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1.1 Om denna handbok

Sakerhetsanvisningar

Beakta alla sakerhetsanvisningar i denna dokumentation och i
dokumentationen fran din maskintillverkare!

Sakerhetsanvisningar varnar for risker vid anvandning av
programvaran och enheter samt ger information om hur dessa
kan undvikas. De ér klassificerade efter hur allvarlig risken ar och
indelade i féljande grupper.

Fara indikerar fara for personer. Om du inte foljer instruktionerna
for att undvika faran, leder faran med sakerhet till dodsfall eller
allvarlig kroppsskada.

Varning indikerar faror for personer. Om du inte foljer
instruktionerna for att undvika faran, leder faran troligen till
dodsfall eller allvarlig kroppsskada.

A VARNING

Forsiktighet indikerar faror for personer. Om du inte foljer
instruktionerna for att undvika faran, leder faran troligen till
lattare kroppsskada.

Observera indikerar faror for utrustning eller data. Om du inte
foljer instruktionerna for att undvika faran, leder faran troligen till
skador pa utrustning.

Informationens ordningsfoljd inom sakerhetsanvisningarna
Alla sakerhetsanvisningar innehéller foljande fyra avsnitt:

®  Signalordet indikerar en hur allvarlig faran ar

= Typ av kélla till faran

m Konsekvensen om faran inte beaktas, t.ex. "Vid efterfoljande
bearbetningsoperationer finns det risk for kollision"

= Utvag — Atgarder for att avvarja faran

Grundlaggande | Om denna handbok
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Informationsanvisning

Beakta informationsanvisningarna i denna anvisning for en felfri och
effektiv anvandning av programvaran.

| denna anvisning finner du féljande informationsanvisningar:

o Informationssymbolen indikerar ett Tips.

Ett tips innehaller viktig ytterligare eller kompletterande
information.

@ Denna symbol uppmanar dig att folja
sakerhetsinstruktionerna fran din maskintillverkare.
Denna symbol pekar dven p& maskinspecifika
funktioner. Potentiella risker for operatéren och
maskinen finns beskrivna i maskinhandboken.

@ Boksymbolen representerar en korsreferens till
extern dokumentation, t.ex. din maskintillverkares
dokumentation eller dokumentation fran tredje part.

Onskas andringar eller har du funnit tryckfel?

Vi dnskar alltid att forbattra var dokumentation. Hjalp oss med detta
och informera oss om dnskade andringar via féljande E-postadress:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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1.2 Styrsystemstyp, mjukvara och
funktioner

Denna handbok beskriver programmeringsfunktioner som finns
tillgéngliga i styrsystem med féljande NC-mjukvarunummer.

Styrningstyp NC-programvarunummer
TNC 620 817600-08
TNC 620 E 817601-08
TNC 620 Programmeringsstation 817605-08

Bokstavsbeteckningen E anger att det ar en exportversion av
styrsystemet. Foljande mjukvaru-optioner ar inte frigivna eller bara
tillgéngliga med begransningar i exportversionen:

®m  Advanced Function Set 2 (Option #9) begransat till 4-axlig
interpolering

®m KinematicsComp (Option #52)

Maskintillverkaren anpassar, via maskinparametrarna, lampliga
funktioner i styrsystemet till den specifika maskinen. Darfor
férekommer det dven funktioner i denna handbok som inte finns
tillgangliga i alla styrsystem.

Styrsystemsfunktioner som inte finns tillgangliga i alla maskiner ar
t.ex:

® Verktygsmatning med TT

Kontakta maskintillverkaren for f& veta mer om din specifika
maskins funktionsomfang.

Manga maskintillverkare och HEIDENHAIN erbjuder
programmeringskurser for HEIDENHAIN-styrsystem. Deltagande
i sddana kurser rekommenderas for att snabbt bli fértrogen med
styrsystemets funktioner.

@ Bruksanvisning:

Alla cykelfunktioner som inte har anknytning till
bearbetningscyklerna finns beskrivna i bruksanvisningen
Programmera matcykler for arbetsstycke och
verktyg. Kontakta HEIDENHAIN om du behéver denna
bruksanvisning.

ID for bruksanvisningen Programmera matcykler for
arbetsstycke och verktyg: 130343 1-xx

@ Bruksanvisning:

Alla styrsystemsfunktioner som inte har anknytning

till cyklerna finns beskrivna i bruksanvisningen for

TNC 620. Kontakta HEIDENHAIN om du behover denna
bruksanvisning.

ID for bruksanvisningen Klartextprogrammering:
1096883-xx

ID for bruksanvisningen DIN/ISO-programmering:
1096887-xx

ID for bruksanvisningen Installera, testa och bearbeta
NC-program: 1263172-xx
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Software-optioner

TNC 620 har olika software-optioner som maskintillverkaren kan aktivera separat. Optionerna innehaller de

funktioner som finns listade nedan:

Additional Axis (Option #0 och Option #1)

Ytterligare axel Ytterligare reglerkrets 1 och 2

Advanced Function Set 1 (Option #8)

Utdékade funktioner grupp 1 Rundbordsbearbetning:

Konturer pa en cylinders utrullade mantelyta
Matning i mm/min

Koordinatomrakningar:

3D-vridning av bearbetningsplanet

Advanced Function Set 2 (Option #9)

Utdékade funktioner grupp 2 3D-bearbetning:

Exporttillstand L]
| |

3D-verktygskompensering via ytnormalvektor

Forandring av spindelhuvudets instélining med elektronisk handratt
samtidigt som programmet exekveras;

Verktygsspetsens position forblir oférandrad (TCPM = Tool Center
Point Management)

Hall verktyget vinkelratt till konturen
Verktygsradiekompensering vinkelratt till verktygsriktningen
Manuell forflyttning i det aktiva verktygsaxelsystemet

Interpolation:

Ratlinje i > 4 axlar (krdver exporttillstand)

Touch Probe Functions (Option #17)

Probfunktioner Avkannarcykler:

HEIDENHAIN DNC (Option #18)

Kompensering for snett placerat arbetsstycke i automatikdrift
Installning av utgdngspunkt i driftart MANUELL DRIFT
Instalining av utgdngspunkt i automatikdrift

Automatisk matning av arbetsstycke

Automatisk matning av verktyg

Kommunikation med externa PC-applikationer via COM-komponent

Advanced Programming Features (Option #19)

Utokade programmeringsfunktio- Flexibel konturprogrammering FK:

ner Programmering i HEIDENHAIN-klartext med grafiskt stdd for arbetsstyc-
ken som inte har NC-anpassad mattsattning
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Advanced Programming Features (Option #19)

Bearbetningscykler:

Djuphalsborrning, brotschning, ursvarvning, férsankning, centrering
Frasning av invandiga och utvandiga gangor

Frasning av rektangulara och cirkelformade fickor och tappar
Uppdelning av plana och vinklade ytor

Frasning av raka och cirkelformade spar

Punktmonster pé cirkel och linjer

Konturtdg, konturficka, konturspér trochoid

Gravering

Maskintillverkarcykler (speciella cykler som har skapats av
maskintillverkaren) kan integreras

Advanced Graphic Features (Option #20)

Utokade grafikfunktioner

Advanced Function Set 3 (Option #21)

Utokade funktioner grupp 3

Pallet Managment (Option #22)
Paletthantering

CAD Import (Option #42)
CAD Import

KinematicsOpt (Option #48)

Optimering av maskinkinematiken

Test- och bearbetningsgrafik:
B Vy ovanifran

® Presentation i tre plan

. 3D-framstéallning

Verktygskompensering:

M120: Forberdkning av radiekompenserad kontur upp till 99 NC-block
(LOOK AHEAD)

3D-bearbetning:
M118: Overlagra handrattsrorelser under programkérning

Bearbetning av arbetsstycken i valfri ordningsfoljd

= Stodjer DXF, STEP och IGES

= Qverféring av konturer och punktmaénster

= Komfortabel installning av utgangspunkt

m  Grafisk selektering av konturavsnitt fran klartextprogram

Spara/aterstall aktiv kinematik
. Kontrollera aktiv kinematik
= Optimera aktiv kinematik

OPC UA NC Server 1 till 6 (option 56 till 61)

Standardiserat granssnitt

32

OPC UA NC-servern har ett standardiserat granssnitt (OPC UA) for
extern adtkomst till styrsystemets data och funktioner

Med de héar software-optionerna kan upp till sex parallella klientanslut-
ningar upprattas
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Extended Tool Management (Option #93)
Utokad verktygshantering Python-baserad

Remote Desktop Manager (Option #133)

Fjarstyrning av externa dataenheter ® \Windows fran en separat datorenhet
B |ntegrerad i styrsystemets operatdrsgranssnitt

State Reporting Interface — SRI (software-option 137)

Http-atkomst till styrsystemstatus B Avlasning av tidpunkter for statusandringar
B Avlasning av det aktiva NC-programmet

Cross Talk Compensation — CTC (Option #141)

Kompensation av axelkopplingar B Registrering av dynamiskt betingade positionsavvikelser som
paverkas av axelaccelerationer

® Kompensering av TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (Option #142)

Adaptiv positionsreglering B Anpassning av reglerparametrar beroende péa axlarnas positioner i
arbetsomradet

= Anpassning av reglerparametrar beroende pa hastigheten eller
accelerationen av en axel
Load Adaptive Control — LAC (Option #143)

Adaptiv belastningsreglering B Automatisk registrering av arbetsstyckets vikt och friktionskrafter
B Anpassning av reglerparametrar beroende pa arbetsstyckets aktuella

massa
Active Chatter Control — ACC (Option #145)
Aktiv dampning av bearbetnings- Helautomatisk funktion for att undvika skakningar under bearbetningen
vibrationer
Machine Vibration Control - MVC (option 146)

Vibrationsdampning for maskiner Démpning av maskinvibrationer for att forbéattra arbetsstyckets yta via
funktionerna:

= AVD Active Vibration Damping
B FSC Frequency Shaping Control

Batch Process Manager (Option #154)

Batch Process Manager Planering av produktionsorder

Component Monitoring (option 155)

Komponentovervakning utan extern Overvakning avseende dverbelastning av konfigurerade maskinkompo-
sensorik nenter

Opt. Contour Milling (optionsnummer 167)

Optimerade konturcykler Cykler for att tillverka valfria fickor och 6éar med trochoidfrasférfarande
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Ytterligare tillgangliga optioner

@ HEIDENHAIN erbjuder ytterligare maskinvarutillagg
och software-optioner som bara kan konfigureras och
implementeras av maskintillverkaren. Hit hor t.ex.
Funktionell Sékerhet FS.

Du hittar mer information i dokumentationen fran
maskintillverkaren eller i broschyren Optioner och
tillbehor.

ID: 827222-xx

Utvecklingsniva (uppgraderingsfunktioner)

Forutom software-optioner hanteras storre vidareutvecklingar av
styrsystemprogramvaran via Upgrade-funktioner, sa kallad Feature
Content Level (eng. begrepp for utvecklingsniva). Funktioner som
sorterar under FCL, finns inte tillgdngliga for dig om du erhaller en
software-uppgradering i ditt styrsystem.

o Nar du far en ny maskin levererad stéar alla Upgrade-
funktioner till férfogande utan merkostnad.

Upgrade-funktioner indikeras i handboken med FCL n, dar n
indikerar utvecklingsnivans lopnummer.

Du kan 6ppna FCL-funktionen genom att kdpa ett I16senord.
Kontakta i forekommmande fall din maskintillverkare eller
HEIDENHAIN.

Avsett anvandningsomrade

Styrsystemet motsvarar klass A enligt EN 55022 och é&r
huvudsakligen avsedd for anvandning inom industrin.
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Rattslig anmarkning

Styrsystemsprogramvaran innehaller Open-Source-Software
vars anvandning omfattas av speciella anvandarvillkor. De héar
anvandarvillkoren har foretrade.

Du hittar ytterligare information i styrsystemet pa foljande satt:

» Tryck pa knappen MOD for att 6ppna dialogrutan Instdllningar
och information

» Valj Kodnummerinmatning i dialogrutan

» Tryck pa softkey LICENSINFORMATION eller valj Installningar
och information, Allman information — Licensinformation
direkt i dialogrutan

Styrsystemsprogramvaran innehéller dessutom binara bibliotek for
OPC UA-programvaran fran Softing Industrial Automation GmbH.
For dessa géller dessutom de mellan HEIDENHAIN och Softing
Industrial Automation GmbH 6verenskomna anvandarvillkoren, vilka
har foretrade.

Nar du anvander OPC UA NC-servern eller DNC-servern kan
styrsystemets beteende paverkas. Innan du anvander dessa
granssnitt ska du darfor forvissa dig om att styrsystemet
fortfarande kan anvandas utan funktionsfel eller forsdmrade
prestanda. Ansvaret for att genomfora systemtester

ligger hos skaparen av programvaran som anvander dessa
kommunikationsgranssnitt.
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Valbara parametrar

HEIDENHAIN utvecklar fortlépande det generdsa utbudet av
cykler, darfor kan det med varje ny mjukvara ocksa finnas nya Q-
parametrar for vissa cykler. Dessa nya Q-parametrar ar valbara
parametrar, for aldre mjukvaror finns de inte alltid till férfogande.

| cykeln befinner du dig alltid i slutet av cykeldefinitionen.

Vilka valbara Q-parametrar som tillkommit i denna mjukvara
finner du i dversikten "Nya och andrade cykelfunktioner for
programvara 81760x-08 ". Du kan sjalv bestamma om du vill
definiera de valbara Q-parametrarna, eller om du vill radera dem
med knappen NO ENT. Du kan ocksa anvanda det férutbestdmda
standardvardet. Om du har rakat radera en valbar parameter eller
om du efter en programvaruuppdatering vill utveckla cyklerna i ett
NC-program kan de valbara Q-parametrarna laggas till i efterhand.
Tillvdgagangssattet beskrivs nedan.

Gor pa foljande satt:

» Anropa cykeldefinition

» Tryck pa piltangenten at hoger tills de nya Q-parametrarna visas
» Overta inmatade standardvarden

eller

» Mata in vardet

» Om du vill anvanda den nya Q-parametern, ldamnar du menyn
genom att fortsatta trycka péa piltangenten at hoger eller END

» Om du inte vill anvdnda den nya Q-parametern, trycker du pa
knappen NO ENT

Kompatibilitet

NC-programmet som du har skapat i dldre HEIDENHAIN-
kurvlinjestyrsystem (frdn och med TNC 150 B) kan i stor
utstrackning behandlas av den nya programversionen av TNC
620 . Aven nar nya, valbara parametrar ("Valbara parametrar")

har tillkommit till befintliga cykler, kan du i regel exekvera ditt
NC-program precis som vanligt. Detta tack vare det bakomliggande
standardvardet. Om du tvartom vill exekvera ett NC-program i
ett aldre styrsystem men som éar skapat i en ny mjukvara, kan

du radera de valbara Q-parametrarna fran cykeldefinitionen

med knappen NO ENT. P4 det viset far du ett motsvarande
bakatkompatibelt NC-program. Om NC-block innehaller ogiltiga
element, markeras dessa som ERROR-block av styrsystemet nar
filen dppnas.

Nya och andrade cykelfunktioner for programvara
81760x-08

@ Oversikt 6ver nya och andrade
programvarufunktioner
Du hittar ytterligare information om tidigare
programvaruversioner i extradokumentationen Oversikt
over nya och andrade programvarufunktioner.
Kontakta HEIDENHAIN om du behdver denna
dokumentation.

ID: 1322094-xx
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Bruksanvisning Programmera bearbetningscykler:
Nya funktioner:

Cykel 277 OCM FASNING (DIN/ISO: G277, option 167)

Med den hér cykeln gradar styrsystemet de konturer som
senast definierades, grov- eller finbearbetades med hjalp av de
ytterligare OCM-cyklerna.

Ytterligare information: "OCM-FASNING (cykel 277 DIN/
ISO: G277 option 167) ", Sida 312

Cykel 1271 OCM REKTANGEL (DIN/ISO: G1271, option 167)
Med den hér cykeln definierar du en rektangel som du i
samband med ytterligare OCM-cykler kan anvdnda som ficka, ¢
eller begransning for planfrasning.

Ytterligare information: "OCM REKTANGEL (cykel 1271, DIN/
ISO: G1271, option 167) ", Sida 316

Cykel 1272 OCM CIRKEL (DIN/ISO: G1272, option 167)

Med den hér cykeln definierar du en cirkel som du i samband
med ytterligare OCM-cykler kan anvanda som ficka, 0 eller
begransning for planfrasning.

Ytterligare information: "OCM CIRKEL (cykel 1272, DIN/

ISO: G1272, option 167) ", Sida 319

Cykel 1273 OCM SPAR/STAG (DIN/ISO: G1273, option 167)
Med den hér cykeln definierar du ett spar som du i samband
med ytterligare OCM-cykler kan anvanda som ficka, O eller
begransning for planfrasning.

Ytterligare information: "OCM SPAR/STAG (cykel 1273, DIN/
ISO: G1273, option 167) ", Sida 321

Cykel 1278 OCM MANGHORNING (DIN/ISO: G1278, option 167)
Med den har cykeln definierar du en ménghoérning som du i
samband med ytterligare OCM-cykler kan anvanda som ficka, ¢
eller begransning for planfrasning.

Ytterligare information: "OCM MANGHORNING (cykel 1278,
DIN/ISO: G1278, option 167) ", Sida 323
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® Cykel 1281 OCM BEGRANSAD REKTANGEL (DIN/ISO: G1281,
option 167)

Med den har cykeln definierar du en rektangular begransning for
Oar eller dppna fickor, som du forst programmerar med hjalp av
OCM-standardformerna.
Ytterligare information: "OCM BEGRANSAD REKTANGEL
(cykel 1281, DIN/ISO: G1281, option 167) ", Sida 326

= Cykel 1282 OCM BEGRANSAD CIRKEL (DIN/ISO: G1282,
option 167)
Med den hér cykeln definierar du en cirkelformad begrénsning
for oar eller 6ppna fickor, som du férst programmerar med hjalp
av OCM-standardformerna.

Ytterligare information: "OCM BEGRANSAD CIRKEL
(cykel 1282, DIN/ISO: G1282, option 167) ", Sida 328

® Styrsystemet har en OCM-skardatadator med vars hjalp
du kan rékna fram optimala skardata for cykeln 272 OCM
GROVBEARBETNING (DIN/ISO: G272, option 167). Du dppnar
skardatadatorn med softkey OCM SKARDATA medan cykeln
definieras. Resultaten kan tillampas direkt i cykelparametrarna.

Ytterligare information: "OCM-skardatadator (option 167)",
Sida 300
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Andrade funktioner:

B Med cykeln 225 GRAVERA (DIN/ISO: G225) kan du med hjélp av
en systemvariabel gravera aktuell kalendervecka.

Ytterligare information: "Gravera systemvariabler’, Sida 385

® Cyklerna 202 URSVARVNING (DIN/ISO: G202) och 204
FOERSAENKN. BAK. (DIN/ISO: G204, option 19) aterstaller
spindelstatus fore cykelstart i slutet av bearbetningen.
Ytterligare information: "URSVARVNING (cykel 202, DIN/ISO:
G202, option #19)", Sida 77
Ytterligare information: "BAKPLANING (cykel 204, DIN/ISO:
G204, option #19)", Sida 86

B Gangorna till cyklerna 206 GAENGNING (DIN/ISO: G206),
207 GAENGNING SYNKRON. (DIN/ISO: G207), 209
GAENGNING SPAANBRYT. (DIN/ISO: G209, option 19) och 18
GAENGSKAERNING (DIN/ISO: G18) visas med en skuggning i
programtestet.

®  Om den definierade brukslangden i kolumnen LU i
verktygstabellen ar mindre an djupet visar styrsystemet ett fel.
Foljande cykler dvervakar brukslangden LU:

Alla cykler fér borrbearbetning

Alla cykler for gangborrbearbetning

Alla cykler for fick- och tappbearbetning

Cykel 22 URFRAESNING (DIN/ISO: G122, option 19)

Cykel 23 FINSKAER DJUP (DIN/ISO: G123, option 19)

Cykel 24 FINSKAER SIDA (DIN/ISO: G124, option 19)

Cykel 233 PLANFRAESNING (DIN/ISO: G233, option 19)

Cykel 272 OCM GROVBEARBETNING (DIN/ISO: G272,

option 167)
B Cykel 273 OCM SLATHYVLING DJUP (DIN/ISO: G273,

option 167)
® Cykel 274 OCM SLATHYVLING SIDA (DIN/ISO: G274,
option 167)

® Cyklerna 251 REKTANGULAER FICKA (DIN/ISO: G251), 252
CIRKELURFRAESN (DIN/ISO: G252, option 19) och 272 OCM
GROVBEARBETNING (DIN/ISO: G272, option 167) tar vid
berdkningen av nedmatningsbanan hansyn till skarbredden som
definierats i kolumnen RCUTS.

Ytterligare information: "REKTANGULAR FICKA (cykel 251,
DIN/ISO: G251, option 19)", Sida 153

Ytterligare information: "CIRKULAR FICKA (cykel 252, DIN/
ISO: G252, option 19)", Sida 160

Ytterligare information: "OCM GROVBEARBETNING (cykel
272, DIN/ISO: G271, option #167) ", Sida 296

® Cyklerna 208 URFRAESN. CYL.SPIRAL (DIN/ISO: G208), 253
SPAARFRAESN. (DIN/ISO: G208) och 254 CIRKEL SPAAR
(DIN/ISO: G254, option 19) dvervakar en skarbredd som
definierats i kolumnen RCUTS i verktygstabellen. Om ett verktyg
som inte skar 6ver centrum sitter fast pa framsidan visar
styrsystemet ett fel.

Ytterligare information: "BORRFRASNING (cykel 208, DIN/ISO:
G208, option #19)", Sida 96
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Ytterligare information: "SPARFRASNING (cykel 253, DIN/ISO:

(G253, option 19)", Sida 168

Ytterligare information: "CIRKULART SPAR (cykel 254, DIN/

ISO: G254, option 19)", Sida 173

Maskintillverkaren kan dolja cykeln 238 MAET MASKINSTATUS

(DIN/ISO: G238, option 155).

Ytterligare information: "MAT MASKINSTATUS (cykel 238,

DIN/ISO: G238, option #155)", Sida 393

Parametern Q569 OEPPEN BEGRAENSNING i cykel 271 OCM

KONTURDATA (DIN/ISO: G271, option 167) har utdkats med

inmatningsvardet 2. Med det har valet tolkar styrsystemet

den forsta konturen inom funktionen CONTOUR DEF som

begransningsblock till en ficka.

Ytterligare information: "OCM KONTURDATA (cykel 271, DIN/

ISO: G271, option #167) ", Sida 294

Cykeln 272 OCM GROVBEARBETNING (DIN/ISO: G272,

option 167) har utdkats:

B Med parametern Q576 SPINDELVARVTAL definierar du ett
spindelvarvtal fér grovbearbetningsverktyget.

B Med parametern Q579 FAKTOR S NEDMATNING definierar du
en faktor for spindelvarvtalet under nedmatningen.

B Med parametern Q575 MATNINGSSTRATEGI definierar du om
styrsystemet ska bearbeta konturen uppifrdn och ned eller
tvartom.

® Det maximala inmatningsomradet for parametern Q370
BANOEVERLAPP har dndrats fran 0,01 till 1 till 0,04 till 1,99.

®  Om nedmatning med helixrorelse inte ar mojlig forsoker
styrsystemet att mata ned verktyget med en pendlande
rorelse.

Ytterligare information: "OCM GROVBEARBETNING (cykel

272, DIN/ISO: G271, option #167) ", Sida 296

Cykeln 273 OCM SLATHYVLING DJUP (DIN/ISO: G273,

option 167) har utdkats.

Foljande parametrar har lagts till:

® Q595 STRATEGI: bearbetning med bibehallna banavstand
eller konstant ingreppsvinkel

m Q577 FAKTOR FRAKOER.RADIE: faktor for verktygsradien for
anpassning av utkorningsradien

Ytterligare information: "OCM FINSKAR DJUP (cykel 273, DIN/

ISO: G273, option #167)", Sida 307

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmera bearbetningscykler | 01/2021



Grundlaggande | Styrsystemstyp, mjukvara och funktioner

Bruksanvisning Programmera matcykler for arbetsstycke och
verktyg:

Andrade funktioner

= Med cyklerna 480 KALIBRERING AV TT (DIN/ISO: G480)
och 484 KALIBRERING IR-TT (DIN/ISO: G484, option 17)
kan du kalibrera en verktygsavkdnnare med kubformiga
avkanningselement.

= Cykeln 483 VERKTYGSMAETNING (DIN/ISO: G483, option 17)
mater forst verktygslangden och sedan verktygsradien hos
roterande verktyg.

B Cyklerna 1410 AVKAENNING KANT (DIN/ISO: G1410) och
1411 AVKAENNING TVAA CIRKLAR (DIN/ISO: G1411,
option 17) berdknar som standard grundvridningen i
inmatningskoordinatsystemet (I-CS). Om axelvinklarna
och tiltvinklarna inte stdmmer dverens beraknar cyklerna
grundvridningen i arbetsstyckeskoordinatsystemet (W-CS).
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2.1

Inledning

Ofta aterkommande bearbetningssekvenser, som omfattar flera
bearbetningssteg, finns lagrade i styrsystemet i form av cykler.
Aven koordinatomrakningar och andra specialfunktioner finns

tillgéngliga som cykler. De flesta cykler anvander Q-parametrar som

overforingsparametrar.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Cykler utfér omfattande bearbetningar. Kollisionsrisk!

> Utfor ett programtest fore exekveringen

Om du anvander indirekt parametertilldelning vid
cykler med nummer hogre an 200 (till exempel Q210 =
Q1), kommer en andring av den tilldelade parametern
(till exempel Q1) efter cykeldefinitionen inte att vara
verksam. Definiera i sddana fall cykelparametern (till
exempel Q210) direkt.

Nar du definierar en matningsparameter i cykler med
nummer hdgre an 200, kan du istallet for siffervardet
dven valja den i TOOL CALL-blocket definierade
matningen via softkey (softkey FAUTO). Beroende

pa respektive cykel och pa respektive funktion av
matningsparametern, star ytterligare matningsalternativ
till forfogande FMAX (snabbtransport), FZ (matning per
tand) och FU (matning per varv).

Beakta att en andring av FAUTO-matningen efter

en cykeldefinition inte har ndgon verkan eftersom
styrsystemet har kopplat matningen internt till TOOL
CALL-blocket vid exekveringen av cykeldefinitionen.
Om man vill radera en cykel som bestar av flera

delblock, meddelar styrsystemet om huruvida hela den
kompletta cykeln bor raderas.

44
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2.2

Anvandbara cykelgrupper

Oversikt bearbetningscykler

CYCL
DEF

» Tryck pa knappen CYCL DEF

Softkey Cykelgrupp Sida
e Cykler for djupborrning, brotschning, ursvarvning och 72
GANGNING forsankning
o Cykler gdngning, gangskarning och gangfrasning 114
GANGNING
Froron Cykler for att frasa fickor, tappar, spar och for planfrasning 152

AR /
SPAR
R Cykler for koordinatomrakning, med vilka godtyckliga 206
OMRAKNING konturer kan férskjutas, vridas, speglas, forstoras och
férminskas
- Sl-cykler (SubconturList), med vilka konturer bearbetas, 248
CYKLER som ar sammansatta av flera dverlagrade delkonturer liksom
cykler for cylindermantelbearbetning och virvelfrasning
T Cykler for att skapa punktmonster, t.ex. halcirkel eller 232
HONSTER halrader, datamatriskod
Specialcykler for vantetid, programanrop, spindelorientering, 374

SPECIAL
CYKLER

[>]

gravering, tolerans, registrera belastning,

» Vaxla i forekommande fall till maskinspecifika

bearbetningscykler

Din maskintillverkare kan integrera sadana
bearbetningscykler.
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Oversikt avkannarcykler

» Tryck pa knappen TOUCH PROBE
Softkey Cykelgrupp Sida
ROTATION Cykler for att automatiskt méata och kompensera for snett Ytterligare information:
Q{ placerat arbetsstycke Bruksanvisning Programmera
matcykler for arbetsstycke och
verktyg
UTGNGSPKT. Cykler for automatisk installning av utgdngspunkt Ytterligare information:
Bruksanvisning Programmera
matcykler for arbetsstycke och
verktyg
WATNING Cykler for automatisk arbetsstyckekontroll Ytterligare information:
Bruksanvisning Programmera

matcykler for arbetsstycke och
verktyg

Specialcykler Ytterligare information:
Bruksanvisning Programmera
matcykler for arbetsstycke och
verktyg

SPECIAL
CYKLER

TS ‘ Kalibrering avkénnarsystem Ytterligare information:

KALIBR.

v Bruksanvisning Programmera
matcykler for arbetsstycke och
verktyg

KINEWATIK Cykler for automatisk kinematikmatning Ytterligare information:

Lf % Bruksanvisning Programmera
matcykler for arbetsstycke och
verktyg

1T ovkieR Cykler for automatisk verktygsmatning (tillhandahalls av Ytterligare information:
maskintillverkaren) Bruksanvisning Programmera
matcykler for arbetsstycke och
verktyg
> » Koppla ev. vidare till maskinspecifika

avkannarcykler. Sddana avkannarcykler kan din
maskintillverkare integrera
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3.1 Arbeta med bearbetningscykler

Maskinspecifika cykler (option #19)

@ Beakta har respektive funktionsbeskrivning i
maskinhandboken.

