mit einer Helix gibt die TNC eine
Fehlermeldung aus, wenn der intern berechnete
Helix-Durchmesser kleiner als der doppelte
Werkzeug-Durchmesser ist. Wenn Sie ein Gber Mitte
schneidendes Werkzeug verwenden, kénnen Sie
diese Uberwachung mit dem Maschinen-Parameter
suppressPlungeErr ausschalten.

Die TNC reduziert die Zustelltiefe auf die in der
Werkzeug-Tabelle definierte Schneidenlange LCUTS,
falls die Schneidenlange klrzer ist als die im Zyklus
eingegebene Zustelltiefe Q202.

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen
Sie ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven
Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder
nicht (off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv
eingegebener Tiefe die Berechnung der Vorposition
umkehrt. Das Werkzeug féahrt also in der Werkzeug-
Achse mit Eilgang auf Sicherheits-Abstand unter die
Werkstiick-Oberflache!

Wenn Sie den Zyklus mit Bearbeitungs-Umfang 2
(nur Schlichten) aufrufen, dann positioniert die TNC
das Werkzeug in der Taschenmitte im Eilgang auf die
erste Zustell-Tiefe!
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RECHTECKTASCHE (Zyklus 251, DIN/ISO: G251, Software-Option 5.2

Zyklusparameter

251

4

Bearbeitungs-Umfang (0/1/2) Q215: Bearbeitungs-
Umfang festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: Nur Schruppen

2: Nur Schlichten

Schlichten Seite und Schlichten Tiefe werden nur
ausgeflihrt, wenn das jeweilige Schlichtaufmafld
(Q368, Q369) definiert ist

1. Seiten-Lange Q218 (inkremental): Lange
der Tasche, parallel zur Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

2, Seiten-Lange Q219 (inkremental): Lange
der Tasche, parallel zur Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Eckenradius Q220: Radius der Taschenecke. Wenn
mit O eingegeben, setzt die TNC den Eckenradius
gleich dem Werkzeug-Radius. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

SchlichtaufmaB Seite Q368 (inkremental): Schlicht-
Aufmald in der Bearbeitungs-Ebene. Eingabebereich
0 bis 99999,9999

Drehlage Q224 (absolut): Winkel, um den

die gesamte Bearbeitung gedreht wird. Das
Drehzentrum liegt in der Position, auf der das
Werkzeug beim Zyklus-Aufruf steht. Eingabebereich
-360,0000 bis 360,0000

Taschenlage Q367: Lage der Tasche bezogen auf
die Position des Werkzeuges beim Zyklus-Aufruf:
0: Werkzeugposition = Taschenmitte

1: Werkzeugposition = Linke untere Ecke

2: Werkzeugposition = Rechte untere Ecke

3: Werkzeugposition = Rechte obere Ecke

4: \Werkzeugposition = Linke obere Ecke

Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frasen in mm/min. Eingabebereich
0 bis 99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Frasart Q351: Art der Frasbearbeitung bei M3:
+1 = Gleichlauffrasen

-1 = Gegenlauffrasen

PREDEF: Die TNC verwendet Wert aus GLOBAL
DEF-Satz

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstick-
Oberflache — Taschengrund. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Mal3, um welches
das Werkzeug jeweils zugestellt wird; Wert grof3er O
eingeben. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

SchlichtaufmaB Tiefe Q369 (inkremental):
Schlicht-Aufmals fir die Tiefe. Eingabebereich 0 bis
99999,9999
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Bearbeitungszyklen: Taschenfrasen / Zapfenfrasen / Nutenfrasen

5.2 RECHTECKTASCHE (Zyklus 251, DIN/ISO: G251, Software-Option
19)

» Vorschub Tiefenzustellung Q206:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim ZA
Fahren auf Tiefe in mm/min. Eingabebereich 0 bis
99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ
» Zustellung Schlichten Q338 (inkremental): Maf3,
um welches das Werkzeug in der Spindelachse
beim Schlichten zugestellt wird. Q338=0: Q200 Qq3eg Q204

Schlichten in einer Zustellung. Eingabebereich 0 bis
99999,9999 BN 7 [ RVes
» Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand ﬁw

zwischen Werkzeugspitze und WerkstUck- N4
Oberflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999
alternativ PREDEF

» Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlck-Oberflache. Eingabebereich

=3 |

NC-Satze
8 CYCL DEF 251 RECHTECKTASCHE

-99999,9999 bis 99999,9999 Q215=0  ;BEARBEITUNGS-
> 2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): UMFANG
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision Q218=80 ;1. SEITEN-LAENGE

zwischen Werkzeug und Werkstilck (Spannmittel)

219=60 ;2. SEITEN-LAENGE
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999 Q

alternativ PREDEF Q220=5  ;ECKENRADIUS
» Bahn-Uberlappung Faktor Q370: Q370 x Q368=0.2 ;AUFMASS SEITE
Werkzeug-Radius ergibt die seitliche Zustellung k. Q224=+0 :DREHLAGE

Eingabebereich 0,1 bis 1,414 alternativ PREDEF

» Eintauchstrategie Q366: Art der Eintauchstrategie:
0: senkrecht eintauchen. Unabhangig vom in der Q207=500 ;VORSCHUB FRAESEN
Werkzeug-Tabelle definierten Eintauchwinkel ANGLE Q351=+1 ;FRAESART
taucht die TNC senkrecht ein Q201=-20 :TIEFE
1: helixférmig eintauchen. In der Werkzeug-Tabelle
muss fur das aktive Werkzeug der Eintauchwinkel Q202=5  ;ZUSTELL-TIEFE
ANGLE ungleich 0 definiert sein. Ansonsten gibt die Q369=0.1 ;AUFMASS TIEFE
TNC eine Fehlermeldung aus _ .

2: pendelnd eintauchen. In der Werkzeug-Tabelle Q206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
muss flr das aktive Werkzeug der Eintauchwinkel Q338=5  ;ZUST. SCHLICHTEN
ANGLE ungleich 0 definiert sein. Ansonsten gibt Q200=2  ;SICHERHEITS-ABST.
die TNC eine Fehlermeldung aus. Die Pendelldnge
ist abhangig vom Eintauchwinkel, als Minimalwert

Q367=0 ; TASCHENLAGE

Q203=+0 ;KOOR. OBERFLAECHE

verwendet die TNC den doppelten Werkzeug- Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Durchmesser Q370=1  ;BAHN-UEBERLAPPUNG
PREDEF: TNC verwendet Wert aus GLOBAL DEF
Satz Q366=1 ;EINTAUCHEN

» Vorschub Schlichten Q385: Verfahrgeschwindigkeit Q385=500 ;VORSCHUB
des Werkzeugs beim Seiten- und Tiefenschlichten in SCHLICHTEN
mm/min. Eingabebereich 0 bis 99999,999 alternativ 9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
FAUTO, FU, FZ
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KREISTASCHE (Zyklus 252, DIN/ISO: G252, Software-Option 19)

5.3 KREISTASCHE (Zyklus 252, DIN/ISO:

G252, Software-Option 19)

Zyklusablauf

Mit dem Kreistaschen-Zyklus 252 kénnen Sie eine Kreistasche
vollstandig bearbeiten. In Abhangigkeit der Zyklus-Parameter
stehen folgende Bearbeitungsalternativen zur Verfligung:

m Komplettbearbeitung: Schruppen, Schlichten Tiefe, Schlichten
Seite

® Nur Schruppen

m Nur Schlichten Tiefe und Schlichten Seite

®  Nur Schlichten Tiefe

® Nur Schlichten Seite

Schruppen

1 Das Werkzeug taucht in der Taschenmitte in das Werkstlck ein
und fahrt auf die erste Zustell-Tiefe. Die Eintauchstrategie legen
Sie mit dem Parameter Q366 fest

2 Die TNC raumt die Tasche von innen nach aussen unter
Berlcksichtigung des Uberlappungsfaktors (Parameter Q370)
und der Schlichtaufmafde (Parameter Q368 und Q369) aus

3 Am Ende des Ausrdumvorgangs fahrt die TNC das Werkzeug
tangential von der Taschenwand weg, fahrt um den Sicherheits-
Abstand Uber die aktuelle Zustell-Tiefe und von dort aus im
Eilgang zurlck zur Taschenmitte

4 Dieser Vorgang wiederholt sich, bis die programmierte
Taschentiefe erreicht ist

Schlichten

1 Sofern Schlichtaufmalie definiert sind, schlichtet die TNC
zunachst die Taschenwande, falls eingegeben in mehreren
Zustellungen. Die Taschenwand wird dabei tangential
angefahren

2 Anschliel3end schlichtet die TNC den Boden der Tasche von

innen nach aussen. Der Taschenboden wird dabei tangential
angefahren
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Bearbeitungszyklen: Taschenfrasen / Zapfenfrasen / Nutenfrasen
5.3 KREISTASCHE (Zyklus 252, DIN/ISO: G252, Software-Option 19)

Beim Programmieren beachten!

senkrecht eintauchen (Q366=0), da sie keinen
Eintauchwinkel definieren kdbnnen.

E> Bei inaktiver Werkzeug-Tabelle missen Sie immer

Werkzeug auf Startposition (Kreismitte) in
der Bearbeitungsebene vorpositionieren mit
Radiuskorrektur RO.

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Werkzeug-
Achse automatisch vor. 2. Sicherheits-Abstand
Q204 beachten.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt

die Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann fihrt die TNC den Zyklus nicht
aus.

Die TNC positioniert das Werkzeug am Zyklusende
wieder zurlick auf die Startposition.

Die TNC positioniert das Werkzeug am Ende
eines Ausrdum-Vorgangs im Eilgang zurtck zur
Taschenmitte. Das Werkzeug steht dabei um den
Sicherheits-Abstand Uber der aktuellen Zustell-
Tiefe. Sicherheits-Abstand so eingeben, dass das
Werkzeug beim Verfahren nicht mit abgetragenen
Spanen verklemmen kann.

Beim Eintauchen mit einer Helix gibt die TNC eine
Fehlermeldung aus, wenn der intern berechnete
Helix-Durchmesser kleiner als der doppelte
Werkzeug-Durchmesser ist. Wenn Sie ein Gber Mitte
schneidendes Werkzeug verwenden, kénnen Sie
diese Uberwachung mit dem Maschinen-Parameter
suppressPlungeErr ausschalten.

Die TNC reduziert die Zustelltiefe auf die in der
Werkzeug-Tabelle definierte Schneidenlange LCUTS,
falls die Schneidenlange klrzer ist als die im Zyklus
eingegebene Zustelltiefe Q202.

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen
Sie ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven
Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder
nicht (off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv
eingegebener Tiefe die Berechnung der Vorposition
umkehrt. Das Werkzeug féahrt also in der Werkzeug-
Achse mit Eilgang auf Sicherheits-Abstand unter die
Werkstiick-Oberflache!

Wenn Sie den Zyklus mit Bearbeitungs-Umfang 2
(nur Schlichten) aufrufen, dann positioniert die TNC
das Werkzeug in der Taschenmitte im Eilgang auf die
erste Zustell-Tiefe!
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KREISTASCHE (Zyklus 252, DIN/ISO: G252, Software-Option 19)

Zyklusparameter

252

e

4

Bearbeitungs-Umfang (0/1/2) Q215: Bearbeitungs-
Umfang festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: Nur Schruppen

2: Nur Schlichten

Schlichten Seite und Schlichten Tiefe werden nur
ausgeflihrt, wenn das jeweilige Schlichtaufmafld
(Q368, Q369) definiert ist

Kreisdurchmesser Q223: Durchmesser der
fertig bearbeiteten Tasche. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

SchlichtaufmaB Seite Q368 (inkremental): Schlicht-
Aufmald in der Bearbeitungs-Ebene. Eingabebereich
0 bis 99999,9999

Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frasen in mm/min. Eingabebereich
0 bis 99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Frasart Q351: Art der Frasbearbeitung bei M3:
+1 = Gleichlauffrasen

-1 = Gegenlauffrasen

PREDEF: Die TNC verwendet Wert aus GLOBAL
DEF-Satz

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstick-
Oberflache — Taschengrund. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Mal3, um welches
das Werkzeug jeweils zugestellt wird; Wert grofder O
eingeben. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

SchlichtaufmaB Tiefe Q369 (inkremental):
Schlicht-Aufmals fir die Tiefe. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Vorschub Tiefenzustellung Q206:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Fahren auf Tiefe in mm/min. Eingabebereich O bis
99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ
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Bearbeitungszyklen: Taschenfrasen / Zapfenfrasen / Nutenfrasen
5.3 KREISTASCHE (Zyklus 252, DIN/ISO: G252, Software-Option 19)

» Zustellung Schlichten Q338 (inkremental): Mal3,
um welches das Werkzeug in der Spindelachse ZA
beim Schlichten zugestellt wird. Q338=0:
Schlichten in einer Zustellung. Eingabebereich 0 bis
99999,9999
» Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeugspitze und WerkstUck- Q200 Qq3es Q204

Oberflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999
alternativ PREDEF BN 7 [ RVes
» Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut): ﬁw o
Koordinate Werkstiick-Oberflache. Eingabebereich N4 ;
-99999,9999 bis 99999,9999
» 2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): NC-Satze
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel) 8 CYCL DEF 252 KREISTASCHE
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999 Q215=0  ;BEARBEITUNGS-
alternativ PREDEF UMFANG
» Bahn-Uberlappung Faktor Q370: Q370 x Q223=60 ;KREISDURCHMESSER
Werkzeug-Radius ergibt die seitliche Zustellung k. .
368=0.2 ;AUFMASS SEITE
Eingabebereich 0,1 bis 1,9999 alternativ PREDEF Q
» Eintauchstrategie Q366: Art der Eintauchstrategie: Q207=500 ;VORSCHUB FRAESEN
®m (O = senkrecht eintauchen. In der Werkzeug- Q351=+1  ;FRAESART
Tabelle muss fur das aktive Werkzeug der Q201=-20 ;TIEFE
Eintauchwinkel ANGLE O oder 90 eingegeben Q202=5 .ZUSTELL-TIEFE
werden. Ansonsten gibt die TNC eine -
Fehlermeldung aus Q369=0.1 ;AUFMASS TIEFE
® 1 = helixférmig eintauchen. In der Werkzeug- Q206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Tabelle muss fur das aktive Werkzeug der Q338=5  ;ZUST. SCHLICHTEN
Eintauchwinkel ANGLE ungleich 0O definiert sein.
Ansonsten gibt die TNC eine Fehlermeldung aus QPO elCHERL B AE
® Alternativ PREDEF Q203=+0 ;KOOR. OBERFLAECHE
» Vorschub Schlichten Q385: Verfahrgeschwindigkeit Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
des Werkzeugs beim Seiten- und Tiefenschlichten in Q370=1 ;:BAHN-UEBERLAPPUNG
mm/min. Eingabebereich 0 bis 99999,999 alternativ _ .
FAUTO, FU, FZ Q366=1 ;EINTAUCHEN

Q385=500 ;VORSCHUB
SCHLICHTEN

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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NUTENFRAESEN (Zyklus 253, DIN/ISO: G253, Software-Option 19)

5.4 NUTENFRAESEN (Zyklus 253, DIN/ISO:

G253, Software-Option 19)

Zyklusablauf

Mit dem Zyklus 253 kdnnen Sie eine Nut vollstandig bearbeiten.
In Abhéangigkeit der Zyklus-Parameter stehen folgende
Bearbeitungsalternativen zur Verfligung:

m Komplettbearbeitung: Schruppen, Schlichten Tiefe, Schlichten
Seite

® Nur Schruppen

m Nur Schlichten Tiefe und Schlichten Seite

®  Nur Schlichten Tiefe

® Nur Schlichten Seite

Schruppen

1 Das Werkzeug pendelt ausgehend vom linken Nutkreis-
Mittelpunkt mit dem in der Werkzeug-Tabelle definierten
Eintauchwinkel auf die erste Zustell-Tiefe. Die Eintauchstrategie
legen Sie mit dem Parameter Q366 fest

2 Die TNC rdumt die Nut von innen nach aussen unter
Berlicksichtigung der Schlichtaufmalle (Parameter Q368 und
Q369) aus

3 Die TNC zieht das Werkzeug um den Sicherheitsabstand Q200
zurtick. Wenn die Nutbreite dem Fraserdurchmesser entspricht,
positioniert die TNC das Werkzeug nach jeder Zustellung aus
der Nut heraus

4 Dieser Vorgang wiederholt sich, bis die programmierte Nuttiefe
erreicht ist

Schlichten

5 Sofern Schlichtaufmalle definiert sind, schlichtet die TNC
zunachst die Nutwande, falls eingegeben in mehreren
Zustellungen. Die Nutwand wird dabei tangential im linken
Nutkreis angefahren

6 Anschliel’end schlichtet die TNC den Boden der Nut von innen

nach aussen.

TNC 620 | BenutzerHandbuch Zyklenprogrammierung | 1/2014

5.4

141



Bearbeitungszyklen: Taschenfrasen / Zapfenfrasen / Nutenfrasen
5.4 NUTENFRAESEN (Zyklus 253, DIN/ISO: G253, Software-Option 19)

Beim Programmieren beachten!

Bei inaktiver Werkzeug-Tabelle missen Sie immer
senkrecht eintauchen (Q366=0), da sie keinen
Eintauchwinkel definieren kdbnnen.

Werkzeug auf Startposition in der Bearbeitungsebene
vorpositionieren mit Radiuskorrektur RO. Parameter
Q367 (Lage) beachten.

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Werkzeug-
Achse automatisch vor. 2. Sicherheits-Abstand
Q204 beachten.

Am Zyklus-Ende positioniert die TNC das
Werkzeug in der Bearbeitungsebene lediglich
zurtck in die Nutmitte, in der anderen Achse

der Bearbeitungsebene flhrt die TNC keine
Positionierung aus. Wenn Sie eine Nutlage ungleich
0 definieren, dann positioniert die TNC das Werkzeug
ausschliefRlich in der Werkzeug-Achse auf den 2.
Sicherheits-Abstand. Vor einem erneuten Zyklus-
Aufruf das Werkzeug wieder auf die Startposition
fahren, bzw. immer absolute Verfahrbewegungen
nach dem Zyklus-Aufruf programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt

die Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann flhrt die TNC den Zyklus nicht
aus.

Ist die Nutbreite grof3er als der doppelte Werkzeug-
Durchmesser, dann raumt die TNC die Nut von innen
nach aussen entsprechend aus. Sie kdnnen also auch
mit kleinen Werkzeugen beliebige Nuten frasen.

Die TNC reduziert die Zustelltiefe auf die in der
Werkzeug-Tabelle definierte Schneidenlange LCUTS,
falls die Schneidenlange klrzer ist als die im Zyklus
eingegebene Zustelltiefe Q202.

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen
Sie ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven
Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder
nicht (off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv
eingegebener Tiefe die Berechnung der Vorposition
umkehrt. Das Werkzeug fahrt also in der Werkzeug-
Achse mit Eilgang auf Sicherheits-Abstand unter die
Werkstlck-Oberflache!

Wenn Sie den Zyklus mit Bearbeitungs-Umfang 2
(nur Schlichten) aufrufen, dann positioniert die TNC
das Werkzeug im Eilgang auf die erste Zustell-Tiefe!
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NUTENFRAESEN (Zyklus 253, DIN/ISO: G253, Software-Option 19) 5.4

Zyklusparameter

253

4

Bearbeitungs-Umfang (0/1/2) Q215: Bearbeitungs-
Umfang festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: Nur Schruppen

2: Nur Schlichten

Schlichten Seite und Schlichten Tiefe werden nur
ausgeflihrt, wenn das jeweilige Schlichtaufmafld
(Q368, Q369) definiert ist

Nutlange Q218 (Wert parallel zur Hauptachse
der Bearbeitungsebene): Langere Seite der Nut
eingeben. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Nutbreite Q219 (Wert parallel zur Nebenachse

der Bearbeitungsebene): Breite der Nut eingeben;
wenn Nutbreite gleich Werkzeug-Durchmesser
eingegeben, dann schruppt die TNC nur (Langloch
frasen). Maximale Nutbreite beim Schruppen:
Doppelter Werkzeug-Durchmesser. Eingabebereich
0 bis 99999,9999

SchlichtaufmaB Seite Q368 (inkremental): Schlicht-
Aufmald in der Bearbeitungs-Ebene. Eingabebereich
0 bis 99999,9999

Drehlage Q374 (absolut): Winkel, um den die

gesamte Nut gedreht wird. Das Drehzentrum liegt
in der Position, auf der das Werkzeug beim Zyklus-
Aufruf steht. Eingabebereich -360,000 bis 360,000

Lage der Nut (0/1/2/3/4) Q367: Lage der Nut
bezogen auf die Position des Werkzeuges beim
Zyklus-Aufruf:

0: Werkzeugposition = Nutmitte

1: Werkzeugposition = Linkes Ende der Nut

2: Werkzeugposition = Zentrum linker Nutkreis
3: Werkzeugposition = Zentrum rechter Nutkreis
4: \Werkzeugposition = Rechtes Ende der Nut

Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frasen in mm/min. Eingabebereich
0 bis 99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Frasart Q351: Art der Frasbearbeitung bei M3:
+1 = Gleichlauffrasen

-1 = Gegenlauffrasen

PREDEF: Die TNC verwendet Wert aus GLOBAL
DEF-Satz

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstuck-
Oberflache — Nutgrund. Eingabebereich -99999,9999
bis 99999,9999

Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Mal3, um welches
das Werkzeug jeweils zugestellt wird; Wert gréfser O
eingeben. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

SchlichtaufmaB Tiefe Q369 (inkremental):
Schlicht-Aufmals fir die Tiefe. Eingabebereich 0 bis
99999,9999
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5.4

144

Vorschub Tiefenzustellung Q206:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Fahren auf Tiefe in mm/min. Eingabebereich 0 bis
99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Zustellung Schlichten Q338 (inkremental): MalR,
um welches das Werkzeug in der Spindelachse
beim Schlichten zugestellt wird. Q338=0:
Schlichten in einer Zustellung. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeugspitze und WerkstUck-
Oberflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999
alternativ PREDEF

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlck-Oberflache. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstilck (Spannmittel)
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999
alternativ PREDEF

Eintauchstrategie Q366: Art der Eintauchstrategie:

® (O = senkrecht eintauchen. Der Eintauchwinkel
ANGLE in der Werkezeug-Tabelle wird nicht
ausgewertet.

® 1, 2 = pendelnd eintauchen. In der Werkzeug-
Tabelle muss fur das aktive Werkzeug der
Eintauchwinkel ANGLE ungleich O definiert sein.
Ansonsten gibt die TNC eine Fehlermeldung aus

®  Alternativ PREDEF

Vorschub Schlichten Q385: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Seiten- und Tiefenschlichten in

mm/min. Eingabebereich 0 bis 99999,999 alternativ
FAUTO, FU, FZ

NUTENFRAESEN (Zyklus 253, DIN/ISO: G253, Software-Option 19)

Q218=80 ;NUTLAENGE
Q219=12 ;NUTBREITE
Q368=0.2 ;AUFMASS SEITE
Q374=+0 ;DREHLAGE

Q367=0  ;NUTLAGE
Q207=500 ;VORSCHUB FRAESEN
Q351=+1 ;FRAESART

Q201=-20 ;TIEFE

Q202=5  ;ZUSTELL-TIEFE
Q369=0.1 ;AUFMASS TIEFE
Q206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q338=5  ;ZUST. SCHLICHTEN
Q200=2  ;SICHERHEITS-ABST.
Q203=+0 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q366=1  ;EINTAUCHEN

Q385=500 ;VORSCHUB
SCHLICHTEN

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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RUNDE NUT (Zyklus 254, DIN/ISO: G254, Software-Option 19) 5.5

5.5 RUNDE NUT (Zyklus 254, DIN/ISO:
G254, Software-Option 19)

Zyklusablauf

Mit dem Zyklus 254 kdnnen Sie eine runde Nut vollstandig

bearbeiten. In Abhangigkeit der Zyklus-Parameter stehen folgende

Bearbeitungsalternativen zur Verfligung:

m Komplettbearbeitung: Schruppen, Schlichten Tiefe, Schlichten
Seite

Nur Schruppen

Nur Schlichten Tiefe und Schlichten Seite

Nur Schlichten Tiefe

Nur Schlichten Seite

Schruppen

1 Das Werkzeug pendelt im Nutzentrum mit dem in der
Werkzeug-Tabelle definierten Eintauchwinkel auf die erste

Zustell-Tiefe. Die Eintauchstrategie legen Sie mit dem
Parameter Q366 fest

2 Die TNC rdumt die Nut von innen nach aussen unter
Berlicksichtigung der Schlichtaufmalle (Parameter Q368 und
Q369) aus

3 Die TNC zieht das Werkzeug um den Sicherheitsabstand Q200
zurtick. Wenn die Nutbreite dem Fraserdurchmesser entspricht,
positioniert die TNC das Werkzeug nach jeder Zustellung aus
der Nut heraus

4 Dieser Vorgang wiederholt sich, bis die programmierte Nuttiefe
erreicht ist

Schlichten
5 Sofern Schlichtaufmafde definiert sind, schlichtet die TNC

zunachst die Nutwaénde, falls eingegeben in mehreren
Zustellungen. Die Nutwand wird dabei tangential angefahren

6 AnschlieRend schlichtet die TNC den Boden der Nut von innen
nach aussen.
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Beim Programmieren beachten!

senkrecht eintauchen (Q366=0), da sie keinen
Eintauchwinkel definieren kdbnnen.

E> Bei inaktiver Werkzeug-Tabelle missen Sie immer

Werkzeug auf Startposition in der Bearbeitungsebene
vorpositionieren mit Radiuskorrektur RO. Parameter
Q367 (Lage) beachten.

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Werkzeug-
Achse automatisch vor. 2. Sicherheits-Abstand
Q204 beachten.

Am Zyklus-Ende positioniert die TNC das Werkzeug
in der Bearbeitungsebene zurlick auf den Startpunkt
(Teilkreis-Mitte). Ausnahme: Wenn Sie eine Nutlage
ungleich 0 definieren, dann positioniert die TNC

das Werkzeug nur in der Werkzeug-Achse auf den
2. Sicherheits-Abstand. In diesen Fallen immer
absolute Verfahrbewegungen nach dem Zyklus-
Aufruf programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt

die Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann flhrt die TNC den Zyklus nicht
aus.

Ist die Nutbreite grof3er als der doppelte Werkzeug-
Durchmesser, dann raumt die TNC die Nut von innen
nach aussen entsprechend aus. Sie kdnnen also auch
mit kleinen Werkzeugen beliebige Nuten frasen.

Wenn Sie den Zyklus 254 Runde Nut in Verbindung
mit Zyklus 221 verwenden, dann ist die Nutlage 0
nicht erlaubt.

Die TNC reduziert die Zustelltiefe auf die in der
Werkzeug-Tabelle definierte Schneidenlange LCUTS,
falls die Schneidenlange klrzer ist als die im Zyklus
eingegebene Zustelltiefe Q202.

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen
Sie ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven
Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder
nicht (off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv
eingegebener Tiefe die Berechnung der Vorposition
umkehrt. Das Werkzeug féahrt also in der Werkzeug-
Achse mit Eilgang auf Sicherheits-Abstand unter die
Werkstiick-Oberflache!

Wenn Sie den Zyklus mit Bearbeitungs-Umfang 2
(nur Schlichten) aufrufen, dann positioniert die TNC
das Werkzeug im Eilgang auf die erste Zustell-Tiefe!
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RUNDE NUT (Zyklus 254, DIN/ISO: G254, Software-Option 19) 5.5

Zyklusparameter

S » Bearbeitungs-Umfang (0/1/2) Q215: Bearbeitungs-
ad Umfang festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: Nur Schruppen

2: Nur Schlichten

Schlichten Seite und Schlichten Tiefe werden nur
ausgeflihrt, wenn das jeweilige Schlichtaufmafld
(Q368, Q369) definiert ist

» Nutbreite Q219 (Wert parallel zur Nebenachse
der Bearbeitungsebene): Breite der Nut eingeben;
wenn Nutbreite gleich Werkzeug-Durchmesser
eingegeben, dann schruppt die TNC nur (Langloch
frasen). Maximale Nutbreite beim Schruppen:
Doppelter Werkzeug-Durchmesser. Eingabebereich
0 bis 99999,9999

» SchlichtaufmaB Seite Q368 (inkremental): Schlicht-
Aufmal’ in der Bearbeitungs-Ebene. Eingabebereich
0 bis 99999,9999

> Teilkreis-Durchmesser Q375: Durchmesser
des Teilkreises eingeben. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

» Bezug fiir Nutlage (0/1/2/3) Q367: Lage der Nut
bezogen auf die Position des Werkzeuges beim
Zyklus-Aufruf:

0: Werkzeugposition wird nicht berlcksichtigt.
Nutlage ergibt sich aus eingegebener Teilkreis-Mitte
und Startwinkel
1: Werkzeugposition = Zentrum linker Nutkreis.
Startwinkel Q376 bezieht sich auf diese Position.
Eingegebene Teilkreis-Mitte wird nicht beriicksichtigt
2: Werkzeugposition = Zentrum Mittelachse.
Startwinkel Q376 bezieht sich auf diese
Position. Eingegebene Teilkreis-Mitte wird nicht
berlcksichtigt
3: Werkzeugposition = Zentrum rechter Nutkreis.
Startwinkel Q376 bezieht sich auf diese Position.
Eingegebene Teilkreis-Mitte wird nicht beriicksichtigt
> Mitte 1. Achse Q216 (absolut): Mitte des Teilkreises
in der Hauptachse der Bearbeitungsebene. Nur
wirksam, wenn Q367 = 0. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

> Mitte 2. Achse Q217 (absolut): Mitte des Teilkreises
in der Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Nur wirksam, wenn Q367 = 0. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

> Startwinkel Q376 (absolut): Polarwinkel des
Startpunkts eingeben. Eingabebereich -360,000 bis
360,000

» Offnungs-Winkel der Nut Q248 (inkremental):
Offnungs-Winkel der Nut eingeben. Eingabebereich
0 bis 360,000
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> Winkelschritt Q378 (inkremental): Winkel, um den
die gesamte Nut gedreht wird. Das Drehzentrum ZA
liegt in der Teilkreis-Mitte . Eingabebereich -360,000
bis 360,000
» Anzahl Bearbeitungen Q377: Anzahl der
Bearbeitungen auf dem Teilkreis. Eingabebereich 1
bis 99999 0200 qzeg  ||9°%

» Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des I ases
Werkzeugs beim Frasen in mm/min. Eingabebereich Q203
0 bis 99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ ﬁw o
» Frasart Q351: Art der Frasbearbeitung bei M3: \\P ;
+1 = Gleichlauffrasen
-1 = Gegenlauffrasen NC-Sitze
PREDEF: Die TNC verwendet Wert aus GLOBAL
DEFR-Satz 8 CYCL DEF 254 RUNDE NUT
» Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstick- Q215=0 ;BEARBEITUNGS-
Oberflache — Nutgrund. Eingabebereich -99999,9999 UMFANG
bis 99999,9999 Q219=12 ;NUTBREITE
» Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Mal}, um welches Q368=0.2 ;AUFMASS SEITE

das Werkzeug jeweils zugestellt wird; Wert groRer 0 _ . :

eingeben. Eingabebereich 0 bis 99999,9999 Q375280 ;TEILKREIS-DURCHM.
> SchlichtaufmaB Tiefe Q369 (inkremental): Ay fidle oS