Cykler kan anvéandas pa flera maskiner. Din maskintillverkare kan
implementera dessa cykler i styrsystemet i tillagg till HEIDENHAIN-
cyklerna. Dessa finns tillgangliga i en separat cykelnummerserie:

= Cykel 300 till 399
Maskinspecifika cykler som definieras via knappen CYCL DEF

= Cykel 500 till 599
Maskinspecifika avkannarcykler som definieras via knappen
TOUCH PROBE

| vissa fall anvander sig maskinspecifika cykler av samma
overforingsparametrar som HEIDENHAIN redan har anvant i
standardcykler. Vid samtidig anvandning av DEFaktiva cykler (cykler
som styrsystemet automatiskt exekverar vid cykeldefinitionen)

och CALl=aktiva cykler (cykler som du maste anropa for att de skall
utféras).

Undvik problem med att skriva dver 6verféringsparametrar som har
anvants flera ganger.

Gor pa foljande satt:
» Programmera DEF-aktiva cykler fore CALL-aktiva cykler

o Programmeringsanvisning:

B Programmera bara en DEF-aktiv cykel mellan
definitionen av en CALL-aktiv cykel och dess
respektive cykelanrop, nar inga dverlappningar
forekommer mellan déverféringsparametrar i dessa
bada cykler.

Ytterligare information: "Anropa cykler", Sida 50
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Definiera cykel via softkeys

Gor péa féljande satt: [T - = =

cver » Tryck pa knappen CYCL DEF

DEF

holdes_plate.h
S

> Softkeyraden presenterar de olika
cykelgrupperna.

Valj cykelgrupp, till exempel borrcykler

BORRNING/
GANGNING

202 » Vil cykel, t.ex. cykel 262 GANGFRASNING
Styrsystemet 6ppnar en dialog och fragar o G

efter alla inmatningsvarden. Samtidigt B
visar styrsystemet grafik i den hogra ‘ H | |
bildskdrmshalvan. Parametern som ska anges

visas med ljusare farg.
» Inmatning av nddvandiga parametrar
Avsluta varje inmatning med knappen ENT

> Styrsystemet avslutar dialogen nar alla
erforderliga data har matats in.

LI

¥l ®

A\

SATT.
 STANDARD:
VARDEN.

[

v

Definiera cykel via GOTO-funktion
Gor péa féljande satt:
cvel » Tryck pa knappen CYCL DEF

DEF
> Softkeyraden presenterar de olika
cykelgrupperna.

» Tryck pa knappen GOTO
> Styrsystemet visar cykeldversikten i ett
popupfonster.
» Valj dnskad cykel med pilknapparna
eller

> ange cykelnummer
» Bekrafta med knappen ENT

> Styrsystemet dppnar da cykeldialogen pa tidigare
beskrivna satt.

m
x
®
3
T
e
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Anropa cykler

Forutsattningar

Fore ett cykelanrop programmerar man alltid:

BLK FORM for grafisk presentation (behdvs endast for testgrafik)

Verktygsanrop
Spindelns rotationsriktning (tillaggsfunktion M3/M4)
Cykeldefinition (CYCL DEF)

o Beakta daven de ytterligare forutsattningarna som finns
inférda vid de efterfoljande cykelbeskrivningarna.

Foljande cykler aktiveras direkt efter deras definition i NC-
programmet. Dessa cykler kan och far inte anropas:

Cykel 9 VAENTETID

Cykel 12 PGM CALL

Cykel 13 ORIENTERING

Cykel 14 KONTUR

Cykel 20 KONTURDATA

Cykel 32 TOLERANS

Cykel 220 MOENSTER CIRKEL

Cykel 221 MOENSTER LINJER

Cykel 224 MONSTER DATAMATRIS KOD
Cykel 238 MAET MASKINSTATUS

Cykel 239 REGISTR. BELASTNING
Cykel 271 OCM KONTURDATA

Cykel 1271 OCM REKTANGEL

Cykel 1272 OCM CIRKEL

Cykel 1273 OCM SPAR/STAG

Cykel 1278 OCM MANGHORNING

Cykel 1281 OCM BEGRANSAD REKTANGEL
Cykel 1282 OCM BEGRANSAD CIRKEL
Cykler fér koordinatomrakning
Avkannarcykler

Alla andra cykler kan anropas med funktioner som forklaras i
efterfoljande beskrivning.

Cykelanrop med CYCL CALL

Funktionen CYCL CALL anropar den senast definierade
bearbetningscykeln en gang. Startpunkten for cykeln ar den
position som programmerades senast fore CYCL CALL-blocket.

Gor pa foljande satt:

» Tryck pé& knappen CYCL CALL

‘ evoLe ‘ > Tryck pé softkey CYCL CALL M

" » Ange eventuellt tillaggsfunktion M (till exempel
M3 for att starta spindeln)

» Avsluta dialogen med knappen END
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Cykelanrop med CYCL CALL PAT

Funktionen CYCL CALL PAT anropar den senast definierade
bearbetningscykeln vid alla positioner som du har definierat i en
monsterdefinition PATTERN DEF eller som finns angivna i en
punkttabell.

Ytterligare information: "Monsterdefinition PATTERN DEF",
Sida 59

Ytterligare information: "Punkttabeller’, Sida 66

Cykelanrop med CYCL CALL POS

Funktionen CYCL CALL POS anropar den senast definierade
bearbetningscykeln en gang. Startpunkten for cykeln ar den
position som du har definierat i CYCL CALL POS-blocket.

Styrsystemet utfor forflyttningen till den angivna positionen i CYCL
CALL POS-blocket med positioneringslogik:

®  Nar den aktuella verktygspositionen i verktygsaxeln ar storre
an arbetsstyckets yta (Q203), utfor styrsystemet forst
positioneringen i bearbetningsplanet till den programmerade
positionen och darefter i verktygsaxeln.

= Nar den aktuella verktygspositionen i verktygsaxeln ligger
under arbetsstyckets yta (Q203), utfor styrsystemet forst
positionering i verktygsaxeln till sdkerhetshdjden och déarefter i
bearbetningsplanet till den programmerade positionen.

o Programmerings- och handhanvandeanvisning

® | CYCL CALL POS-blocket maste alltid tre
koordinataxlar vara programmerade. Via koordinaten
i verktygsaxeln kan du pé ett enkelt satt forandra
startpositionen. Den fungerar som en extra
nollpunktsférskjutning.

® Den i CYCL CALL POS-blocket definierade matningen
géller endast vid framkérningen till den i detta NC-
blocket programmerade startpositionen.

m Styrsystemet utfor forflyttningen till den definierade
positionen i CYCL CALL POS-blocket med inaktiv
radiekompensering (RO).

B Om du anropar en cykel med CYCL CALL POS
som har en egen startposition definierad (till
exempel cykel 212) fungerar den i cykeln definierade
positionen som en extra forskjutning av den i CYCL
CALL POS-blocket definierade positionen. Darfor bor
du alltid definiera startpositionen som skall anges i
cykeln till 0.
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Cykelanrop med M99/M89

Funktionen M99 som galler i det block den har programmerats

i anropar den senast definierade bearbetningscykeln en gang.
M99 kan man programmera i slutet av ett positioneringsblock,
styrsystemet utfor da forflyttningen till denna position och anropar
darefter den senast definierade bearbetningscykeln.

Om styrsystemet automatiskt skall utféra cykeln efter varje
positioneringsblock ska det forsta cykelanropet programmeras med
M89.

For att upphava inverkan fran M89 gor du sa har:
» Programmering av M99 i positioneringsblocket
> Styrsystemet kor till den sista startpunkten.
eller

» Definiera en ny bearbetningscykel med CYCL DEF

o Styrsystemet anvander inte M89 i kombination med FK-
programmering!
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Cykelanrop med SEL CYCLE

Med SEL CYCLE kan du anvénda ett valfritt NC-program som
bearbetningscykel.

Gor pa foljande satt:

» Tryck pé knappen PGM CALL
‘ _ ‘ » Tryck pa softkey VALJ CYKEL

‘ i ‘ » Tryck pa softkey VALJ FIL
r » Valj NC-program

Anropa NC-programmet som cykel

» Tryck pa knappen CYCL CALL
» Tryck pa softkey for cykelanrop
eller
» Programmera M99

o Programmerings- och handhanvandeanvisning

B Om den anropade filen finns i samma katalog
som den anropande filen, kan du dven koppla
endast filnamnet utan sokvag. | urvalsfonstret
for softkey VALJ FIL finns darfor dven softkey
OVERTA FILNAMN.

= Nar du exekverar ett NC-program som du har
valt med SEL CYCLE kommer det att kdras utan
nagot stopp efter varje NC-block i programkarning
enkelblock. Aven i programkdérning blockfoljda ar det
bara synligt som ett enda NC-block.

= CYCL CALL PAT och CYCL CALL POS anvander
en positioneringslogik innan cykeln borjar koras.
Med avseende pa positioneringslogiken beter
sig SEL CYCLE och cykel 12 PGM CALL lika:
Vid ett punktmonster sker berakningen av den
sakerhetshojd som positioneringen ska utforas
till via maximum av Z-positionen vid monstrets
start och alla Z-positioner i punktmonstret. Vid
CYCL CALL POS sker ingen férpositionering
i verktygsriktningen. Darefter maste du sjalv
programmera en forpositionering i den uppringda
filen.
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3.2 Programmallar for cykler

Oversikt

Vissa cykler anvander sig alltid av samma identiska
cykelparametrar, till exempel sékerhetsavstandet Q200, vilka
maste anges vid varje cykeldefinition. Via funktionen GLOBAL DEF
kan du definiera dessa cykelparametrar centralt i programmets
bdrjan séa att de ar verksamma globalt for alla cykler som anvands
i NC-programmet. | respektive cykel hanvisar du da till vardet som
du definierade i programmets borjan.

Foljande GLOBAL DEFfunktioner stér till férfogande:

Softkey Bearbetningsmonster Sida
100 GLOBAL DEF ALLMAEN 56
At Definition av allméngiltiga cykel-
parametrar
105 GLOBAL DEF BORRNING 56
M Definition av speciella borrcykel-
parametrar
o GLOBAL DEF FICKFRAESNING 57
EOKERASH Definition av speciella fickfras-
ningsparametrar
I GLOBAL DEF KONTURFRA- 57
GKI:NB:ULRFDHEF ESN'NG
Definition av speciella konturfras-
ningsparametrar
125 GLOBAL DEF POSITIONERING 58
i Definition av positioneringsbete-
endet vid CYCL CALL PAT
120 GLOBAL DEF AVKAENNING 58
i ey Definition av speciella avkannar-

cykelparametrar

GLOBAL DEF inmatning
Gor pa foljande satt:
» Tryck pa knappen PROGRAMMERA

SPEC 4
FCT

» Tryck pa softkey PROGRAM-MALLAR

Tryck pa knappen SPEC FCT

PROGRAM -
MALLAR

» Tryck pa softkey GLOBAL DEF

GLOBAL
DEF

100 >

Valj 6nskad GLOBALDEFRfunktion. Tryck
T exempelvis pa softkey GLOBAL DEF ALLMAEN
Ange nodvandiga definitioner
» Bekrafta med knappen ENT
54

|-

TNC: \nc_prog\BHB\KLax taxt\ 10B. h
EXTEN

NG
DIAMETER

[MANUELL DRIFT ngrameung

e

e e

DECLARE CONTOUR seL

CONTOUR

DeF CONTOUR

KONTUR | PATTERN seL

FORMEL ||

DEF PATTERN .

W @ Programmering

3 programmering

07:24

THG: \nc_prog\PGM\Cyc12. h

2cyciz.n

BLIC FORM 0.1 Z X+0 ¥+0 2-25
BLK FORM 0.2 X+150 Y+100 Zeo
TOOL GALL 5 2 83500

4 CYCL DEF 200 BORRNING

AR ()

T TR T TS

ALLMANT BORRNING || FICKFRASN. || KONTURFR

a2

120

POSITION

| AVKANNING

=
=
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Anvanda GLOBAL DEF-uppgifter

Nar du vid programmets borjan anger de olika GLOBAL DEF
funktionerna, kan du hanvisa till dessa globalt giltiga varden vid
definitionen av godtyckliga cykler.

Gor da pa foljande satt:

» Tryck pa knappen PROGRAMMERA
oL » Tryck pa knappen CYCL DEF

FIckon/ » Valj dnskad cykelgrupp, t.ex. cykler for fickor/

i tappar/spar
257 > Valj 6nskad cykel t.ex. REKTANGULAER OE
(748 > Om det finns en gIobaI.parameter for deﬁta, visar

styrsystemet softkey SATT STANDARDVARDEN

R » Tryck pa softkey SATT STANDARDVARDEN
iy | > Styrsystemet skriver in ordet PREDEF (engelska:

fordefinierad) i cykeldefinitionen. Darmed

har du skapat en koppling till den tillhdrande
GLOBAL DEF-parametern som du definierade i
programmets borjan.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du i efterhand andrar programinstallningen med GLOBAL
DEF péaverkar andringen hela NC-programmet. Darigenom kan
bearbetningsprocessen fordndras avsevart.

» Anvand GLOBAL DEF med forsiktighet. Utfor ett programtest
fore exekveringen

» Om du skriver in ett fast varde i cyklerna, sa kommer GLOBAL
DEF inte att forandra vardet
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Allmanna globala data

Parametrarna géller for alla bearbetningscykler 2xx och
avkannarcyklerna 451, 452

» Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementellt):
Avstand verktygsspetsen — arbetsstyckets yta;
ange ett positivt varde.

Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

> Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementalt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spdnnanordningar) inte
kan ske.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

» Q253 Nedmatningshastighet?: matning som
styrsystemet forflyttar verktyget med inom
en cykel. Inmatningsomrade 0 till 99999,999
alternativt FMAX, FAUTO

> Q208 MATNING TILLBAKA ?: matning som
styrsystemet forflyttar tilloaka verktyget med.
Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt
FMAX, FAUTO

Globala data for borrning

Parametrarna géller for borr, gdngning- och gangfrascykler 200 till
209, 240, 241 och 262 till 267.

» Q256 Tillbakagang for spanbrytning?
(inkrementellt): Varde med vilket styrsystemet
lyfter verktyget vid spanbrytning.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

> Q210 VAENTETID UPPE ?: Tid i sekunder, under
vilken verktyget vantar vid sakerhetsavstandet,
efter det att styrsystemet har lyft det ur halet for
urspaning.

Inmatningsomrade O till 3600,0000

» Q211 VAENTETID NERE ?: Tid i sekunder, under
vilken verktyget vantar vid halets botten.
Inmatningsomrade O till 3600,0000

Exempel
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Globala data for frasning med fickcykler

Parametrarna galler for cyklerna 208, 232, 233, 251 till 258, 262 till
264, 267, 272, 273, 275, 277

> Q370 BANOEVERLAPP FAKTOR ?: Q370 x
verktygsradien ger anséattningen i sidled k.
Inmatningsomrade 0,1 till 1,9999

» Q351 Frasmetod? Med=+1, Mot=-1: typ av
frasbearbetning. Hansyn tas till spindelns
rotationsriktning.
+1 = medfrasning
-1 = motfrasning (Om 0 anges, sker
bearbetningen i medfrasning)

> Q366 Nedmatningsstrategi (0/1/2)?: Typ av
nedmatningsstrategi:
0: lodrat nedmatning. Oberoende av den
nedmatningsvinkel ANGLE som har definierats i
verktygstabellen matar styrsystemet ner lodratt
1: Helixformad nedmatning. | verktygstabellen
maste nedmatningsvinkeln ANGLE for det aktiva
verktyget vara definierad till ett varde som inte ar
0. Annars visar styrsystemet ett felmeddelande
2: Pendlande nedmatning. | verktygstabellen
maste nedmatningsvinkeln ANGLE for det aktiva
verktyget vara definierad till ett varde som inte ar
0. Annars visar styrsystemet ett felmeddelande.
Pendlingslangden beror pd nedmatningsvinkeln,
som minimivarde anvander sig styrsystemet av
den dubbla verktygsdiametern

Globala data for frasning med konturcykler
Parametrarna galler for cyklerna 20, 24, 25, 27 till 29, 39, 276

> Q2 BANOEVERLAPP FAKTOR ?: Q2 x-
verktygsradien ger ansattningen i sidled k.
Inmatningsomrade +0,0001 till 1,9999

> Q6 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementellt):
Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

» Q7 SAEKERHETSHOEJD ? (absolut): Absolut hojd,
pa vilken kollision mellan verktyg och arbetsstycke
inte kan ske (fér mellanpositioneringar och
atergang vid cykelslut).

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Q9 ROTATIONSRIKTN. MEDURS = -1:
Bearbetningsriktning for fickor

B Q9 =-1 motfrasning for fickor och dar
B Q9 = +1 medfrasning for fickor och dar
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Exempel
11 GLOBAL DEF 110 URFRAESNING
Q370=+1 ;BANOEVERLAPP
Q351=+1 ;FRAESSMETOD
Q366=+1 ;NEDMATNING

Exempel

11 GLOBAL DEF 111
KONTURFRAESNING

Q2=+1 ;BANOEVERLAPP

Q6=+2 ;SAEKERHETSAVSTAAND
Q7=+50 ;SAEKERHETSHOEJD
Q9=+1 ;ROTATIONSRIKTNING
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Globala data for positioneringsbeteendet

Parametrarna galler for alla bearbetningscykler som du anropar med Exempel
funktionen CYCL CALL PAT.

» Q345 Val av positioneringshojd
(0/1): Returkdrning i verktygsaxeln vid
bearbetningsstegets slut till det andra
sakerhetsavstandet eller till positionen i Unit-borjan

Globala data for avkannarfunktioner

Parametrarna géller for alla avkannarcykler 4xx och 14xx samt for
cyklerna 271, 1271, 1272, 1273, 1278

> Q320 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementellt):
Definiera extra avstdnd mellan avkdnningspunkt
och avkannarsystemets matkula. Q320 adderas till
SET_UP (tabellen fér avkannarsystem).
Inmatningsomrade O till 99999,9999

» Q260 SAEKERHETSHOEJD ? (absolut):
Koordinat i avkannaraxeln, vid vilken kollision
mellan avkannarsystemet och arbetsstycket
(spannanordningar) inte kan ske.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

» Q301 Forfl. till sakerhetshojd (0/1)?:Bestammer
hur avkannarsystemet ska forflyttas mellan
matpunkterna:

0: Forflyttning mellan matpunkterna pa mathojden
1: Forflyttning mellan matpunkterna pa
sakerhetshojden
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3.3 Monsterdefinition PATTERN DEF

Anvandningsomrade

Med funktionen PATTERN DEF definierar du pa ett enkelt satt
regelbundna bearbetningsmonster, vilka du sedan kan anropa med
funktionen CYCL CALL PAT. P4 samma satt som vid cykeldefinition
star aven vid monsterdefinition hjalpbilder till férfogande, vilka
fortydligar de olika inmatningsparametrarna.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Funktionen PATTERN DEF beréknar bearbetningskoordinater i
axlarna X och Y. Vid alla verktygsaxlar forutom Z finns det risk for
kollision vid den efterféljande bearbetningen!

» PATTERN DEF skall bara anvdndas med verktygsaxel Z

Foljande bearbetningsmodnster star till forfogande:

Softkey Bearbetningsmonster Sida
PUNKT PUNKT 61
i Definition av upp till 9 valfria
bearbetningspositioner
RAD RAD 61
Definition av enstaka rad, rak eller
vriden
wonsER MONSTER 62
Hi Definition av ett enstaka monster,
ratlinje, vridet eller snedvridet
RAl RAM 63

Definition av en enstaka ram,
ratlinje, vridet eller snedvridet

CIRKEL ClRKEL 64
Definition av en fullcirkel
G1nK.sEon Cirkelsegment 65
Definition av ett cirkelsegment
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Ange PATTERN DEF

Gor pa foljande satt:

» Tryck pa knappen PROGRAMMERA

& |o]

spec » Tryck pa knappen SPEC FCT
KONTUR - > Tryck pé softkey KONTUR/PUNKT BEARB.
p— » Tryck pa softkey PATTERN DEF

DEF

RAD » Valj dnskat bearbetningsmonster, tryck
exempelvis pa softkey for enstaka rad

» Ange nddvéndiga definitioner
Bekrafta med knappen ENT

Anvand PATTERN DEF

Sa snart du har matat in en monsterdefinition kan du kalla upp
denna via funktionen CYCL CALL PAT.

Ytterligare information: "Anropa cykler", Sida 50

Styrsystemet utfor den senast definierade bearbetningscykeln vid
de punkter som har definierats av dig i bearbetningsmonstret.

0 Programmerings- och handhanvandeanvisning

® Ett bearbetningsmadnster forblir aktivt anda tills
du definierar ett nytt monster eller selekterar en
punkttabell via funktionen SEL PATTERN.

B Styrsystemet lyfter verktyget tillbaka till
sakerhetshdjden mellan startpunkterna.
Styrsystemet anvander sig av spindelaxelns koordinat
vid cykelanropet som sakerhetshdjd, eller vardet fran
cykelparameter Q204, och valjer den som ar stdrst.

B Om koordinatytan i PATTERN DEF é&r storre an den
i cykeln beraknas sakerhetsavstandet och det andra
sakerhetsavstandet pa koordinatytan for PATTERN
DEF

® Foére CYCL CALL PAT kan du anvanda funktionen
GLOBAL DEF 125 (vilken aterfinns vid SPEC FCT/
programmallar) med Q345=1. Da positionerar
styrsystemet alltid p& det andra sakerhetsavstandet
som har definierats i cykeln mellan hélen.

o Anvandningsrad

B Via blockframlasningen kan du vélja en godtycklig
punkt dar du kan pabdrja eller fortsatta bearbetningen
Ytterligare information: Bruksanvisning
Konfigurera, testa och koéra NC-program
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Definiera enstaka bearbetningspositioner

o Programmerings- och handhanvandeanvisning: Exempel
= Du kan ange maximalt 9 bearbetningspositioner, 10L Z+100 RO FMAX
bekrafta respektive inmatning med knappen ENT. 11 PATTERN DEF
m POS1 méste programmeras med absoluta koordinater. POS1 (X+25Y+33,5 Z+0)
POS?2 till POS9 far programmeras absolut eller POSZ (X+151Y+6,5 Z+0)
inkrementellt.
o . . . [@vweL oraer @?‘ﬁi’j.imiﬁt"g é‘/_'fs
®  Om du definierar en Arbetsstyckets yta i Z som inte ar —
0, verkar detta varde som tillagg till arbetsstyckets yta
Q203 som du har definierat i bearbetningscykeln.

ekt » POS1: X-koordinat bearbetningsposition
(absolut): Ange X-koordinat

» POS1: Y-koordinat bearbetningsposition
(absolut): Ange Y-koordinat

» POS1: Koordinat arbetsstyckets yta (absolut):

Ange vilken Z-koordinat som bearbetningen startar
pa

» POS2: X-koordinat bearbetningsposition (absolut
eller inkrementellt): Ange X-koordinat

» POS2: Y-koordinat bearbetningsposition (absolut
eller inkrementellt): Ange Y-koordinat

> POS2: Koordinat arbetsstyckets yta (absolut eller
inkrementellt): Ange Z-koordinat

Definiera enstaka rad

o Programmerings- och handhanvandeanvisning: Exempel
® Om du definierar en Arbetsstyckets yta i Z som inte ar 10L Z+100 RO FMAX
0, verkar detta varde som tilldgg till arbetsstyckets yta 11 PATTERN DEF ROW1
Q203 som du har definierat i bearbetningscykeln. (X+25 Y+33,5 D+8 NUM5 ROT+0 Z
+0)
e > Startpunkt X (absolut): Koordinat for radstartpunkt @ @ 7
o i X-axeln o
» Startpunkt Y (absolut): Koordinat fér radstartpunkt
i Yaxeln

> Avstand bearbetningspositioner (inkrementellt):
Avstand mellan bearbetningspositionerna. Positivt
eller negativt varde kan anges

» Antal bearbetningar: Totalt antal
bearbetningspositioner

> Vinkellage for hela monstret (absolut):
Vridningsvinkeln runt den angivna startpunkten.

Referensaxel: Huvudaxeln i det aktiva
bearbetningsplanet (till exempel X vid verktygsaxel
7). Positivt eller negativt varde kan anges

> Koordinat arbetsstyckets yta (absolut): Ange
vilken Z-koordinat som bearbetningen startar pa
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Definiera enstaka monster

Programmerings- och handhanvandeanvisning: Exempel
® Parametrarna Vinkellage huvudaxel och Vinkellage 10L Z+100 RO FMAX
komplementaxel verkar adderande till en féregdende 11 PATTERN DEF PAT1 (X+25 Y+33,5

genomford Vinkellage for hela monstret.

B Om du definierar en Arbetsstyckets yta i Z som inte ar
0, verkar detta varde som tillagg till arbetsstyckets yta

DX+8 DY+10 NUMX5 NUMY4 ROT+0
ROTX+0 ROTY+0 Z+0)

[@vweLe oraer a Programmering ;7:

TNG: \ne_prog)\PAT. W

Q203 som du har definierat i bearbetningscykeln. -

62

MONSTER

> Startpunkt X (absolut): Koordinat for monstrets

startpunkt i X-axeln

> Startpunkt Y (absolut): Koordinat for monstrets

startpunkt i Y-axeln

» Avstand bearbetningspositioner
X (inkrementellt): Avstand mellan

bearbetningspositionerna i X-riktningen. Positivt CN— ©

eller negativt varde kan anges

» Avstand bearbetningspositioner
Y (inkrementellt): Avstand mellan

bearbetningspositionerna i Y-riktningen. Positivt

eller negativt varde kan anges

» Antal kolumner: Monstrets totala antal kolumner

> Antal rader: Monstrets totala antal rader
> Vinkellage for hela monstret (absolut):

Vridningsvinkel som hela ménstret ska vridas
med runt den angivna startpunkten. Referensaxel:
Huvudaxeln i det aktiva bearbetningsplanet (till
exempel X vid verktygsaxel Z). Positivt eller

negativt varde kan anges

> Vinkelldage huvudaxel: Vridningsvinkel som
enbart bearbetningsplanets huvudaxel ska vridas
med runt den angivna startpunkten. Positivt eller

negativt varde kan anges.

> Vinkellage komplementaxel: Vridningsvinkel som
enbart bearbetningsplanets komplementaxel ska
vridas med runt den angivna startpunkten. Positivt

eller negativt varde kan anges.

» Koordinat arbetsstyckets yta (absolut): Ange
vilken Z-koordinat som bearbetningen ska startas

pa
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Definiera enstaka ramar

Programmerings- och handhanvandeanvisning:

B Parametrarna Vinkellage huvudaxel och Vinkellage
komplementaxel verkar adderande till en féregdende
genomford Vinkellage for hela monstret.

B Om du definierar en Arbetsstyckets yta i Z som inte ar
0, verkar detta varde som tillagg till arbetsstyckets yta
Q203 som du har definierat i bearbetningscykeln.

Startpunkt X (absolut): Koordinat fér ramens
startpunkt i X-axeln

Startpunkt Y (absolut): Koordinat for ramens
startpunkt i Y-axeln

Avstand bearbetningspositioner

X (inkrementellt): Avstand mellan
bearbetningspositionerna i X-riktningen. Positivt
eller negativt varde kan anges

Avstand bearbetningspositioner

Y (inkrementellt): Avstand mellan
bearbetningspositionerna i Y-riktningen. Positivt
eller negativt varde kan anges

» Antal kolumner: Monstrets totala antal kolumner
> Antal rader: Monstrets totala antal rader
> Vinkellage for hela monstret (absolut):

Vridningsvinkel som hela ménstret ska vridas
med runt den angivna startpunkten. Referensaxel:
Huvudaxeln i det aktiva bearbetningsplanet (till
exempel X vid verktygsaxel Z). Positivt eller
negativt varde kan anges

Vinkellage huvudaxel: Vridningsvinkel som
enbart bearbetningsplanets huvudaxel ska vridas
med runt den angivna startpunkten. Positivt eller
negativt varde kan anges.

Vinkellage komplementaxel: Vridningsvinkel som
enbart bearbetningsplanets komplementaxel ska
vridas med runt den angivna startpunkten. Positivt
eller negativt varde kan anges.

Koordinat arbetsstyckets yta (absolut): Ange
vilken Z-koordinat som bearbetningen startar pa
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10L 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)

- =
[@vanoeLc omaer a Progzamering {%}

& END PGM PAT WM

® ¢
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Definiera helcirkel

Exempel

o Programmerings- och handhanvandeanvisning:
®  Om du definierar en Arbetsstyckets yta i Z som inte ar
0, verkar detta varde som tillagg till arbetsstyckets yta
Q203 som du har definierat i bearbetningscykeln.

CIRKEL > Halcirkel centrum X (absolut);: Koordinat for
cirkelcentrum i X-axeln

> Halcirkel centrum Y (absolut): Koordinat for
cirkelcentrum i Y-axeln

» Halcirkel diameter: Halcirkelns diameter 7
> Startvinkel: Polar vinkel till den forsta !
bearbetningspositionen. Referensaxel: Huvudaxeln

i det aktiva bearbetningsplanet (till exempel X vid
verktygsaxel Z). Positivt eller negativt varde kan
anges

> Antal bearbetningar: Totalt antal ” " ” H ” ||
bearbetningspositioner pa cirkeln

> Koordinat arbetsstyckets yta (absolut): Ange
vilken Z-koordinat som bearbetningen startar pa

LTS
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Definiera cirkelsegment

o Programmerings- och handhanvandeanvisning: Exempel

®  Om du definierar en Arbetsstyckets yta i Z som inte ar
0, verkar detta varde som tillagg till arbetsstyckets yta
Q203 som du har definierat i bearbetningscykeln.

CIRK. sEo » Halcirkel centrum X (absolut): Koordinat fér L
cirkelcentrum i X-axeln e

> Halcirkel centrum Y (absolut): Koordinat for
cirkelcentrum i Y-axeln

» Halcirkel diameter: Halcirkelns diameter o \
» Startvinkel: Polar vinkel till den forsta 1 !
|

bearbetningspositionen. Referensaxel: Huvudaxeln
i det aktiva bearbetningsplanet (till exempel X vid
verktygsaxel Z). Positivt eller negativt varde kan
anges

> Vinkelsteg/Slutvinkel: Inkrementell polar vinkel H “ H H H |'
mellan tva bearbetningspositioner. Positivt eller
negativt varde kan anges. Alternativt kan slutvinkel
anges (vaxlingsbart via softkey)

> Antal bearbetningar: Totalt antal
bearbetningspositioner pa cirkeln

» Koordinat arbetsstyckets yta (absolut): Ange
vilken Z-koordinat som bearbetningen startar pa

HHHHHH =
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3.4 Punkttabeller

Anvandningsomrade
Ange punkttabeller om du vill bearbeta en cykel eller flera cykler i
foljd pa ett oregelbundet punktmaonster.

Om du anvander borrcykler motsvarar bearbetningsplanets
koordinater i punkttabellen koordinaterna for verktygets centrum.
Om man anvander frascykler motsvarar bearbetningsplanets
koordinater i punkttabellen startpunktens koordinater for respektive
cykel (till exempel centrumpunkternas koordinater for en cirkular
ficka). Koordinater i spindelaxeln motsvarar koordinaten pa
arbetsstyckets yta.

Ange punkttabeller

Gor pa foljande satt:

» Tryck pa knappen PROGRAMMERA
Tryck pa knappen PGM MGT

Styrsystemet 6ppnar filhanteringen.

Vélj den mapp som den nya filen ska skapas i
Ange namn och filtyp (.PNT)

Bekrafta med knappen ENT

vV v vV y

v

Tryck pa softkey MM eller INCH.

> Styrsystemet vaxlar till programfonstret och visar
en tom punkttabell.

‘ _— ‘ » Infoga en ny rad med softkey INFOGA RAD

RAD

» Ange koordinater fér 6nskad
bearbetningsposition

» Upprepa forfarandet tills alla dnskade koordinater
har angivits.
» Tryck ev. pa softkey KOLUMNER SORTERA/ DOLJ

> Styrsystemet visar de dnskade koordinaterna.
Eller s andrar det koordinaternas ordningsfoljd.

KOLUMNER
SORTERA/
DOLJ

o Namnet pd punkttabellen maste vid tilldelning fran SQL
inledas med en bokstav.
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Hoppa over enskilda punkter vid bearbetningen

| punkttabellen kan du via kolumnen FADE markera punkten
som ar definierad i respektive rad, sa att den hoppas 6ver vid
bearbetningen.

Gor pa foljande satt:

» Valj dnskad punkt via PILKNAPPARNA i tabellen
» Valj kolumnen FADE
enT » For att aktivera Ddlja, trycker du pa knappen ENT
i » For att avaktivera Dolja, trycker du pa knappen
NO ENT

Vilj punkttabell i NC-programmet

| driftsattet Programmering véljer du det NC-program som
punkttabellen ska aktiveras for.

Gor pa foljande satt:

» Tryck pa knappen PGM CALL
‘ e ‘ » Tryck pa softkey VALJ PUNKT TABELL
‘ — ‘ » Tryck pd softkey VALJ FIL

» Valj punkttabell

» Tryck pa softkey OK

Om punkttabellen inte finns lagrad i samma katalog som NC-
programmet maste du ange den kompletta sdkvagen.

o Om den anropade filen finns i samma katalog som den
anropande filen, kan du dven koppla endast filnamnet
utan sokvag. | urvalsfonstret for softkey VALJ FIL finns
darfor aven softkey OVERTA FILNAMN.

Exempel
7 SEL PATTERN “TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT“

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmera bearbetningscykler | 01/2021

67



Anropa cykel i kombination med punkttabeller

Om styrsystemet anropar den sist definierade bearbetningscykeln
vid punkterna som ar definierade i en punkttabell, programmeras
cykelanropet med CYCL CALL PAT:

Gor pa foljande satt:

» Tryck pa knappen CYCL CALL

‘T » Tryck p& softkey CYCL CALL PAT
‘ » Ange matning

eller

> Tryck pa softkey F MAX

> Med denna ansattning forflyttas styrsystemet
mellan punkterna.

> Ingen inmatning: Forflyttning med den senast
programmerade matningen.

» Ange tillaggsfunktion M vid behov.
Bekrafta med knappen END

CALL
PAT

Styrsystemet lyfter verktyget tillbaka till sdkerhetshdjden mellan
startpunkterna. Styrsystemet anvander spindelaxelns koordinat vid
cykelanropet som sakerhetshdjd, eller vardet fran cykelparameter
Q204, och valjer den som ar storst.

Fore CYCL CALL PAT kan du anvanda funktionen GLOBAL DEF 125
(vilken &terfinns vid SPEC FCT/programmallar) med Q345=1. D4
positionerar styrsystemet alltid pa det andra sdkerhetsavstandet
som har definierats i cykeln mellan halen.

Om du vill forflytta med reducerad matning i spindelaxeln vid
forpositionering anvander du tillaggsfunktionen M103.

Punkttabellens beteende med SL-cykler och cykel 12

Styrsystemet tolkar punkterna som en extra nollpunktsforskjutning.

Punkttabellens beteende med cykler 200 till 208, 262 till 267

Styrsystemet tolkar punkterna i bearbetningsplanet som
koordinaterna for verktygets centrum. Om du vill anvdnda de
i punkttabellen definierade koordinaterna i spindelaxeln som
startpunktskoordinater maste du definiera arbetsstyckets yta
(Q203) med O.
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Punkttabellens beteende med cykler 251 till 254

Styrsystemet tolkar punkterna i bearbetningsplanet som
koordinaterna for cykelns startpunkt. Om du vill anvdnda de

i punkttabellen definierade koordinaterna i spindelaxeln som
startpunktskoordinater maste du definiera arbetsstyckets yta
(Q203) med O.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du programmerar en sédker hojd vid nagon punkt i
punkttabellen ignorerar styrsystemet bearbetningscykelns andra
sakerhetsavstand for alla punkter!

» Programmera forst GLOBAL DEF 125 POSITION och
styrsystemet tar endast hansyn till punkttabellens sékra hojd
vid respektive punkt.

o Programmerings- och handhanvandeanvisning:

B Med CYCL CALL PAT exekverar styrsystemet den
punkttabell som du senast definierade. Aven om du
har definierat punkttabellen i ett NC-program som har
lankats med CALL PGM.
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Cykler: borrning | Grunder

4.1 Grunder

Oversikt

Styrsystemet erbjuder foljande cykler for olika typer av gdngning:

Softkey Cykel Sida
200 ‘ BORRA (cykel 200, DIN/ISO: G200) 73
2 | = Enkelt borrhal

®E |nmatning av vantetid uppe och nere
m Referens djup valbart

BROTSCHNING (cykel 201,DIN/ISO: G201, option 19) 75
® Brotschning av ett borrhal
B |nmatning av vantetid nere

URSVARVNING (cykel 202, DIN/ISO: G202, option #19) 77
= Ursvarvning av ett borrhal

B |nmatning av returmatningen

B |nmatning av vantetid nere

B |[nmatning av frikbrningen

201

3

202

3

203 UNIVERSALBORRNING (cykel 203, DIN/ISO: G203, option #19) 81
‘ m Degression — borrhdl med avtagande ansattning
B |nmatning av vantetid uppe och nere

B [nmatning av spanbrytningen

® Referens djup valbart

BAKPLANING (cykel 204, DIN/ISO: G204, option #19) 86
‘ m Skapa en forsankning péa arbetsstyckets undersida

B |nmatning av vantetiden

B [nmatning av frikdrningen

l‘ UNIVERSALDJUPBORRNING (cykel 205, DIN/ISO: G205, option #19) 90
m Degression — borrhdl med avtagande ansattning

B |nmatning av spanbrytningen

B |nmatning av en férdjupad startpunkt

B |nmatning av stoppavstandet

208 BORRFRASNING (cykel 208, DIN/ISO: G208, option #19) 96
‘ = Frasning av ett borrhél

B |nmatning av en férborrad diameter

B Med- eller motmatning kan vaéljas

LANGHALSDJUPBORRNING (cykel 241, DIN/ISO: G241, option #19) 99
‘ = Borrning med langhalsdjupborr

B Fordjupad startpunkt
®  Rotationsriktning och varvtal vid in- och utkérning ur borrhélet kan véljas
®E |nmatning av vantedjupet

240 CENTRERING (cykel 240, DIN/ISO: G240, option #19) 107
‘ = Borrning av en centrering

E |[nmatning av centreringsdiameter eller -djup

® |nmatning av vantetid nere

N
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4.2 BORRA (cykel 200, DIN/ISO: G200)

Anvandningsomrade

Med den hér cykeln kan du skapa enkla borrhal. | den har cykeln
kan du vélja referens for djupet.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar verktyget i spindelaxeln
med snabbtransport FMAX till sdkerhetsavstandet dver
arbetsstyckets yta

2 Verktyget borrar ner till det forsta Skardjupet med den
programmerade Matningen F

3 Styrsystemet forflyttar verktyget tillbaka till sakerhetsavstandet
med FMAX, vantar dar — om sé& har angivits — och forflyttar det
slutligen tilloaka med FMAX till sdkerhetsavstandet dver det
forsta skardjupet

4 Dérefter borrar verktyget ner till ndsta Skardjup med den
angivna Matningen F

5 Styrsystemet upprepar detta forlopp (2 till 4) tills det angivna
Borrdjupet uppnas (vantetiden i Q211 paverkar varje ansattning)

6 Slutligen forflyttas verktyget fran héalets botten med FMAX till
sakerhetsavstandet eller till det andra sdkerhetsavstandet.
Det andra sakerhetsavstandet Q204 verkar forst nar dess
programmerade varde ar storre an sakerhetsavstandet Q200

Beakta vid programmeringen!

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vdnda pd berdkningen av férpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeln till
sdkerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal

» Ange negativt djup

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr 201003) valjer du
om styrsystemet skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off)

® Programmera positioneringsblocket till startpunkten (halets mitt)
i bearbetningsplanet med radiekompensering RO.

® Cykelparametern Djups fértecken bestammer arbetsriktningen.
Om man programmerar Djup = 0 sd utfor styrsystemet inte
cykeln.

® Den har cykeln dvervakar verktygets definierade brukslangd LU.

Om LU-véardet &r mindre an DJUP Q201 genererar styrsystemet
ett felmeddelande.

o Om du vill borra utan spanbrytning definierar du i
parameter Q202 ett hogre varde an Djup Q201 plus det
berdknade djupet fran spetsvinkeln. Har kan du ocksa
ange ett betydligt hogre varde.
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Cykelparametrar

200 4

74

Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementellt):
Avstand verktygsspetsen — arbetsstyckets yta;
ange ett positivt varde.

Inmatningsomrade O till 99999,9999

Q201 DJUP ? (inkrementellt): Avstand
arbetsstyckets yta — hélets botten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q206 NEDMATNINGSHASTIGHET ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid borrning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt
FAUTO, FU

Q202 SKAERDJUP ? (inkrementalt): Matt med
vilket verktyget skall stegas nedat.
Inmatningsomrade O till 99999,999

Djupet far inte besta av flera skardjup.
Styrsystemet forflyttar verktyget i en sekvens
direkt till Djup om:

®  Skérdjup och Djup ar lika

m Skardjup ar storre an Djup

Q210 VAENTETID UPPE ?: Tid i sekunder, under
vilken verktyget vantar vid sakerhetsavstandet,
efter det att styrsystemet har lyft det ur hdlet for
urspaning.

Inmatningsomrade O till 3600,0000

Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Koordinat for arbetsstyckets yta i relation
till den aktiva utgangspunkten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementalt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spdnnanordningar) inte
kan ske.

Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Q211 VAENTETID NERE ?: Tid i sekunder, under
vilken verktyget véantar vid halets botten.
Inmatningsomrade O till 3600,0000

Q395 Referens till diameter (0/1)?: Valjer om
det angivna djupet avser verktygspetsen eller den
cylindriska delen av verktyget. Nar styrsystemet
ska koppla djupet till verktygets cylindriska del
maste du definiera verktygets spetsvinkel i
kolumnen T-ANGLE i verktygstabellen TOOL.T.

0 = Djup i forhallande till verktygsspetsen

1 = Djup i forhallande till verktygets cylindriska del

Q203
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4.3 BROTSCHNING (cykel 201,DIN/ISO:
G201, option 19)

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Med den har cykeln kan du enkelt skapa passningar. Du kan valja
att definiera en vantetid nere for cykeln.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar verktyget i spindelaxeln med
snabbtransport FMAX pa det angivna sdkerhetsavstandet 6ver
arbetsstyckets yta

2 \Verktyget brotschar ner till det angivna Djupet med den
programmerade Matningen F.

3 Vid hélets botten vantar verktyget, om sa har angivits.

4 Slutligen forflyttar styrsystemet verktyget tillbaka till
sakerhetsavstandet eller till det andra sdkerhetsavstdndet med
matning F. Det andra sékerhetsavstandet Q204 verkar forst nar

dess programmerade varde ar stdrre an sakerhetsavstadndet
Q200

Beakta vid programmeringen!

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vanda pa berdkningen av férpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeln till
sakerhetsavstandet under arbetsstyckets yta!

» Ange negativt djup
» Med maskinparameter displayDepthErr (nr 201003) valjer du

om styrsystemet skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off)

B Programmera positioneringsblocket till startpunkten (halets mitt)
i bearbetningsplanet med radiekompensering RO.

m Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbetsriktningen.
Om man programmerar Djup = 0 sa utfor styrsystemet inte
cykeln.

® Den har cykeln dvervakar verktygets definierade brukslangd LU.

Om LU-véardet &r mindre an DJUP Q201 genererar styrsystemet
ett felmeddelande.
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Cykler: borrning | BROTSCHNING (cykel 201,DIN/ISO: G201, option 19)

Cykelparametrar
201 » Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementell):
%2 Avstadnd mellan verktygsspetsen och

arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

» Q201 DJUP ? (inkrementellt): Avstand
arbetsstyckets yta — hélets botten. Q203
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Q206 NEDMATNINGSHASTIGHET ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid brotschning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt
FAUTO, FU

» Q211 VAENTETID NERE ?: Tid i sekunder, under
vilken verktyget véntar vid halets botten.
Inmatningsomrade O till 3600,0000

> Q208 MATNING TILLBAKA ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid lyftning upp ur halet i
mm/min. Nar du anger Q208 = 0, géller matning
brotschning.
Inmatningsomrade O till 99999,999

> Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Koordinat arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

> Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementalt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spdnnanordningar) inte
kan ske.
Inmatningsomrade O till 99999,9999
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Cykler: borrning | URSVARVNING (cykel 202, DIN/ISO: G202, option #19)

4.4 URSVARVNING (cykel 202, DIN/ISO:

G202, option #19)

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Cykeln kan bara anvandas i maskiner med reglerad
spindel.

Med den hér cykeln kan du svarva ur borrhal. Du kan vélja att
definiera en vantetid nere for cykeln.

Cykelforlopp

1

Styrsystemet positionerar verktyget i spindelaxeln

med snabbtransport FMAX pa sékerhetsavstandet dver
arbetsstyckets yta

Verktyget borrar ner till Djup med den programmerade
borrmatningen.

Vid halets botten vantar verktyget — om sé har angivits — med
roterande spindel for friskarning.

Darefter utfor styrsystemet en spindelorientering till den
position som har definierats i parameter Q336

Om frikoérning har valts forflyttar styrsystemet verktyget 0,2 mm
(fast varde) i den angivna riktningen

Sedan forflyttar styrsystemet verktyget till sdkerhetsavstandet
med returmatning

Styrsystemet positionerar verktyget i hlets centrum igen
Styrsystemet aterstéller spindelstatusen fran cykelstarten

Ev. kér styrsystemet med FMAX till det andra
sakerhetsavstandet. Det andra sdkerhetsavstandet Q204

verkar forst nar dess programmerade véarde ar storre an
sakerhetsavstandet Q200. Om Q214=0 sker returen pa hélets

vagg
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Beakta vid programmeringen!

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vanda péa berdkningen av férpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeln till
sdkerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal

» Ange negativt djup

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr 201003) valjer du
om styrsystemet skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off)

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du valjer en felaktig frikérningsriktning finns det risk for
kollision. Ingen hansyn tas till en eventuellt aktiv spegling i
bearbetningsplanet vad galler frikdrningsriktningen. Daremot tas
hansyn till aktiva transformationer vid frikdrningen.

» Kontrollera var verktygsspetsens position befinner sig
efter att en spindelorientering till vinkeln som anges i
Q336 har programmerats (till exempel i driftart MANUELL
POSITIONERING). For detta bor inga transformationer vara
aktiva.

> Valj en vinkel sa att verktygspetsen star parallellt med
frikdrningsriktningen

> Valj frikdrningsriktning Q214 sa att verktyget forflyttas bort
frdn halets vagg

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har aktiverat M136 kor verktyget inte till det
programmerade sdkerhetsavstandet efter bearbetningen.
Spindelrotationen stoppas vid halets botten och darmed stoppas
aven matningen. Det finns risk for kollision eftersom ingen retur
sker!

» Avaktivera funktionen M136 med M137 fore cykeln

® Denna cykel kan du enbart genomfoéra i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

B Programmera positioneringsblocket till startpunkten (halets mitt)
i bearbetningsplanet med radiekompensering RO.

m Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbetsriktningen.
Om man programmerar Djup = 0 sa utfor styrsystemet inte
cykeln.

m  Efter bearbetningen positionerar styrsystemet verktyget ater
i startpunkten i bearbetningsplanet. Darmed kan du i direkt
anslutning fortsatta positionera inkrementellt.
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B Om M7 eller M8 var aktiv fore cykelanropet, aterstaller
styrsystemet dessa tillstdnd efter cykelns slut.

® Den har cykeln dvervakar verktygets definierade brukslangd LU.
Om LU-véardet &r mindre an DJUP Q201 genererar styrsystemet
ett felmeddelande.
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Cykelparametrar

Tl

80

Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementell):
Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta.

Inmatningsomrade O till 99999,9999

Q201 DJUP ? (inkrementellt): Avstand
arbetsstyckets yta — hélets botten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q206 NEDMATNINGSHASTIGHET ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid ursvarvning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt
FAUTO, FU

Q211 VAENTETID NERE ?: Tid i sekunder, under
vilken verktyget véntar vid halets botten.
Inmatningsomrade O till 3600,0000

Q208 MATNING TILLBAKA ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid lyftning upp ur hélet
i mm/min. Nar du anger Q208= 0, galler
nedmatningshastighet.

Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt
FMAX, FAUTO

Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Koordinat for arbetsstyckets yta i relation
till den aktiva utgdngspunkten.

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementalt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spdnnanordningar) inte
kan ske.

Inmatningsomrade O till 99999,9999

Q214 FRIKOERN.-RIKTNING (0/1/2/3/4) ?:
Bestdmmer i vilken riktning styrsystemet

ska frikdra verktyget vid halets botten (efter
spindelorienteringen)

0: Frikor inte verktyget

1: Frikor verktyget i huvudaxelns minusriktning

2: Frikor verktyget i komplementaxelns
minusriktning

3: Frikor verktyget i huvudaxelns plusriktning

4: Frikor verktyget i komplementaxelns plusriktning

Q336 Vinkel for spindelorientering? (absolut):
Vinkel som styrsystemet ska positionera verktyget
till fore frikdrningen.

Inmatningsomrade -360,000 till 360,000

Q203
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45 UNIVERSALBORRNING (cykel 203,

DIN/ISO: G203, option #19)

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Med den hér cykeln kan du skapa borrhadl med avtagande
ansattning. Du kan vélja att definiera en vantetid nere for cykeln. Du
kan utfora cykeln med eller utan spanbrytning.

Cykelforlopp
Beteende utan spanbrytning, utan minskningsvarde:

1

Styrsystemet positionerar verktyget i spindelaxeln med
snabbtransport FMAX pa angivet SAEKERHETSAVSTAAND Q200
Over arbetsstyckets yta

Verktyget borrar med angiven MATNING DJUPQ206 till forsta
SKAERDJUPQ202

Sedan lyfter styrsystemet verktyget i verktygsaxeln upp ur hélet
till SAEKERHETSAVSTAANDQ200

Nu matar styrsystemet ater ned verktyget i halet med
snabbtransport och borrar sedan pa nytt en ansattning med
SKAERDJUP Q202 i MATNING DJUP Q206

Vid arbete utan spanbrytning lyfter styrsystemet verktyget efter
varje ansattning med MATNING TILLBAKAQ208 upp ur hélet till
SAEKERHETSAVSTAANDQ200 och véntar dar under VAENTETID
UPPEQ210

Detta forlopp upprepas tills Djup Q201 uppnas

Nar DJUP Q201 uppnas lyfter styrsystemet verktyget med
FMAX upp ur halet till SAEKERHETSAVSTAAND Q200 eller

till 2. SAEKERHETSAVST.. Det 2. SAEKERHETSAVST. Q204

verkar forst nar dess programmerade véarde ar storre an
SAEKERHETSAVSTAAND Q200
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Beteende med spanbrytning, utan minskningsvarde:

1 Styrsystemet positionerar verktyget i spindelaxeln med
snabbtransport FMAX till angivet SAEKERHETSAVSTAAND Q200
Over arbetsstyckets yta

2 Verktyget borrar med angiven MATNING DJUPQ206 till forsta
SKAERDJUPQ202

3 Darefter lyfter styrsystemet verktyget med vardet AVST VID
SPAANBRYT Q256 tillbaka

4 Nu sker en ny anséattning med vardet SKAERDJUP Q202 med
MATNING DJUP Q206

5 Styrsystemet fortsatter ansattningen tills ANTAL SPAANBRYTN.
Q213 har uppnatts eller tills halet har uppnéatt 6nskat DJUP
Q201. Nér det definierade antalet spanbrytningar har
uppnatts men halet inte har natt dnskat DJUP Q201 forflyttar
styrsystemet verktyget med MATNING TILLBAKA Q208 upp ur
halet till SAEKERHETSAVSTAAND Q200

6 Om sa har angivits vantar styrsystemet under VAENTETID UPPE
Q210

7 Darefter matar styrsystemet ner i hdlet igen med
snabbtransport till vardet AVST VID SPAANBRYT Q256 over det
senaste skardjupet

8 Forloppet 2 till 7 upprepas anda tills DJUP Q201 uppnés

9 Nar DJUP Q201 uppnas lyfter styrsystemet verktyget med
FMAX upp ur hélet till SAEKERHETSAVSTAAND Q200 eller
till 2. SAEKERHETSAVST.. Det 2. SAEKERHETSAVST. Q204
verkar forst nar dess programmerade véarde ar storre an
SAEKERHETSAVSTAAND Q200

Beteende med spanbrytning, med minskningsvarde:

1 Styrsystemet positionerar verktyget i spindelaxeln med
snabbtransport FMAX till angivet SAFETY CLEARANCE Q200
Over arbetsstyckets yta

2 Verktyget borrar med angiven MATNING DJUPQ206 till forsta
SKAERDJUPQ202

3 Darefter lyfter styrsystemet verktyget med vardet AVST VID
SPAANBRYT Q256 tillbaka

4 En ny ansattning sker med SKAERDJUP Q202 minus
FOERMINSKN.VAERDE Q212 i MATNING DJUP Q206. Den
standigt minskande skillnaden mellan uppdaterat SKAERDJUP
Q202 minus FOERMINSKN.VAERDE Q212 far inte bli mindre
&n MINSTA SKAERDJUP Q205 (Exempel: Q202=5, Q212=1,
Q213=4, Q205=3: Det forsta skardjupet ar 5 mm, det andra
skardjupet ar 5-1 = 4 mm, det tredje skardjupet ar 4-1 = 3 mm
och det fjarde skardjupet ar ocksad 3 mm)

5 Styrsystemet fortsatter ansattningen tills ANTAL SPAANBRYTN.
Q213 har uppnatts eller tills halet har uppnatt dnskat DJUP
Q201. Nar det definierade antalet spanbrytningar har
uppnatts men halet inte har natt dnskat DJUP Q201 forflyttar
styrsystemet verktyget med MATNING TILLBAKA Q208 upp ur
halet till SAEKERHETSAVSTAAND Q200

6 Om sa har angivits vantar styrsystemet nu under VAENTETID
UPPE Q210
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7 Darefter matar styrsystemet ner i hdlet igen med
snabbtransport till vardet AVST VID SPAANBRYT Q256 Over det
senaste skardjupet

8 Forloppet 2 till 7 upprepas dnda tills DJUP Q201 uppnas

9 Om sa har angivits vantar styrsystemet nu under VAENTETID
NERE Q211

10 Nar DJUP Q201 uppnas lyfter styrsystemet verktyget med
FMAX upp ur hélet till SAEKERHETSAVSTAAND Q200 eller
till 2. SAEKERHETSAVST.. Det 2. SAEKERHETSAVST. Q204
verkar forst nar dess programmerade vérde ar storre an
SAEKERHETSAVSTAAND Q200

Beakta vid programmeringen!

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vanda pa berdkningen av férpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeln till
sakerhetsavstandet under arbetsstyckets yta!

» Ange negativt djup

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr 201003) véljer du
om styrsystemet skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off)

B Programmera positioneringsblocket till startpunkten (halets mitt)
i bearbetningsplanet med radiekompensering RO.

. Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbetsriktningen.
Om man programmerar Djup = 0 sd utfor styrsystemet inte
cykeln.

® Den har cykeln dvervakar verktygets definierade brukslangd LU.
Om LU-vérdet &r mindre an DJUP Q201 genererar styrsystemet
ett felmeddelande.
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Cykelparametrar

203 » Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementell):
Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

» Q201 DJUP ? (inkrementellt): Avstand
arbetsstyckets yta — hélets botten. Q203
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Q206 NEDMATNINGSHASTIGHET ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid borrning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt
FAUTO, FU

» Q202 SKAERDJUP ? (inkrementalt): Matt med
vilket verktyget skall stegas nedat.
Inmatningsomrade O till 99999,999

Djupet far inte besta av flera skardjup.
Styrsystemet forflyttar verktyget i en sekvens
direkt till Djup om:
® Skérdjup och Djup ar lika
m Skardjup ar storre an Djup
» Q210 VAENTETID UPPE ?: Tid i sekunder, under
vilken verktyget vantar vid sakerhetsavstandet,
efter det att styrsystemet har lyft det ur hdlet for
urspaning.
Inmatningsomrade O till 3600,0000
> Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Koordinat for arbetsstyckets yta i relation
till den aktiva utgdngspunkten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementalt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spdnnanordningar) inte
kan ske.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

» Q212 FOERMINSKNINGSVAERDE ? (inkrementellt):
Varde som styrsystemet minskar Q202
Ansattn.djup med for varje ny ansattning.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

> Q213 ANTAL SPAANBRYT INNAN TILLBAKA.?:
Antal spanbrytningar innan styrsystemet ska lyfta
verktyget ur halet for urspaning. For att bryta
spanor lyfter styrsystemet verktyget tillbaka med
avstand for spanbrytning Q256.
Inmatningsomrade O till 99999

> Q205 MINSTA SKAERDJUP ? (inkrementellt):
Om du har angivit ett varde i Q212
FOERMINSKN.VAERDE begransar styrsystemet
minskningen till vardet i Q205.
Inmatningsomrade O till 99999,9999
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» Q211 VAENTETID NERE ?: Tid i sekunder, under
vilken verktyget vantar vid héalets botten.
Inmatningsomréade O till 3600,0000

> Q208 MATNING TILLBAKA ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid lyftning upp ur hélet i
mm/min. Om du anger Q208=0 utfor styrsystemet
forflyttningen tillbaka med matning Q206.
Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt
FMAX, FAUTO

> Q256 Tillbakagang for spanbrytning?
(inkrementellt): Varde med vilket styrsystemet
lyfter verktyget vid spanbrytning.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

> Q395 Referens till diameter (0/1)?: Valjer om
det angivna djupet avser verktygspetsen eller den
cylindriska delen av verktyget. Nar styrsystemet
ska koppla djupet till verktygets cylindriska del
maste du definiera verktygets spetsvinkel i
kolumnen T-ANGLE i verktygstabellen TOOL.T.
0 = Djup i forhallande till verktygsspetsen
1 = Djup i forhallande till verktygets cylindriska del
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4.6 BAKPLANING (cykel 204, DIN/ISO: G204,

option #19)

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Cykeln kan bara anvandas i maskiner med reglerad
spindel.

o Cykeln fungerar endast med séa kallade

bakplaningsverktyg.

Med den har cykeln skapar du forsankningar som ar placerade pa
arbetsstyckets undersida.

Cykelforlopp

1

© 00 N O

86

Styrsystemet positionerar verktyget i spindelaxeln
med snabbtransport FMAX till sékerhetsavstandet Gver
arbetsstyckets yta

Dar utfor styrsystemet en spindelorientering till 0°-positionen
och forskjuter verktyget med excentermattet

Darefter fors verktyget ner i det forborrade halet med Matning
forpositionering, tills skaret befinner sig pa sadkerhetsavstandet
under arbetsstyckets underkant

Styrsystemet forflyttar ater verktyget till halets mitt. Startar
spindeln och i forekommande fall dven kylvatskan for att darefter
utféra forflyttningen till angivet Djup forsankning med Matning
forsankning

Om sé har angivits vantar verktyget vid forsankningens
botten. Darefter forflyttas verktyget ater ut ur hélet, en
spindelorientering genomfors och en forskjutning pa nytt med
excentermattet

Slutligen forflyttas verktyget med FMAX till sakerhetsavstandet
Styrsystemet positionerar verktyget i hlets centrum igen
Styrsystemet aterstéller spindelstatusen fran cykelstarten

Ev. kor styrsystemet till det andra sakerhetsavstandet.
Det andra sakerhetsavstandet Q204 verkar forst nar dess
programmerade varde ar storre an sakerhetsavstandet Q200

z A

xY
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Beakta vid programmeringen!