Schlicht-Aufmal? fir die Tiefe. Eingabebereich 0 bis Q216=+50 ;MITTE 1. ACHSE

99999,9999 Q217=+50 ;MITTE 2. ACHSE
» Vorschub Tiefenzustellung Q206:
. - . 376=+45 ;STARTWINKEL
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim Q *

Fahren auf Tiefe in mm/min. Eingabebereich 0 bis Q248=90 ;OEFFNUNGSWINKEL
99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ Q378=0 sWINKELSCHRITT

» Zustellung Schlichten Q338 (inkremental): MaR, Q377=1 :ANZAHL
um welches das Werkzeug in der Spindelachse BEARBEITUNGEN

beim Schlichten zugestellt wird. Q338=0:

Schlichten in einer Zustellung. Eingabebereich 0 bis Q207=500 ;VORSCHUB FRAESEN

99999,9999 Q351=+1 ;FRAESART

» Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand Q201=-20 ;TIEFE
zvvisch"en Werkzeugspitze und Werkstlck- Q202=5  ;ZUSTELL-TIEFE
Oberflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999
alternativ PREDEF Q369=0.1 ;AUFMASS TIEFE
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» Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut): Q206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Koordinate Werkstlck-Oberflache. Eingabebereich

-99999,9999 bis 999999999 R I I

> 2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Q200=2  ;SICHERHEITS-ABST.
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision Q203=+0 ;KOOR. OBERFLAECHE
zwischen Werkzgug und Wgrkstng (Spannmittel) Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999
alternativ PREDEF I

» Eintauchstrategie Q366: Art der Eintauchstrategie: Q385=500 ;VORSCHUB
0: senkrecht eintauchen. Der Eintauchwinkel ANGLE SCHLICHTEN
in der Werkezeug-Tabelle wird nicht ausgewertet. 9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99

1, 2: pendelnd eintauchen. In der Werkzeug-Tabelle
muss flr das aktive Werkzeug der Eintauchwinkel
ANGLE ungleich 0 definiert sein. Ansonsten gibt die
TNC eine Fehlermeldung aus

PREDEF: Die TNC verwendet den Wert aus
GLOBAL DEFSatz

» Vorschub Schlichten Q385: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Seiten- und Tiefenschlichten in
mm/min. Eingabebereich 0 bis 99999,999 alternativ
FAUTO, FU, FZ
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5.6 RECHTECKZAPFEN (Zyklus 256,
DIN/ISO: G256, Software-Option 19)

Zyklusablauf

Mit dem Rechteckzapfen-Zyklus 256 kénnen Sie einen
Rechteckzapfen bearbeiten. Wenn ein Rohteilmald grofier als die
maximal mdgliche seitliche Zustellung ist, dann fihrt die TNC
mehrere seitliche Zustellungen aus bis das FertigmalR ereicht ist.

1 Das Werkzeug fahrt von der Zyklus-Startposition aus
(Zapfenmitte) auf die Startposition der Zapfenbearbeitung. Die
Startposition legen Sie Uber den Parameter Q437 fest. Die der
Standardeinstellung (Q437=0) liegt 2 mm rechts neben dem
Zapfenrohteil

2 Falls das Werkzeug auf dem 2. Sicherheits-Abstand steht, fahrt
die TNC das Werkzeug im Eilgang FMAX auf den Sicherheits-
Abstand und von dort mit dem Vorschub Tiefenzustellung auf
die erste Zustelltiefe

3 Anschliefend fahrt das Werkzeug tangential an die Zapfenkontur
und frast danach einen Umlauf.

4 Wenn sich das Fertigmal? nicht in einem Umlauf erreichen
lasst, stellt die TNC das Werkzeug auf der aktuellen Zustell-
Tiefe seitlich zu und frast danach erneut einen Umlauf. Die TNC
berlcksichtigt dabei das RohteilmalR, das Fertigmal’ und die
erlaubte seitliche Zustellung. Dieser Vorgang wiederholt sich, bis
das definierte Fertigmal3 erreicht ist. Sofern Sie den Startpunkt
auf eine Ecke gelegt haben (Q437 ungleich 0), frast die TNC
spiralférmig vom Startpunkt aus nach innen bis das Fertigmal
erreicht ist

5 Sind weitere Zustellungen erforderlich, fahrt das Werkzeug
tangential von der Kontur weg zurlick zum Startpunkt der
Zapfenbearbeitung

6 AnschlieRend fahrt die TNC das Werkzeug auf die nachste
Zustell-Tiefe und bearbeitet den Zapfen auf dieser Tiefe

7 Dieser Vorgang wiederholt sich, bis die programmierte
Zapfentiefe erreicht ist

8 Am Zyklusende positioniert die TNC das Werkzeug lediglich in
der Werkzeug-Achse auf die im Zyklus definierte Sichere Hohe.
Die Endposition stimmt also nicht mit der Startposition Uberein

YA 2mm
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RECHTECKZAPFEN (Zyklus 256, DIN/ISO

Beim Programmieren beachten!

=

Werkzeug auf Startposition in der Bearbeitungsebene
vorpositionieren mit Radiuskorrektur RO. Parameter
Q367 (Lage) beachten.

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Werkzeug-
Achse automatisch vor. 2. Sicherheits-Abstand
Q204 beachten.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt

die Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann fihrt die TNC den Zyklus nicht
aus.

Die TNC reduziert die Zustelltiefe auf die in der
Werkzeug-Tabelle definierte Schneidenlange LCUTS,
falls die Schneidenlange klrzer ist als die im Zyklus
eingegebene Zustelltiefe Q202.

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen
Sie ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven
Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder
nicht (off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv
eingegebener Tiefe die Berechnung der Vorposition
umkehrt. Das Werkzeug fahrt also in der Werkzeug-
Achse mit Eilgang auf Sicherheits-Abstand unter die
Werkstlck-Oberflache!

Rechts neben dem Zapfen ausreichend Platz fir
die Anfahrbewegung lassen. Minimum: Werkzeug-
Durchmesser + 2 mm.

Die TNC positioniert das Werkzeug am Ende zurick
auf den Sicherheits-Abstand, wenn eingegeben auf
den 2. Sicherheits-Abstand. Die Endposition des
Werkzeugs nach dem Zyklus stimmt also mit der
Startposition nicht Uberein.
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5.6

Zyklusparameter

258

=)

152

» 1. Seiten-Lange Q218: Lange des Zapfens,

parallel zur Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

RohteilmaB Seitenlange 1 Q424: Léange des
Zapfenrohteils, parallel zur Hauptachse der
Bearbeitungsebene. RohteilmaB Seitenlange 1
grofer als 1. Seiten-Lange eingeben. Die TNC
flhrt mehrere seitliche Zustellungen aus, wenn die
Differenz zwischen Rohteilmal’ 1 und Fertigmalf3

1 groRer ist als die erlaubte seitliche Zustellung
(Werkzeug-Radius mal Bahn-Uberlappung Q370).
Die TNC berechnet immer eine konstante seitliche
Zustellung. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

2. Seiten-Lange Q219: Lange des Zapfens,
parallel zur Nebenachse der Bearbeitungs-ebene.
RohteilmaB Seitenlange 2 groRer als 2. Seiten-
Lange eingeben. Die TNC fuhrt mehrere seitliche
Zustellungen aus, wenn die Differenz zwischen
Rohteilmald 2 und Fertigmal$ 2 groRer ist als die
erlaubte seitliche Zustellung (Werkzeug-Radius
mal Bahn-Uberlappung Q370). Die TNC berechnet
immer eine konstante seitliche Zustellung.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

RohteilmaB Seitenlange 2 Q425: Léange des
Zapfenrohteils, parallel zur Nebenachse der
Bearbeitungsebene. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Eckenradius Q220: Radius der Zapfenecke.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999

SchlichtaufmaB Seite Q368 (inkremental): Schlicht-
Aufmal in der Bearbeitungs-Ebene, das die TNC bei
der Bearbeitung stehen lasst. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Drehlage Q224 (absolut): Winkel, um den

die gesamte Bearbeitung gedreht wird. Das
Drehzentrum liegt in der Position, auf der das
Werkzeug beim Zyklus-Aufruf steht. Eingabebereich
-360,0000 bis 360,0000

Zapfenlage Q367: Lage des Zapfens bezogen auf
die Position des Werkzeuges beim Zyklus-Aufruf:
0: Werkzeugposition = Zapfenmitte

1: Werkzeugposition = Linke untere Ecke

2: Werkzeugposition = Rechte untere Ecke

3: Werkzeugposition = Rechte obere Ecke

4: \Werkzeugposition = Linke obere Ecke

Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frasen in mm/min. Eingabebereich
0 bis 99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

RECHTECKZAPFEN (Zyklus 256, DIN/ISO: G256, Software-Option
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Frasart Q351: Art der Frasbearbeitung bei M3:
+1 = Gleichlauffrasen

-1 = Gegenlauffrasen

PREDEF: Die TNC verwendet Wert aus GLOBAL
DEF-Satz

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand WerkstUck-
Oberflache — Zapfengrund. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Maf3, um welches
das Werkzeug jeweils zugestellt wird; Wert grof3er O
eingeben. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Vorschub Tiefenzustellung Q206:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Fahren auf Tiefe in mm/min. Eingabebereich 0 bis
99999,999 alternativ FMAX, FAUTO, FU, FZ

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeugspitze und Werkstuck-
Oberflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999
alternativ PREDEF

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlck-Oberflache. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstick (Spannmittel)
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999
alternativ PREDEF

Bahn-Uberlappung Faktor Q370: Q370 x
Werkzeug-Radius ergibt die seitliche Zustellung k.
Eingabebereich 0,1 bis 1,9999 alternativ PREDEF

Anfahrposition (0...4) Q437: Anfahrstrategie des
Werkzeugs festlegen:

0: Rechts vom Zapfen (Grundeinstellung)

1: Linke untere Ecke

2: Rechte untere Ecke

3: Rechte obere Ecke

4: Linke obere Ecke Sollten beim Anfahren mit
der Einstellung Q437=0 Anfahrmarken auf der
Zapfenoberflache entstehen, dann eine andere
Anfahrposition wéahlen

TNC 620 | BenutzerHandbuch Zyklenprogrammierung | 1/2014
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5.6
19)
% Q206
4 \ N
Q200 Q204
Q203 0,2—|02
Q201
@ A
X
NC-Satze
8 CYCL DEF 256 RECHTECKZAPFEN
Q218=60 ;1. SEITEN-LAENGE
Q424=74 ;ROHTEILMASS 1
Q219=40 ;2. SEITEN-LAENGE
Q425=60 ;ROHTEILMASS 2
Q220=5 ;ECKENRADIUS
Q368=0.2 ;AUFMASS SEITE
Q224=+0 ;DREHLAGE
Q367=0 ;ZAPFENLAGE
Q207=500 ;VORSCHUB FRAESEN
Q351=+1 ;FRAESART
Q201=-20 ;TIEFE
Q202=5 ;ZUSTELL-TIEFE
Q206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.
Q203=+0 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q370=1 ;BAHN-UEBERLAPPUNG
Q437=0 ;ANFAHRPOSITION

9 L X+50 Y+50 RO FMAX M3 M99
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Bearbeitungszyklen: Taschenfrasen / Zapfenfrasen / Nutenfrasen

5.7

5.7 KREISZAPFEN (Zyklus 257, DIN/ISO:

G257, Software-Option 19)

Zyklusablauf

Mit dem Kreiszapfen-Zyklus 257 kénnen Sie einen Kreiszapfen
bearbeiten. Wenn der Rohteil-Durchmesser groRer als die maximal
mogliche seitliche Zustellung ist, dann flhrt die TNC mehrere

seitliche Zustellungen aus bis der Fertigteil-Durchmesser ereicht ist.

1

154

Das Werkzeug fahrt von der Zyklus-Startposition aus
(Zapfenmitte) auf die Startposition der Zapfenbearbeitung. Die
Startposition legen Sie Uber den Polarwinkel bezogen auf die
Zapfenmitte mit dem Parameter Q376 fest

Falls das Werkzeug auf dem 2. Sicherheits-Abstand steht, fahrt
die TNC das Werkzeug im Eilgang FMAX auf den Sicherheits-
Abstand und von dort mit dem Vorschub Tiefenzustellung auf
die erste Zustelltiefe

Anschlief3end fahrt das Werkzeug in einer spiralformigen
Bewegung tangential an die Zapfenkontur und frast danach
einen Umlauf.

Wenn sich der Fertigteil-Durchmesser nicht in einem Umlauf
erreichen lasst, stellt die TNC solange spiralférmig zu, bis der
Fertigteil-Durchmesser erreicht ist. Die TNC berUcksichtigt dabei
den Rohteil-Durchmesser, den Fertigteil-Durchmesser und die
erlaubte seitliche Zustellung

Die TNC fahrt das Werkzeug auf einer spiralformigen Bahn von
der Kontur weg

Sind mehrere Tiefenzustellungen notig, so erfolgt die neue
Tiefenzustellung an dem der Abfahrbewegung nachstgelegenen
Punkt

Dieser Vorgang wiederholt sich, bis die programmierte
Zapfentiefe erreicht ist

Am Zyklusende positioniert die TNC das Werkzeug — nach dem

spiralférmigen Wegfahren — in der Werkzeug-Achse auf den im
Zyklus definierten 2. Sicherheits-Abstand

KREISZAPFEN (Zyklus 257, DIN/ISO: G257, Software-Option 19)

YA 2mm
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KREISZAPFEN (Zyklus 257, DIN/ISO: G257, Software-Option 19)

Beim Programmieren beachten!

=

Werkzeug auf Startposition in der Bearbeitungsebene
(Zapfenmitte) vorpositionieren mit Radiuskorrektur
RO.

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Werkzeug-
Achse automatisch vor. 2. Sicherheits-Abstand
Q204 beachten.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt

die Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann fihrt die TNC den Zyklus nicht
aus.

Die TNC positioniert das Werkzeug am Zyklusende
wieder zurlck auf die Startposition.

Die TNC reduziert die Zustelltiefe auf die in der
Werkzeug-Tabelle definierte Schneidenlange LCUTS,
falls die Schneidenlange kurzer ist als die im Zyklus
eingegebene Zustelltiefe Q202.

Achtung Kollisionsgefahr!

Mit Maschinen-Parameter displayDepthErr stellen
Sie ein, ob die TNC bei der Eingabe einer positiven
Tiefe eine Fehlermeldung ausgeben soll (on) oder
nicht (off).

Beachten Sie, dass die TNC bei positiv
eingegebener Tiefe die Berechnung der Vorposition
umkehrt. Das Werkzeug fahrt also in der Werkzeug-
Achse mit Eilgang auf Sicherheits-Abstand unter die
Werkstiick-Oberflache!

Rechts neben dem Zapfen ausreichend Platz flr
die Anfahrbewegung lassen. Minimum: Werkzeug-
Durchmesser + 2 mm.