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du valjer en felaktig frikdrningsriktning finns det risk for
kollision. Ingen hansyn tas till en eventuellt aktiv spegling i
bearbetningsplanet vad galler frikdrningsriktningen. Daremot tas
hansyn till aktiva transformationer vid frikdrningen.

» Kontrollera var verktygsspetsens position befinner sig
efter att en spindelorientering till vinkeln som anges i
Q336 har programmerats (till exempel i driftart MANUELL
POSITIONERING). For detta bor inga transformationer vara
aktiva.

> Valj en vinkel sa att verktygspetsen star parallellt med
frikdrningsriktningen

> Valj frikorningsriktning Q214 séa att verktyget forflyttas bort
fran halets vagg

= Denna cykel kan du enbart genomfoéra i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

® Programmera positioneringsblocket till startpunkten (halets mitt)
i bearbetningsplanet med radiekompensering RO.

m Efter bearbetningen positionerar styrsystemet verktyget ater
i startpunkten i bearbetningsplanet. Darmed kan du i direkt
anslutning fortsatta positionera inkrementellt.

m Cykelparametern Djups fortecken bestdmmer arbetsriktningen
vid férsankningen. Varning: Positivt fortecken forsanker i
spindelaxelns positiva riktning.

= Vid berdkningen av forsédnkningens startpunkt tar styrsystemet
hansyn till borrstdngens skarlangd och materialets tjocklek.

B Om M7 eller M8 var aktiv fore cykelanropet, aterstaller
styrsystemet dessa tillstand efter cykelns slut.

® Den har cykeln dvervakar verktygets definierade brukslangd LU.
Om denna ar minde dn DJUP FOERSAENKNING Q249 genererar
styrsystemet ett felmeddelande.

o Ange verktygslangden pé ett sddant satt att
borrstdngens underkant mattsatts, inte skaret.
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Cykelparametrar

88

Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementell):
Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta.

Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Q249 Djup forsankning? (inkrementellt): Avstand
arbetsstyckets underkant — férsdnkningens botten.
Positivt fortecken ger forsankning i spindelaxelns
positiva riktning.

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999
Q250 Materialstyrka? (inkrementellt):
Arbetsstyckets tjocklek.

Inmatningsomrade 0,0001 till 99999,9999

Q251 Excentermatt? (inkrementellt):
Borrstdngens excentermatt; vardet hamtas fran
verktygets datablad.

Inmatningsomrade 0,0001 till 99999,9999

Q252 Skarhojd? (inkrementellt): Avstand
borrstdngens underkant-huvudskéret; vardet
hamtas fran verktygets datablad.
Inmatningsomrade 0,0001 till 99999,9999

Q253 Nedmatningshastighet?: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i
arbetsstycket respektive lyftning upp ur
arbetsstycket i mm/min.

Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativ
FMAX, FAUTO

Q254 Matning forsankning?: Verktygets
forflyttningshastighet vid forsankning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU

Q255 VANTETID | SEK. ?: Vantetid i sekunder vid
férsankningens botten.
Inmatningsomrade O till 3600,000

Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Koordinat for arbetsstyckets yta i relation
till den aktiva utgangspunkten.

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementalt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spannanordningar) inte
kan ske.

Inmatningsomrade O till 99999,9999
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Bestdmmer i vilken riktning styrsystemet ska
forskjuta verktyget med excenterméattet (efter
spindelorienteringen); Inmatning av 0 &ar inte tillatet
1: Frikdrning av verktyget i huvudaxelns
minusriktning

2: Frikdrning av verktyget i komplementaxelns
minusriktning

3: Frikdrning av verktyget i huvudaxelns
plusriktning

4: Frikdrning av verktyget i komplementaxelns
plusriktning

» Q336 Vinkel for spindelorientering? (absolut):
Vinkel som styrsystemet ska positionera verktyget
till fore nedmatningen och fore lyftningen ur halet.
Inmatningsomrade -360,0000 till 360,0000

> Q214 FRIKOERN.-RIKTNING (0/1/2/3/4) ?: _

89
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4.7 UNIVERSALDJUPBORRNING (cykel 205,
DIN/ISO: G205, option #19)

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Med den hér cykeln kan du skapa borrhadl med avtagande
ansattning. Inmatning av en férdjupad startpunkt ar mojligt. Du kan
vdlja att definiera en vantetid nere for cykeln. Du kan utfora cykeln
med eller utan spanbrytning.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar verktyget i spindelaxeln med
snabbtransport FMAX pa det angivna sdkerhetsavstandet 6ver
arbetsstyckets yta

2 Om en fordjupad startpunkt har angetts, kor styrsystemet med
den definierade positioneringsmatningen till sékerhetsavstandet
over den fordjupade startpunkten

3 Verktyget borrar ner med angiven matning F till det forsta
skardjupet

4 Om spanbrytning har valts forflyttar styrsystemet verktyget
tillbaka med det angivna vardet for tillbakagang. Om du arbetar
utan spanbrytning forflyttar styrsystemet verktyget tillbaka till
sakerhetsavstdndet med snabbtransport och darefter ater med
FMAX till det angivna stoppavstandet 6ver det forsta skardjupet

5 Darefter borrar verktyget ner till nasta Skardjup med
matning. Skardjupet minskas for varje ny anséattning med
Minskningsvardet — om sa har angivits

6 Styrsystemet upprepar detta forlopp (2 till 4) tills borrdjupet
uppnas

7 Vid hélets botten vantar verktyget — om sa har angivits —
for spanbrytning och forflyttas efter Vantetiden tillbaka till
sakerhetsavstandet eller det andra sakerhetsavstandet
med Matning tillbaka. Det andra sakerhetsavstdndet Q204
verkar forst nar dess programmerade véarde ar storre an
sdkerhetsavstandet Q200
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Beakta vid programmeringen!

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vanda pd berdkningen av férpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeln till
sdkerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal

» Ange negativt djup

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr 201003) valjer du
om styrsystemet skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off)

Programmera positioneringsblocket till startpunkten (halets mitt)
i bearbetningsplanet med radiekompensering RO.

m Cykelparametern Djups fértecken bestammer arbetsriktningen.
Om man programmerar Djup = 0 sd utfor styrsystemet inte
cykeln.

B Om du anger ett annat varde for Q258 an for Q259 kommer
styrsystemet att féréandra férstoppavstandet mellan det férsta
skardjupet och det sista skardjupet linjart.

® Nar du anger en fordjupad startpunkt via Q379 férandrar
styrsystemet startpunkten for ansattningsrorelsen. Returrdrelser
forandras inte av styrsystemet, de utgér fran koordinaten for
arbetsstyckets yta.

®E Om Q257 MATN.DJUP SPAANBRYT ar storre an Q202
SKAERDJUP utfors ingen spanbrytning.

® Den har cykeln dvervakar verktygets definierade brukslangd LU.
Om LU-véardet &r mindre an DJUP Q201 genererar styrsystemet
ett felmeddelande.

o Den hér cykeln ar inte lamplig fér langa borrar. Anvand
cykel 241 LANGHALSBORRNING foér langa borrar.
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Cykler: borrning | UNIVERSALDJUPBORRNING (cykel 205, DIN/ISO: G205, option #19)

Cykelparametrar

205 ;J’

92

3!

>

Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementell):
Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta.

Inmatningsomrade O till 99999,9999

Q201 DJUP ? (inkrementellt): Avstand
arbetsstyckets yta — hélets botten (verktygets
spets).

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q206 NEDMATNINGSHASTIGHET ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid borrning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt
FAUTO, FU

Q202 SKAERDJUP ? (inkrementalt): Matt med
vilket verktyget skall stegas nedat.
Inmatningsomrade O till 99999,999

Djupet far inte besté av flera skardjup.
Styrsystemet forflyttar verktyget i en sekvens
direkt till Djup om:

®  Skérdjup och Djup ar lika

m Skardjup ar storre an Djup

Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Koordinat for arbetsstyckets yta i relation

till den aktiva utgangspunkten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementalt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spdnnanordningar) inte
kan ske.

Inmatningsomrade O till 99999,9999

Q212 FOERMINSKNINGSVAERDE ? (inkrementellt):
Varde med vilket styrsystemet minskar skardjupet
Q202.

Inmatningsomrade O till 99999,9999

Q205 MINSTA SKAERDJUP ? (inkrementellt):
Om du har angivit ett varde i Q212
FOERMINSKN.VAERDE begransar styrsystemet
minskningen till vardet i Q205.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

Q258 Saekerhetsavst. uppe urspaaning?
(inkrementellt): Sdkerhetsavstand for positionering
med snabbtransport nar styrsystemet forflyttar
verktyget tillbaka till det aktuella skérdjupet efter
en lyftning upp ur halet.

Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Q259 Saekerh.avst. nere vid urspaan.?
(inkrementellt): Sdkerhetsavstadnd for positionering
med snabbtransport nar styrsystemet forflyttar
verktyget tillbaka till det aktuella skardjupet

efter en lyftning upp ur halet; Véarde for det sista
skardjupet.

Inmatningsomrade O till 99999,9999

Q203
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Cykler: borring | UNIVERSALDJUPBORRNING (cykel 205, DIN/ISO: G205, option #19)

> Q257 Matn.straecka till spaanbrytn.?
(inkrementellt): Skardjup efter vilket styrsystemet
ska utfora en spanbrytning. Ingen spanbrytning
om 0 anges.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

> Q256 Tillbakagang for spanbrytning?
(inkrementellt): Varde med vilket styrsystemet
lyfter verktyget vid spanbrytning.
Inmatningsomréade 0 till 99999,9999

> Q211 VAENTETID NERE ?: Tid i sekunder, under
vilken verktyget vantar vid hélets botten.
Inmatningsomrade O till 3600,0000

> Q379 Fordjupad startpunkt? (inkrementell
i forhallande till Q203 KOORD. OEVERYTA,
med hansyn till Q200): Startpunkt for den
egentliga borrningen. Styrsystemet kér med
Q253 NEDMATNINGSHASTIGHET till vardet Q200
SAEKERHETSAVSTAAND over den fordjupade
startpunkten.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

» Q253 Nedmatningshastighet?: Definierar
verktygets forflyttningshastighet vid aterkdrning
mot Q201 DJUP fran Q256 AVST VID SPAANBRYT.
Dessutom ar denna matning verksam nar
verktyget positioneras till Q379 STARTPUNKT (gj
lika med 0). Inmatning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativ
FMAX, FAUTO

> Q208 MATNING TILLBAKA ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid lyftning upp ur halet efter
bearbetningen i mm/min. Om du anger Q208=0
utfor styrsystemet forflyttningen tillbaka med
matning Q206.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999 alternativt
FMAX, FAUTO

» Q395 Referens till diameter (0/1)?: Valjer om
det angivna djupet avser verktygspetsen eller den
cylindriska delen av verktyget. Nar styrsystemet
ska koppla djupet till verktygets cylindriska del
maste du definiera verktygets spetsvinkel i
kolumnen T-ANGLE i verktygstabellen TOOL.T.

0 = Djup i forhallande till verktygsspetsen
1 = Djup i forhallande till verktygets cylindriska del

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmera bearbetningscykler | 01/2021



Cykler: borrning | UNIVERSALDJUPBORRNING (cykel 205, DIN/ISO: G205, option #19)

Urspaning och spanbrytning

Urspaning
Urspaningen ar avhangig cykelparameter Q202 SKAER-
DJUP.

Styrsystemet utfor en urspaning nar cykelparameter
Q202 SKAERDJUP uppnétts. Det betyder att styrsyste-
met alltid forflyttar verktyget till returhdjden oberoende
av den fordjupade startpunkten Q379. Denna framgar
av Q200 SAEKERHETSAVSTAAND + Q203 KOORD.
OEVERYTA

Exempel:

Raamnesdefinition

Verktygsanrop (verktygsradie 3)
Frikoérning av verktyget

Cykeldefinition

Forflyttning till halet, spindelstart
Cykelanrop

Frikorning av verktyget, programslut

©
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Cykler: borring | UNIVERSALDJUPBORRNING (cykel 205, DIN/ISO: G205, option #19)

Spanbrytning

Spanbrytningen ar avhangig cykelparameter Q257
MATN.DJUP SPAANBRYT.

Styrsystemet utfor en spanbrytning nar cykelparameter
Q257 MATN.DJUP SPAANBRYT uppnatts. Det betyder
att styrsystemet drar tilloaka verktyget med det defini-
erade vardet Q256 AVST VID SPAANBRYT. Nar SKAER-
DJUP uppnatts utfors en urspaning. Hela det har forlop-
pet upprepas tills Q202 DJUP uppnatts.

Exempel:

Raamnesdefinition

Verktygsanrop (verktygsradie 3)
Frikoérning av verktyget

Cykeldefinition

Forflyttning till halet, spindelstart
Cykelanrop

Frikorning av verktyget, programslut
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Cykler: borrning | BORRFRASNING (cykel 208, DIN/ISO: G208, option #19)

4.8 BORRFRASNING (cykel 208, DIN/ISO:
G208, option #19)

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Med den hér cykeln kan du frasa borrhal. Du kan valja att definiera
en forborrad diameter for cykeln.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar verktyget i spindelaxeln med
snabbtransport FMAX till det angivna sakerhetsavstandet Q200
Over arbetsstyckets yta

2 | néasta steg kor styrsystemet till den forsta helixbanan med en
halvcirkel (med utgangspunkt fran mitten)

3 Verktyget fraser med den angivna matningen F i en skruvlinje
ned till det angivna borrdjupet

4 Nar borrdjupet har uppnatts utfor styrsystemet ater en
forflyttning pa en fullcirkel for att ta bort materialet som har blivit
kvar efter nedmatningen

5 Darefter positionerar styrsystemet verktyget tillbaka till halets
centrum och till sdkerhetsavstandet Q200

6 Proceduren upprepas tills bordiametern ar uppnadd
(styrsystemet berdknar ansattningen i sidled)

7 Slutligen forflyttas verktyget med FMAX till sékerhetsavstandet
eller till det andra sakerhetsavstdndet Q204. Det andra
sakerhetsavstandet Q204 verkar forst nar dess programmerade
varde ar storre an sdkerhetsavstandet Q200

o Vid den forsta helixbanan valjs om mojligt en stor
bandverlappning for att férhindra att verktyget fastnar.
Alla ytterligare banor delas upp jamnt.
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Cykler: borming | BORRFRASNING (cykel 208, DIN/ISO: G208, option #19)

Beakta vid programmeringen!

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vanda pd berdkningen av férpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeln till
sdkerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal

» Ange negativt djup

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr 201003) valjer du
om styrsystemet skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off)

HANVISNING

Varning, fara fér verktyg och arbetsstycke

Om du valjer en stor ansattning finns det risk for verktygsbrott
och skador pé arbetsstycket!

» Ange verktygets storsta mojliga nedmatningsvinkel och
hoérnradien DR2 i kolumnen ANGLE i verktygstabellen TOOL.T.

> Styrsystemet berdknar automatiskt det maximalt tilldtna
skardjupet och andrar ev. ditt inmatade varde.

Denna cykel kan du enbart genomfdra i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

B Programmera positioneringsblocket till startpunkten (halets mitt)
i bearbetningsplanet med radiekompensering RO.

. Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbetsriktningen.
Om man programmerar Djup = 0 sa utfor styrsystemet inte
cykeln.

®  Om du har angivit en haldiameter som ar samma som
verktygsdiametern kommer styrsystemet att borra direkt till det
angivna djupet utan skruvlinjeinterpolering.

®  En aktiv spegling paverkar inte den i cykeln definierade
frdsmetoden.

= Vid berdkningen av bandverlappningsfaktorn tas ocksa hansyn
till hérnradien DR2 pd det aktuella verktyget.

® Den har cykeln dvervakar verktygets definierade brukslangd LU.
Om LU-véardet &r mindre an DJUP Q201 genererar styrsystemet
ett felmeddelande.

® Med hjalp av RCUTS-vardet dvervakar cykeln verktyg som inte
skar 6ver centrum och forhindrar bl.a. att verktyget fastnar pa
framsidan. Styrsystemet avbryter vid behov bearbetningen med
ett felmeddelande.
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Cykler: borrning | BORRFRASNING (cykel 208, DIN/ISO: G208, option #19)

Cykelparametrar

208 4

98

Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementellt):
Avstand verktygets underkant—arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

Q201 DJUP ? (inkrementellt): Avstand
arbetsstyckets yta — hélets botten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q206 NEDMATNINGSHASTIGHET ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid borrning pa skruvlinjen
mm/min.

Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Q334 Nedmatning per skruvlinjevarv?
(inkrementellt): Matt med vilket verktyget stegas
nedat per skruvlinje (360°).

Inmatningsomrade O till 99999,9999

Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Koordinat for arbetsstyckets yta i relation
till den aktiva utgadngspunkten.

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementalt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spdnnanordningar) inte
kan ske.

Inmatningsomrade O till 99999,9999

Q335 Nominell diameter? (absolut): haldiameter.
Om du har angivit en bérdiameter som ar samma
som verktygsdiametern kommer styrsystemet
att borra direkt till det angivna djupet utan
skruvlinjeinterpolering.

Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Q342 Forborrad diameter? (absolut): matt som
anger den forborrade diametern.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

Q351 Frasmetod? Med=+1, Mot=-1: typ av
frasbearbetning. Hansyn tas till spindelns
rotationsriktning.

+1 = medfrasning

-1 = motfrasning (Om 0 anges, sker
bearbetningen i medfrasning)

Q203
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Cykler: borrning | LANGHALSDJUPBORRNING (cykel 241, DIN/ISO: G241, option #19)

49 LANGHALSDJUPBORRNING (cykel 241,
DIN/ISO: G241, option #19)

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Med cykel 241 LANGHALSBORRNING kan du skapa borrhal med en
langhalsdjupborr. Inmatning av en fordjupad startpunkt ar maojligt.
Du kan valja rotationsriktning och varvtal vid in- och utkérning ur
borrhélet.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar verktyget i spindelaxeln med
snabbtransport FMAX pa angivet Sakerhetsavstand Q200 Gver
KOORD. OEVERYTA Q203

2 Beroende pa "Positioneringsbeteende vid arbete med Q379",
Sida 103 startar styrsystemet spindelvarvtalet antingen
pa Sakerhetsavstand Q200 eller vid ett bestamt vérde Gver
koordinatytan.

3 Styrsystemet utfor inkdrningsrorelsen med den i cykeln
definierade rotationsriktningen, medurs, moturs eller
stillastdende spindel

4 Verktyget borrar med matning F ner till haldjupet eller ner till
skardjupet om ett mindre varde har angivits som skardjup. For
varje ny ansattning minskar Skéardjupet med minskningsvardet.
Om ett vantedjup har angivits, reducerar styrsystemet
matningen med matningsfaktorn nar vantedjupet har uppnatts

5 Vid halets botten vantar verktyget — om sé& har angivits — for
friskarning.

6 Styrsystemet upprepar detta forlopp (4 till 5) tills borrdjupet
uppnas

7 Nar styrsystemet har uppnétt borrdjupet stangs kylvatskan
av. Varvtalet andras till det varde som har definierats i Q427
VARVTAL IN-/UTKORN.

8 Styrsystemet positionerar verktyget vid returpositionen med
returmatning. Vilket varde returpositionen har i detta fall kan
utlasas i foljande dokument: se Sida 103

9 Om ett andra sakerhetsavstand har angivits forflyttar sedan
styrsystemet verktyget med FMAX dit
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Cykler: borming | LANGHALSDJUPBORRNING (cykel 241, DIN/ISO: G241, option #19)

Beakta vid programmeringen!

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vanda péa berdkningen av férpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeiln till
sdkerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal

» Ange negativt djup

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr 201003) valjer du
om styrsystemet skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off)

Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

® Programmera positioneringsblocket till startpunkten (halets mitt)
i bearbetningsplanet med radiekompensering RO.

m Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbetsriktningen.
Om man programmerar Djup = 0 sd utfor styrsystemet inte
cykeln.

® Den har cykeln dvervakar verktygets definierade brukslangd LU.
Om LU-véardet &r mindre an DJUP Q201 genererar styrsystemet
ett felmeddelande.
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Cykler: borming | LANGHALSDJUPBORRNING (cykel 241, DIN/ISO: G241, option #19)

Cykelparametrar
201 » Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementellt):
%% Avstand verktygsspetsen — Q203 KOORD.
OEVERYTA.

Inmatningsomrade O till 99999,9999

» Q201 DJUP ? (inkrementellt): Avstand Q203
KOORD. OEVERYTA-hélets botten. Q203
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Q206 NEDMATNINGSHASTIGHET ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid borrning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt
FAUTO, FU

» Q211 VAENTETID NERE ?: Tid i sekunder, under
vilken verktyget vantar vid hélets botten.
Inmatningsomréade O till 3600,0000

» Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Avstand till arbetsstyckets nollpunkt.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementalt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spannanordningar) inte
kan ske.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

> Q379 Fordjupad startpunkt? (inkrementell
i forhallande till Q203 KOORD. OEVERYTA,
med hansyn till Q200): Startpunkt for den
egentliga borrningen. Styrsystemet kér med
Q253 NEDMATNINGSHASTIGHET till vardet Q200
SAEKERHETSAVSTAAND o6ver den fordjupade
startpunkten.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

» Q253 Nedmatningshastighet?: Definierar
verktygets forflyttningshastighet vid aterkdrning
mot Q201 DJUP fran Q256 AVST VID SPAANBRYT.
Dessutom ar denna matning verksam néar
verktyget positioneras till Q379 STARTPUNKT (gj
lika med 0). Inmatning i mm/min.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999 alternativ
FMAX, FAUTO

> Q208 MATNING TILLBAKA ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid lyftning upp ur hélet i
mm/min. Om du anger Q208=0 utfor styrsystemet
forflyttningen av verktyget ut ur halet med Q206
MATNING DJUP.
Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt
FMAX, FAUTO
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Cykler: borrning | LANGHALSDJUPBORRNING (cykel 241, DIN/ISO: G241, option #19)

> Q426 Rot.riktn. in-/utkorn. (3/4/5)?:
Rotationsriktning som verktyget ska rotera med
vid inkérning respektive utkdrning ur halet.
Inmatning:

3: Rotera spindel med M3
4: Rotera spindel med M4
5: Forflytta med stillastdende spindel

> Q427 Spindelvarvtal in-/utkorning?: Varvtal som
verktyget ska rotera med vid inkérning respektive
utkdérning ur halet.
Inmatningsomréade O till 99999

> Q428 Spindelvarvtal borrning?: Varvtal som
verktyget ska borra med.
Inmatningsomréade O till 99999

> Q429 M-Fkt. Kylvatska TILL?: Tillaggsfunktion M
for att aktivera kylvatskan. Styrsystemet startar
kylvatskan nar verktyget befinner sig pa Q379
STARTPUNKT.

Inmatningsomréade O till 999

> Q430 M-Fkt. Kylvatska AV?: Tillaggsfunktion M
for att aktivera kylvatskan. Styrsystemet stoppar
kylvatskan nar verktyget befinner sig pa Q201
DJUP.

Inmatningsomrade O till 999

> Q435 Vantedjup? (inkrementellt): Koordinat
i spindelaxeln, i vilken verktyget ska vanta.
Funktion ar inte aktiv vid inmatning av 0
(Standardinstélining). Anvandning: vid tillverkning
av genomgdende hal, kréver vissa verktyg en kort
vantetid innan lyftning fran hélets botten for att
transportera bort span. Definiera ett varde mindre
an Q201 DJUP.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

> Q401 Matningsfaktor i %?: Faktor som
styrsystemet ska reducera matningen med nar
Q435 VAENTEDJUP har uppnétts.
Inmatningsomrade O till 100

> Q202 Maximalt skardjup? (inkrementalt): Matt
med vilket verktyget skall stegas nedat. Q201
DJUP behover inte vara ndgon jamn multipel av
Q202.
Inmatningsomréade 0 till 99999,9999

> Q212 FOERMINSKNINGSVAERDE ? (inkrementellt):
Varde som styrsystemet minskar Q202
Ansattn.djup med for varje ny ansattning.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

> Q205 MINSTA SKAERDJUP ? (inkrementellt):
Om du har angivit ett varde i Q212
FOERMINSKN.VAERDE begransar styrsystemet
minskningen till vardet i Q205.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999
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Cykler: borrning | LANGHALSDJUPBORRNING (cykel 241, DIN/ISO: G241, option #19)

Positioneringsbeteende vid arbete med Q379

Framfor allt vid arbete med mycket l&nga borrverktyg som till
exempel langhalsborr eller mycket I&nga spiralborrar finns det en
del faktorer att beakta. Det ar avgorande vid vilken position spindeln
startas. Om verktyget inte forflyttas korrekt kan verktygsbrott
férekomma vid langa borrningar.

Darfor rekommenderas arbete med parametern STARTPUNKT
Q379. Med hjalp av den har parametern kan du paverka vid vilken
position styrsystemet startar spindeln.

Borrstart

Parametern STARTPUNKT Q379 tar hansyn till KOORD. OEVERYTA
Q203 och parametern SAEKERHETSAVSTAAND Q200. Foljande
exempel illustrerar forhallandet mellan parametrarna och hur
startpositionen beraknas:

STARTPUNKT Q379=0

B Styrsystemet startar spindeln vid SAEKERHETSAVSTAAND Q200
over KOORD. OEVERYTA Q203

STARTPUNKT Q379>0

Borrstarten ar ett bestamt varde over den fordjupade
startpunkten Q379. Detta varde beraknas enligt foljande:

0,2 x Q379. Om resultatet av berdkningen ar storre an Q200 ar
vardet alltid Q200.

Exempel:
= KOORD. OEVERYTA Q203 =0
= SAEKERHETSAVSTAAND Q200 =2
® STARTPUNKT Q379 =2

Borrstarten beraknas enligt féljande: 0,2 x Q379=0,2*2=0,4;
borrstarten ar 0,4 mm/tum over den férdjupade startpunkten.
Om den fordjupade startpunkten ar -2, startar styrsystemet
borrprocessen vid -1,6 mm.

| foljande tabell finns olika exempel pa hur borrstarten beraknas:
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Cykler: borming | LANGHALSDJUPBORRNING (cykel 241, DIN/ISO: G241, option #19)

Borrstart vid fordjupad startpunkt

Q200 Q379 Q203 Position, som Faktor 0,2 * Q379 Borrstart
forpositioneringen
med FMAX utfors
till
2 2 0 2 0,2*2=0,4 -1,6
2 0 2 0,2%5=1 4
2 10 0 2 0,2*10=2 -8
2 25 0 2 0,2*25=5 (Q200=2, 5>2, darfor | -23
anvands vardet 2.)
2 100 0 2 0,2*100=20 (Q200=2, 20>2, -98
darfor anvands vardet 2.)
5 2 0 5 0,2*2=0,4 -1,6
5 5 0 5 0,2*5=1 -4
5 10 0 5 0,2*10=2 -8
5 25 0 5 0,2*25=5 -20
5 100 0 5 0,2*100=20 (Q200=5, 20>5, -95
darfor anvands vardet 5.)
20 0 20 0,2*2=0,4 -1,6
20 5 0 20 0,2%*5=1 -4
20 10 0 20 0,2*10=2 -8
20 25 0 20 0,2*25=5 -20
20 100 0 20 0,2*100=20 -80
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Urspaning

Aven den punkt som styrsystemet utfér urspaningen vid ar viktig
vid arbete med langa verktyg. Lyftningspositionen vid urspaningen
behdver inte ligga pd samma position som borrstarten. Med en
definierad position for urspaningen kan du sakerstalla att borren
stannar kvar i stodet.

STARTPUNKT Q379=0

®  Urspaningen sker till SAEKERHETSAVSTAAND Q200 6ver
KOORD. OEVERYTA Q203

STARTPUNKT Q379>0

Urspaningen utfors till bestdmt varde dver den fordjupade
startpunkten Q379. Detta varde beraknas enligt foljande:
0,8 x Q379 Om resultatet av berdkningen ar stoérre an Q200 ar
vardet alltid Q200.
Exempel:

= KOORD. OEVERYTA Q203 =0

® SAEKERHETSAVSTAANDQ200 =2

® STARTPUNKT Q379 =2
Positionen for urspaningen berédknas enligt foljande:
0,8 x Q379=0,8%*2=1,6; positionen for urspaningen ar 1,6 mm/
tum Over den fordjupade startpunkten. Om den fordjupade
startpunkten ar -2, utfor styrsystemet urspaningen till -0,4.

| féljande tabell finns olika exempel pa hur positionen for
urspaning (returpositionen) berdknas:
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Cykler: borming | LANGHALSDJUPBORRNING (cykel 241, DIN/ISO: G241, option #19)

Position for urspaning (returposition) vid fordjupad startpunkt

Q200 Q379 Q203 Position, som Faktor 0,8 * Q379 Returposition
forpositioneringen
med FMAX utfors
till
2 2 0 2 0,8%2=1,6 -0,4
2 0,8*5=4 -3
10 0 2 0,8*10=8 (Q200=2, 8>2, darfor | -8
anvands vardet 2.)
2 25 0 2 0,8%25=20 (Q200=2, 20>2, -23
darfér anvands vardet 2.)
2 100 0 2 0,8*100=80 (Q200=2, 80>2, -98
darfor anvands vardet 2.)
0,8%2=1,6 -0,4
5 0 5 0,8*6=4 -1
5 10 0 5 0,8*10=8 (Q200=b, 8>b5, darfor | -b
anvands vardet 5.)
5 25 0 5 0,8%25=20 (Q200=5, 20>5, -20
darfor anvands vardet 5.)
5 100 0 5 0,8*100=80 (Q200=5, 80>5, -95
darfor anvands vardet 5.)
20 2 0 20 0,8*2=1,6 -1,6
20 0 20 0,8*5=4 -4
20 10 0 20 0,8*10=8 -8
20 25 0 20 0,8%25=20 -20
20 100 0 20 0,8*100=80 (Q200=20, 80>20, |-80
darfor anvands vardet 20.)
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Cykler: borrning | CENTRERING (cykel 240, DIN/ISO: G240, option #19)

4.10 CENTRERING (cykel 240, DIN/ISO: G240,
option #19)

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Med cykel 240 CENTRERING kan du skapa centreringar for
borrhal. Du har mdjlighet att ange centreringsdiametern eller
centreringsdjupet. Du kan vélja att definiera en vantetid nere.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar verktyget i spindelaxeln
med snabbtransport FMAX pa sadkerhetsavstandet over
arbetsstyckets yta

2 \Verktyget centrerar med programmerad matning F till den
angivna centrerdiametern, resp. till det angivna centrerdjupet.

3 Om det har definierats vantar verktyget vid centreringsbotten
4 Slutligen forflyttas verktyget med FMAX till sdkerhetsavstédndet
eller till det andra sakerhetsavstandet. Det andra

sakerhetsavstandet Q204 verkar forst nar dess programmerade
varde ar storre an sakerhetsavstandet Q200

Beakta vid programmeringen!

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vdnda pd berdkningen av férpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeln till
sakerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal

» Ange negativt djup
» Med maskinparameter displayDepthErr (nr 201003) valjer du

om styrsystemet skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off)

= Programmera positioneringsblocket till startpunkten (halets mitt)
i bearbetningsplanet med radiekompensering RO.

B Fortecknet i cykelparameter Q344 (diameter), resp. Q201 (djup)
bestammer arbetsriktningen. Om du programmerar Diameter
eller Djup = 0 utfor styrsystemet inte cykeln.

B Den har cykeln dvervakar verktygets definierade brukslangd
LU. Om denna ar minde an bearbetningsdjupet genererar
styrsystemet ett felmeddelande.
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Cykler: borrning | CENTRERING (cykel 240, DIN/ISO: G240, option #19)

Cykelparametrar

240 » Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementellt):
; Avstand verktygsspetsen — arbetsstyckets yta;
ange ett positivt varde.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

> Q343 Val djup/diameter (0/1): Val om
centreringen ska ske till det angivna djupet eller Q203
till den angivna diametern. Om styrsystemet
ska centrera till den angivna diametern, maste
du definiera verktygets spetsvinkel i kolumnen
T-Angle i verktygstabellen TOOL.T.
0: Centrera till angivet djup
1: Centrera till angivet diameter

» Q201 DJUP ? (inkrementellt): Avstand
arbetsstyckets yta — centreringens botten
(centrerarens spets). Endast verksam nar Q343=0
ar definierad.

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Q344 Diameter forsankning (fortecken):
Centreringsdiameter. Endast verksam nar Q343=1
ar definierad.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Q206 NEDMATNINGSHASTIGHET ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid centrering i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt
FAUTO, FU

> Q211 VAENTETID NERE ?: Tid i sekunder, under
vilken verktyget véantar vid halets botten.
Inmatningsomrade O till 3600,0000

> Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Koordinat for arbetsstyckets yta i relation
till den aktiva utgdngspunkten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementalt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spannanordningar) inte
kan ske.
Inmatningsomrade O till 99999,9999
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Cykler: borrning | Programmeringsexempel

4.11 Programmeringsexempel

Exempel: Borrcykler

100
90+

10 20 80 90100

Radamnesdefinition

Verktygsanrop (verktygsradie 3)
Frikdrning av verktyget

Cykeldefinition

Forflyttning till forsta halet, Spindelstart
Cykelanrop

Forflyttning till hal 2, cykelanrop
Forflyttning till hal 3, cykelanrop
Forflyttning till hal 4, cykelanrop

Frikoérning av verktyget, programslut
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Cykler: borrning | Programmeringsexempel

styrsystemet med CYCL CALL PAT. 100 5
90

65

Programexekvering 55

® Centrera (verktygsradie 4)
® Borra (verktygsradie 2, 4)

®m  Gangborrning (verktygsradie 3)
Ytterligare information: "Grunder", Sida 114

30

X

1020 40 80 90100

Radmnesdefinition

Verktygsanrop centrering (radie 4)
Forflytta verktyget till séker hojd

Definiera alla halpositioner i punktmdnstret

Cykeldefinition centrera

Med den har funktionen positionerar styrsystemet vid

ett CYCL CALL PAT mellan punkterna pa det andra
sédkerhetsavstandet. Denna funktion forblir verksam énda till
M30.

-—
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Cykler: borrning | Programmeringsexempel

Cykelanrop i kombination med punktmonster
Frikérning av verktyget

Verktygsanrop borr (radie 2, 4)

Forflytta verktyget till saker hojd
Cykeldefinition borrning

Cykelanrop i kombination med punktmonster
Frikérning av verktyget

Verktygsanrop gangborr (radie 3)

Forflytta verktyget till séker hojd
Cykeldefinition gangborrning

Cykelanrop i kombination med punktmonster

Frikérning av verktyget, programslut
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Cykler: Gangborrning/gangfrasning | Grunder

5.1 Grunder

Oversikt
Styrsystemet erbjuder foljande cykler for olika typer av gangning:

Softkey Cykel Sida
206 GANGBORRNING med flytande ganghuvud GS (cykel 206, DIN/ISO: G206) 115
7D = Med flytande ganghuvud

B |nmatning av vantetid nere
207 AT GANGBORRNING utan flytande ganghuvud GS (cykel 207 DIN/ISO: G207) 118
L@ = Utan flytande gadnghuvud

® |nmatning av vantetid nere
2., T GANGBORRNING SPANBRYTNING (cykel 209, DIN/ISO: G209, option #19) 122

ST 7N ® Utan flytande ganghuvud
B |[nmatning av spanbrytningen

GANGFRASNING (cykel 262, DIN/ISO: G262, option #19) 128
@ = Frasning av en ganga i férborrat material
FORSANKGANGFRASNING (cykel 263, DIN/ISO: G263, option #19) 132
A B Frasning av en ganga i férborrat material
® Tillverkning av en férsankningsfas
264 BORRGANGFRASNING (cykel 264, DIN/ISO: G264, option #19) 136
A = Borrning direkt i materialet
= Frasning av en ganga
HELIX- BORRGANGFRASNING (cykel 265, DIN/ISO: G265, option #19) 140
2z B Frasning av en ganga direkt i materialet
GANGFRASNING UTVANDIGT (cykel 267, DIN/ISO: G267, option #19) 144
fn B Frasning av en utvandig ganga

® Tillverkning av en férsdnkningsfas
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Cykler: Gangborrning/gangfrasning | GANGBORRNING med flytande ganghuvud GS (cykel 206, DIN/ISO:

G206)

5.2 GANGBORRNING med flytande
ganghuvud GS (cykel 206, DIN/ISO:
G206)

Anvandningsomrade

Styrsystemet utfor gangningen i ett eller i flera arbetssteg med
flytande gangtappshallare.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar verktyget i spindelaxeln med
snabbtransport FMAX till det angivna sakerhetsavstandet dver
arbetsstyckets yta

2 Verktyget forflyttas i en sekvens direkt till borrdjupet.

3 Darefter vaxlas spindelns rotationsriktning och verktyget
forflyttas, efter vantetiden, tillbaka till sékerhetsavstandet.
Om ett andra sadkerhetsavstand har angivits forflyttar sedan
styrsystemet verktyget med FMAX dit

4 Vid sakerhetsavstandet véxlas spindelns rotationsriktning tillbaka

pa nytt

o Anvandningsrad:
® \Verktyget méste spannas upp i en verktygshallare

med langdutjdmningsmédjlighet. Den flytande
géngtappshallaren kompenserar eventuella skillnader
mellan matningshastigheten och spindelvarvtalet
under gangningen.

Det ar majligt att via parametern CfgThreadSpindle (nr

113600) stélla in foljande:

® sourceOverride (Nr. 113603):
FeedPotentiometer (Default) (varvtalsforbikoppling
ar inte aktiv), styrsystemet anpassar sig darefter till
varvtalet
SpindlePotentiometer (matningsforbikoppling &r
inte aktiv) och

®  thrdWaitingTime (nr 113601): Véantetid vid gdngans
botten efter spindelstopp

® thrdPreSwitch (nr 113602): Spindeln stoppas under
denna tid innan den nar gangans botten
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Cykler: Gangborrning/gangfrasning | GANGBORRNING med flytande ganghuvud GS (cykel 206, DIN/ISO:
G206)

Beakta vid programmeringen!

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vanda péa berdkningen av férpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeiln till
sdkerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal

» Ange negativt djup

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr 201003) valjer du
om styrsystemet skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off)

Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

® Programmera positioneringsblocket till startpunkten (halets mitt)
i bearbetningsplanet med radiekompensering RO.

m Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbetsriktningen.
Om man programmerar Djup = 0 sd utfor styrsystemet inte
cykeln.

B For hdogerganga skall spindeln startas med M3, for vansterganga
med M4.

® | cykel 206 beradknar styrsystemet gangstigningen med ledning
av det programmerade varvtalet och den i cykeln definierade
matningen.

®m Den har cykeln dvervakar verktygets definierade brukslangd

LU. Om denna ar minde &n GAENGDJUP Q201 genererar
styrsystemet ett felmeddelande.
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Cykler: Gangborrning/gangfrasning | GANGBORRNING med flytande ganghuvud GS (cykel 206, DIN/ISO:

G206)
Cykelparametrar
206 » Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementell):

Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

Riktvarde: 4x gangans stigning
» Q201 Gangans djup? (inkrementellt): Avstand

mellan arbetsstyckets yta och gangans botten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Q206 NEDMATNINGSHASTIGHET ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid gangning.
Inmatningsomrade 0 till 99999.999 alternativ
FAUTO

> Q211 VAENTETID NERE ?: Ange ett varde mellan 0
och 0,5 sekunder for att férhindra verktygsbrott vid
forflyttning tillbaka.
Inmatningsomréade O till 3600.0000

» Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Koordinat for arbetsstyckets yta i relation
till den aktiva utgdngspunkten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

» Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementalt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spdnnanordningar) inte
kan ske.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Berakning av matning: F=S x p
F: Matning mm/min)

S: Spindelvarvtal (varv/min)

p: Géangstigning (mm)

Frikorning vid avbrott i programexekveringen

Om du trycker pa knappen NC-Stopp i samband med gangning
kommer styrsystemet att presentera en softkey med vilken
verktyget kan frikdras.
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Cykler: Gangborrning/gangfrasning | GANGBORRNING utan flytande ganghuvud GS (cykel 207,

5.3 GANGBORRNING utan flytande
ganghuvud GS (cykel 207,
DIN/ISO: G207)

Anvandningsomrade

DIN/ISO: G207)

®

Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Maskinen och styrsystemet maste vara forberedda av

maskintillverkaren.

Cykeln kan bara anvandas i maskiner med reglerad
spindel.

Styrsystemet utfor gdngningen, i ett eller i flera arbetssteg, utan att
flytande gangtappshallare behdver anvandas.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar verktyget i spindelaxeln med
snabbtransport FMAX till det angivna sakerhetsavstandet dver
arbetsstyckets yta

2 Verktyget forflyttas i en sekvens direkt till borrdjupet.
3 Darefter vaxlas spindelns rotationsriktning och verktyget

forflyttas ut ur halet till sdkerhetsavstandet. Om ett andra

sakerhetsavstand har angivits forflyttar sedan styrsystemet
verktyget med FMAX dit

4 Styrsystemet stoppar spindeln pa sakerhetsavstandet

Anvandningsrad:

® Vid gadngborrning synkroniseras spindeln
och verktygsaxeln hela tiden med varandra.

Synkroniseringen kan utféras med savél roterande

som stdende spindel.

Det ar mojligt att via parametern CfgThreadSpindle

(nr 113600) stalla in foljande:

® sourceOverride (nr 113603): SpindlePotentiometer

(matningsforbikoppling &r inte aktiv) och

FeedPotentiometer (varvtalsforbikoppling ar inte

aktiv), (styrsystemet anpassar sig darefter till
varvtalet).

B thrdWaitingTime (nr 113601): Véantetid vid gdngans

botten efter spindelstopp

® thrdPreSwitch (nr 113602): Spindeln stoppas under

denna tid innan den nar gangans botten

= limitSpindleSpeed (nr 113604): Begransning av
spindelvarvtalet
True: (vid sméa gangdjup begransas spindelvarvt
sd att spindeln under ca 1/3 av tiden kdr med
konstant varvtal)
False: (Ingen begréansning)

alet
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Cykler: Gangborrning/gangfrasning | GANGBORRNING utan flytande ganghuvud GS (cykel 207,
DIN/ISO: G207)

Beakta vid programmeringen!

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vanda pd berdkningen av férpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeln till
sdkerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal

» Ange negativt djup

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr 201003) valjer du
om styrsystemet skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off)

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

® Programmera positioneringsblocket till startpunkten (halets mitt)
i bearbetningsplanet med radiekompensering RO.

m Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbetsriktningen.
Om man programmerar Djup = 0 sd utfor styrsystemet inte
cykeln.

B Om du programmerar M3 (alt. M4) fore cykeln, roterar spindeln
efter cykelns slut (med det i TOOL-CALL programmerade
varvtalet).

B Om du inte programmerar M3 (alt. M4) fore cykeln, star spindeln
stilla efter cykelns slut. Da behodver du aterstarta spindeln fore
nasta bearbetning med M3 (alt. M4)

®  Nar du skriver in gangtappens stigning i kolumnen Pitch i
verktygstabellen, jamfér styrsystemet gangstigningen fran
verktygstabellen med den gangstigning som har definierats i
cykeln. Styrsystemet visar aven ett felmeddelande om vardena
inte Gverensstammer.

®m Den har cykeln dvervakar verktygets definierade brukslangd
LU. Om denna ar minde an GAENGDJUP Q201 genererar
styrsystemet ett felmeddelande.

o Om du inte andrar ndgon dynamisk parameter (till
exempel sdkerhetsavstand eller spindelhastighet), kan
du sedan borra djupare gangor. Sakerhetsavstandet
Q200 bor dock vara séa stort att verktygsaxeln har lamnat
accelerationsbanan inom den har vagen.
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Cykler: Gangborrning/gangfrasning | GANGBORRNING utan flytande ganghuvud GS (cykel 207,
DIN/ISO: G207)

Cykelparametrar

207 AT » Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementell):
Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

> Q201 Gangans djup? (inkrementellt): Avstand
mellan arbetsstyckets yta och gangans botten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Q239 STIGNING ?: Gangans stigning. Fortecknet
anger hoger eller vansterganga:
+ = Hogerganga
- = Vansterganga
Inmatningsomrade -99,9999 till +99,9999

» Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Koordinat for arbetsstyckets yta i relation
till den aktiva utgangspunkten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

» Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementalt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spdnnanordningar) inte
kan ske.

Inmatningsomrade O till 99999,9999

Q203
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Cykler: Gangborrning/gangfrasning | GANGBORRNING utan flytande ganghuvud GS (cykel 207,
DIN/ISO: G207)

Frikorning vid avbrott i programexekveringen

Frikdrning i driftsattet Manuell Positionering.
Gor pa foljande satt:

— » Tryck pa knappen NC stop for att avbryta
T,Ql gangskarningen

> Tryck pa softkeyn for Frikérning

» Tryck p& NC start

> Verktyget kor ut ur halet och tillbaka till
bearbetningens startpunkt. Spindeln stannar
automatiskt. Styrsystemet visar ett meddelande.

Frikérning i driftsattet Programkorning blockféljd, enkelblock
Gor pa foljande satt:

Tfﬂ > Tryck pa knappen NC stop for att avbryta

= programmet

MANUELL » Tryck pa softkey MANUELL FORFLYTTNING
Frikor verktyget i den aktiva spindelaxeln

i For att for:gsétta programmet trycker du pa
POSITION softkey KOR TILL POSITION
» Tryck darefter pad NC start

> Styrsystemet forflyttar ater verktyget till
positionen fore NC-stopp.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

\ A 4

]

Om du vid frikérningen forflyttar verktyget i negativ riktning
istéllet for positiv riktning finns det risk for kollision.

> Vid frikdrningen har du mdjlighet att forflytta verktyget i
positiv och i negativ riktning

» Kontrollera i vilken riktning du skall kéra ut verktyget ur halet
fore frikdrningen
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Cykler: Gangborrning/géngfrasning | GANGBORRNING SPANBRYTNING (cykel 209, DIN/ISO: G209,

5.4 GANGBORRNING SPANBRYTNING

(cykel 209, DIN/ISO: G209, option #19)

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Cykeln kan bara anvandas i maskiner med reglerad
spindel.

Styrsystemet skar gangan i flera ansattningar ner till det angivna
djupet. Via en parameter kan man fastlagga huruvida verktyget skall
koras ur halet helt och héllet vid spanbrytning eller inte.

Cykelforlopp

1

Styrsystemet positionerar verktyget i spindelaxeln till det
angivna sakerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta med
snabbtransport FMAX och utfér déar en spindelorientering

Verktyget forflyttas till det angivna skardjupet, vaxlar spindelns
rotationsriktning och forflyttas — beroende pa definitionen — ett
bestamt véarde tillbaka eller upp ur halet for urspéning. Om en

faktor for varvtalsdkning har definierats forflyttar styrsystemet
med det hogre spindelvarvtalet upp ur halet

Darefter vaxlas spindelns rotationsriktning pa nytt och verktyget
forflyttas till nasta skardjup.

Styrsystemet upprepar detta forlopp (2 till 3) tills det angivna
Gangdjupet uppnas

Darefter lyfts verktyget tilloaka till sékerhetsavstandet. Om

ett andra sékerhetsavstand har angivits forflyttar sedan
styrsystemet verktyget med FMAX dit

Styrsystemet stoppar spindeln pa sakerhetsavstandet

o Anvandningsrad:

= Vid gangborrning synkroniseras spindeln
och verktygsaxeln hela tiden med varandra.
Synkroniseringen kan utforas med stdende spindel.

Det ar majligt att via parametern CfgThreadSpindle (nr
113600) stélla in foljande:

® sourceOverride (Nr. 113603):
FeedPotentiometer (Default) (varvtalsforbikoppling
ar inte aktiv), styrsystemet anpassar sig darefter till
varvtalet
SpindlePotentiometer (matningsforbikoppling ar
inte aktiv) och

= thrdWaitingTime (nr 113601): Vantetid vid gadngans
botten efter spindelstopp

® thrdPreSwitch (nr 113602): Spindeln stoppas under
denna tid innan den nar gdngans botten
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Cykler: Gangborrming/gangfrasning | GANGBORRNING SPANBRYTNING (cykel 209, DIN/ISO: G209,
option #19)

Beakta vid programmeringen!

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vanda pd berdkningen av férpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeln till
sdkerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal

» Ange negativt djup

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr 201003) valjer du
om styrsystemet skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off)

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

® Programmera positioneringsblocket till startpunkten (halets mitt)
i bearbetningsplanet med radiekompensering RO.

® Cykelparametern Gangdjups fértecken bestammer
arbetsriktningen.

®  Nar du har definierat en varvtalsfaktor for snabb retur via
cykelparameter Q403 begransar styrsystemet varvtalet till det
maximala varvtalet for det aktiva vaxelsteget.

®  Om du programmerar M3 (alt. M4) fore cykeln, roterar spindeln
efter cykelns slut (med det i TOOL-CALL programmerade
varvtalet).

® Om du inte programmerar M3 (alt. M4) fére cykeln, star spindeln
stilla efter cykelns slut. D& behover du aterstarta spindeln fore
nasta bearbetning med M3 (alt. M4)

®  Nar du skriver in gadngtappens stigning i kolumnen Pitch i
verktygstabellen, jamfor styrsystemet gangstigningen fran
verktygstabellen med den gangstigning som har definierats i
cykeln. Styrsystemet visar dven ett felmeddelande om vardena
inte Gverensstammer.

®m Den har cykeln dvervakar verktygets definierade brukslangd
LU. Om denna ar minde an GAENGDJUP Q201 genererar
styrsystemet ett felmeddelande.

o Om du inte &ndrar ndgon dynamisk parameter (till
exempel sdkerhetsavstand eller spindelhastighet), kan
du sedan borra djupare géngor. Sakerhetsavstandet
Q200 bor dock vara séa stort att verktygsaxeln har lamnat
accelerationsbanan inom den har vagen
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Cykler: Gangborrning/géangfrasning | GANGBORRNING SPANBRYTNING (cykel 209, DIN/ISO: G209,
option #19)

Cykelparametrar

290 T » Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementell):
%% Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

» Q201 Gangans djup? (inkrementellt): Avstand
mellan arbetsstyckets yta och gangans botten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

» Q239 STIGNING ?: Gadngans stigning. Fértecknet
anger hoger eller vansterganga:
+ = Hogerganga
- = Vansterganga
Inmatningsomrade -99,9999 till +99,9999

» Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Koordinat for arbetsstyckets yta i relation
till den aktiva utgangspunkten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

» Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementalt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spannanordningar) inte
kan ske.

Inmatningsomrade O till 99999,9999

> Q257 Matn.straecka till spaanbrytn.?
(inkrementellt): Skardjup efter vilket styrsystemet
ska utfora en spanbrytning. Ingen spanbrytning
om 0 anges.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

» Q256 Tillbakagang for spanbrytning?:
styrsystemet multiplicerar stigningen Q239 med
det angivna vardet och lyfter tillbaka verktyget med
detta framraknade varde. Om du anger Q256 =
0 lyfter styrsystemet verktyget helt ur halet for
urspaning (till sékerhetsavstandet).
Inmatningsomrade 0.000 till 99999.999

» Q336 Vinkel for spindelorientering? (absolut):
Vinkel som styrsystemet positionerar verktyget
till fére gangningsforloppet. Darigenom kan man
efterbearbeta gdngan om sa dnskas.
Inmatningsomrade -360.0000 till 360.0000

> Q403 Faktor varvtalsandring retur?: Faktor som
styrsystemet ska dka spindelvarvtalet med — och
darmed aven returmatningen — vid lyftningen upp
ur halet. Maximal okning till maxvarvtal for det
aktiva vaxelsteget.
Inmatningsomrade 0.00071 till 10

Q203
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Cykler: Gangborrning/géangfrasning | GANGBORRNING SPANBRYTNING (cykel 209, DIN/ISO: G209,
option #19)

Frikorning vid avbrott i programexekveringen

Frikdrning i driftsattet Manuell Positionering.
Gor pa foljande satt:

— » Tryck pa knappen NC stop for att avbryta
T,Ql gangskarningen

> Tryck pa softkeyn for Frikérning

» Tryck p& NC start

> Verktyget kor ut ur halet och tillbaka till
bearbetningens startpunkt. Spindeln stannar
automatiskt. Styrsystemet visar ett meddelande.

Frikérning i driftsattet Programkorning blockféljd, enkelblock
Gor pa foljande satt:

Tfﬂ > Tryck pa knappen NC stop for att avbryta

= programmet

MANUELL » Tryck pa softkey MANUELL FORFLYTTNING
Frikor verktyget i den aktiva spindelaxeln

i For att for:gsétta programmet trycker du pa
POSITION softkey KOR TILL POSITION
» Tryck darefter pad NC start

> Styrsystemet forflyttar ater verktyget till
positionen fore NC-stopp.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

\ A 4

]

Om du vid frikérningen forflyttar verktyget i negativ riktning
istéllet for positiv riktning finns det risk for kollision.

> Vid frikdrningen har du mdjlighet att forflytta verktyget i
positiv och i negativ riktning

» Kontrollera i vilken riktning du skall kéra ut verktyget ur halet
fore frikdrningen
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5.5 Grunder for gangfrasning

Forutsattningar

®  Maskinen ar utrustad med invandig kylvatsketillférsel genom
spindeln (kylvatska min. 30 bar, tryckluft min. 6 bar)

m  Eftersom det vid géngfrasning ar vanligt att det uppstar
deformationer av gédngprofilen krévs ofta verktygsspecifika
kompenseringar. Dessa kan man utlasa i verktygskatalogen eller
frdga efter hos verktygstillverkaren (korrigeringen sker vid TOOL
CALL via deltaradie DR).

®m Cyklerna 262, 263, 264 och 267 kan bara anvandas med
hégerroterande verktyg. For cykel 265 kan hoger- och
vansterroterande verktyg anvandas

®  Arbetsriktningen framgar av foéljande inmatningsparametrar:
Fortecken for gangans Stigning Q239 (+ = hdgerganga /-~ =
vansterganga) och Frasmetod Q351 (+1 = medfrasning /-1 =
motfrasning)

Med ledning av foljande tabell kan man utlasa férhallandet
mellan inmatningsparametrarna vid medurs roterande verktyg.

Invandig ganga  Stigning Frasmetod Arbetsriktning

Hogerganga + +1(RL) Z+
Vansterganga - -1(RR) Z+
Hogerganga + -1(RR) /-
Vansterganga - +1(RL) /-

Utvandig ganga Stigning Frasmetod Arbetsriktning

Hogerganga + +1(RL) /-
Vansterganga - -1(RR) /-
Hogerganga + -1(RR) 7+
Vansterganga - +1(RL) Z+

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat olika fortecken vid inmatningen av
skardjupen kan detta leda till en kollision.

» Programmera alltid djupen med samma fortecken. Exempel:
Nar parameter Q356 FOERSAENKNING DJUP programmeras
med ett negativt fortecken, programmerar du ocksd
parameter Q201 GAENGDJUP med negativt fortecken

» Nar du exempelvis vill upprepa en cykel med enbart
forsankningsoperationen, ar det ocksa majligt att
GAENGDJUP anges till 0. Da bestdms arbetsriktningen av
FOERSAENKNING DJUP
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HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du bara forflyttar verktyget ut ur halet i verktygsaxelns
riktning vid ett verktygsbrott kan detta leda till en kollision!

> Stoppa programkoérningen vid ett verktygsbrott

> Vaxla till driftart Positionering med manuell inmatning

> Forflytta forst verktyget i riktning mot halets centrum med ett
linjarblock

> Frikor verktyget i verktygsaxelns riktning

o Vid gangfrasning hanfor styrsystemet den
programmerade matningshastigheten till verktygsskaret.
Eftersom styrsystemet visar centrumbanans
matningshastighet stdmmer dock det presenterade
vardet inte med det programmerade véardet.

Gangans rotationsriktning andras om du exekverar

en gangfrasningscykel i kombination med cykel 8
SPEGLING i endast en axel.
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Cykler: Gangborrning/gangfrasning | GANGFRASNING (cykel 262, DIN/ISO: G262, option #19)

5.6 GANGFRASNING (cykel 262, DIN/ISO:
G262, option #19)

Anvandningsomrade

@ Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Med den har cykeln kan du frasa en ganga i forborrat material.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar verktyget i spindelaxeln med
snabbtransport FMAX till det angivna sakerhetsavstandet dver
arbetsstyckets yta

2 Verktyget forflyttas med programmerad Matning
forpositionering till startnivan, vilken framgar av fortecknet |
gangans Stigning, Frasmetoden och Antal gdngor per steg.

3 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt med en
helixrorelse till gdngans nominella diameter. Darvid utfors
ytterligare en utjdmningsforflyttning i verktygsaxeln fore
helixframkdrningsrorelsen for att borja gangbanan pa den
angivna startnivan

4 Beroende pa parameter Antal gangor per steg fraser verktyget
géngan i en kontinuerlig skruvlinjerérelse eller i flera forskjutna
skruvlinjeroérelser.

5 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen tillbaka till
startpunkten i bearbetningsplanet.

6 Vid cykelns slut forflyttar styrsystemet verktyget till
sakerhetsavstandet med snabbtransport eller — om sa har
angivits — till det andra sdkerhetsavstandet

o Framkorningsrorelsen till gdngans nominella
diameter sker pa en halvcirkel ut fran centrum. Om
verktygsdiametern ar mindre &n gdngans diameter med
4 ganger stigningen kommer en férpositionering i sidled
att utforas.
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Beakta vid programmeringen!

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vanda péa berdkningen av férpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeiln till
sdkerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal

» Ange negativt djup

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr 201003) valjer du
om styrsystemet skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off)

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Gangfrasningscykeln utfor en kompenseringsrorelse i
verktygsaxeln fére framkorningsrorelsen. Utjamningsrérelsens
storlek motsvarar maximalt halva géngans stigning. Det kan
uppsta en kollision.

> Se till att det finns tillrackligt med plats i halet

® Denna cykel kan du enbart genomfoéra i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

B Programmera positioneringsblocket till startpunkten (halets mitt)
i bearbetningsplanet med radiekompensering RO.

. Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbetsriktningen.

Om man programmerar Djup = 0 sa utfor styrsystemet inte

cykeln.

Om Géangdjup = 0 programmeras utfor styrsystemet inte cykeln.

Om du andrar gangdjupet andrar styrsystemet automatiskt
startpunkten for helixforflyttningen.
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Cykelparametrar

» Q335 Nominell diameter?: Gdngans nominella Y
diameter.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

» Q239 STIGNING ?: Géngans stigning. Fortecknet
anger hoger eller vansterganga:
+ = Hogerganga
- = Vansterganga
Inmatningsomrade -99,9999 till +99,9999

> Q201 Gangans djup? (inkrementellt): Avstand
mellan arbetsstyckets yta och gangans botten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Q355 Antal gangor per steg?: Antal gdngor som
verktyget forskjuts med:
0 = en skruvlinje ner till gadngdjupet
1 = kontinuerlig skruvlinje langs hela gangans
langd
>1 = flera helixbanor med fram- och frankorning,
daremellan forskjuter styrsystemet verktyget med
Q355 ganger stigningen.
Inmatningsomrade O till 99999
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» Q253 Nedmatningshastighet?: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i
arbetsstycket respektive lyftning upp ur
arbetsstycket i mm/min.