Die TNC positioniert das Werkzeug am Ende zurick
auf den Sicherheits-Abstand, wenn eingegeben auf
den 2. Sicherheits-Abstand. Die Endposition des
Werkzeugs nach dem Zyklus stimmt also mit der
Startposition nicht Uberein.
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Bearbeitungszyklen: Taschenfrasen / Zapfenfrasen / Nutenfrasen
KREISZAPFEN (Zyklus 257, DIN/ISO: G257, Software-Option 19)

5.7

Zyklusparameter

70 ®

156

4

Fertigteil-Durchmesser Q223: Durchmesser des
fertig bearbeiteten Zapfens. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Rohteil-Durchmesser Q222: Durchmesser

des Rohteils. Rohteil-Durchmesser grofier
Fertigteil-Durchmesser eingeben. Die TNC fUhrt
mehrere seitliche Zustellungen aus, wenn die
Differenz zwischen Rohteil-Durchmesser und
Fertigteil-Durchmesser grofder ist als die erlaubte
seitliche Zustellung (Werkzeug-Radius mal Bahn-
Uberlappung Q370). Die TNC berechnet immer eine
konstante seitliche Zustellung. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

SchlichtaufmaB Seite Q368 (inkremental): Schlicht-
Aufmald in der Bearbeitungs-Ebene. Eingabebereich
0 bis 99999,9999

Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frasen in mm/min. Eingabebereich
0 bis 99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Frasart Q351: Art der Frasbearbeitung bei M3:
+1 = Gleichlauffrasen

-1 = Gegenlauffrasen

PREDEF: Die TNC verwendet Wert aus GLOBAL
DEF-Satz

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand WerkstUck-
Oberflache — Zapfengrund. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Mal3, um welches
das Werkzeug jeweils zugestellt wird; Wert grofder O
eingeben. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Vorschub Tiefenzustellung Q206:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Fahren auf Tiefe in mm/min. Eingabebereich 0 bis
99999,999 alternativ FMAX, FAUTO, FU, FZ

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeugspitze und WerkstUck-
Oberflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999
alternativ PREDEF

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlck-Oberflache. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstick (Spannmittel)
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999
alternativ PREDEF

Bahn-Uberlappung Faktor Q370: Q370 x
Werkzeug-Radius ergibt die seitliche Zustellung k.
Eingabebereich 0,1 bis 1,414 alternativ PREDEF
Startwinkel Q376: Polarwinkel bezogen auf den

Zapfenmittelpunkt, von dem aus das Werkzeug an
den Zapfen anfahrt. Eingabebereich 0 bis 359°

YA

Ja\ —
T X
Yi
— T, G851=
TGO

v v
oA _
R\ — Q3571= +1 -
k X
§ Q206
zh (/| ~
Q200 Q204
Q203 =
Q202
if Q201
% Z
N4 X
NC-Sitze

8 CYCL DEF 257 KREISZAPFEN

Q223=60 ;FERTIGTEIL-DURCHM.
Q222=60 ;ROHTEIL-DURCHM.
Q368=0.2 ;AUFMASS SEITE
Q207=500 ;VORSCHUB FRAESEN
Q351=+1 ;FRAESART

Q201=-20 ;TIEFE

Q202=5  ;ZUSTELL-TIEFE
Q206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q200=2  ;SICHERHEITS-ABST.
Q203=+0 ;KOOR. OBERFLAECHE
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Bearbeitungszyklen: Taschenfrasen / Zapfenfrasen / Nutenfrasen

5.8 Programmierbeispiele

5.8 Programmierbeispiele

Beispiel: Tasche, Zapfen und Nuten frasen
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Bearbeitungszyklen: Musterdefinitionen
6.1 Grundlagen

6.1 Grundlagen

Ubersicht

Die TNC stellt 2 Zyklen zur Verfligung, mit denen Sie Punktemuster
direkt fertigen kdénnen:

Zyklus Softkey Seite
220 PUNKTEMUSTER AUF KREIS 220 163
221 PUNKTEMUSTER AUF LINIEN 221 166

Folgende Bearbeitungszyklen kdnnen Sie mit den Zyklen 220 und
221 kombinieren:

Wenn Sie unregelmalige Punktemuster fertigen
E> mussen, dann verwenden Sie Punkte-Tabellen mit
CYCL CALL PAT (siehe "Punkte-Tabellen", Seite 61).
Mit der Funktion PATTERN DEF stehen weitere
regelmaRige Punktemuster zur Verfligung (siehe
"Muster-Definition PATTERN DEF", Seite 54).

Zyklus 200 BOHREN

Zyklus 201 REIBEN

Zyklus 202 AUSDREHEN

Zyklus 203 UNIVERSAL-BOHREN

Zyklus 204 RUECKWAERTS-SENKEN

Zyklus 205 UNIVERSALTIEFBOHREN

Zyklus 206 GEWINDEBOHREN NEU mit Ausgleichsfutter

Zyklus 207 GEWINDEBOHREN GS NEU ohne
Ausgleichsfutter

Zyklus 208 BOHRFRAESEN

Zyklus 209 GEWINDEBOHREN SPANBRUCH

Zyklus 240 ZENTRIEREN

Zyklus 251 RECHTECKTASCHE

Zyklus 252 KREISTASCHE

Zyklus 253 NUTENFRAESEN

Zyklus 254 RUNDE NUT (nur mit Zyklus 221 kombinierbar)

Zyklus 256 RECHTECKZAPFEN

Zyklus 257 KREISZAPFEN

Zyklus 262 GEWINDEFRAESEN

Zyklus 263 SENKGEWINDEFRAESEN

Zyklus 264 BOHRGEWINDEFRAESEN

Zyklus 265 HELIX-BOHRGEWINDEFRAESEN

Zyklus 267 AUSSEN-GEWINDEFRAESEN
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PUNKTEMUSTER AUF KREIS (Zyklus 220, DIN/ISO: G220, Software- 6.2
Option 19)

6.2 PUNKTEMUSTER AUF KREIS (Zyklus
220, DIN/ISO: G220, Software-Option
19)

Zyklusablauf

1 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang von der aktuellen
Position zum Startpunkt der ersten Bearbeitung.
Reihenfolge:
m 2. Sicherheits-Abstand anfahren (Spindelachse)
®m Startpunkt in der Bearbeitungsebene anfahren
®m  Auf Sicherheits-Abstand Uber Werkstlck-Oberflache fahren

(Spindelachse)

2 Ab dieser Position fihrt die TNC den zuletzt definierten

Bearbeitungszyklus aus

3 Anschliel3end positioniert die TNC das Werkzeug mit einer
Geraden-Bewegung oder mit einer Kreis-Bewegung auf den
Startpunkt der nachsten Bearbeitung; das Werkzeug steht dabei
auf Sicherheits-Abstand (oder 2. Sicherheits-Abstand)

4 Dieser Vorgang (1 bis 3) wiederholt sich, bis alle Bearbeitungen
ausgefihrt sind

Beim Programmieren beachten!

Zyklus 220 ist DEF-Aktiv, das heil3t, Zyklus
220 ruft automatisch den zuletzt definierten
Bearbeitungszyklus auf.

Wenn Sie einen der Bearbeitungszyklen 200 bis 209
und 251 bis 267 mit Zyklus 220 kombinieren, wirken
der Sicherheits-Abstand, die Werkstlck-Oberflache
und der 2. Sicherheits-Abstand aus Zyklus 220.
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Bearbeitungszyklen: Musterdefinitionen

PUNKTEMUSTER AUF KREIS (Zyklus 220, DIN/ISO: G220, Software-
Option 19)

6.2

Zyklusparameter

220

164

4

Mitte 1. Achse Q216 (absolut): Teilkreis-Mittelpunkt
in der Hauptachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Mitte 2. Achse Q217 (absolut): Teilkreis-Mittelpunkt
in der Nebenachse der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Teilkreis-Durchmesser Q244: Durchnmesser des
Teilkreises. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Startwinkel Q245 (absolut): Winkel zwischen

der Hauptachse der Bearbeitungsebene und dem
Startpunkt der ersten Bearbeitung auf dem Teilkreis.
Eingabebereich -360,000 bis 360,000

Endwinkel Q246 (absolut): Winkel zwischen der
Hauptachse der Bearbeitungsebene und dem
Startpunkt der letzten Bearbeitung auf dem Teilkreis
(gilt nicht fur Vollkreise); Endwinkel ungleich
Startwinkel eingeben; wenn Endwinkel gréRer

als Startwinkel eingegeben, dann Bearbeitung

im Gegen-Uhrzeigersinn, sonst Bearbeitung im
Uhrzeigersinn. Eingabebereich -360,000 bis 360,000

Winkelschritt Q247 (inkremental): Winkel zwischen
zwei Bearbeitungen auf dem Teilkreis; wenn

der Winkelschritt gleich null ist, dann berechnet
die TNC den Winkelschritt aus Startwinkel,
Endwinkel und Anzahl Bearbeitungen; wenn ein
Winkelschritt eingegeben ist, dann bericksichtigt
die TNC den Endwinkel nicht; das Vorzeichen des
Winkelschritts legt die Bearbeitungsrichtung fest
(- = Uhrzeigersinn). Eingabebereich -360,000 bis
360,000

Anzahl Bearbeitungen Q241: Anzahl der
Bearbeitungen auf dem Teilkreis. Eingabebereich 1
bis 99999

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeugspitze und Werkstuck-
Oberflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999
Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlck-Oberflache. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision

zwischen Werkzeug und Werkstick (Spannmittel)
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

x Y

z
Q200 Q204
Q203 :

=Y

NC-Satze

53 CYCL DEF 220 MUSTER KREIS
Q216=+50 ;MITTE 1. ACHSE
Q217=+50 ;MITTE 2. ACHSE
Q244=80 ;TEILKREIS-DURCHM.
Q245=+0 ;STARTWINKEL
Q246=+360 ;ENDWINKEL
Q247=+0 ;WINKELSCHRITT

Q241=8 ;ANZAHL
BEARBEITUNGEN

Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.
Q203=+30 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q301=1 ;FAHREN AUF S. HOEHE
Q365=0 ; VERFAHRART
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PUNKTEMUSTER AUF KREIS (Zyklus 220, DIN/ISO: G220, Software-

» Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Werkzeug zwischen den Bearbeitungen verfahren
soll:

0: Zwischen den Bearbeitungen auf Sicherheits-
Abstand verfahren

1: Zwischen den Bearbeitungen auf 2. Sicherheits-
Abstand verfahren

» Verfahrart? Gerade=0/Kreis=1 Q365: Festlegen,
mit welcher Bahnfunktion das Werkzeug zwischen
den Bearbeitungen verfahren soll:

0: Zwischen den Bearbeitungen auf einer Geraden
verfahren

1: Zwischen den Bearbeitungen zirkular auf dem
Teilkreis-Durchmesser verfahren
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Bearbeitungszyklen: Musterdefinitionen

6.3 PUNKTEMUSTER AUF LINIEN (Zyklus 221, DIN/ISO: G221,
Software-Option 19)

6.3 PUNKTEMUSTER AUF LINIEN (Zyklus
221, DIN/ISO: G221, Software-Option
19)

Zyklusablauf

1 Die TNC positioniert das Werkzeug automatisch von der
aktuellen Position zum Startpunkt der ersten Bearbeitung
Reihenfolge:

m 2. Sicherheits-Abstand anfahren (Spindelachse)

®m Startpunkt in der Bearbeitungsebene anfahren

®m  Auf Sicherheits-Abstand Uber Werkstlck-Oberflache fahren
(Spindelachse)

2 Ab dieser Position fihrt die TNC den zuletzt definierten
Bearbeitungszyklus aus

3 Anschliel3end positioniert die TNC das Werkzeug in positiver
Richtung der Hauptachse auf den Startpunkt der nachsten
Bearbeitung; das Werkzeug steht dabei auf Sicherheits-Abstand
(oder 2. Sicherheits-Abstand)

4 Dieser Vorgang (1 bis 3) wiederholt sich, bis alle Bearbeitungen
auf der ersten Zeile ausgeflhrt sind; das Werkzeug steht am
letzten Punkt der ersten Zeile

5 Danach fahrt die TNC das Werkzeug zum letzten Punkt der
zweiten Zeile und flhrt dort die Bearbeitung durch

6 Von dort aus positioniert die TNC das Werkzeug in negativer
Richtung der Hauptachse auf den Startpunkt der nachsten
Bearbeitung

7 Dieser Vorgang (6) wiederholt sich, bis alle Bearbeitungen der
zweiten Zeile ausgefihrt sind

8 AnschlieRend fahrt die TNC das Werkzeug auf den Startpunkt
der nachsten Zeile

9 In einer Pendelbewegung werden alle weiteren Zeilen
abgearbeitet

Beim Programmieren beachten!

Zyklus 221 ist DEF-Aktiv, das heil3t, Zyklus

E> 221 ruft automatisch den zuletzt definierten
Bearbeitungszyklus auf.
Wenn Sie einen der Bearbeitungszyklen 200 bis 209
und 251 bis 267 mit Zyklus 221 kombinieren, wirken
der Sicherheits-Abstand, die Werkstlck-Oberflache,
der 2. Sicherheits-Abstand und die Drehlage aus
Zyklus 221.
Wenn Sie den Zyklus 254 Runde Nut in Verbindung
mit Zyklus 221 verwenden, dann ist die Nutlage O
nicht erlaubt.
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PUNKTEMUSTER AUF LINIEN (Zyklus 221, DIN/ISO: G221, 6.3
Software-Option 19)

Zyklusparameter

221

4

Startpunkt 1. Achse Q225 (absolut): Koordinate
des Startpunktes in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene

Startpunkt 2. Achse Q226 (absolut): Koordinate
des Startpunktes in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene

Abstand 1. Achse Q237 (inkremental): Abstand der
einzelnen Punkte auf der Zeile

Abstand 2. Achse Q238 (inkremental): Abstand der
einzelnen Zeilen voneinander

Anzahl Spalten Q242: Anzahl der Bearbeitungen auf
der Zeile

Anzahl Zeilen Q243: Anzahl der Zeilen

Drehlage Q224 (absolut): Winkel, um den das
gesamte Anordnungsbild gedreht wird; das
Drehzentrum liegt im Startpunkt

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeugspitze und Werkstuck-
Oberflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut):
Koordinate Werkstlck-Oberflache. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstiick (Spannmittel)
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Werkzeug zwischen den Bearbeitungen verfahren
soll:

0: Zwischen den Bearbeitungen auf Sicherheits-
Abstand verfahren

1: Zwischen den Bearbeitungen auf 2. Sicherheits-
Abstand verfahren
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Q225
z |
Q200 Q204
Q203
X
NC-Satze

54 CYCL DEF 221 MUSTER LINIEN

Q225=+15
Q226=+15
Q237=+10
Q238=+8
Q242=6
Q243=4
Q224=+15
Q200=2
Q203=+30
Q204=50
Q301=1

;STARTPUNKT 1. ACHSE
;STARTPUNKT 2. ACHSE
;ABSTAND 1. ACHSE
;ABSTAND 2. ACHSE
;ANZAHL SPALTEN
;ANZAHL ZEILEN
;DREHLAGE
;SICHERHEITS-ABST.
;KOOR. OBERFLAECHE
;2. SICHERHEITS-ABST.
;FAHREN AUF S. HOEHE
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Bearbeitungszyklen: Musterdefinitionen
6.4 Programmierbeispiele

6.4 Programmierbeispiele

Beispiel: Lochkreise

100

30 90 100

-—
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Bearbeitungszyklen: Konturtasche
71  SlL-Zyklen

71 SL-Zyklen

Grundlagen

Mit den Sl-Zyklen kénnen Sie komplexe Konturen aus bis zu 12
Teilkonturen (Taschen oder Inseln) zusammensetzen. Die einzelnen
Teilkonturen geben Sie als Unterprogramme ein. Aus der Liste

der Teilkonturen (Unterprogramm-Nummern), die Sie im Zyklus 14
KONTUR angeben, berechnet die TNC die Gesamtkontur.

Der Speicher fir einen Sl-Zyklus ist begrenzt.
Sie kdnnen in einem Sl-Zyklus maximal 16384

Konturelemente programmieren.