Inmatningsomréade O till 99999,9999 alternativ
FMAX, FAUTO

» Q351 Frasmetod? Med=+1, Mot=-1: typ av
frasbearbetning. Hansyn tas till spindelns
rotationsriktning.
+1 = medfrasning
-1 = motfrasning (Om 0 anges, sker
bearbetningen i medfrasning)

» Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementell):
Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta.

Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

» Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Koordinat for arbetsstyckets yta i relation
till den aktiva utgdngspunkten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999 ;

Q355 =0 Q355 =1 Q355> 1

> Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementalt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spannanordningar) inte
kan ske.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

> Q207 MATNING FRAESNING ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid frdsning i mm/min.
Inmatningsomrade 0 till 99999.999 alternativ
FAUTO

> Q512 Matning framkorning?: Verktygets
forflyttningshastighet vid framkdrning i mm/min.
Vid mindre gangdiametrar kan kan du minska
risken for verktygsbrott genom att anvanda en
reducerad framkérningsmatning.
Inmatningsomrade 0 till 99999.999 alternativ
FAUTO
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5.7 FORSANKGANGFRASNING (cykel 263,
DIN/ISO: G263, option #19)

Anvandningsomrade

@ Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Med den har cykeln kan du frasa en ganga i férborrat material. Du
kan dessutom tillverka en férsdnkningsfas.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar verktyget i spindelaxeln med
snabbtransport FMAX till det angivna sakerhetsavstandet dver
arbetsstyckets yta

Forsankning

2 Verktyget forflyttas med Matning forpositionering till
forsankningsdjupet minus sakerhetsavstandet och darifran med
Matning forsankning till forsankningsdjupet

3 Om Sakerhetsavstand sida har angivits positionerar
styrsystemet verktyget pd samma satt med Matning
forpositionering till foérsankningsdjupet

4 Beroende pa platsférhallandet forflyttar darefter styrsystemet
verktyget frdn mitten och tangentiellt ut mot karndiametern eller
via en forpositionering i sidled och utfér sedan en cirkelrérelse

Forsankning framsida

5 Verktyget forflyttas med Matning forpositionering till
Forsankningsdjup framsida.

6 Styrsystemet positionerar verktyget okompenserat ut fran
mitten via en halvcirkel till Offset framsida och utfér en
cirkelrorelse med Matning forsankning

7 Darefter forflyttar styrsystemet verktyget tillbaka till halets
centrum pa en halvcirkel

Gangfrasning

8 Styrsystemet forflyttar verktyget med programmerad Matning

forpositionering till gdngans startniva, vilken framgar av
fortecknet i gdngans stigning och frasmetoden

9 Efter detta forflyttas verktyget tangentiellt med en helixrorelse
till gdngans nominella diameter och fraser gangan med en 360°-
skruvlinjerérelse

10 Daérefter forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen tillbaka till
startpunkten i bearbetningsplanet.

11 Vid cykelns slut forflyttar styrsystemet verktyget till
sakerhetsavstandet med snabbtransport eller — om s& har
angivits — till det andra sdkerhetsavstandet
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Beakta vid programmeringen!

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vanda péa berdkningen av férpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeiln till
sdkerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal

» Ange negativt djup

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr 201003) valjer du
om styrsystemet skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off)

Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

® Programmera positioneringsblocket till startpunkten (halets mitt)
i bearbetningsplanet med radiekompensering RO.

® Fortecknet i cykelparameter Gangdjup, Forsankning djup resp.
Djup framsida bestammer arbetsriktningen. Arbetsriktningen
beddms enligt féljande ordningsféljd:
1. Gangdjup
2. Férsankningsdjup
3. Djup framsida

® Om du anger 0 i en av djupparametrarna utfor styrsystemet inte
detta arbetssteg.

®  Om man vill forsédnka med verktygets framsida sa definierar
man O i parameter Férsankningsdjup.

o Programmera gangans djup minst en tredjedel av
gangans stigning mindre an férsdnkningsdjupet.
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Cykelparametrar

263 4

134

Q335 Nominell diameter?: Gdngans nominella
diameter.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

Q239 STIGNING ?: Gadngans stigning. Fortecknet
anger hoger eller vansterganga:

+ = Hogerganga

- = Vansterganga

Inmatningsomrade -99,9999 till +99,9999

Q201 Gangans djup? (inkrementellt): Avstand
mellan arbetsstyckets yta och gangans botten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q356 Forsankning djup? (inkrementellt): Avstand
mellan arbetsstyckets yta och verktygsspetsen.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q253 Nedmatningshastighet?: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i
arbetsstycket respektive lyftning upp ur
arbetsstycket i mm/min.

Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativ
FMAX, FAUTO

Q351 Frasmetod? Med=+1, Mot=-1: typ av
frasbearbetning. Hansyn tas till spindelns
rotationsriktning.

+1 = medfrasning

-1 = motfrasning (Om 0 anges, sker
bearbetningen i medfrasning)

Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementell):
Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta.

Inmatningsomrade O till 99999,9999

Q357 Sakerhetsavstand sida? (absolut): Avstand
mellan verktygsskaret och halets vagg.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Q358 Forsankningsdjup framsida?
(inkrementellt): Avstand mellan arbetsstyckets yta
och verktygsspetsen vid férsdnkningsfoérlopp med
verktygets framsida.

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999
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» Q359 Forsankning offset framsida? 0359
(inkrementellt): Avstand med vilket styrsystemet
forskjuter verktygets centrum fréan mitten. Y4

Inmatningsomrade 0 till 99999,9999 > a8

» Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ? 3 B I=3
(absolut): Koordinat for arbetsstyckets yta i relation g Y
till den aktiva utgdngspunkten. 358
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementalt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spdnnanordningar) inte X
kan ske.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 Q357

> Q254 Matning forsankning?: Verktygets
forflyttningshastighet vid férsdnkning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU

» Q207 MATNING FRAESNING ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid frdsning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999.999 alternativ
FAUTO

> Q512 Matning framkorning?: Verktygets
forflyttningshastighet vid framkérning i mm/min.
Vid mindre gangdiametrar kan kan du minska
risken for verktygsbrott genom att anvénda en
reducerad framkérningsmatning.
Inmatningsomrade O till 99999.999 alternativ
FAUTO
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5.8 BORRGANGFRASNING (cykel 264,
DIN/ISO: G264, option #19)

Anvandningsomrade

@ Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Med den hér cykeln kan du borra och gora en férsankning direkt |
materialet och slutligen frasa en ganga.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar verktyget i spindelaxeln med
snabbtransport FMAX till det angivna sékerhetsavstandet Gver
arbetsstyckets yta

Borrning

2 Verktyget borrar ner till det forsta Skardjupet med den angivna
Nedmatningshastigheten

3 Om spanbrytning har valts forflyttar styrsystemet verktyget
tillbaka med det angivna vardet for tillbakagang. Om du arbetar
utan spanbrytning forflyttar styrsystemet verktyget tillbaka till
sakerhetsavstadndet med snabbtransport och darefter ater med
FMAX till det angivna stoppavstandet 6ver det forsta skardjupet

4 Darefter borrar verktyget ner till ndsta Skardjup med matning

5 Styrsystemet upprepar detta forlopp (2 till 4) tills borrdjupet
uppnas

Forsankning framsida

6 Verktyget forflyttas med Matning forpositionering till
Forsankningsdjup framsida.

7 Styrsystemet positionerar verktyget okompenserat ut fran
mitten via en halvcirkel till Offset framsida och utfér en
cirkelrérelse med Matning forsankning

8 Darefter forflyttar styrsystemet verktyget tillbaka till halets
centrum péa en halvcirkel

Gangfrasning

9 Styrsystemet forflyttar verktyget med programmerad Matning
férpositionering till gdngans startniva, vilken framgar av
fortecknet i gangans stigning och frasmetoden

10 Efter detta forflyttas verktyget tangentiellt med en helixrérelse

till gdngans nominella diameter och fraser gangan med en 360°-
skruvlinjerorelse

11 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen tillbaka till
startpunkten i bearbetningsplanet.

12 Vid cykelns slut forflyttar styrsystemet verktyget till
sakerhetsavstandet med snabbtransport eller — om sa har
angivits — till det andra sékerhetsavstandet
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Beakta vid programmeringen!

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vanda péa berdkningen av férpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeiln till
sdkerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal

» Ange negativt djup

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr 201003) valjer du
om styrsystemet skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off)

Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

® Programmera positioneringsblocket till startpunkten (halets mitt)
i bearbetningsplanet med radiekompensering RO.

® Fortecknet i cykelparameter Gangdjup, Forsankning djup resp.
Djup framsida bestammer arbetsriktningen. Arbetsriktningen
beddms enligt féljande ordningsféljd:
1. Gangdjup
2. Férsankningsdjup
3. Djup framsida

® Om du anger 0 i en av djupparametrarna utfor styrsystemet inte
detta arbetssteg.

o Programmera gangans djup minst en tredjedel av
géngans stigning mindre an borrdjupet.
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Cykelparametrar

264 4

138

Q335 Nominell diameter?: Gdngans nominella
diameter.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

Q239 STIGNING ?: Gangans stigning. Fortecknet
anger hoger eller vansterganga:

+ = Hogerganga

- = Vansterganga

Inmatningsomrade -99,9999 till +99,9999

Q201 Gangans djup? (inkrementellt): Avstand
mellan arbetsstyckets yta och gangans botten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q356 BORRDJUP ? (inkrementellt): Avstdnd mellan
arbetsstyckets yta och halets botten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q253 Nedmatningshastighet?: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i
arbetsstycket respektive lyftning upp ur
arbetsstycket i mm/min.

Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativ
FMAX, FAUTO

Q351 Frasmetod? Med=+1, Mot=-1: typ av
frasbearbetning. Hansyn tas till spindelns
rotationsriktning.

+1 = medfrasning

-1 = motfrasning (Om 0 anges, sker
bearbetningen i medfrasning)

Q202 Maximalt skardjup? (inkrementalt): Matt
med vilket verktyget skall stegas nedat. Q201
DJUP behover inte vara nagon jamn multipel av
Q202.

Inmatningsomrade O till 99999,9999

Djupet far inte besta av flera skardjup.
Styrsystemet forflyttar verktyget i en sekvens
direkt till Djup om:

m Skardjup och Djup ar lika

® Skérdjup ar storre an Djup

Q258 Saekerhetsavst. uppe urspaaning?
(inkrementellt): Sdkerhetsavstand for positionering
med snabbtransport nar styrsystemet forflyttar
verktyget tillbaka till det aktuella skardjupet efter
en lyftning upp ur halet.

Inmatningsomrade O till 99999,9999
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> Q257 Matn.straecka till spaanbrytn.?
(inkrementellt): Skardjup efter vilket styrsystemet
ska utfora en spanbrytning. Ingen spanbrytning
om 0 anges.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

» Q256 Tillbakagang for spanbrytning?
(inkrementellt): Varde med vilket styrsystemet
lyfter verktyget vid spanbrytning.
Inmatningsomréade 0 till 99999,9999

» Q358 Forsankningsdjup framsida?
(inkrementellt): Avstand mellan arbetsstyckets yta
och verktygsspetsen vid férsankningsforlopp med
verktygets framsida.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

» Q359 Forsankning offset framsida?
(inkrementellt): Avstand med vilket styrsystemet
forskjuter verktygets centrum fran mitten.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

» Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementell):
Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta.

Inmatningsomrade O till 99999,9999

» Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Koordinat for arbetsstyckets yta i relation
till den aktiva utgadngspunkten.

Inmatningsomréde -99999,9999 till 99999,9999

» Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementalt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spdnnanordningar) inte
kan ske.

Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

> Q206 NEDMATNINGSHASTIGHET ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999.999 alternativt
FAUTO, FU

> Q207 MATNING FRAESNING ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999.999 alternativ
FAUTO

> Q512 Matning framkorning?: Verktygets
forflyttningshastighet vid framkdrning i mm/min.
Vid mindre gangdiametrar kan kan du minska
risken for verktygsbrott genom att anvanda en
reducerad framkorningsmatning.
Inmatningsomrade 0 till 99999.999 alternativ
FAUTO

©
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5.9 HELIX- BORRGANGFRASNING
(cykel 265, DIN/ISO: G265, option #19)

Anvandningsomrade

@ Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Med den héar cykeln kan du frasa en ganga direkt i materialet.
Dessutom kan du vélja att tillverka en férsankning fore eller efter
gangningen.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar verktyget i spindelaxeln med
snabbtransport FMAX till det angivna sakerhetsavstandet dver
arbetsstyckets yta

Forsankning framsida

2 Vid férsankning fore gangningen forflyttas verktyget till
Forsankningsdjup framsida med Matning férsankning. Vid
forsankning efter gangningen forflyttar styrsystemet verktyget
till Férsankning djup med Matning férpositionering

3 Styrsystemet positionerar verktyget okompenserat ut fran
mitten via en halvcirkel till Offset framsida och utfoér en
cirkelrérelse med Matning forsankning

4 Darefter forflyttar styrsystemet verktyget tillbaka till halets
centrum pa en halvcirkel

Gangfrasning

5 Styrsystemet forflyttar verktyget med programmerad Matning
forpositionering till gdngans startniva

6 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt med en helixrérelse till
gédngans nominella diameter

7 Styrsystemet forflyttar verktyget nedat pa en kontinuerlig
skruvlinje tills gangdjupet uppnas

8 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen tillbaka till
startpunkten i bearbetningsplanet.

9 Vid cykelns slut forflyttar styrsystemet verktyget till
sakerhetsavstandet med snabbtransport eller — om s& har
angivits — till det andra sakerhetsavstandet
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Beakta vid programmeringen!

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vanda péa berdkningen av férpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeiln till
sdkerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal

» Ange negativt djup

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr 201003) valjer du
om styrsystemet skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off)

Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

® Programmera positioneringsblocket till startpunkten (halets mitt)
i bearbetningsplanet med radiekompensering RO.

® Fortecknet i cykelparameter Gangdjup resp. Djup framsida
bestammer arbetsriktningen. Arbetsriktningen bedéms enligt
féljande ordningsfoljd:
1. Gangdjup
2. Djup framsida

® Om du anger 0 i en av djupparametrarna utfor styrsystemet inte
detta arbetssteg.

®  Om du andrar gangdjupet andrar styrsystemet automatiskt
startpunkten for helixforflyttningen.

B Frasmetoden (mot- eller medfrasning) bestams av géngan
(hoger- eller vansterganga) och verktygets rotationsriktning
eftersom endast arbetsriktning fran arbetsstyckets yta och in i
detaljen ar majlig.
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Cykelparametrar
265 » Q335 Nominell diameter?: Gdngans nominella Y
@ diameter.

Inmatningsomrade O till 99999,9999

» Q239 STIGNING ?: Gadngans stigning. Fortecknet
anger hoger eller vansterganga:
+ = Hogerganga
- = Vansterganga
Inmatningsomrade -99,9999 till +99,9999

» Q201 Gangans djup? (inkrementellt): Avstand
mellan arbetsstyckets yta och gangans botten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Q253 Nedmatningshastighet?: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i
arbetsstycket respektive lyftning upp ur
arbetsstycket i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativ
FMAX, FAUTO

» Q358 Forsankningsdjup framsida?
(inkrementellt): Avstand mellan arbetsstyckets yta
och verktygsspetsen vid forsankningsforlopp med
verktygets framsida.

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Q359 Forsankning offset framsida?
(inkrementellt): Avstand med vilket styrsystemet
forskjuter verktygets centrum frdn mitten.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

» Q360 Forsankning (fore/efter:0/1)? : Skapa
fasen
0 = fore bearbetning av gangan
1 = efter bearbetning av gdngan

» Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementell):
Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta.

Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

» Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?

(absolut): Koordinat for arbetsstyckets yta i relation

till den aktiva utgdngspunkten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

142 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmera bearbetningscykler | 01/2021



Cykler: Gangborrning/gangfrasning | HELIX- BORRGANGFRASNING (cykel 265, DIN/ISO: G265, option #19)

> Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementalt):

Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan T
verktyg och arbetsstycke (spdnnanordningar) inte ;—H
kan ske. >

Inmatningsomrade O till 99999,9999

> Q254 Matning forsankning?: Verktygets
forflyttningshastighet vid forsankning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU

> Q207 MATNING FRAESNING ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min.

Inmatningsomrade 0 till 99999.999 alternativ
FAUTO
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Cykler: Gangborrning/gangfrasning | GANGFRASNING UTVANDIGT (cykel 267, DIN/ISO: G267, option #19)

5.10 GANGFRASNING UTVANDIGT
(cykel 267, DIN/ISO: G267, option #19)

Anvandningsomrade

@ Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Med den har cykeln kan du frasa en utvandig ganga. Du kan
dessutom tillverka en forsankningsfas.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar verktyget i spindelaxeln med
snabbtransport FMAX till det angivna sakerhetsavstandet dver
arbetsstyckets yta

Forsankning framsida

2 Styrsystemet forflyttar verktyget i bearbetningsplanets
huvudaxel fran tappens centrum till startpunkten for
forsankningen som skall utféras med verktygets framsida.
Startpunktens lage erhélles fran gangans radie, verktygsradien
och stigningen

3 Verktyget forflyttas med Matning forpositionering till
Forsankningsdjup framsida.

4 Styrsystemet positionerar verktyget okompenserat ut fran
mitten via en halvcirkel till Offset framsida och utfér en
cirkelrérelse med Matning forsankning

5 Darefter forflyttar styrsystemet verktyget tillbaka till
startpunkten pa en halvcirkel

Gangfrasning
6 Styrsystemet positionerar verktyget till startpunkten om

inte forsankning pa framsidan utférdes forst. Startpunkt
gangfrasning = startpunkt férsdnkning framsida.

7 Verktyget forflyttas med programmerad Matning
forpositionering till startnivan, vilken framgar av fortecknet i
gangans Stigning, Frdsmetoden och Antal gédngor per steg.

8 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt med en helixrorelse till
gangans nominella diameter

9 Beroende pé parameter Antal gédngor per steg fraser verktyget
géngan i en kontinuerlig skruvlinjerérelse eller i flera forskjutna
skruvlinjerérelser.

10 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt fran konturen tillbaka till
startpunkten i bearbetningsplanet.

11 Vid cykelns slut forflyttar styrsystemet verktyget till
sakerhetsavstandet med snabbtransport eller — om s& har
angivits — till det andra sdkerhetsavstandet
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Beakta vid programmeringen!

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vanda péa berdkningen av férpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeiln till
sdkerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal

» Ange negativt djup

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr 201003) valjer du
om styrsystemet skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off)

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

= Programmera positioneringsblocket till startpunkten (tappens
mitt) i bearbetningsplanet med radiekompensering RO.

® Fortecknet i cykelparameter Gangdjup resp. Djup framsida
bestammer arbetsriktningen. Arbetsriktningen bedéms enligt
féljande ordningsfoljd:
1. Gangdjup
2. Djup framsida

® Om du anger 0 i en av djupparametrarna utfor styrsystemet inte
detta arbetssteg.

B Den nodvandiga forskjutningen for forsankning framsida maste
faststéllas i forvag. Man maste ange vardet fran tappens
centrum till verktygets centrum (okompenserat varde).
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Cykelparametrar
267 » Q335 Nominell diameter?: Gdngans nominella
fm diameter.

Inmatningsomrade O till 99999,9999

» Q239 STIGNING ?: Gadngans stigning. Fortecknet
anger hoger eller vansterganga:
+ = Hogerganga
- = Vansterganga
Inmatningsomrade -99,9999 till +99,9999

» Q201 Gangans djup? (inkrementellt): Avstand
mellan arbetsstyckets yta och gangans botten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Q355 Antal gangor per steg?: Antal gdngor som
verktyget forskjuts med:
0 = en skruvlinje ner till gadngdjupet
1 = kontinuerlig skruvlinje langs hela gangans
langd
>1 = flera helixbanor med fram- och frdnkérning,
daremellan forskjuter styrsystemet verktyget med
Q355 ganger stigningen.
Inmatningsomréade O till 99999

> Q253 Nedmatningshastighet?: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i
arbetsstycket respektive lyftning upp ur
arbetsstycket i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativ
FMAX, FAUTO

> Q351 Frasmetod? Med=+1, Mot=-1: typ av
frasbearbetning. Hansyn tas till spindelns
rotationsriktning.
+1 = medfrasning
-1 = motfrasning (Om 0 anges, sker
bearbetningen i medfrasning)

» Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementell):
Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta.

Inmatningsomrade 0 till 99999,9999
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» Q358 Forsankningsdjup framsida?
(inkrementellt): Avstand mellan arbetsstyckets yta
och verktygsspetsen vid forsankningsforlopp med
verktygets framsida.

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

» Q359 Forsankning offset framsida?
(inkrementellt): Avstand med vilket styrsystemet
forskjuter verktygets centrum fran mitten.
Inmatningsomréade 0 till 99999,9999

» Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Koordinat for arbetsstyckets yta i relation
till den aktiva utgdngspunkten.

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementalt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spannanordningar) inte
kan ske.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

> Q254 Matning forsankning?: Verktygets
forflyttningshastighet vid férsankning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU

> Q207 MATNING FRAESNING ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid fradsning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999.999 alternativ
FAUTO

> Q512 Matning framkorning?: Verktygets
forflyttningshastighet vid framkdrning i mm/min.
Vid mindre gangdiametrar kan kan du minska
risken for verktygsbrott genom att anvanda en
reducerad framkdrningsmatning.
Inmatningsomrade O till 99999.999 alternativ
FAUTO

Q355=0 Q355 =1 Q355 > 1
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5.11 Programmeringsexempel

Exempel: Gangning

Halens koordinater finns lagrade i punkttabell TAB1.
PNT lagras och anropas av styrsystemet med CYCL

CALL PAT. 100 7
Verktygsradierna har valts sé att alla arbetssteg kan 90
presenteras i testgrafiken 65
Programexekvering 55
= Centrering

= Borrning

N 30
B Gangning med tapp

1020 40 80 90100

Radmnesdefinition

Verktygsanrop centrering

Forflytta verktyget till séker hojd (programmera F med véarde).
Styrsystemet utfor en positionering till séker hojd efter varje
cykel

Ange punkttabell

Cykeldefinition centrera

0 maste anges, verksam fran punkttabellen
0 maste anges, verksam fran punkttabellen

Cykelanrop i kombination med punkttabell TAB1.PNT,
matning mellan punkterna: 5000 mm/min

Frikoérning av verktyget
Verktygsanrop borr

Forflytta verktyget till séker hojd (F programmeras med
varde),

Cykeldefinition borrning

)
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0 maste anges, verksam fran punkttabellen

0 maste anges, verksam fran punkttabellen

Cykelanrop i kombination med punkttabell TAB1.PNT
Frikérning av verktyget

Verktygsanrop gangborr

Forflytta verktyget till séker hojd

Cykeldefinition gdngborrning

0 maste anges, verksam fran punkttabellen
0 maste anges, verksam fran punkttabellen
Cykelanrop i kombination med punkttabell TAB1.PNT

Frikoérning av verktyget, programslut
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Cykler: fickfrasning/tappfrasning/sparfrasning | Grunder

6.1 Grunder

Oversikt

Styrsystemet erbjuder foljande cykler for bearbetning av fickor,
tappar och spar:

Softkey Cykel Sida
251 REKTANGULAR FICKA (cykel 251, DIN/ISO: G251, option 19) 153
ﬁ- B Grov- och finbearbetningscykel

® Helixformad, pendlande eller lodrat nedmatningsstrategi

252 CIRKULAR FICKA (cykel 252, DIN/ISO: G252, option 19) 160

@ o = Grov- och finbearbetningscykel
® Helixformad eller lodrat nedmatningsstrategi
(253 | SPARFRASNING (cykel 253, DIN/ISO: G253, option 19) 168
) = B Grov- och finbearbetningscykel
® Pendlande eller lodrat nedmatningsstrategi
CIRKULART SPAR (cykel 254, DIN/ISO: G254, option 19) 173
®  Grov- och finbearbetningscykel
B Pendlande eller lodrat nedmatningsstrategi

258 REKTANGULAR TAPP (cykel 256, DIN/ISO: G256, option 19) 179

= B Grov- och finbearbetningscykel
B Framkdrningsposition kan valjas

257 CIRKULAR TAPP (cykel 257 DIN/ISO: G257, option 19) 184

W O = Grov- och finbearbetningscykel

B |nmatning av startvinkeln
® Spiralformad ansattning utifrdn r&dmnets diameter

258 POLYGONTAPP (cykel 258, DIN/ISO: G258, option 19) 188
W O = Grov- och finbearbetningscykel
®  Spiralformad ansattning utifrdn rddmnets diameter
233 _ PLANFRAESNING (cykel 233, DIN/ISO: G233, option 19) 194
[l

B Grov- och finbearbetningscykel
® Frasstrategi och frasriktning kan véljas
® |nmatning av sidovaggar
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6.2 REKTANGULAR FICKA (cykel 251,
DIN/ISO: G251, option 19)

Anvandningsomrade

Med cykel 251 kan du bearbeta en rektangular ficka
fullstandigt. Beroende av cykelparametrarna finns foljande
bearbetningsalternativ till férfogande:

= Komplettbearbetning: Grovbearbetning, finbearbetning djup,
finbearbetning sida

Endast grovbearbetning

Endast finbearbetning botten och finbearbetning sida
Endast finbearbetning botten

Endast finbearbetning sida

Cykelforlopp
Grovbearbetning

1 Verktyget matas ned i arbetsstycket vid fickans mitt och
forflyttas ner till det forsta skardjupet. Man bestammer
nedmatningsstrategin via parameter Q366

2 Styrsystemet vidgar fickan inifrdn och ut med hansyn tagen till
banodverlappningen (parameter Q370) och tillaggsmatten for
finskéar (parameter Q368 och Q369)

3 Vid urfrasningens slut forflyttar styrsystemet verktyget
tangentiellt bort fran fickans vagg och kér med
sakerhetsavstandet dver det aktuella skardjupet. Déarifrdn med
snabbtransport tillbaka till fickans mitt

4 Detta forlopp upprepas tills det programmerade djupet for fickan
uppnas.

Finbearbetning

5 Nar tillagg for finskar har definierats matar styrsystemet ned
och kor fram till konturen. Framkoérningsrorelsen sker dd med
radie for att mojliggdra en tangentiell framkdrning. Styrsystemet

finbearbetar forst fickans vaggar, om sé har angivits med flera
ansattningar.

6 Darefter finbearbetar styrsystemet fickans botten inifran och ut.
Forflyttningen till fickans botten sker da tangentiellt
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Beakta vid programmeringen!

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vanda péa berdkningen av férpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeiln till
sdkerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal

» Ange negativt djup

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr 201003) valjer du
om styrsystemet skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off)

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Nar du anropar cykeln med bearbetningsomfang 2 (endast
finbearbetning), sker férpositioneringen till det forsta
skardjupet + sakerhetsavstandet med snabbtransport. Under
positioneringen med snabbtransport finns det risk for kollision.

> Genomfdr forst en grovbearbetning

» Kontrollera att styrsystemet kan forpositionera verktyget med
shabbtransport utan att kollidera med arbetsstycket

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

B Vid inaktiv verktygstabell maste du alltid mata ner vinkelratt
(Q366=0), eftersom inte ndgon nedmatningsvinkel kan
definieras.

® Forpositionera verktyget till startpositionen i bearbetningsplanet
med radiekompensering RO. Beakta parameter Q367 (lage).

m Styrsystemet forpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln. Q204 2. SAEKERHETSAVST. beaktas.

m Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbetsriktningen.

Om man programmerar Djup = 0 sd utfor styrsystemet inte
cykeln.

®  Ange sdkerhetsavstandet sa att verktyget inte kan fastna i
avverkade spanor vid forflyttningen.
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® Styrsystemet reducerar skardjupet till den i verktygstabellen
definierade skarlangden LCUTS om skarlangden é&r kortare an
det i cykeln angivna skardjupet Q202.

® Vid slutet positionerar styrsystemet verktyget tillbaka
till sdkerhetsavstandet, om sa har angivits till det andra
sakerhetsavstandet.

= Var noga med att definiera ett tillrackligt stort rAdmnesmatt om
vinkellaget Q224 inte ar 0.

® Den har cykeln dvervakar verktygets definierade brukslangd LU.
Om LU-véardet &r mindre an DJUP Q201 genererar styrsystemet
ett felmeddelande.

® Cykel 251 tar hansyn till skarbredden RCUTS ur
verktygstabellen.

Ytterligare information: "Nedmatningsstrategi Q366 med
RCUTS", Sida 159
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Cykelparametrar

156

Q215 BEARBETNINGSSAETT (0/1/2) ?: Bestam
bearbetningsomfang:

0: Grovbearbetning och finbearbetning

1: Endast grovbearbetning

2: Endast finbearbetning

Finbearbetning av sida och finbearbetning av
botten utfors bara nar respektive tillaggsmatt
(Q368, Q369) ar definierat

Q218 1. SIDANS LAENGD ? (inkrementellt):
Fickans langd, parallellt med bearbetningsplanets
huvudaxel.

Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Q219 2. SIDANS LAENGD ? (inkrementellt):
Fickans langd, parallellt med bearbetningsplanets
komplementaxel.

Inmatningsomréade 0 till 99999,9999

Q220 HOERNRADIE ?: Radie for fickans horn. Om
0 anges satter styrsystemet hdrnradien lika med
verktygsradien.

Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Q368 TILLAEGG FOER FINSKAER SIDA ?
(inkrementellt): Arbetsman for finskar i
bearbetningsplanet.