Sl=Zyklen flhren intern umfangreiche und komplexe
Berechnungen und daraus resultierende Bearbeitungen
durch. Aus Sicherheitsgriinden in jedem Fall vor

dem Abarbeiten einen grafischen Programm-Test
durchfihren! Dadurch kénnen Sie auf einfache Weise
feststellen, ob die von der TNC ermittelte Bearbeitung
richtig ablauft.

Wenn Sie lokale Q-Parameter QL in einem Kontur-
Unterprogramm verwenden, missen Sie diese auch
innerhalb des KonturUnterprogrammes zuweisen oder
berechnen.

Eigenschaften der Unterprogramme

m Koordinaten-Umrechnungen sind erlaubt. Werden sie innerhalb
der Teilkonturen programmiert, wirken sie auch in den
nachfolgenden Unterprogrammen, missen aber nach dem
Zyklusaufruf nicht zurlickgesetzt werden

B Die TNC erkennt eine Tasche, wenn Sie die Kontur innen

umlaufen, z.B. Beschreibung der Kontur im Uhrzeigersinn mit
Radius-Korrektur RR

m Die TNC erkennt eine Insel, wenn Sie die Kontur auf3en umlaufen,

z.B. Beschreibung der Kontur im Uhrzeigersinn mit Radius-
Korrektur RL

®m Die Unterprogramme dirfen keine Koordinaten in der
Spindelachse enthalten

® Programmieren Sie im ersten Satz des Unterprogramms immer
beide Achsen

m \Wenn Sie Q-Parameter verwenden, dann die jeweiligen
Berechnungen und Zuweisungen nur innerhalb des jeweiligen
KonturUnterprogrammes durchflhren

Schema: Abarbeiten mit SL-Zyklen

0 BEGIN PGM SL2 MM

12 CYCL DEF 14 KONTUR ...
13 CYCL DEF 20 KONTUR-DATEN ...

16 CYCL DEF 21 VORBOHREN ...
17 CYCL CALL

18 CYCL DEF 22 RAEUMEN ...
19 CYCL CALL

22 CYCL DEF 23 SCHLICHTEN TIEFE ...

23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24 SCHLICHTEN SEITE ...

27 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51LBL 1

55LBL O
56 LBL 2

60 LBL O

99 END PGM SL2 MM
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SL-Zyklen

Eigenschaften der Bearbeitungszyklen

Die TNC positioniert vor jedem Zyklus automatisch auf den
Sicherheits-Abstand — positionieren Sie das Werkzeug vor dem
Zyklus-Aufruf auf eine sichere Position

Jedes Tiefen-Niveau wird ohne Werkzeug-Abheben gefrast; Inseln
werden seitlich umfahren

Der Radius von , Innen-Ecken” ist programmierbar — das
Werkzeug bleibt nicht stehen, Freischneide-Markierungen werden
verhindert (gilt fir duRerste Bahn beim Raumen und Seiten-
Schlichten)

Beim Seiten-Schlichten fahrt die TNC die Kontur auf einer
tangentialen Kreisbahn an

Beim Tiefen-Schlichten fahrt die TNC das Werkzeug ebenfalls auf
einer tangentialen Kreisbahn an das Werkstlck (z.B.: Spindelachse
Z: Kreisbahn in Ebene Z/X)

Die TNC bearbeitet die Kontur durchgehend im Gleichlauf bzw. im
Gegenlauf

Die MalRangaben fir die Bearbeitung, wie Frastiefe, Aufmale und
Sicherheits-Abstand geben Sie zentral im Zyklus 20 als KONTUR-

DATEN ein.

Ubersicht

Zyklus Softkey  Seite

14 KONTUR (zwingend erforderlich) 1a 174

20 KONTUR-DATEN (zwingend 2e 179

erforderlich) o

21 VORBOHREN (wahlweise 21 181

verwendbar) ] &

22 RAEUMEN (zwingend erforderlich) 22 183
) &

23 SCHLICHTEN TIEFE (wahlweise 2= 186

verwendbar) [ s

24 SCHLICHTEN SEITE (wahlweise 24 187

verwendbar) = B

Erweiterte Zyklen:

Zyklus Softkey Seite

25 KONTUR-ZUG 25 189
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Bearbeitungszyklen: Konturtasche
72 KONTUR (Zyklus 14, DIN/ISO: G37)

712 KONTUR (Zyklus 14, DIN/ISO: G37)

Beim Programmieren beachten!

In Zyklus 14 KONTUR listen Sie alle Unterprogramme auf, die zu
einer Gesamtkontur Uberlagert werden sollen.

im Programm wirksam.

E> Zyklus 14 ist DEF-Aktiv, das heif3t ab seiner Definition

In Zyklus 14 kénnen Sie maximal 12
Unterprogramme (Teilkonturen) auflisten.

Zyklusparameter

14 > Label-Nummern fiir die Kontur: Alle Label-

LEL 1...N Nummern der einzelnen Unterprogramme
eingeben, die zu einer Kontur Uberlagert
werden sollen. Jede Nummer mit der Taste
ENT bestatigen und die Eingaben mit der
Taste END abschlief3en. Eingabe von bis zu 12
Unterprogrammnummern 1 bis 65535
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73 Uberlagerte Konturen

Grundlagen

Taschen und Inseln kénnen Sie zu einer neuen Kontur Gberlagern.
Damit kdnnen Sie die Flache einer Tasche durch eine Uberlagerte
Tasche vergréRern oder eine Insel verkleinern.

Unterprogramme: Uberlagerte Taschen

Die nachfolgenden Programmierbeispiele
sind KonturrUnterprogramme, die in einem

Hauptprogramm von Zyklus 14 KONTUR aufgerufen
werden.

Die Taschen A und B Uberlagern sich.

Die TNC berechnet die Schnittpunkte S1 und S2, sie missen nicht
programmiert werden.

Die Taschen sind als Vollkreise programmiert.

Unterprogramm 1: Tasche A

Unterprogramm 2: Tasche B
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7 Bearbeitungszyklen: Konturtasche
73  Uberlagerte Konturen

~Summen”-Flache

Beide Teilflachen A und B inklusive der gemeinsam Uberdeckten
Flache sollen bearbeitet werden:
® Die Flachen A und B mussen Taschen sein.

m Die erste Tasche (in Zyklus 14) muss aulderhalb der zweiten
beginnen.

J ]
Q: :
[x)] [x]
= =2
(1] (1]
© >

-—
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.Differenz”-Flache

Flache A soll ohne den von B Uberdeckten Anteil bearbeitet
werden:

B Flache A muss Tasche und B muss Insel sein.

® A muss aulderhalb B beginnen.

® B muss innerhalb von A beginnen

| |
Q: Q:
(2] (2]
= =
(1] @
© >
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7 Bearbeitungszyklen: Konturtasche
73  Uberlagerte Konturen

~Schnitt”-Flache

Die von A und B Uberdeckte Flache soll bearbeitet werden. (Einfach
Uberdeckte Flachen sollen unbearbeitet bleiben.)

® A und B missen Taschen sein.
® A muss innerhalb B beginnen.

J |
: :
[z o
= =2
(1] (1]
@ >

-—

78 TNC 620 | BenutzerHandbuch Zyklenprogrammierung | 1/2014



KONTUR-DATEN (Zyklus 20, DIN/ISO: G120, Software-Option 19)

74 KONTUR-DATEN (Zyklus 20, DIN/ISO:
G120, Software-Option 19)

Beim Programmieren beachten!

In Zyklus 20 geben Sie Bearbeitungs-Informationen fir die
Unterprogramme mit den Teilkonturen an.

Zyklus 20 ist DEFAktiv, das heil’t Zyklus 20 ist ab
seiner Definition im Bearbeitungs-Programm aktiv.
Die in Zyklus 20 angegebenen Bearbeitungs-
Informationen gelten flr die Zyklen 21 bis 24.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt
die Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann fihrt die TNC den Zyklus nicht
aus.

Wenn Sie Sl=Zyklen in Q-ParameterProgrammen
anwenden, dann durfen Sie die Parameter Q1 bis
Q20 nicht als Programm-Parameter benutzen.
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Bearbeitungszyklen: Konturtasche
74 KONTUR-DATEN (Zyklus 20, DIN/ISO: G120, Software-Option 19)

Zyklusparameter
20 » Frastiefe Q1 (inkremental): Abstand vi

KONTUR-

DATEN WerkstUckoberflache — Taschengrund.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Bahn-Uberlappung Faktor Q2: Q2 x Werkzeug-
Radius ergibt die seitliche Zustellung k. '—'—Qéz—_ﬁ"*%‘\
Eingabebereich -0,0001 bis 1,9999 r@ O/(|

» SchlichtaufmaB Seite Q3 (inkremental): Schlicht-

AufmalR in der Bearbeitungs-Ebene. Eingabebereich 0=l L
-99999,9999 bis 99999,9999 I~

» SchlichtaufmaB Tiefe Q4 (inkremental): Schlicht- @
Aufmal’ fir die Tiefe. Eingabebereich -99999,9999
bis 99999,9999

» Koordinate Werkstiick-Oberflache Q5 (absolut):
Absolute Koordinate der Werksttick-Oberflache.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Sicherheits-Abstand Q6 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeug-Stirnflache und WerkstUck-
Oberflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999 s

» Sichere Hohe Q7 (absolut): Absolute Hohe, in der o0 a7
keine Kollision mit dem Werkstlck erfolgen kann 7V ‘ﬁ* J[m
(fir Zwischenpositionierung und Rickzug am Zyklus- @ J
Ende). Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» Innen-Rundungsradius Q8: Verrundungs-Radius
an Innen-,Ecken”; Eingegebener Wert bezieht B
sich auf die Werkzeug-Mittelpunktsbahn und wird NC-Satze
verwendet, um weichere Verfahrbewegungen 57 CYCL DEF 20 KONTUR-DATEN
zwischen Konturelementen zu errechen. Q8
. . . . 1=-20 ;FRAESTIEFE
ist kein Radius, den die TNC als separates Q

<Y

zA

XY

Konturelement zwischen programmierte Q2=1 ;BAHN-UEBERLAPPUNG
Elemente einfligt! Eingabebereich 0 bis Q3=+0.2  ;AUFMASS SEITE
99999,9999

Q4=+0.1 ;AUFMASS TIEFE
Q5=+30 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q6=2 ;SICHERHEITS-ABST.
Q7=+80 ;SICHERE HOEHE
Q8=0.5 ;RUNDUNGSRADIUS
Q9=+1 ;DREHSINN

» Drehsinn? Q9: Bearbeitungs-Richtung fir Taschen
B Q9 = -1 Gegenlauf fur Tasche und Insel
B Q9 = +1 Gleichlauf fir Tasche und Insel

Sie kdnnen die Bearbeitungs-Parameter bei einer Programm-
Unterbrechung Uberprifen und ggf. Uberschreiben.
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VORBOHREN (Zyklus 21, DIN/ISO: G121, Software-Option 19)

715 VORBOHREN (Zyklus 21, DIN/ISO:

G121, Software-Option 19)

Zyklusablauf

1

Das Werkzeug bohrt mit dem eingegebenen Vorschub F von der
aktuellen Position bis zur ersten Zustell-Tiefe

2 Danach fahrt die TNC das Werkzeug im Eilgang FMAX zurick
und wieder bis zur ersten Zustell-Tiefe, verringert um den
Vorhalte-Abstand t.

3 Die Steuerung ermittelt den Vorhalte-Abstand selbsttatig:
® Bohrtiefe bis 30 mm: t = 0,6 mm
m Bohrtiefe Uber 30 mm: t = Bohrtiefe/50
B maximaler Vorhalte-Abstand: 7 mm

4 AnschlieRend bohrt das Werkzeug mit dem eingegebenen
Vorschub F um eine weitere Zustell-Tiefe

5 Die TNC wiederholt diesen Ablauf (1 bis 4), bis die eingegebene
Bohrtiefe erreicht ist

6 Am Bohrungsgrund zieht die TNC das Werkzeug, nach der
Verweilzeit zum Freischneiden, mit FMAX zur Startposition
zurick

Einsatz

Zyklus 21 VORBOHREN berlcksichtigt fir die Einstichpunkte
das Schlichtaufmal Seite und das SchlichtaufmalR Tiefe, sowie
den Radius des Ausrdum-Werkzeugs. Die Einstichpunkte sind
gleichzeitig die Startpunkte firs Raumen.

Beim Programmieren beachten!

E> Die TNC berticksichtigt einen im TOOL CALL-Satz

programmierten Deltawert DR nicht zur Berechnung
der Einstichpunkte.
An Engstellen kann die TNC ggf. nicht mit einem

Werkzeug vorbohren, das groRer ist als das
Schruppwerkzeug.
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Bearbeitungszyklen: Konturtasche

15

VORBOHREN (Zyklus 21, DIN/ISO: G121, Software-Option 19)

Zyklusparameter

- ¥

182

» Zustell-Tiefe Q10 (inkremental): Mal3, um das das vi
Werkzeug jeweils zugestellt wird (Vorzeichen bei

negativer Arbeitsrichtung ,—"). Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

» Vorschub Tiefenzustellung Q11:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Eintauchen in mm/min. Eingabebereich O bis
99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

» Ausraum-Werkzeug Nummer/Name Q13 bzw.

>
QS13: Nummer oder Name des Ausraum- X
Werkzeugs. Eingabebereich 0 bis 327679 bei
Nummerneingabe, maximal 16 Zeichen bei
N i .
amenseingabe NC-Sitze
58 CYCL DEF 21 VORBOHREN
Q10=+5 ;ZUSTELL-TIEFE
Q11=100 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q13=1 ;AUSRAEUM-WERKZEUG
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RAEUMEN (Zyklus 22, DIN/ISO: G122, Software-Option 19) 7.6

76 RAEUMEN (Zyklus 22, DIN/ISO: G122,
Software-Option 19)

Zyklusablauf

1 Die TNC positioniert das Werkzeug Uber den Einstichpunkt;
dabei wird das Schlichtaufmal Seite bericksichtigt

2 In der ersten Zustell-Tiefe frast das Werkzeug mit dem
Frasvorschub Q12 die Kontur von innen nach aufRen

3 Dabei werden die Inselkonturen (hier: C/D) mit einer
Annaherung an die Taschenkontur (hier: A/B) freigefrast

4 Im nachsten Schritt fahrt die TNC das Werkzeug auf die ndchste
Zustell-Tiefe und wiederholt den Ausrdum-Vorgang, bis die
programmierte Tiefe erreicht ist

5 AbschlieRend fahrt die TNC das Werkzeug auf die Sichere Hohe
zurlick
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Bearbeitungszyklen: Konturtasche
76 RAEUMEN (Zyklus 22, DIN/ISO: G122, Software-Option 19)

Beim Programmieren beachten!

Stirnzahn verwenden (DIN 844), oder Vorbohren mit
Zyklus 21.

Das Eintauchverhalten des Zyklus 22 legen Sie mit
dem Parameter Q19 und in der Werkzeug-Tabelle mit
den Spalten ANGLE und LCUTS fest:

B \Wenn Q19=0 definiert ist, dann taucht die TNC
grundsatzlich senkrecht ein, auch wenn fir das
aktive Werkzeug ein Eintauchwinkel (ANGLE)
definiert ist

B \Wenn Sie ANGLE=90° definieren, taucht die TNC
senkrecht ein. Als Eintauchvorschub wird dann
der Pendelvorschub Q19 verwendet

® \Wenn der Pendelvorschub Q19 im Zyklus 22
definiert ist und ANGLE zwischen 0.1 und 89.999
in der Werkzeug-Tabelle definiert ist, taucht die
TNC mit dem festgelegten ANGLE helixformig ein

B \Wenn der Pendelvorschub im Zyklus 22 definiert
ist und kein ANGLE in der Werkzeug-Tabelle steht,
dann gibt die TNC eine Fehlermeldung aus

®m Sind die Geometrieverhéltnisse so, dass
nicht helixférmig eingetaucht werden kann
(Nutgeometrie), so versucht die TNC pendeind
einzutauchen. Die Pendellange berechnet sich
dann aus LCUTS und ANGLE (Pendellange =
LCUTS / tan ANGLE)

Bei Taschenkonturen mit spitzen Innenecken kann bei
Verwendung eines Uberlappungsfaktors von groRer

1 Restmaterial beim Ausrdumen stehen bleiben.
Insbesondere die innerste Bahn per Testgrafik prifen
und ggf. den Uberlappungsfaktor geringfligig andern.
Dadurch lasst sich eine andere Schnittaufteilung
erreichen, was oftmals zum gewtlnschten Ergebnis
fahrt.

Beim Nachraumen bericksichtigt die TNC
einen definierten Verschleildwert DR des
Vorraumwerkzeuges nicht.

E> Ggf. Fraser mit einem Uber Mitte schneidenden

Achtung Kollisionsgefahr!

Nach dem Ausflhren eines Sl=Zyklus missen Sie die
erste Verfahrbewegung in der Bearbeitungsebene
mit beiden Koordinatenangaben programmieren, z.B.
L X+80 Y+0 RO FMAX.
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Zyklusparameter

- L

» Zustell-Tiefe Q10 (inkremental): Maf3, um das das

Werkzeug jeweils zugestellt wird. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Vorschub Tiefenzustellung Q11:Vorschub

bei Verfahrbewegungen in der Spindelachse.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO,
FU, FZ

Vorschub Frasen Q12: Vorschub bei
Verfahrbewegungen in der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO,
FU, FZ

Vorraum-Werkzeug Q18 bzw. QS18: Nummer oder
Name des Werkzeugs, mit dem die TNC bereits
vorgeraumt hat. Umschalten auf Namen-Eingabe:
Softkey werkzeug-name driicken. Die TNC flugt
das Anflihrungszeichen oben-Zeichen automatisch
ein, wenn Sie das Eingabefeld verlassen. Falls nicht
vorgeraumt wurde ,,0" eingeben; falls Sie hier

eine Nummer oder einen Namen eingeben, raumt
die TNC nur den Teil aus, der mit dem Vorraum-
Werkzeug nicht bearbeitet werden konnte. Falls
der Nachraumbereich nicht seitlich anzufahren ist,
taucht die TNC pendelnd ein; dazu missen Sie in
der Werkzeug-Tabelle TOOL.T, die Schneidenlange
LCUTS und den maximalen Eintauchwinkel ANGLE
des Werkzeugs definieren. Ggf. gibt die TNC eine
Fehlermeldung aus. Eingabebereich 0 bis 99999
bei Nummerneingabe, maximal 16 Zeichen bei
Namenseingabe

Vorschub Pendeln Q19: Pendelvorschub in mm/min.

Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO,
FU, FZ

Vorschub Riickzug Q208: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Herausfahren nach der
Bearbeitung in mm/min. Wenn Sie Q208=0
eingeben, dann fahrt die TNC das Werkzeug

mit Vorschub Q12 heraus. Eingabebereich 0 bis
99999,9999 alternativ FMAX,FAUTO
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RAEUMEN (Zyklus 22, DIN/ISO: G122, Software-Option 19) 7.6

NC-Sétze

59 CYCL DEF 22 RAEUMEN
Q10=+5 ;ZUSTELL-TIEFE
Q11=100 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q12=750 ;VORSCHUB RAEUMEN
Q18=1 ; VORRAEUM-WERKZEUG
Q19=150 ;VORSCHUB PENDELN
Q208=9999 ; VORSCHUB RUECKZUG
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Bearbeitungszyklen: Konturtasche

17 SCHLICHTEN TIEFE (Zyklus 23, DIN/ISO: G123, Software-Option 19)
17 SCHLICHTEN TIEFE (Zyklus 23,

DIN/ISO: G123, Software-Option 19)
Zyklusablauf

Die TNC fahrt das Werkzeug weich (vertikaler Tangentialkreis)
auf die zu bearbeitende Flache, sofern hierfir gentigend Platz
vorhanden ist. Bei beengten Platzverhéltnissen fahrt die TNC
das Werkzeug senkrecht auf Tiefe. AnschlieRend wird das beim
Ausrdumen verbliebene Schlichtaufmald abgefrast.

Beim Programmieren beachten!

=

Die TNC ermittelt den Startpunkt flr das Schlichten
Tiefe selbstandig. Der Startpunkt ist abhangig von
den Platzverhaltnissen in der Tasche.

Der Einfahrradius zum Anpositionieren auf die
Endtiefe ist intern fest definiert und unabhéngig vom
Eintauchwinkel des Werkzeugs.

Achtung Kollisionsgefahr!

Nach dem Ausfihren eines Sl-=Zyklus missen Sie die
erste Verfahrbewegung in der Bearbeitungsebene
mit beiden Koordinatenangaben programmieren, z.B.
L X+80 Y+0 RO FMAX.

Zyklusparameter

=i

186

» Vorschub Tiefenzustellung Q11: 7
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Eintauchen in mm/min. Eingabebereich O bis
99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

» Vorschub Frasen Q12: Vorschub bei ==
Verfahrbewegungen in der Bearbeitungsebene. % an
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO, A4

FU, FZ

> Vorschub Riickzug Q208: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Herausfahren nach der
Bearbeitung in mm/min. Wenn Sie Q208=0 ax
eingeben, dann fahrt die TNC das Werkzeug NC-Satze

mit Vorschub Q12 heraus. Eingabebereich 0 bis 60 CYCL DEF 23 SCHLICHTEN TIEFE
99999,9999 alternativ FMAX,FAUTO Q11=100 ;VORSCHUB TIEFENZ.

Q12=350 ;VORSCHUB RAEUMEN
Q208=9999 ;VORSCHUB RUECKZUG
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SCHLICHTEN SEITE (Zyklus 24, DIN/ISO: G124, Software-Option 19)

78 SCHLICHTEN SEITE (Zyklus 24,
DIN/ISO: G124, Software-Option 19)

Zyklusablauf

Die TNC fahrt das Werkzeug auf einer Kreisbahn tangential an die
Teilkonturen. Jede Teilkontur wird separat geschlichtet.

Beim Programmieren beachten!

Die Summe aus Schlichtaufmal® Seite (Q14) und

E> Schlichtwerkzeug-Radius muss kleiner sein als die
Summe aus Schlichtaufmal? Seite (Q3, Zyklus 20)
und Raumwerkzeug-Radius.

Wenn Sie Zyklus 24 abarbeiten ohne zuvor mit Zyklus
22 ausgeraumt zu haben, gilt oben aufgestellte
Berechnung ebenso; der Radius des Raum-
Werkzeugs hat dann den Wert ,,0”.

Sie kdnnen Zyklus 24 auch zum Konturfrasen
verwenden. Sie missen dann

®m die zu frasende Kontur als einzelne Insel
definieren (ohne Taschenbegrenzung) und

® im Zyklus 20 das Schlichtaufmal’ (Q3) groRer
eingeben, als die Summe aus Schlichtaufmaf
Q14 + Radius des verwendeten Werkzeugs

Die TNC ermittelt den Startpunkt flrs Schlichten
selbstandig. Der Startpunkt ist abhangig von den
Platzverhaltnissen in der Tasche und dem im Zyklus
20 programmierten Aufmal3.

Die TNC berechnet den Startpunkt auch in
Abhangigkeit von der Reihenfolge beim Abarbeiten.
Wenn Sie den Schlichtzyklus mit der Taste GOTO
anwahlen und das Programm dann starten, kann der
Startpunkt an einer anderen Stelle liegen, als wenn
Sie das Programm in der definierten Reihenfolge
abarbeiten.

Achtung Kollisionsgefahr!

Nach dem Ausfihren eines Sl-=Zyklus missen Sie die
erste Verfahrbewegung in der Bearbeitungsebene
mit beiden Koordinatenangaben programmieren, z.B.
L X+80 Y+0 RO FMAX.
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Bearbeitungszyklen: Konturtasche
7.8 SCHLICHTEN SEITE (Zyklus 24, DIN/ISO: G124, Software-Option 19)

Zyklusparameter

za » Drehsinn Q9: Bearbeitungsrichtung: 7
L +1: Drehung im Gegen-Uhrzeigersinn §o11
-1: Drehung im Uhrzeigersinn 5

» Zustell-Tiefe Q10 (inkremental): Mal3, um das das p
Werkzeug jeweils zugestellt wird. Eingabebereich 4 Q12
-99999,9999 bis 99999,9999 Qio I]IIIEI[>

» Vorschub Tiefenzustellung Q11:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Eintauchen in mm/min. Eingabebereich O bis
99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

» Vorschub Frasen Q12: Vorschub bei NC-Sitze
Verfahrbewegungen in der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO,

61 CYCL DEF 24 SCHLICHTEN SEITE

FU, FZ Q9=+1 ;DREHSINN
> SchlichtaufmaB Seite Q14 (inkremental): Aufmaf Q10=+5  ;ZUSTELL-TIEFE
fu_r mehrmall!ges Schhchte_n; der letzte _Schhcht—Rest Q11=100 :VORSCHUB TIEFENZ.
wird ausgeraumt, wenn Sie Q14 = 0 eingeben.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999 Q12=350 ;VORSCHUB RAEUMEN

Q14=+0 ;AUFMASS SEITE
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KONTUR-ZUG (Zyklus 25, DIN/ISO: G125, Software-Option 19)

79 KONTUR-ZUG (Zyklus 25, DIN/ISO:
G125, Software-Option 19)

Zyklusablauf

Mit diesem Zyklus lassen sich zusammen mit Zyklus 14 KONTUR -

offene und geschlossene Konturen bearbeiten.

Der Zyklus 25 KONTUR-ZUG bietet gegenlber der Bearbeitung

einer Kontur mit Positionierséatzen erhebliche Vorteile:

m Die TNC Uberwacht die Bearbeitung auf Hinterschneidungen
und Konturverletzungen. Kontur mit der Test-Grafik Uberprifen

® |st der Werkzeug-Radius zu grof3, so muss die Kontur an
Innenecken eventuell nachbearbeitet werden

®m Die Bearbeitung lasst sich durchgehend im Gleich- oder
Gegenlauf ausflhren. Die Frasart bleibt sogar erhalten, wenn
Konturen gespiegelt werden

® Bei mehreren Zustellungen kann die TNC das Werkzeug hin und
her verfahren: Dadurch verringert sich die Bearbeitungszeit

® Sje konnen Aufmale eingeben, um in mehreren Arbeitsgéangen
zu schruppen und zu schlichten

Beim Programmmieren beachten!

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt

die Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann fihrt die TNC den Zyklus nicht
aus.

Die TNC berlcksichtigt nur das erste Label aus
Zyklus 14 KONTUR.

Der Speicher fir einen Sl-Zyklus ist begrenzt.

Sie kénnen in einem Sl=Zyklus maximal 16384
Konturelemente programmieren.

Zyklus 20 KONTUR-DATEN wird nicht bendtigt.

Die Zusatzfunktionen M109 und M110 wirken nicht
bei der Bearbeitung einer Kontur mit Zyklus 25.
Wenn Sie lokale Q-Parameter QL in einem Kontur-
Unterprogramm verwenden, missen Sie diese auch

innerhalb des KonturUnterprogramms zuweisen oder
berechnen.
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Bearbeitungszyklen: Konturtasche

79 KONTUR-ZUG (Zyklus 25, DIN/ISO: G125, Software-Option 19)

' Achtung Kollisionsgefahr!
Um mdgliche Kollisionen zu vermeiden:

m Direkt nach Zyklus 25 keine Kettenmalie
programmieren, da sich Kettenmale auf die
Position des Werkzeugs am Zyklus-Ende beziehen

® |n allen Hauptachsen eine definierte (absolute)
Position anfahren, da die Position des Werkzeugs
am Zyklusende nicht mit der Position am
Zyklusanfang Ubereinstimmt.

Zyklusparameter

25

190

» Frastiefe Q1 (inkremental): Abstand zwischen NC-Satze
Werkstlck-Oberflache und Konturgrund.

Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

» SchlichtaufmaB Seite Q3 (inkremental): Schlicht-
Aufmal in der Bearbeitungs-Ebene. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

» Koordinate Werkstiick-Oberflache Q5 (absolut):
Absolute Koordinate der Werkstlck-Oberflache.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Sichere Hohe Q7 (absolut): Absolute Hohe, in der
keine Kollision mit dem Werkstlck erfolgen kann

(fir Zwischenpositionierung und Rickzug am Zyklus-
Ende). Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

> Zustell-Tiefe Q10 (inkremental): Mal3, um das das
Werkzeug jeweils zugestellt wird. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

» Vorschub Tiefenzustellung Q11:Vorschub
bei Verfahrbewegungen in der Spindelachse.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO,
FU, FZ

» Vorschub Frasen Q12: Vorschub bei
Verfahrbewegungen in der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO,
FU, FZ

» Frasart Q15:
Gleichlauf-Frasen: Eingabe = +1
Gegenlauf-Frasen: Eingabe = -1
Abwechselnd im Gleich- und Gegenlauf frasen bei
mehreren Zustellungen: Eingabe = 0

Q3=+0
Q5=+0

Q7=+50
Q10=+5
Q11=100
Q12=350
Q15=-1

62 CYCL DEF 25 KONTUR-ZUG
Q1=-20

:FRAESTIEFE
:AUFMASS SEITE
;:KOOR. OBERFLAECHE
:SICHERE HOEHE
:ZUSTELL-TIEFE
:VORSCHUB TIEFENZ.
:VORSCHUB FRAESEN
:FRAESART
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KONTURNUT TROCHOIDAL (Zyklus 275, DIN ISO G275, Software- 7.10

710 KONTURNUT TROCHOIDAL (Zyklus
275, DIN ISO G275, Software-Option
19)

Zyklusablauf

Mit diesem Zyklus lassen sich - in Verbindung mit Zyklus 14 KONTUR
- offene und geschlossene Nuten oder Konturnuten mit dem
Wirbelfrasverfahren vollstandig bearbeiten.

Beim Wirbelfrasen kénnen Sie mit grofder Schnitttiefe und hoher
Schnittgeschwindigkeit fahren, da durch die gleichmafiigen
Schnittbedingungen keine verschleiRsteigernden Einflisse auf
das Werkzeug ausgelbt werden. Beim Einsatz von Schneidplatten
kénnen Sie die komplette Schneidenlédnge nutzen und steigern
dadurch das erzielbare Spanvolumen pro Zahn. Zudem schont das
Wirbelfrasen die Maschinenmechanik.

In Abhangigkeit von der Wahl der Zyklus-Parameter stehen folgende
Bearbeitungsalternativen zur Verfligung:

m Komplettbearbeitung: Schruppen, Schlichten Seite

® Nur Schruppen

® Nur Schlichten Seite

Schruppen bei geschlossener Nut

Die Konturbeschreibung einer geschlossenen Nut muss immer mit
einem Geraden-Satz (L-Satz) beginnen.