Inmatningsomrade O till 99999,9999

Q224 VRIDNINGSVINKEL ? (absolut): Vinkel som
hela bearbetningen vrids med. Vridningscentrum
ligger i den position som verktyget befinner sig i
vid cykelanropet.

Inmatningsomréde -360,0000 till 360,0000

Q367 Fickans lage (0/1/2/3/4)?: Fickans
lage i forhallande till verktygets position vid
cykelanropet:

0: Verktygsposition = Fickans centrum

1: Verktygsposition = Vanstra nedre hornet
2: Verktygsposition = Hogra nedre hornet
3: Verktygsposition = Hogra dvre hornet

4: \erktygsposition = Vanstra dvre hornet

Q207 MATNING FRAESNING ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid frdsning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999.999 alternativ
FAUTO, FU, FZ

Q351 Frasmetod? Med=+1, Mot=-1: typ av
frasbearbetning. Hansyn tas till spindelns
rotationsriktning:

+1 = Medfrasning

-1 = Motfrasning

PREDEF: styrsystemet anvander vardet fran
ett GLOBAL DEF-block (Om 0 anges, sker
bearbetningen i medfrasning)

Q201 DJUP ? (inkrementellt): Avstand

arbetsstyckets yta — fickans botten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q218 >

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmera bearbetningscykler | 01/2021



Cykler: fickfrasning/tappfrasning/sparfrasning | REKTANGULAR FICKA (cykel 251, DIN/ISO: G251, option 19)

» Q202 SKAERDJUP ? (inkrementellt): Matt med
vilket verktyget stegas nedéat; ange ett varde som
ar storre an 0.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

> Q369 TILLAEGG FOER FINSKAER DJUP ?
(inkrementellt): Arbetsman for finskar i botten.
Inmatningsomréade 0 till 99999,9999

> Q206 NEDMATNINGSHASTIGHET ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning mot botten i
mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

> Q338 Skardjup finskar? (inkrementalt): Matt
med vilket verktyget stegas i spindelaxeln vid
finbearbetning. Q338=0: Finbearbetning i en
ansattning.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

» Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementalt):
Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta.

Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativ
PREDEF

> Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Koordinat for arbetsstyckets yta i relation
till den aktiva utgdngspunkten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementalt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spannanordningar) inte
kan ske.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativ
PREDEF

> Q370 BANOEVERLAPP FAKTOR ?: Q370 x
Verktygsradien ger ansattningen i sidled k.
Inmatningsomrade 0,0001 till 1,9999 alternativt
PREDEF

Q200 Q204

_&

J] azes

Q203

m
x
)
3
=
o
X

N

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmera bearbetningscykler | 01/2021 15



Cykler: fickfrasning/tappfrasning/sparfrasning | REKTANGULAR FICKA (cykel 251, DIN/ISO: G251, option 19)

> Q366 Nedmatningsstrategi (0/1/2)?: Typ av
nedmatningsstrategi:
0: Lodrat nedmatning. Oberoende av den
nedmatningsvinkel ANGLE som har definierats i
verktygstabellen matar styrsystemet ner lodratt
1: Helixformad nedmatning. | verktygstabellen
maste nedmatningsvinkeln ANGLE for det aktiva
verktyget vara definierad till ett varde som inte ar
0. Annars visar styrsystemet ett felmeddelande.
Definiera ev. vardet for skarbredden RCUTS i
verktygstabellen
2: pendlande nedmatning. | verktygstabellen
maste nedmatningsvinkeln ANGLE for det aktiva
verktyget vara definierad till ett varde som inte ar
0. Annars visar styrsystemet ett felmeddelande.
Pendlingslangden beror p4d nedmatningsvinkeln,
som minimivarde anvander sig styrsystemet av
den dubbla verktygsdiametern. Definiera ev. vardet
for skarbredden RCUTS i verktygstabellen
PREDEF: Styrsystemet anvander vardet fran
GLOBAL DEFblocket
Ytterligare information: "Nedmatningsstrategi
Q366 med RCUTS", Sida 159

> Q385 Matning finbearb.?: Verktygets
forflyttningshastighet vid finbearbetning av sida
och botten i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

> Q439 Referens matning (0-3)?: Faststaller varifran
den programmerade matningen utgar:
0: Matning utgér fran verktygets centrumbana
1: Bara vid Finbearbetning Sida utgadr matningen
fran verktygsskaret, annars fran centrumbanan
2: Vid Finbearbetning Sida och Finbearbetning
Botten utgar matningen fran verktygsskaret,
annars fran centrumbanan
3: Matning utgar alltid fran verktygsskaret
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Nedmatningsstrategi Q366 med RCUTS

Helixformad nedmatning Q366 = 1
RCUTS >0

B Styrsystemet beraknar skarbredden RCUTS vid utrékningen av
helixbanan. Ju stdrre RCUTS, desto mindre helixbana.

B Formel for berdkning av helixbanan:
Reorr: Verktygsradie R + verktygsradiens tillaggsmatt DR

®  Om helixbanan inte ar mdjlig av utrymmesskal, genererar
styrsystemet ett felmeddelande.

RCUTS= 0 eller odefinierat
® Det sker ingen dvervakning eller andring av helixbanan.

Pendlande nedmatning Q366 = 2
RCUTS > 0
m Styrsystemet kor hela pendlingsstrackan.

B Om pendlingsstrackan inte ar mojlig av utrymmesskal,
genererar styrsystemet ett felmeddelande.

RCUTS= 0 eller odefinierat
® Styrsystemet kor halva pendlingsstrackan.
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6.3 CIRKULAR FICKA (cykel 252,
DIN/ISO: G252, option 19)

Anvandningsomrade

@ Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Med cykel 252 kan du bearbeta en cirkular ficka. Beroende
av cykelparametrarna finns féljande bearbetningsalternativ till
forfogande:

= Komplettbearbetning: Grovbearbetning, finbearbetning djup,
finbearbetning sida

Endast grovbearbetning

Endast finbearbetning botten och finbearbetning sida
Endast finbearbetning botten

Endast finbearbetning sida

Cykelforlopp
Grovbearbetning

1 Styrsystemet forflyttar forst verktyget med snabbmatning till
sakerhetsavstandet Q200 over arbetsstycket

2 \Verktyget matas ner i mitten pd fickan till skardjupet. Man
bestdmmer nedmatningsstrategin via parameter Q366

3 Styrsystemet vidgar fickan inifrdn och ut med héansyn tagen till
banodverlappningen (parameter Q370) och tillaggsmatten for
finskar (parameter Q368 och Q369)

4 Vid slutet av en urfrasning forflyttar styrsystemet verktyget
i bearbetningsplanet tangentiellt bort fran fickans vagg till
sakerhetsavstandet Q200 , lyfter verktyget med snabbtransport
till Q200 och forflyttar det darifran med snabbtransport tillbaka
till fickans mitt

5 Steg 2 till 4 upprepas tills det programmerade djupet pa fickan
uppnas. Tillaggsmattet for finskar Q369 beaktas

6 Om enbart grovbearbetning har programmerats (Q215=1)
forflyttar sig verktyget tangentiellt bort fran fickans vagg
till sdkerhetsavstandet Q200, lyfter med snabbtransport i
verktygsaxeln till andra sakerhetsavstandet Q204 och forflyttar
med snabbtransport tillbaka till fickans mitt
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Finbearbetning

1

Nar tillagg for finskar har definierats finbearbetar styrsystemet
forst fickans vaggar, om sé har angivits med flera ansattningar.

Styrsystemet forflyttar verktyget i verktygsaxeln till en position,
som ar tillaggsmattet for finskar Q368 och sakerhetsavstandet
Q200 fran fickans vagg

Styrsystemet bearbetar fickan fran insidan ut med diameter
Q223

Darefter forflyttar styrsystemet verktyget i verktygsaxeln ater
till en position som ar tillaggsmattet for finskar Q368 och
sakerhetsavstandet Q200 fran fickans vagg och repeterar
finbearbetningen av sidovaggen till det nya djupet

Styrsystemet repeterar detta forlopp tills den programmerade
diametern uppnas

Efter att diameter Q223 har fardigstallts, forflyttar styrsystemet
tillbaka verktyget tangentiellt till tillaggsmattet for finskar Q368
plus sakerhetsavstandet Q200 i bearbetningsplanet, forflyttar
sedan med snabbtransport i verktygsaxeln till sakerhetsavstand
Q200 och darefter till fickans mitt.

Slutligen forflyttar styrsystemet verktyget i verktygsaxeln till
djupet Q201 och finbearbetar fickans botten inifran och ut.
Forflyttningen till fickans botten sker da tangentiellt.

Styrsystemet repeterar detta forlopp tills djupet Q201 plus
Q369 uppnas

Slutligen forflyttar sig verktyget tangentiellt bort fran fickans
vagg till sdkerhetsavstandet Q200, lyfter med snabbtransport i
verktygsaxeln till sakerhetsavstandet Q200 och forflyttar med
snabbtransport tillbaka till fickans mitt
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Beakta vid programmeringen!

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vanda péa berdkningen av férpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeiln till
sdkerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal

» Ange negativt djup

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr 201003) valjer du
om styrsystemet skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off)

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Nar du anropar cykeln med bearbetningsomfang 2 (endast
finbearbetning), sker férpositioneringen till det forsta
skardjupet + sakerhetsavstandet med snabbtransport. Under
positioneringen med snabbtransport finns det risk for kollision.

> Genomfdr forst en grovbearbetning

» Kontrollera att styrsystemet kan forpositionera verktyget med
shabbtransport utan att kollidera med arbetsstycket

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

B Vid inaktiv verktygstabell maste du alltid mata ner vinkelratt
(Q366=0), eftersom inte ndgon nedmatningsvinkel kan
definieras.

®m Forpositionera verktyget till startpositionen (cirkelns centrum) i
bearbetningsplanet med radiekompensering RO.

®  Ange sdkerhetsavstandet sa att verktyget inte kan fastna i
avverkade spanor vid forflyttningen.

® Styrsystemet forpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln. Q204 2. SAEKERHETSAVST. beaktas.

m Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbetsriktningen.
Om man programmerar Djup = 0 sa utfor styrsystemet inte
cykeln.
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® Vid nedmatning med en Helix visar styrsystemet ett
felmeddelande om den internt berdknade helixdiametern ar
mindre an den dubbla verktygsdiametern. Nar du anvander
verktyg med ett skar dver centrum kan du via maskinparametern
suppressPlungeErr (nr 201006) stdnga av denna Overvakning.

m Styrsystemet reducerar skardjupet till den i verktygstabellen
definierade skarlangden LCUTS om skéarlangden éar kortare an
det i cykeln angivna skardjupet Q202.

® Den har cykeln dvervakar verktygets definierade brukslangd LU.
Om LU-véardet d&r mindre an DJUP Q201 genererar styrsystemet
ett felmeddelande.

® Cykel 252 tar hansyn till skarbredden RCUTS ur
verktygstabellen.

Ytterligare information: "Nedmatningsstrategi Q366 med
RCUTS", Sida 167
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Cykelparametrar
252 > Q215 BEARBETNINGSSAETT (0/1/2) ?: Bestdm Y
® bearbetningsomfang:

0: Grovbearbetning och finbearbetning

1: Endast grovbearbetning

2: Endast finbearbetning

Finbearbetning av sida och finbearbetning av
botten utfors bara nar respektive tillaggsmatt
(Q368, Q369) ar definierat

» Q223 Cirkeldiameter?: Diameter for den
fardigbearbetade fickan.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

» Q368 TILLAEGG FOER FINSKAER SIDA ?
(inkrementellt): Arbetsman for finskar i
bearbetningsplanet.

Inmatningsomréade 0 till 99999,9999

> Q207 MATNING FRAESNING ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid fradsning i mm/min.
Inmatningsomrade 0 till 99999.999 alternativ
FAUTO, FU, FZ

» Q351 Frasmetod? Med=+1, Mot=-1: typ av
frasbearbetning. Hansyn tas till spindelns
rotationsriktning:
+1 = Medfrasning
-1 = Motfrasning
PREDEF: styrsystemet anvander vardet fran
ett GLOBAL DEF-block (Om 0 anges, sker
bearbetningen i medfrasning)

» Q201 DJUP ? (inkrementellt): Avstand

arbetsstyckets yta — fickans botten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999
» Q202 SKAERDJUP ? (inkrementellt): Matt med
vilket verktyget stegas nedéat; ange ett varde som
ar storre an 0.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999
> Q369 TILLAEGG FOER FINSKAER DJUP ?
(inkrementellt): Arbetsman for finskar i botten.
Inmatningsomréade 0 till 99999,9999
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> Q206 NEDMATNINGSHASTIGHET ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning mot botten i
mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

> Q338 Skardjup finskar? (inkrementalt): Matt
med vilket verktyget stegas i spindelaxeln vid
finbearbetning. Q338=0: Finbearbetning i en
ansattning.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

> Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementalt):
Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999 alternativ
PREDEF

> Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Koordinat for arbetsstyckets yta i relation
till den aktiva utgdngspunkten.
Inmatningsomréde -99999,9999 till 99999,9999

> Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementalt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spdnnanordningar) inte
kan ske.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativ
PREDEF

» Q370 BANOEVERLAPP FAKTOR ?: Q370 x
verktygsradien ger anséattningen i sida k.
Overlappningen tolkas som den maximala
Overlappningen. For att undvika att restmaterial blir
kvar i hérnen, kan en reducering av Overlappningen
ske.

Inmatningsomrade 0,1 till 1,9999 alternativ
PREDEF
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> Q366 Nedmatningsstrategi (0/1)?: Typ av
nedmatningsstrategi:
0: lodrat nedmatning. | verktygstabellen méaste
nedmatningsvinkeln ANGLE for det aktiva
verktyget vara definierad till O eller 90. Annars visar
styrsystemet ett felmeddelande
1: helixformad nedmatning. | verktygstabellen
maste nedmatningsvinkeln ANGLE for det aktiva
verktyget vara definierad till ett varde som inte ar
0. Annars visar styrsystemet ett felmeddelande.
Definiera ev. vardet for skarbredden RCUTS i
verktygstabellen
Alternativt PREDEF
Ytterligare information: "Nedmatningsstrategi
Q366 med RCUTS", Sida 167

» Q385 Matning finbearb.?: Verktygets
forflyttningshastighet vid finbearbetning av sida
och botten i mm/min.

Inmatningsomréade 0 till 99999,999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

> Q439 Referens matning (0-3)?: Faststaller varifran
den programmerade matningen utgar:
0: Matning utgar fran verktygets centrumbana
1: Bara vid Finbearbetning Sida utgar matningen
frAn verktygsskaret, annars fran centrumbanan
2: Vid Finbearbetning Sida och Finbearbetning
Botten utgdr matningen fran verktygsskaret,
annars frdn centrumbanan
3: Matning utgar alltid fran verktygsskaret
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Nedmatningsstrategi Q366 med RCUTS

Beteende med RCUTS
Helixformad nedmatning Q366= 1:
RCUTS >0

® Styrsystemet beraknar skarbredden RCUTS vid utrédkningen av
helixbanan. Ju storre RCUTS, desto mindre helixbana.

m Formel for berdkning av helixbanan:
Helixradius=R¢ory — RCUTS
Reorr: Verktygsradie R + verktygsradiens tillaggsmatt DR

B Om helixbanan inte &r mojlig av utrymmesskal, genererar
styrsystemet ett felmeddelande.

RCUTS= 0 eller odefinierat
® suppressPlungeErr=on (nr 201006)

Om helixbanan inte ar mojlig av utrymmesskal, reducerar
styrsystemet helixbanan.

® suppressPlungeErr=off (nr 201006)

Om helixradien inte & mojlig av utrymmesskal, genererar
styrsystemet ett felmeddelande.
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6.4 SPARFRASNING (cykel 253, DIN/ISO:
G253, option 19)

Anvandningsomrade

@ Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Med cykel 253 kan du bearbeta ett spar fullstindigt. Beroende
av cykelparametrarna finns féljande bearbetningsalternativ till
forfogande:

= Komplettbearbetning: Grovbearbetning, finbearbetning djup,
finbearbetning sida

Endast grovbearbetning

Endast finbearbetning botten och finbearbetning sida
Endast finbearbetning botten

Endast finbearbetning sida

Cykelforlopp
Grovbearbetning

1 Verktyget pendlar utifrdn den vénstra sparcirkelns mittpunkt
med den i verktygstabellen definierade nedmatningsvinkeln till
det forsta skardjupet. Man bestdmmer nedmatningsstrategin via
parameter Q366

2 Styrsystemet utvidgar sparet inifrdn och ut med hansyn tagen
till tillaggsmatten for finskar (Q368 och Q369)

3 Styrsystemet lyfter verktyget tillbaka till sdkerhetsavstandet
Q200. Nér sparets bredd dr samma som frasens diameter
positionerar styrsystemet verktyget ut ur sparet efter varje
skardjup

4 Detta forlopp upprepas tills det programmerade spardjupet
uppnas.

Finbearbetning

5 Om du har sparat ett tillagg for finskar vid foérbearbetningen
finbearbetar styrsystemet forst sparets vaggar, om sé har
angivits med flera ansattningar. Forflyttningen till sparets vagg
sker da tangentiellt i den vanstra sparcirkeln

6 Darefter finbearbetar styrsystemet spéarets botten inifran och ut.
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Beakta vid programmeringen!

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om man definierar ett sparldage som inte ar O positionerar
styrsystemet verktyget endast i verktygsaxeln till det andra
sdkerhetsavstandet. Det innebér att positionen i cykelns slut inte
behover dverensstamma med positionen i cykelns borjan!

» Programmera inte nagra inkrementella matt efter cykeln

» Programmera en absolut position i alla huvudaxlar efter cykeln

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vdnda pa berdkningen av férpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeln till
sakerhetsavstandet under arbetsstyckets yta!

» Ange negativt djup

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr 201003) valjer du
om styrsystemet skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off)

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

B Vid inaktiv verktygstabell maste du alltid mata ner vinkelratt
(Q366=0), eftersom inte ndgon nedmatningsvinkel kan
definieras.

®m Fdrpositionera verktyget till startpositionen i bearbetningsplanet
med radiekompensering RO. Beakta parameter Q367 (lage).

= Ange sdkerhetsavstandet sa att verktyget inte kan fastna i
avverkade spanor vid forflyttningen.

® Styrsystemet forpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln. Q204 2. SAEKERHETSAVST. beaktas.

® Cykelparametern Djups fortecken bestdmmer arbetsriktningen.
Om man programmerar Djup = 0 s& utfér styrsystemet inte
cykeln.

® Om sparets bredd ar storre an dubbla verktygsdiametern vidgar
styrsystemet sparet inifrdn och ut. Du kan alltsa dven frasa
valfria spar med sma verktyg.

m Styrsystemet reducerar skardjupet till den i verktygstabellen
definierade skarlangden LCUTS om skarlangden ar kortare an
det i cykeln angivna skardjupet Q202.

® Den har cykeln dvervakar verktygets definierade brukslangd LU.
Om LU-véardet &r mindre an DJUP Q201 genererar styrsystemet
ett felmeddelande.

® Med hjalp av RCUTS-vardet dvervakar cykeln verktyg som inte
skar éver centrum och forhindrar bl.a. att verktyget fastnar pa
framsidan. Styrsystemet avbryter vid behov bearbetningen med
ett felmeddelande.
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Cykelparametrar

170

Q215 BEARBETNINGSSAETT (0/1/2) ?: Bestam
bearbetningsomfang:

0: Grovbearbetning och finbearbetning

1: Endast grovbearbetning

2: Endast finbearbetning

Finbearbetning av sida och finbearbetning av
botten utfors bara nar respektive tillaggsmatt
(Q368, Q369) ar definierat

Q218 Sparets langd? (vérde parallellt med
bearbetningsplanets huvudaxel): Ange spérets
ldngre sida.

Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Q219 Sparets bredd? (Varde parallellt med
bearbetningsplanets komplementaxel): Ange
sparets bredd; om sparets bredd ar densamma
som verktygets diameter kommer styrsystemet
bara att utféra grovbearbetningen (frasning

langhal). Maximal sparbredd vid grovbearbetning:

dubbel verktygsdiameter.
Inmatningsomréade 0 till 99999,9999

Q368 TILLAEGG FOER FINSKAER SIDA ?
(inkrementellt): Arbetsman for finskar i
bearbetningsplanet.

Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Q374 VRIDNINGSVINKEL ? (absolut): Vinkel som
hela sparet vrids med. Vridningscentrum ligger
i den position som verktyget befinner sig i vid
cykelanropet.

Inmatningsomrade -360,000 till 360,000

Q367 Sparets lage (0/1/2/3/4)?: figurens lage i

forhallande till verktygets position vid cykelanrop:

0: verktygsposition = figurens mitt

1: verktygsposition = figurens véanstra dnde

2: verktygsposition = centrum vanster figurcirkel
3: verktygsposition = centrum hoger figurcirkel
4: verktygsposition = figurens hdgra dnde

Q207 MATNING FRAESNING ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid frdsning i mm/min.
Inmatningsomrade 0 till 99999.999 alternativ
FAUTO, FU, FZ

Q351 Frasmetod? Med=+1, Mot=-1: typ av
frasbearbetning. Hansyn tas till spindelns
rotationsriktning:

+1 = Medfréasning

-1 = Motfrasning

PREDEF: styrsystemet anvander vardet fran
ett GLOBAL DEF-block (Om 0 anges, sker
bearbetningen i medfrasning)

Q201 DJUP ? (inkrementellt): Avstand
arbetsstyckets yta—spérets botten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q338
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» Q202 SKAERDJUP ? (inkrementellt): Matt med Exempel
vilket verktyget stegas nedéat; ange ett varde som
ar storre an 0.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

> Q369 TILLAEGG FOER FINSKAER DJUP ?
(inkrementellt): Arbetsman for finskar i botten.
Inmatningsomréade 0 till 99999,9999

> Q206 NEDMATNINGSHASTIGHET ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning mot botten i
mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

> Q338 Skardjup finskar? (inkrementalt): Matt
med vilket verktyget stegas i spindelaxeln vid
finbearbetning. Q338=0: Finbearbetning i en
ansattning.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

» Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementalt):
Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta.

Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativ
PREDEF

» Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Koordinat for arbetsstyckets yta i relation
till den aktiva utgdngspunkten.

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementalt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spannanordningar) inte
kan ske.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativ
PREDEF

> Q366 Nedmatningsstrategi (0/1/2)?: Typ av
nedmatningsstrategi:

B 0 = lodrat nedmatning. Nedmatningsvinkeln
ANGLE i verktygstabellen utvarderas inte.

B 1, 2 = pendlande nedmatning. |
verktygstabellen méste nedmatningsvinkeln
ANGLE for det aktiva verktyget vara definierad
till ett varde som inte ar 0. Annars visar
styrsystemet ett felmeddelande

5 Alternativt PREDEF

=
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> Q385 Matning finbearb.?: Verktygets
forflyttningshastighet vid finbearbetning av sida
och botten i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

> Q439 Referens matning (0-3)?: Faststaller varifran
den programmerade matningen utgar:
0: Matning utgér fran verktygets centrumbana
1: Bara vid Finbearbetning Sida utgar matningen
fran verktygsskaret, annars fran centrumbanan
2: Vid Finbearbetning Sida och Finbearbetning
Botten utgdr matningen fran verktygsskaret,
annars frdn centrumbanan
3: Matning utgér alltid fran verktygsskaret
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6.5 CIRKULART SPAR (cykel 254, DIN/ISO:

G254, option 19)

Anvandningsomrade

@ Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Med cykel 254 kan du bearbeta ett cirkulart spar
fullstandigt. Beroende av cykelparametrarna finns foljande
bearbetningsalternativ till forfogande:

= Komplettbearbetning: Grovbearbetning, finbearbetning djup,
finbearbetning sida

Endast grovbearbetning

Endast finbearbetning botten och finbearbetning sida
Endast finbearbetning botten

Endast finbearbetning sida

Cykelforlopp
Grovbearbetning

1 Verktyget pendlar i sparets centrum med den i verktygstabellen
definierade nedmatningsvinkeln till det forsta skardjupet. Man
bestammer nedmatningsstrategin via parameter Q366

2 Styrsystemet utvidgar sparet inifrdn och ut med hansyn tagen
till tillaggsmatten for finskar (Q368 och Q369)

3 Styrsystemet lyfter verktyget tillbaka till sdkerhetsavstandet
Q200. Nér sparets bredd dr samma som frasens diameter
positionerar styrsystemet verktyget ut ur sparet efter varje
skardjup

4 Detta forlopp upprepas tills det programmerade spardjupet
uppnas.

Finbearbetning

5 Nar tillagg for finskar har definierats finbearbetar styrsystemet
forst sparets vaggar om sé har angivits med flera ansattningar.
Forflyttningen till sparets vagg sker da tangentiellt

6 Darefter finbearbetar styrsystemet spéarets botten inifran och ut
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Beakta vid programmeringen!

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om man definierar ett sparldage som inte ar O positionerar
styrsystemet verktyget endast i verktygsaxeln till det andra
sdkerhetsavstandet. Det innebér att positionen i cykelns slut inte
behover dverensstamma med positionen i cykelns borjan!

» Programmera inte nagra inkrementella matt efter cykeln
» Programmera en absolut position i alla huvudaxlar efter cykeln

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vanda pa berdkningen av férpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeiln till
sakerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal!

> Ange negativt djup

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr 201003) valjer du
om styrsystemet skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off)

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Nér du anropar cykeln med bearbetningsomfang 2 (endast
finbearbetning), sker férpositioneringen till det forsta
skardjupet + sékerhetsavstandet med snabbtransport. Under
positioneringen med snabbtransport finns det risk for kollision.

> Genomfor férst en grovbearbetning

» Kontrollera att styrsystemet kan forpositionera verktyget med
snabbtransport utan att kollidera med arbetsstycket

® Denna cykel kan du enbart genomfoéra i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

= Vid inaktiv verktygstabell maste du alltid mata ner vinkelratt
(Q366=0), eftersom inte ndgon nedmatningsvinkel kan
definieras.

Forpositionera verktyget till startpositionen i bearbetningsplanet
med radiekompensering RO. Beakta parameter Q367 (lage).

®  Ange sdkerhetsavstandet sa att verktyget inte kan fastna i
avverkade spanor vid forflyttningen.

m Styrsystemet forpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln. Q204 2. SAEKERHETSAVST. beaktas.

m Cykelparametern Djups fértecken bestdmmer arbetsriktningen.

Om man programmerar Djup = 0 sd utfor styrsystemet inte
cykeln.
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B Om spérets bredd ar storre an dubbla verktygsdiametern vidgar
styrsystemet sparet inifrdn och ut. Du kan alltsa dven frasa
valfria spar med sma verktyg.

B Om du anvander cykel 254 i kombination med cykel 221 ar
sparlage 0 inte tillatet.

m Styrsystemet reducerar skardjupet till den i verktygstabellen
definierade skarlangden LCUTS om skarlangden ar kortare an
det i cykeln angivna skéardjupet Q202.

® Den har cykeln dvervakar verktygets definierade brukslangd LU.
Om LU-véardet &r mindre an DJUP Q201 genererar styrsystemet
ett felmeddelande.

® Med hjalp av RCUTS-vardet dvervakar cykeln verktyg som inte
skar éver centrum och forhindrar bl.a. att verktyget fastnar pa
framsidan. Styrsystemet avbryter vid behov bearbetningen med
ett felmeddelande.
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Cykelparametrar
24 » Q215 BEARBETNINGSSAETT (0/1/2) ?: Bestam
=~ bearbetningsomfang:

0: Grovbearbetning och finbearbetning

1: Endast grovbearbetning

2: Endast finbearbetning

Finbearbetning av sida och finbearbetning av
botten utfors bara nar respektive tillaggsmatt
(Q368, Q369) ar definierat

> Q219 Sparets bredd? (Varde parallellt med
bearbetningsplanets komplementaxel): Ange
sparets bredd; om sparets bredd ar densamma
som verktygets diameter kommer styrsystemet
bara att utféra grovbearbetningen (frasning
langhal). Maximal sparbredd vid grovbearbetning:
dubbel verktygsdiameter.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

» Q368 TILLAEGG FOER FINSKAER SIDA ?
(inkrementellt): Arbetsman for finskar i
bearbetningsplanet.

Inmatningsomrade O till 99999,9999

> Q375 CIRKELSEGMENT-DIAMETER ?: Ange
cirkelsegmentets diameter.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

> Q367 Ref. for sparlage (0/1/2/3)?: Sparets
lage i forhallande till verktygets position vid
cykelanropet:
0: Ingen hansyn tas till verktygets position.
Sparets lage ges av angivet centrum for
cirkelsegmentet och startvinkeln
1: Verktygsposition = Vanstra sparcirkelns
centrum. Startvinkel Q376 utgar fran denna
position. Ingen hansyn tas till angivet centrum for
cirkelsegmentet
2: Verktygsposition = Mittaxelns centrum.
Startvinkel Q376 utgar fran denna position.
Ingen hansyn tas till angivet centrum for
cirkelsegmentet
3: Verktygsposition = Hogra sparcirkelns centrum.
Startvinkel Q376 utgéar fran denna position. Ingen
hansyn tas till angivet centrum for cirkelsegmentet

» Q216 CENTRUM 1. AXEL ? (absolut):
Cirkelsegmentets centrum i bearbetningsplanets
huvudaxel. Endast verksam om Q367 = 0.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999
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Q217 CENTRUM 2. AXEL ? (absolut):
Cirkelsegmentets centrum i bearbetningsplanets

komplementaxel. Endast verksam om Q367 = 0.

Inmatningsomréde -99999,9999 till 99999,9999

Q376 STARTVINKEL ? (absolut): Ange polar vinkel
for startpunkten.
Inmatningsomrade -360,000 till 360,000

Q248 Sparets oppningsvinkel? (inkrementellt):
Ange sparets Oppningsvinkel.
Inmatningsomrade O till 360,000

Q378 VINKELSTEG ? (inkrementellt): Vinkel som
hela sparet vrids med. Vridningscentrum ligger i
cirkelsegmentets centrum.