1 Das Werkzeug fahrt mit Positionierlogik auf den Startpunkt der
Konturbeschreibung und pendelt mit dem in der Werkzeug-
Tabelle definierten Eintauchwinkel auf die erste Zustell-Tiefe. Die
Eintauchstrategie legen Sie mit dem Parameter Q366 fest

2 Die TNC raumt die Nut in kreisformigen Bewegungen bis zum
Konturendpunkt aus. Wahrend der kreisférmigen Bewegung
versetzt die TNC das Werkzeug in Bearbeitungsrichtung um eine
von |hnen deinierbare Zustellung (Q436). Gleich-/Gegenlauf der
kreisformigen Bewegung legen Sie Uber den Parameter Q351 fest

3 Am Konturendpunkt fahrt die TNC das Werkzeug auf sichere Hohe
und positioniert zurlick auf den Startpunkt der Konturbeschreibung

4 Dieser Vorgang wiederholt sich, bis die programmierte Nuttiefe
erreicht ist

Schlichten bei geschlossener Nut

5 Sofern ein Schlichtaufmal’ definiert ist, schlichtet die TNC
die Nutwande, falls eingegeben in mehreren Zustellungen.

Die Nutwand fahrt die TNC dabei tangential ausgehend vom
definierten Startpunkt an. Dabei bertcksichtigt die TNC Gleich-/
Gegenlauf
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Option 19)

Schema: Abarbeiten mit SL-Zyklen
0 BEGIN PGM CYC275 MM

12 CYCL DEF 14.0 KONTUR

13 CYCL DEF 14.1 KONTURLABEL 10

14 CYCL DEF 275 KONTURNUT
TROCHOIDAL ...

15 CYCL CALL M3

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 10

55LBLO

99 END PGM CYC275 MM
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Bearbeitungszyklen: Konturtasche

710 KONTURNUT TROCHOIDAL (Zyklus 275, DIN ISO G275, Software-
Option 19)

Schruppen bei offener Nut

Die Konturbeschreibung einer offenen Nut muss immer mit einem
Approach-Satz (APPR) beginnen.

1 Das Werkzeug fahrt mit Positionierlogik auf den Startpunkt
der Bearbeitung, der sich aus den im APPR-Satz definierten
Parametern ergibt und positioniert dort senkrecht auf die erste
Zustell-Tiefe

2 Die TNC raumt die Nut in kreisformigen Bewegungen bis zum
Konturendpunkt aus. Wahrend der kreisformigen Bewegung
versetzt die TNC das Werkzeug in Bearbeitungsrichtung um eine
von |hnen definierbare Zustellung (Q436). Gleich-/Gegenlauf der
kreisformigen Bewegung legen Sie Uber den Parameter Q351 fest

3 Am Konturendpunkt fahrt die TNC das Werkzeug auf sichere Héhe
und positioniert zurtick auf den Startpunkt der Konturbeschreibung

4 Dieser Vorgang wiederholt sich, bis die programmierte Nuttiefe
erreicht ist

Schlichten bei geschlossener Nut

5 Sofern ein Schlichtaufmal’ definiert ist, schlichtet die TNC die
Nutwande, falls eingegeben in mehreren Zustellungen. Die
Nutwand fahrt die TNC dabei ausgehend vom sich ergebenden
Startpunkt des APPR-Satzes an. Dabei beriicksichtigt die TNC
Gleich-/Gegenlauf

Beim Programmieren beachten!

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt

die Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann fihrt die TNC den Zyklus nicht
aus.

Bei Verwendung von Zyklus 275 KONTURNUT
TROCHOIDAL diirfen Sie im Zyklus 14 KONTUR nur
ein Kontur Unterprogramm definieren.

Im Kontur-Unterprogrammm definieren Sie die
Mittelline der Nut mit allen zur Verflgung stehenden
Bahnfunktionen.

Der Speicher fir einen Sl-Zyklus ist begrenzt.
Sie kdnnen in einem Sl-Zyklus maximal 16384
Konturelemente programmieren.

Die TNC bendtigt den Zyklus 20 KONTUR-DATEN
nicht in Verbindung mit Zyklus 275.

Der Startpunkt darf bei einer geschlossenen Nut
nicht in einer Ecke der Kontur liegen.

Achtung Kollisionsgefahr!
Um mdgliche Kollisionen zu vermeiden:

® Direkt nach Zyklus 275 keine Kettenmale
programmieren, da sich KettenmalRe auf die
Position des Werkzeugs am Zyklus-Ende beziehen

® |n allen Hauptachsen eine definierte (absolute)
Position anfahren, da die Position des Werkzeugs
am Zyklusende nicht mit der Position am
Zyklusanfang Ubereinstimmt.
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KONTURNUT TROCHOIDAL (Zyklus 275, DIN ISO G275, Software- 7.10

Zyklusparameter

275

4

Bearbeitungs-Umfang (0/1/2) Q215: Bearbeitungs-
Umfang festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: Nur Schruppen

2: Nur Schlichten

Schlichten Seite und Schlichten Tiefe werden nur
ausgeflihrt, wenn das jeweilige Schlichtaufmafld
(Q368, Q369) definiert ist

Nutbreite Q219 (Wert parallel zur Nebenachse

der Bearbeitungsebene): Breite der Nut eingeben;
wenn Nutbreite gleich Werkzeug-Durchmesser
eingegeben, dann schruppt die TNC nur (Langloch
frasen). Maximale Nutbreite beim Schruppen:
Doppelter Werkzeug-Durchmesser. Eingabebereich
0 bis 99999,9999

SchlichtaufmaB Seite Q368 (inkremental): Schlicht-
Aufmald in der Bearbeitungs-Ebene. Eingabebereich
0 bis 99999,9999

Zustellung pro Umlauf Q436 (absolut): Wert,

um den die TNC das Werkzeug pro Umlauf in
Bearbeitungsrichtung versetzt. Eingabebereich: 0 bis
99999,9999

Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frasen in mm/min. Eingabebereich
0 bis 99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Vorschub Frasen Q12: Vorschub bei
Verfahrbewegungen in der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO,
FU, FZ

Frasart Q351: Art der Frasbearbeitung bei M3:
+1 = Gleichlauffrasen

-1 = Gegenlauffrasen

PREDEF: Die TNC verwendet Wert aus GLOBAL
DEF-Satz

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand WerkstUck-
Oberflache — Nutgrund. Eingabebereich -99999,9999
bis 99999,9999

Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Mal3, um welches
das Werkzeug jeweils zugestellt wird; Wert grof3er O
eingeben. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

Vorschub Tiefenzustellung Q206:
Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs beim
Fahren auf Tiefe in mm/min. Eingabebereich 0 bis
99999,999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Zustellung Schlichten Q338 (inkremental): MaR,
um welches das Werkzeug in der Spindelachse
beim Schlichten zugestellt wird. Q338=0:

Schlichten in einer Zustellung. Eingabebereich 0 bis
99999,9999

Vorschub Schlichten Q385: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Seiten- und Tiefenschlichten in
mm/min. Eingabebereich 0 bis 99999,999 alternativ
FAUTO, FU, FZ
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Option 19)

YA

Q436

Q368

xY

Q200 (368 Q204

Q203

4
x Y

Q338

Q202 </

Q201

&

NC-Satze

8 CYCL DEF 275 KONTURNUT
TROCHOIDAL

Q215=0 ;BEARBEITUNGS-
UMFANG

Q219=12 ;NUTBREITE
Q368=0.2 ;AUFMASS SEITE

Q436=2 ;ZUSTELLUNG PRO
UMLAUF

Q207=500 ;VORSCHUB FRAESEN
Q351=+1 ;FRAESART
Q201=-20 ;TIEFE

Q202=5 ;ZUSTELL-TIEFE
Q206=150 ;VORSCHUB TIEFENZ.

Y
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Bearbeitungszyklen: Konturtasche

710 KONTURNUT TROCHOIDAL (Zyklus 275, DIN ISO G275, Software-
Option 19)

» Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand Q338=5  ;ZUST. SCHLICHTEN
zwischen Werkzeugspitze und WerkstUck- _ .
Oberflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999 LRSI ,s\(/:oHtlscc:#:N

alternativ PREDEF
» Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut): 200s2 AR A5

Koordinate Werkstlck-Oberflache. Eingabebereich Q202=5  ;ZUSTELL-TIEFE
-99999,9999 bis 99999,9999 Q203=+0 ;KOOR. OBERFLAECHE

Koordinate Spindelachse, in der keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstilck (Spannmittel) Q366=2 ;EINTAUCHEN
erfolgen kann. Eingabebereich 0 bis 99999,9999 9 CYCL CALL FMAX M3

» Eintauchstrategie Q366: Art der Eintauchstrategie:
0 = senkrecht eintauchen. Unabhangig vom in
der Werkzeug-Tabelle definierten Eintauchwinkel
ANGLE taucht die TNC senkrecht ein
1 = Ohne Funktion
2 = pendelnd eintauchen. In der Werkzeug-Tabelle
muss flr das aktive Werkzeug der Eintauchwinkel
ANGLE ungleich 0 definiert sein. Ansonsten gibt die
TNC eine Fehlermeldung aus
Alternativ PREDEF
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Programmierbeispiele 7.11

~N

11 Programmierbeispiele

Beispiel: Tasche raumen und nachraumen

30

w
o
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7 Bearbeitungszyklen: Konturtasche
711 Programmierbeispiele

-—
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Programmierbeispiele 7.11

Beispiel: Uberlagerte Konturen vorbohren, schruppen,
schlichten

50+

T T T

35 65 100
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7 Bearbeitungszyklen: Konturtasche

711 Programmierbeispiele
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Programmierbeispiele

Beispiel: Kontur-Zug
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Bearbeitungszyklen: Zylindermantel
8.1 Grundlagen

8.1 Grundlagen

Ubersicht Zylindermantel-Zyklen

Zyklus Softkey Seite
27 ZYLINDER-MANTEL 2 203
28 ZYLINDER-MANTEL 206
Nutenfrasen
29 ZYLINDER-MANTEL 209
Stegfrasen

202
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ZYLINDER-MANTEL (Zyklus 27, DIN/ISO: G127, Software-Option 1)

8.2 ZYLINDER-MANTEL (Zyklus 27,
DIN/ISO: G127, Software-Option 1)

Zyklusablauf

Mit diesem Zyklus kdnnen Sie eine auf der Abwicklung definierte
Kontur auf den Mantel eines Zylinders Ubertragen. Verwenden Sie
den Zyklus 28, wenn Sie Fiihrungsnuten auf dem Zylinder frasen
wollen.

Die Kontur beschreiben Sie in einem Unterprogramsmm, das Sie Uber
Zyklus 14 (KONTUR) festlegen.

Im Unterprogramm beschreiben Sie die Kontur immer mit den
Koordinaten X und Y, unabhangig davon welche Drehachsen an
Ihrer Maschine vorhanden sind. Die Konturbeschreibung ist somit

unabhangig von lhrer Maschinenkonfiguration. Als Bahnfunktionen
stehen L, CHF, CR, RND und CT zur Verfligung.

Die Angaben fir die Winkelachse (X-Koordinaten) kénnen Sie
wahlweise in Grad oder in mm (Inch) eingeben (bei der Zyklus-
Definition Uber Q17 festlegen).

1 Die TNC positioniert das Werkzeug Uber den Einstichpunkt;
dabei wird das Schlichtaufmal? Seite bericksichtigt

2 Inder ersten Zustell-Tiefe frast das Werkzeug mit dem
Frasvorschub Q12 entlang der programmierten Kontur

3 Am Konturende fahrt die TNC das Werkzeug auf
Sicherheitsabstand und zuriick zum Einstichpunkt

4 Die Schritte 1 bis 3 wiederholen sich, bis die programmierte
Frastiefe Q1 erreicht ist

5 AnschlieRend fahrt das Werkzeug auf Sicherheitsabstand
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Bearbeitungszyklen: Zylindermantel
8.2 ZYLINDER-MANTEL (Zyklus 27, DIN/ISO: G127, Software-Option 1)

Beim Programmieren beachten!

Maschinenhersteller fir die Zylindermantel-
3B Interpolation vorbereitet sein.

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

? Maschine und TNC missen vom

Im ersten NC-Satz des KonturUnterprogramms
immer beide Zylindermantel-Koordinaten
programmieren.

Der Speicher fir einen Sl-Zyklus ist begrenzt.
Sie kénnen in einem Sl=Zyklus maximal 16384
Konturelemente programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt

die Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann flhrt die TNC den Zyklus nicht
aus.

Fraser mit einem Uber Mitte schneidenden Stirnzahn
verwenden (DIN 844).

Der Zylinder muss mittig auf dem Rundtisch
aufgespannt sein. Setzen Sie den Bezugspunkt im
Zentrum des Rundtisches.

Die Spindelachse muss beim Zyklus-Aufruf senkrecht
auf der Rundtisch-Achse stehen. Wenn dies nicht der
Fall ist, dann gibt die TNC eine Fehlermeldung aus.

Ggf. ist eine Umschaltung der Kinematik erforderlich.

Diesen Zyklus kénnen Sie auch bei geschwenkter
Bearbeitungsebene ausflhren.

Der Sicherheitsabstand muss groRer als der
Werkzeug-Radius sein.

Die Bearbeitungszeit kann sich erhéhen,
wenn die Kontur aus vielen nicht tangentialen
Konturelementen besteht.

Wenn Sie lokale O-Parameter QL in einem Kontur
Unterprogramm verwenden, missen Sie diese auch
innerhalb des KonturUnterprogramms zuweisen oder
berechnen.
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ZYLINDER-MANTEL (Zyklus 27, DIN/ISO: G127, Software-Option 1)

Zyklusparameter

1

4

Frastiefe Q1 (inkremental): Abstand zwischen
Zylinder-Mantel und Konturgrund. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

SchlichtaufmaB Seite Q3 (inkremental):
Schlichtaufmal in der Ebene der Mantel-
Abwicklung; das Aufmald wirkt in der Richtung der
Radiuskorrektur. Eingabebereich -99999,9999 bis
99999,9999

Sicherheits-Abstand Q6 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeug-Stirnflache und Zylinder-
Mantelflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999
Zustell-Tiefe Q10 (inkremental): Mal3, um das das
Werkzeug jeweils zugestellt wird. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

Vorschub Tiefenzustellung Q11:Vorschub

bei Verfahrbewegungen in der Spindelachse.

Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO,

FU, FZ

Vorschub Frasen Q12: Vorschub bei
Verfahrbewegungen in der Bearbeitungsebene.

Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO,

FU, FZ

Zylinderradius Q16: Radius des Zylinders, auf dem
die Kontur bearbeitet werden soll. Eingabebereich 0

bis 99999,9999

BemaBungsart? Grad =0 MM/INCH=1 Q17:
Koordinaten der Drehachse im Unterprogramm in
Grad oder mm (inch) programmieren
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NC-Satze

8.2

63 CYCL DEF 27 ZYLINDER-MANTEL

Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0

;FRAESTIEFE
;AUFMASS SEITE

;SICHERHEITS-ABST.

;ZUSTELL-TIEFE

;VORSCHUB TIEFENZ.
;VORSCHUB FRAESEN

:RADIUS
;:BEMASSUNGSART
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Bearbeitungszyklen: Zylindermantel

8.3 ZYLINDER-MANTEL Nutenfrasen (Zyklus 28, DIN/ISO: G128,

Software-Option 1)

8.3 ZYLINDER-MANTEL Nutenfrasen
(Zyklus 28, DIN/ISO: G128, Software-
Option 1)

Zyklusablauf

Mit diesem Zyklus kdnnen Sie eine auf der Abwicklung definierte
FUhrungsnut auf den Mantel eines Zylinders Ubertragen. Im
Gegensatz zum Zyklus 27 stellt die TNC das Werkzeug bei diesem
Zyklus so an, dass die Wande bei aktiver Radiuskorrektur nahezu
parallel zueinander verlaufen. Exakt parallel verlaufende Wande
erhalten Sie dann, wenn Sie ein Werkzeug verwenden, das exakt
so grofd ist wie die Nutbreite.

Je kleiner das Werkzeug im Verhéltnis zur Nutbreite ist, desto
groRere Verzerrungen enstehen bei Kreisbahnen und schragen
Geraden. Um diese verfahrensbedingten Verzerrungen zu
minimieren, kénnen Sie lber den Parameter Q21 eine Toleranz
definieren, mit der die TNC die herzustellende Nut an eine Nut
annahert, die mit einem Werkzeug hergestellt wurde, dessen
Durchmesser der Nutbreite entspricht.

Programmieren Sie die Mittelpunktsbahn der Kontur mit Angabe

der Werkzeug-Radiuskorrektur. Uber die Radiuskorrektur legen Sie

fest, ob die TNC die Nut im Gleich- oder Gegenlauf herstellt.

1 Die TNC positioniert das Werkzeug Uber den Einstichpunkt

2 Inder ersten Zustelltiefe frast das Werkzeug mit dem
Frasvorschub Q12 entlang der Nutwand; dabei wird das
Schlichtaufmald Seite bertcksichtigt

3 Am Konturende versetzt die TNC das Werkzeug an
die gegenulberliegende Nutwand und fahrt zurlick zum
Einstichpunkt

4 Die Schritte 2 und 3 wiederholen sich, bis die programmierte
Frastiefe Q1 erreicht ist

5 Wenn Sie die Toleranz Q21 definiert haben, dann fihrt die TNC
die Nachbearbeitung aus, um maoglichst parallele Nutwande zu
erhalten.

6 Abschliefiend fahrt das Werkzeug in der Werkzeug-Achse
zurlick auf die sichere Hohe oder auf die zuletzt vor dem Zyklus
programmierte Position

X(Q)
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ZYLINDER-MANTEL Nutenfrasen (Zyklus 28, DIN/ISO: G128,
Software-Option 1)

Beim Programmieren beachten!

o

N4

=

Maschine und TNC missen vom
Maschinenhersteller fir die Zylindermantel-
Interpolation vorbereitet sein.

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

Im ersten NC-Satz des KonturUnterprogramms
immer beide Zylindermantel-Koordinaten
programmieren.

Der Speicher fir einen Sl-Zyklus ist begrenzt.
Sie kénnen in einem Sl=Zyklus maximal 16384
Konturelemente programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt

die Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann flhrt die TNC den Zyklus nicht
aus.

Fraser mit einem Uber Mitte schneidenden Stirnzahn
verwenden (DIN 844).

Der Zylinder muss mittig auf dem Rundtisch
aufgespannt sein. Setzen Sie den Bezugspunkt im
Zentrum des Rundtisches.

Die Spindelachse muss beim Zyklus-Aufruf senkrecht
auf der Rundtisch-Achse stehen. Wenn dies nicht der
Fall ist, dann gibt die TNC eine Fehlermeldung aus.

Ggf. ist eine Umschaltung der Kinematik erforderlich.

Diesen Zyklus kénnen Sie auch bei geschwenkter
Bearbeitungsebene ausflhren.

Der Sicherheitsabstand muss groRer als der
Werkzeug-Radius sein.

Die Bearbeitungszeit kann sich erhéhen,
wenn die Kontur aus vielen nicht tangentialen
Konturelementen besteht.

Wenn Sie lokale O-Parameter QL in einem Kontur
Unterprogramm verwenden, missen Sie diese auch
innerhalb des KonturUnterprogramms zuweisen oder
berechnen.
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Bearbeitungszyklen: Zylindermantel

8.3 ZYLINDER-MANTEL Nutenfrasen (Zyklus 28, DIN/ISO: G128,
Software-Option 1)

Zyklusparameter

4

71

208

Frastiefe Q1 (inkremental): Abstand zwischen NC-Satze

ZyIinder—Mantgl und Konturgrund. Eingabebereich 63 CYCL DEF 28 ZYLINDER-MANTEL
-99999,9999 bis 99999,9999

Schlichtaufmab Seite Q3 (inkremental): Q=8 ;FRAESTIEFE
Schlichtaufmal an der Nutwand. Das Q3=+0 ;AUFMASS SEITE
Schlichtaufmal’ verkleinert die Nutbreite um den Q6=+0 :SICHERHEITS-ABST.
zweifachen eingegebenen Wert. Eingabebereich {0243 P
-99999,9999 bis 99999,9999 Q10=+ ’ .
Sicherheits-Abstand Q6 (inkremental): Abstand Q11=100 ;VORSCHUB TIEFENZ.
zwischen Werkzeug-Stirnflache und Zylinder Q12=350 ;VORSCHUB FRAESEN
Mantelflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999 Q16=25 :RADIUS
Zustell-Tiefe Q10 (inkremental): Mal3, um das das _ .

Werkzeug jeweils zugestellt wird. Eingabebereich A=Y BRSNS AR
-99999,9999 bis 99999,9999 Q20=12  ;NUTBREITE
Vorschub Tiefenzustellung Q11:Vorschub Q21=0 ; TOLERANZ

bei Verfahrbewegungen in der Spindelachse.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO,
FU, FZ

Vorschub Frasen Q12: Vorschub bei
Verfahrbewegungen in der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO,
FU, FZ

Zylinderradius Q16: Radius des Zylinders, auf dem
die Kontur bearbeitet werden soll. Eingabebereich 0
bis 99999,9999

BemaBungsart? Grad =0 MM/INCH=1 Q17:
Koordinaten der Drehachse im Unterprogramm in
Grad oder mm (inch) programmieren

Nutbreite Q20: Breite der herzustellenden Nut.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999

Toleranz Q21: Wenn Sie ein Werkzeug verwenden,
das kleiner ist als die programmierte Nutbreite
Q20, entstehen verfahrensbedingt Verzerrungen an
der Nutwand bei Kreisen und schragen Geraden.
Wenn Sie die Toleranz Q21 definieren, dann

nahert die TNC die Nut in einem nachgeschalteten
Frasvorgang so an, als ob Sie die Nut mit einem
Werkzeug gefrast hatten, das exakt so grof ist

wie die Nutbreite. Mit Q21 definieren Sie die
erlaubte Abweichung von dieser idealen Nut. Die
Anzahl der Nachbearbeitungsschritte hangt ab vom
Zylinderradius, dem verwendeten Werkzeug und
der Nuttiefe. Je kleiner die Toleranz definiert ist,
desto exakter wird die Nut, desto langer dauert aber
auch die Nachbearbeitung. Eingabebereich Toleranz
0,0001 bis 9,9999

Empfehlung: Toleranz von 0.02 mm verwenden.
Funktion inaktiv: O eingeben (Grundeinstellung).
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ZYLINDER-MANTEL Stegfrasen (Zyklus 29, DIN/ISO: G129, 8.4
Software-Option 1)

8.4 ZYLINDER-MANTEL Stegfrasen (Zyklus
29, DIN/ISO: G129, Software-Option 1)

Zyklusablauf

Mit diesem Zyklus kédnnen Sie einen auf der Abwicklung definierten

Steg auf den Mantel eines Zylinders Ubertragen. Die TNC stellt Q
das Werkzeug bei diesem Zyklus so an, dass die Wande bei &EI:I
aktiver Radiuskorrektur immer parallel zueinander verlaufen.
Programmieren Sie die Mittelpunktsbahn des Steges mit Angabe

der Werkzeug-Radiuskorrektur. Uber die Radiuskorrektur legen Sie
fest, ob die TNC den Steg im Gleich- oder Gegenlauf herstellt. 3

An den Stegenden fligt die TNC grundséatzlich immer einen

Halbkreis an, dessen Radius der halben Stegbreite entspricht. M/g
1 Die TNC positioniert das Werkzeug (iber den Startpunkt der \/
Bearbeitung. Den Startpunkt berechnet die TNC aus der

Stegbreite und dem Werkzeug-Durchmesser. Er liegt um die
halbe Stegbreite und dem Werkzeug-Durchmesser versetzt
neben dem ersten im Kontur-Unterprogramm definierten Punkt.
Die Radius-Korrektur bestimmt, ob links (1, RL=Gleichlauf) oder
rechts vom Steg (2, RR=Gegenlauf) gestartet wird

2 Nachdem die TNC auf die erste Zustelltiefe positioniert hat,
fahrt das Werkzeug auf einem Kreisbogen mit Frasvorschub Q12
tangential an die Stegwand an. Ggf. wird das Schlichtaufmal}
Seite berlcksichtigt

3 Auf der ersten Zustelltiefe frast das Werkzeug mit dem st -
Frasvorschub Q12 entlang der Stegwand, bis der Zapfen ¥

vollstandig hergestellt ist R\ -
4 AnschlieRend fahrt das Werkzeug tangential von der Stegwand ? X (C)

weg zurlick zum Startpunkt der Bearbeitung

5 Die Schritte 2 bis 4 wiederholen sich, bis die programmierte
Frastiefe Q1 erreicht ist

6 Abschlieliend fahrt das Werkzeug in der Werkzeug-Achse
zurlick auf die sichere Hohe oder auf die zuletzt vor dem Zyklus
programmierte Position

O
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Bearbeitungszyklen: Zylindermantel

8.4 ZYLINDER-MANTEL Stegfrasen (Zyklus 29, DIN/ISO: G129,
Software-Option 1)

Beim Programmieren beachten!

Maschinenhersteller fir die Zylindermantel-
3B Interpolation vorbereitet sein.

Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch!

? Maschine und TNC missen vom

Im ersten NC-Satz des KonturUnterprogramms
immer beide Zylindermantel-Koordinaten
programmieren.

Der Speicher fir einen Sl-Zyklus ist begrenzt.
Sie kénnen in einem Sl=Zyklus maximal 16384
Konturelemente programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt

die Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0
programmieren, dann flhrt die TNC den Zyklus nicht
aus.

Fraser mit einem Uber Mitte schneidenden Stirnzahn
verwenden (DIN 844).

Der Zylinder muss mittig auf dem Rundtisch
aufgespannt sein. Setzen Sie den Bezugspunkt im
Zentrum des Rundtisches.

Die Spindelachse muss beim Zyklus-Aufruf senkrecht
auf der Rundtisch-Achse stehen. Wenn dies nicht der
Fall ist, dann gibt die TNC eine Fehlermeldung aus.

Ggf. ist eine Umschaltung der Kinematik erforderlich.

Diesen Zyklus kénnen Sie auch bei geschwenkter
Bearbeitungsebene ausflhren.

Der Sicherheitsabstand muss groRer als der
Werkzeug-Radius sein.

Die Bearbeitungszeit kann sich erhéhen,
wenn die Kontur aus vielen nicht tangentialen
Konturelementen besteht.

Wenn Sie lokale O-Parameter QL in einem Kontur
Unterprogramm verwenden, missen Sie diese auch
innerhalb des KonturUnterprogramms zuweisen oder
berechnen.
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ZYLINDER-MANTEL Stegfrasen (Zyklus 29, DIN/ISO: G129, 8.4
Software-Option 1)

Zyklusparameter

» Frastiefe Q1 (inkremental): Abstand zwischen
Zylinder-Mantel und Konturgrund. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

» SchlichtaufmaB Seite Q3 (inkremental):
Schlichtaufmal an der Stegwand. Das
Schlichtaufmal vergrofiert die Stegbreite um den
zweifachen eingegebenen Wert. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

» Sicherheits-Abstand Q6 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeug-Stirnflache und Zylinder-
Mantelflache. Eingabebereich 0 bis 99999,9999

» Zustell-Tiefe Q10 (inkremental): Mal3, um das das
Werkzeug jeweils zugestellt wird. Eingabebereich
-99999,9999 bis 99999,9999

» Vorschub Tiefenzustellung Q11:Vorschub
bei Verfahrbewegungen in der Spindelachse.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO,
FU, FZ

» Vorschub Frasen Q12: Vorschub bei
Verfahrbewegungen in der Bearbeitungsebene.
Eingabebereich 0 bis 99999,9999 alternativ FAUTO,
FU, FZ

» Zylinderradius Q16: Radius des Zylinders, auf dem
die Kontur bearbeitet werden soll. Eingabebereich 0
bis 99999,9999

» BemaBungsart? Grad =0 MM/INCH=1 Q17:
Koordinaten der Drehachse im Unterprogramm in
Grad oder mm (inch) programmieren

> Stegbreite Q20: Breite des herzustellenden Steges.
Eingabebereich -99999,9999 bis 99999,9999
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NC-Satze

63 CYCL DEF 29 ZYLINDER-MANTEL

STEG
Q1=-8
Q3=+0
Q6=+0
Q10=+3
Q11=100
Q12=350
Q16=25
Q17=0
Q20=12

:FRAESTIEFE
;AUFMASS SEITE
:SICHERHEITS-ABST.
:ZUSTELL-TIEFE
:VORSCHUB TIEFENZ.
:VORSCHUB FRAESEN
:RADIUS
;BEMASSUNGSART
:STEGBREITE
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Bearbeitungszyklen: Zylindermantel

8.5 Programmierbeispiele

8.5 Programmierbeispiele
Beispiel: Zylinder-Mantel mit Zyklus 27

Maschine mit B-Kopf und C-Tisch
Zylinder mittig auf Rundtisch
aufgespannt.

Bezugspunkt liegt auf der Unterseite, in
der Rundtisch-Mitte
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Programmierbeispiele 8.5
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8 Bearbeitungszyklen: Zylindermantel

8.5 Programmierbeispiele

Beispiel: Zylinder-Mantel mit Zyklus 28

Zylinder mittig auf Rundtisch
aufgespannt

Maschine mit B-Kopf und C-Tisch
Bezugspunkt liegt in der Rundtisch-
Mitte

Beschreibung der Mittelpunktsbahn im
Kontur-Unterprogramlmm

TNC 620 | BenutzerHandbuch Zyklenprogrammierung | 1/2014







Bearbeitungszyklen: Konturtasche mit Konturformel
9.1 SL-Zyklen mit komplexer Konturformel

9.1 SL-Zyklen mit komplexer Konturformel

Grundlagen

Mit den Sl-Zyklen und der komplexen Konturformel kénnen

Sie komplexe Konturen aus Teilkonturen (Taschen oder Inseln)
zusammensetzen. Die einzelnen Teilkonturen (Geometriedaten)
geben Sie als separate Programme ein. Dadurch sind alle Teilkonturen
beliebig wiederverwendbar. Aus den gewahlten Teilkonturen, die Sie
Uber eine Konturformel miteinander verknUpfen, berechnet die TNC
die Gesamtkontur.

Der Speicher fir einen Sl=Zyklus (alle
Konturbeschreibungs-Programme) ist auf

maximal 128 Konturen begrenzt. Die Anzahl

der moglichen Konturelemente héangt von der
Konturart (Innen-/Aufdenkontur) und der Anzahl der
Konturbeschreibungen ab und betragt maximal 16384
Konturelemente.

Die Sl=Zyklen mit Konturformel setzen einen
strukturierten Programmaufbau voraus und bieten
die Moglichkeit, immer wiederkehrende Konturen
in einzelnen Programmen abzulegen. Uber die 5 SEL CONTOUR “MODEL“
Konturformel verknipfen Sie die Teilkonturen zu einer

Gesamtkontur und legen fest, ob es sich um eine 6 CYCL DEF 20 KONTUR-DATEN ...
Tasche oder Insel handelt. 8 CYCL DEF 22 RAEUMEN ...

Die Funktion Sl=Zyklen mit Konturformel ist in der 9 CYCL CALL

Bedienoberflache der TNC auf mehrere Bereiche

verteilt und dient als Grundlage fir weitergehende
Entwicklungen. 12 CYCL DEF 23 SCHLICHTEN TIEFE ...

13 CYCL CALL

Schema: Abarbeiten mit SL-Zyklen
und komplexer Ko