Inmatningsomrade -360,000 till 360,000

Q377 ANTAL BEARBETNINGAR ?: Antal
bearbetningar péa cirkelsegmentet.
Inmatningsomrade 1 till 99999

Q207 MATNING FRAESNING ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid frdsning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999.999 alternativ
FAUTO, FU, FZ

Q351 Frasmetod? Med=+1, Mot=-1: typ av
frasbearbetning. Hansyn tas till spindelns
rotationsriktning:

+1 = Medfrasning

-1 = Motfrésning

PREDEF: styrsystemet anvander vardet fran
ett GLOBAL DEF-block (Om 0 anges, sker
bearbetningen i medfrasning)

Q201 DJUP ? (inkrementellt): Avstand
arbetsstyckets yta—spérets botten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q202 SKAERDJUP ? (inkrementellt): Matt med
vilket verktyget stegas nedat; ange ett varde som
ar storre an 0.

Inmatningsomrade O till 99999,9999

Q369 TILLAEGG FOER FINSKAER DJUP ?
(inkrementellt): Arbetsman for finskar i botten.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

Q206 NEDMATNINGSHASTIGHET ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning mot botten i
mm/min.

Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt
FAUTO, FU, FZ
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Q338 Skardjup finskar? (inkrementalt): Matt
med vilket verktyget stegas i spindelaxeln vid
finbearbetning. Q338=0: Finbearbetning i en
ansattning.

Inmatningsomrade O till 99999,9999

Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementell):
Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta.

Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Koordinat for arbetsstyckets yta i relation
till den aktiva utgdngspunkten.

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementalt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spdnnanordningar) inte
kan ske.

Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Q366 Nedmatningsstrategi (0/1/2)?: Typ av
nedmatningsstrategi:

0: Lodrat nedmatning. Nedmatningsvinkeln
ANGLE i verktygstabellen utvarderas inte.

1, 2: Pendlande nedmatning. | verktygstabellen
maste nedmatningsvinkeln ANGLE for det aktiva
verktyget vara definierad till ett varde som inte ar
0. Annars visar styrsystemet ett felmeddelande
PREDEF: Styrsystemet anvander vardet fran
GLOBAL DEFblocket

Q385 Matning finbearb.?: Verktygets
forflyttningshastighet vid finbearbetning av sida
och botten i mm/min.

Inmatningsomrade 0 till 99999,999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Q439 Referens matning (0-3)?: Faststaller varifran
den programmerade matningen utgér:

0: Matning utgar fran verktygets centrumbana

1: Bara vid Finbearbetning Sida utgadr matningen
fran verktygsskaret, annars fran centrumbanan

2: Vid Finbearbetning Sida och Finbearbetning
Botten utgdr matningen fran verktygsskaret,
annars frdn centrumbanan

3: Matning utgér alltid fran verktygsskaret
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6.6 REKTANGULAR TAPP (cykel 256,
DIN/ISO: G256, option 19)

Anvandningsomrade

@ Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Med cykel 256 kan du bearbeta en rektangular tapp. Om
rdéamnesdimensionen ar storre an den maximalt mojliga
ansattningen i sidled utfor styrsystemet flera ansattningar i sidled
tills slutmattet har uppnatts.

Cykelforlopp

1 Verktyget forflyttas frdn cykelns startposition (tappens centrum)
till startpositionen for bearbetningen av tappen. Startpositionen
bestdmmer du via parameter Q437. Standardinstéallningen
(Q437=0) ligger 2 mm till hdger om tappens rdédmne

2 Om verktyget befinner sig pa det andra sdkerhetsavstandet,
forflyttar styrsystemet verktyget till sdkerhetsavstdndet med
snabbtransport FMAX och darifrdn med nedmatningshastigheten
till det forsta Skardjupet

3 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt till tappens kontur och
fraser denna ett varv

4 Om det slutgiltiga mattet inte kan nds under ett varv ansatter
styrsystemet verktyget med det aktuella skardjupet i sidled
och fraser sedan ett nytt varv. Styrsystemet tar hansyn till
rdéamnets dimension, den slutliga dimensionen och den tilldtna
ansattningen i sidled. Detta forlopp upprepas tills det definierade
fardiga mattet uppnas. Om du istéllet har placerat startpunkten
vid ett hoérn (Q437 ej lika med 0) och inte vid en sida, fraser
styrsystemet spiralformigt frdn startpunkten och inat tills det
fardiga mattet har uppnatts.

5 Om ytterligare ansattningar kravs i djupet, forflyttas verktyget
tangentiellt bort frdn konturen tilloaka till startpunkten for
bearbetning av tappen

6 Darefter forflyttar styrsystemet verktyget till ndsta skardjup och
bearbetar tappen pa detta djup

7 Detta forlopp upprepas tills det programmerade djupet for
tappen uppnas

8 Vid cykelslutet positionerar styrsystemet verktyget i
verktygsaxeln till den i cykeln definierade sdkerhetshdjden.
Slutpositionen stammer alltsa inte Overens med startpositionen
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Beakta vid programmeringen!

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vanda péa berdkningen av férpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeiln till
sdkerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal

» Ange negativt djup

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr 201003) valjer du
om styrsystemet skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off)

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om det inte finns tillrackligt mycket plats bredvid tappen for
framkorningsrorelsen finns det risk for kollision.

» Beroende pa framkdrningsposition Q439 behdver
styrsystemet utrymme for framkorningsrorelsen

> Tillse att det finns utrymme for framkorningsrorelsen bredvid
tappen
» Minst verktygsdiametern + 2mm

» Vid slutet positionerar styrsystemet verktyget tillbaka vid
sdkerhetsavstandet, eller om sa har angivits till det andra
sakerhetsavstandet. Verktygets slutposition efter cykeln
stdmmer inte dverens med startpositionen

= Denna cykel kan du enbart genomfoéra i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

® Forpositionera verktyget till startpositionen i bearbetningsplanet
med radiekompensering RO. Beakta parameter Q367 (lage).

® Styrsystemet forpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln. Q204 2. SAEKERHETSAVST. beaktas.

m Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbetsriktningen.
Om man programmerar Djup = 0 sa utfor styrsystemet inte
cykeln.

m Styrsystemet reducerar skardjupet till den i verktygstabellen
definierade skarlangden LCUTS om skarlangden &ar kortare an
det i cykeln angivna skardjupet Q202.

® Den har cykeln dvervakar verktygets definierade brukslangd LU.

Om LU-véardet &r mindre an DJUP Q201 genererar styrsystemet
ett felmeddelande.
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Cykelparametrar
256 > Q218 1. SIDANS LAENGD ?: Tappens langd
7= parallellt med bearbetningsplanets huvudaxel.

Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Q424 Raamnesmatt sidlangd 1?: Langd

pa tappens radmne, parallellt med
bearbetningsplanets huvudaxel. Ange
Raamnesmatt sidlangd 1 storre dn 1. Sidans
langd. Styrsystemet utfor flera ansattningar i
sidled om differensen mellan r&dmnesmatt 1 och
fardigmatt 1 ar storre an den tilldtna ansattningen
i sidled (verktygsradien gdnger banéverlappningen
Q370). Styrsystemet beradknar hela tiden en
konstant anséattning i sidled.

Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Q219 2. SIDANS LAENGD ?: Tappens

ldngd parallellt med bearbetningsplanets
komplementaxel. Ange Raamnesmatt sidlangd

2 storre an 2. Sidans langd. Styrsystemet utfor
flera ansattningar i sidled om differensen mellan
rddmnesmatt 2 och fardigmatt 2 ar stdrre an den
tilldtna ansattningen i sidled (verktygsradien gédnger
bandverlappningen Q370). Styrsystemet berdknar
hela tiden en konstant ansattning i sidled.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

Q425 Raamnesmatt sidlangd 2?: Langd

pa tappens rddmne, parallellt med
bearbetningsplanets komplementaxel.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Q220 Radie / Fas (+/-)?: Ange vardet for
formelementets radie eller fas. Vid inmatning av
ett positivt varde skapar styrsystemet en rundning
pa varje horn. Det av dig angivna vardet motsvarar
dérmed radien. Vid inmatning av ett negativt
varde, forses alla konturhérn med en fas, darmed
motsvarar det angivna vardet fasens langd.
Inmatningsomrade -99999,9999 till +99999,9999

Q368 TILLAEGG FOER FINSKAER SIDA ?
(inkrementellt): Arbetsman for finskar i
bearbetningsplanet som styrsystemet ska lata vara
kvar vid bearbetningen.

Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Q224 VRIDNINGSVINKEL ? (absolut): Vinkel som
hela bearbetningen vrids med. Vridningscentrum
ligger i den position som verktyget befinner sig i
vid cykelanropet.

Inmatningsomrade -360,0000 till 360,0000
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Q367 Tappens lage (0/1/2/3/4)?: Tappens
lage i forhallande till verktygets position vid
cykelanropet:

0: Verktygsposition = Tappens centrum

1: Verktygsposition = Vanstra nedre hornet
2: Verktygsposition = Hogre nedre hornet
3: Verktygsposition = Hogra dvre hornet

4: Verktygsposition = Vanstra dvre hornet

Q207 MATNING FRAESNING ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid frdsning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999.999 alternativ
FAUTO, FU, FZ

Q351 Frasmetod? Med=+1, Mot=-1: typ av
frasbearbetning. Hansyn tas till spindelns
rotationsriktning:

+1 = Medfrasning

-1 = Motfrasning

PREDEF: styrsystemet anvander vardet fran
ett GLOBAL DEF-block (Om 0 anges, sker
bearbetningen i medfrasning)

Q201 DJUP ? (inkrementellt): Avstand
arbetsstyckets yta — tappens botten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q202 SKAERDJUP ? (inkrementellt): Matt med
vilket verktyget stegas nedat; ange ett varde som
ar storre an 0.

Inmatningsomrade O till 99999,9999

Q206 NEDMATNINGSHASTIGHET ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning mot botten i
mm/min.

Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt
FMAX, FAUTO, FU, FZ

Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementalt):
Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta.

Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativ
PREDEF

Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Koordinat for arbetsstyckets yta i relation
till den aktiva utgdngspunkten.

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementalt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spannanordningar) inte
kan ske.

Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativ
PREDEF

Q370 BANOEVERLAPP FAKTOR ?: Q370 x
verktygsradien ger ansattningen i sida k.
Overlappningen tolkas som den maximala
Overlappningen. For att undvika att restmaterial blir
kvar i hérnen, kan en reducering av dverlappningen
ske.

Inmatningsomrade 0,1 till 1,9999 alternativ
PREDEF

Exempel
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> Q437 Framkorningsposition (0...4)?: Definiera
verktygets framkdrningsstrategi:
0: Till hoger om tappen (grundinstalining)
1: Vanstra nedre hornet
2: Hogra nedre hornet
3: Hogra 6vre hornet
4: Vanstra Ovre hornet.
Valj en annan framkdrningsposition om det skulle
uppsta framkdrningsmarken péa tappens yta med
installning Q437=0.

> Q215 BEARBETNINGSSAETT (0/1/2) ?. Bestdm
bearbetningsomfang:
0: Grovbearbetning och finbearbetning
1: Endast grovbearbetning
2: Endast finbearbetning
Finbearbetning av sida och finbearbetning av
botten utfors bara nar respektive tillaggsmatt
(Q368, Q369) ar definierat

» Q369 TILLAEGG FOER FINSKAER DJUP ?
(inkrementellt): Arbetsman for finskar i botten.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

> Q338 Skardjup finskar? (inkrementalt): Matt
med vilket verktyget stegas i spindelaxeln vid
finbearbetning. Q338=0: Finbearbetning i en
ansattning.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

> Q385 Matning finbearb.?: Verktygets
forflyttningshastighet vid finbearbetning av sida
och botten i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt
FAUTO, FU, FZ
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6.7 CIRKULAR TAPP (cykel 257,
DIN/ISO: G257, option 19)

Anvandningsomrade

@ Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Med cykel 257 kan du bearbeta en cirkular tapp. Styrsystemet
genererar den cirkuldra tappen i en spiralformad ansattning med
utgdngspunkt fran radmnets diameter.

Cykelforlopp

1 Sedan lyfter styrsystemet upp verktyget, om det befinner sig
under det andra sakerhetsavstandet, och aterfor verktyget till
det andra sakerhetsavstandet

2 Verktyget forflyttas utifrdn tappens mitt till startpositionen
for tappbearbetningen Startpositionen bestdmmer du via
polarvinkel i forhallande till tappens mitt med parameter Q376

3 Styrsystemet forflyttar verktyget med snabbtransport
FMAX till sékerhetsavstandet Q200 och dérifrdn med
nedmatningshastighet till det forsta skardjupet

4 Darefter genererar styrsystemet den cirkulara tappen i en
spiralformad ansattning med hénsyn till bandverlappningen

5 Styrsystemet forflyttar verktyget bort fran konturen 2 mm pa en
tangentiell bana

6 Om fler djupansattningar behdvs sker den nya djupanséattningen
vid den narmaste punkten i forhallande till frankérningsrorelsen

7 Detta forlopp upprepas tills det programmerade djupet for
tappen uppnas

8 Vid cykelns slut lyfts verktyget — efter den tangentiella
frdnkorningen — i verktygsaxeln till det i cykeln definierade, andra
sakerhetsavstandet. Slutpositionen stdmmer inte 6éverens med
startpositionen
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Beakta vid programmeringen!

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vanda péa berdkningen av férpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeiln till
sdkerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal

» Ange negativt djup

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr 201003) valjer du
om styrsystemet skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off)

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om det inte finns tillrackligt mycket plats bredvid tappen for
framkorningsrorelsen finns det risk for kollision.

> Styrsystemet genomfor en framkdrningsrorelse i den héar
cykeln

> For att bestdmma den exakta startpositionen, anger du en
startvinkel mellan 0° och 360° i parameter Q376

> Beroende pa startvinkeln Q376 maste forutom tappen
féljande utrymme finnas: minst verktygsdiametern +2 mm

» Om du anvander defaultvarde -1 berdknar styrsystemet
startpositionen automatiskt

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

® Forpositionera verktyget till startpositionen i bearbetningsplanet
(tappens mitt) med radiekompensering RO.

m Styrsystemet férpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln. Q204 2. SAEKERHETSAVST. beaktas.

® Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbetsriktningen.
Om man programmerar Djup = 0 s& utfor styrsystemet inte
cykeln.

m Styrsystemet reducerar skardjupet till den i verktygstabellen
definierade skarlangden LCUTS om skarlangden ar kortare an
det i cykeln angivna skéardjupet Q202.

® Den har cykeln dvervakar verktygets definierade brukslangd LU.
Om LU-véardet &r mindre an DJUP Q201 genererar styrsystemet
ett felmeddelande.
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Cykelparametrar
257 > Q223 FAERDIG-DIAMETER ?: Diameter for den Yi
B0 fardigbearbetade tappen.

Inmatningsomrade O till 99999,9999

> Q222 GROVURFRAESNINGSDIAMETER ?:
Raamnets diameter. Ange storre rédmnesdiameter
an fardig diameter. Styrsystemet utfor flera
ansattningar i sidled om differensen mellan
raamnesdiameter och fardig diameter ar storre an
den tilldtna ansattningen i sidled (verktygsradien
ganger bandverlappningen Q370). Styrsystemet
beraknar hela tiden en konstant ansattning i
sidled.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

> Q368 TILLAEGG FOER FINSKAER SIDA ?

(inkrementellt): Arbetsman for finskar i i
bearbetningsplanet. >, 0351=+1
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999 /«;,'/ \\‘:\‘

> Q207 MATNING FRAESNING ?: Verktygets ¥ \ .
forflyttningshastighet vid fradsning i mm/min. | \
Inmatningsomréade 0 till 99999.999 alternativ ',/
FAUTO, FU, FZ M " ,/.(/f

> Q351 Frasmetod? Med=+1, Mot=-1: typ av @y | > A awmea]
frasbearbetning. Hansyn tas till spindelns Y k X

rotationsriktning:

+1 = Medfrasning

-1 = Motfrasning

PREDEF: styrsystemet anvander vardet fran
ett GLOBAL DEF-block (Om 0 anges, sker
bearbetningen i medfrasning)

» Q201 DJUP ? (inkrementellt): Avstand
arbetsstyckets yta — tappens botten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

» Q202 SKAERDJUP ? (inkrementellt): Matt med
vilket verktyget stegas nedéat; ange ett varde som
ar storre an 0.

Inmatningsomrade 0 till 99999,9999
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> Q206 NEDMATNINGSHASTIGHET ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning mot botten i
mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt
FMAX, FAUTO, FU, FZ

> Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementalt):
Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta.
Inmatningsomréade O till 99999,9999 alternativ
PREDEF

> Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Koordinat for arbetsstyckets yta i relation
till den aktiva utgdngspunkten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementalt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spdnnanordningar) inte
kan ske.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativ
PREDEF

» Q370 BANOEVERLAPP FAKTOR ?: Q370 x
Verktygsradien ger ansattningen i sidled k.
Inmatningsomrade 0,00071 till 1,9999 alternativt
PREDEF

» Q376 STARTVINKEL ?: Polar vinkel i férhallande till
tappens mittpunkt, vid vilken verktyget ska kora
fram till tappen.

Inmatningsomrade O till 359°

> Q215 BEARBETNINGSSAETT (0/1/2) ?: Definition
av bearbetningsomfang:
0: Grov- och finbearbetning
1: Endast grovbearbetning
2: Endast finbearbetning

> Q369 TILLAEGG FOER FINSKAER DJUP ?
(inkrementellt): Arbetsman for finskar i botten.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

> Q338 Skardjup finskar? (inkrementalt): Matt
med vilket verktyget stegas i spindelaxeln vid
finbearbetning. Q338=0: Finbearbetning i en
ansattning.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

» Q385 Matning finbearb.?: Verktygets
forflyttningshastighet vid finbearbetning av sida
och botten i mm/min.

Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt
FAUTO, FU, FZ
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6.8 POLYGONTAPP (cykel 258,
DIN/ISO: G258, option 19)

Anvandningsomrade

@ Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Med cykel 258 kan du tillverka en regelbunden polygon med
utvandig bearbetning. Frasforloppet sker i en spiralformad bana
med ledning av rddmnets diameter.

Cykelforlopp

1 Om verktyget befinner sig under det andra sadkerhetsavstandet
drar styrsystemet tillbaka verktyget till det andra
sdkerhetsavstandet

2 Med utgdngspunkt fran tappens mitt forflyttar styrsystemet
verktyget tillbaka till startpositionen fér bearbetning av
tappen. Startpositionen ar bland annat beroende av radmnets
diameter och tappens vridningslage. Vridningslaget bestams via
parameter Q224

3 Verktyget forflyttas med snabbtransport FMAX

till sékerhetsavstandet Q200 och dérifrdn med
nedmatningshastighet till det forsta skardjupet.

4 Darefter genererar styrsystemet polygontappen i en
spiralformad ansattning med hansyn till banéverlappningen

5 Styrsystemet forflyttar verktyget utifran och in pa en tangentiell
bana

6 Verktyget lyfts i spindelaxelns riktning med snabbtransport till
det andra sakerhetsavstandet.

7 Om flera djupansattningar ar nédvandiga, positionerar
styrsystemet verktyget ater till startpunkten for tappens
bearbetning och ansatter verktyget i djupet

8 Detta forlopp upprepas tills det programmerade djupet for
tappen uppnas

9 Vid cykelns slut sker férst en tangentiell frankoérningsrorelse.

Sedan forflyttar styrsystemet verktyget i verktygsaxeln till andra
sakerhetsavstandet
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Beakta vid programmeringen!

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vanda péa berdkningen av férpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeiln till
sdkerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal

» Ange negativt djup

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr 201003) valjer du
om styrsystemet skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off)

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet genomfdr automatiskt en framkdrningsrorelse i
den har cykeln. Om du inte har tillrackligt med utrymme fér det,
kan detta leda till en kollision.

> Med Q224 bestdmmer du i vilken vinkel det férsta hornet pa
polygontappen ska tillverkas: -360° till +360°

> Beroende pa vridningslage Q224 maste foljande
utrymme finnas till férfogande bredvid tappen: minst
verktygsdiametern +2 mm

HANVISNING
Varning kollisionsrisk!

Vid slutet positionerar styrsystemet verktyget tillbaka vid
sakerhetsavstandet, eller om sa har angivits till det andra
sakerhetsavstandet. Verktygets slutposition efter cykeln behover
inte dverensstamma med startpositionen.

» Kontrollera forflyttningsrorelserna i maskinen

» Kontrollera verktygets slutposition efter cykeln i simuleringen

» Programmera absoluta koordinater efter cykeln (inte
inkrementellt)

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

® Fore cykelstart maste verktyget forpositioneras i
bearbetningsplanet. Forflytta verktyget med radiekompensering
RO till tappens mitt.

®  Styrsystemet forpositionerar automatiskt verktyget i
verktygsaxeln. Q204 2. SAEKERHETSAVST. beaktas.

m Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbetsriktningen.
Om man programmerar Djup = 0 sa utfor styrsystemet inte
cykeln.
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® Styrsystemet reducerar skardjupet till den i verktygstabellen
definierade skarlangden LCUTS om skarlangden é&r kortare an
det i cykeln angivna skardjupet Q202.

® Den har cykeln dvervakar verktygets definierade brukslangd LU.

Om LU-vérdet ar mindre an DJUP Q201 genererar styrsystemet
ett felmeddelande.
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Cykelparametrar
258 » Q573 Inskriven/Omskriven cirk. (0/1)?: Ange
W% O om mattsattningen Q571 avser inskriven eller

omskriven cirkel:
0: Mattsattningen avser inskriven cirkel
1: Mattsattningen avser omskriven cirkel

> Q571 Referenscirkeldiameter?: Ange diametern
for referenscirkeln. Huruvida den angivna
diametern avser omskriven cirkel eller inskriven
cirkel anges i parameter Q573.
Inmatningsomrade: 0 till 99999,9999

> Q222 GROVURFRAESNINGSDIAMETER ?:
Ange rddmnets diameter. R&dmnets diameter
ska vara storre an referenscirkeldiametern.
Styrsystemet utfor flera anséattningar i sidled
om differensen mellan r&dmnets diameter och
referenscirkeldiametern ar storre an den tillatna
ansattningen i sidled (verktygsradien ganger
banodverlappningen Q370). Styrsystemet beraknar
hela tiden en konstant anséattning i sidled.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

» Q572 Antal horn?: Ange polygontappens antal
horn. Styrsystemet fordelar alltid hérnen jamnt
Over tappen.

Inmatningsomrade 3 till 30

> Q224 VRIDNINGSVINKEL ?: Faststall vid vilken
vinkel polygontappens férsta hérn ska skapas.
Inmatningsomrade: -360° till +360°

» Q220 Radie / Fas (+/-)?: Ange vardet for
formelementets radie eller fas. Vid inmatning av
ett positivt varde skapar styrsystemet en rundning
pa varje horn. Det av dig angivna vardet motsvarar
darmed radien. Vid inmatning av ett negativt
varde, forses alla konturhérn med en fas, darmed
motsvarar det angivna vardet fasens langd.
Inmatningsomrade -99999,9999 till +99999,9999

> Q368 TILLAEGG FOER FINSKAER SIDA ?
(inkrementellt): Arbetsman for finskar i
bearbetningsplanet. Om du skriver in ett negativt
varde har, kommer styrsystemet att positionera
verktyget tillbaka till en diameter utanfor radmnets
diameter efter grovbearbetningen.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q573 =1

YA
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> Q207 MATNING FRAESNING ?: Verktygets Exempel
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min.
Inmatningsomrade 0 till 99999.999 alternativ
FAUTO, FU, FZ

» Q351 Frasmetod? Med=+1, Mot=-1: typ av
frasbearbetning. Hansyn tas till spindelns
rotationsriktning:
+1 = Medfrasning
-1 = Motfrasning
PREDEF: styrsystemet anvander vardet fran
ett GLOBAL DEF-block (Om 0 anges, sker
bearbetningen i medfrasning)

» Q201 DJUP ? (inkrementellt): Avstand
arbetsstyckets yta — tappens botten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

» Q202 SKAERDJUP ? (inkrementellt): Matt med
vilket verktyget stegas nedat; ange ett varde som
ar storre an 0.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

> Q206 NEDMATNINGSHASTIGHET ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning mot botten i
mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt
FMAX, FAUTO, FU, FZ

> Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementalt):
Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativ
PREDEF

> Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Koordinat for arbetsstyckets yta i relation

till den aktiva utgangspunkten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999
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» Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementalt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spdnnanordningar) inte
kan ske.

Inmatningsomréade O till 99999,9999 alternativ
PREDEF

> Q370 BANOEVERLAPP FAKTOR ?: Q370 x
Verktygsradien ger ansattningen i sidled k.
Inmatningsomrade 0,00071 till 1,9999 alternativt
PREDEF

> Q215 BEARBETNINGSSAETT (0/1/2) ?: Bestam
bearbetningsomfang:
0: Grovbearbetning och finbearbetning
1: Endast grovbearbetning
2: Endast finbearbetning
Finbearbetning av sida och finbearbetning av
botten utfors bara nar respektive tillaggsmatt
(Q368, Q369) ar definierat

> Q369 TILLAEGG FOER FINSKAER DJUP ?
(inkrementellt): Arbetsman for finskar i botten.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

> Q338 Skardjup finskar? (inkrementalt): Matt
med vilket verktyget stegas i spindelaxeln vid
finbearbetning. Q338=0: Finbearbetning i en
ansattning.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

> Q385 Matning finbearb.?: Verktygets
forflyttningshastighet vid finbearbetning av sida
och botten i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt
FAUTO, FU, FZ
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6.9 PLANFRAESNING (cykel 233,
DIN/ISO: G233, option 19)

Anvandningsomrade

@ Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Med cykel 233 kan du planfrasa en yta med flera ansattningar och
med hansyn tagen till tillagg for finskar. Dessutom kan du ocksé
definiera sidovaggar i cykeln, som sedan beaktas vid bearbetningen
av plana ytan. | cykeln stér flera olika bearbetningsstrategier till
forfogande:

m Strategi Q389=0: Meanderformad bearbetning, ansattning i
sidled utanfor ytan som skall bearbetas

m Strategi Q389=1: Meanderformad bearbetning, ansattning i
sidled pa kanten av ytan som skall bearbetas

® Strategi Q389=2: Radvis med dverskjutande bearbetning,
ansattning i sidled vid retur med snabbtransport

® Strategi Q389=3: Radvis utan dverskjutande bearbetning,
ansattning i sidled vid retur med snabbtransport

m  Strategi Q389=4: Spiralformad bearbetning utifran och in

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar verktyget med snabbtransport
FMAX fran den aktuella positionen i bearbetningsplanet till
startpunkten 1: Startpunkten i bearbetningsplanet ar forskjuten
med verktygsradien och sékerhetsavstandet i sida bredvid
arbetsstycket

2 Darefter positionerar styrsystemet verktyget med
snabbtransport FMAX till sdkerhetsavstandet i spindelaxeln

3 Darefter forflyttas verktyget med matning frasning Q207 i
spindelaxeln till det av styrsystemet berdknade forsta skardjupet
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Strategi Q389=0 och Q389 =1

Strategi Q389=0 och Q389=1 ar olika betraffande dverskjut vid
planfrasning. Vid Q389=0 ligger slutpunkten utanfdr ytan, vid
Q389=1 i kanten pa ytan. Styrsystemet berdknar slutpunkten
utifrdn sidans langd och sékerhetsavstandet i sidled. Vid
strategi Q389=0 forflyttar styrsystemet verktyget med en stracka
motsvarande verktygsradien ytterligare utanfor den plana ytan.

4 Darefter forflyttar styrsystemet verktyget med den
programmerade Matning frasning till slutpunkten

5 Sedan forskjuter styrsystemet verktyget i sidled med Matning
forpositionering till nésta rads startpunkt; styrsystemet berdknar
forskjutningen med hjalp av den programmerade bredden,
verktygsradien, den maximala banéverlappningsfaktorn och
sdkerhetsavstandet i sidled

6 Darefter forflyttar styrsystemet verktyget tilloaka i motsatt
riktning med frasmatning

7 Forloppet upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstandigt.

8 Darefter positionerar styrsystemet verktyget med
snabbtransport FMAX tillbaka till startpunkten

9 Om det behdvs flera skardjup forflyttar styrsystemet verktyget
med positioneringsmatning till ndsta skardjup i spindelaxeln

10 Forloppet upprepas tills alla skardjup har utforts. Vid det sista
skardjupet frases angiven arbetsman for finskar bort med
matning finskar

11 Slutligen forflyttar styrsystemet verktyget tillbaka med FMAX till
det andra sakerhetsavstandet
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Strategi Q389=2 och Q389=3

Strategi Q389=2 och Q389=3 ar olika betraffande dverskjut vid
planfrasning. Vid Q389=2 ligger slutpunkten utanfdor ytan, vid
Q389=3 i kanten pa ytan. Styrsystemet berdknar slutpunkten
utifrdn sidans langd och sékerhetsavstandet i sidled. Vid
strategi Q389=2 forflyttar styrsystemet verktyget med en stracka
motsvarande verktygsradien ytterligare utanfor den plana ytan.

4 Darefter forflyttar styrsystemet verktyget med den
programmerade Matning frasning till slutpunkten

5 Styrsystemet forflyttar verktyget i spindelaxeln till
sdkerhetsavstandet dver det aktuella skardjupet och forflyttar
det med FMAX direkt tillbaka till startpunkten for nasta
rad. Styrsystemet berdknar forskjutningen utifran den
programmerade bredden, verktygsradien, den maximala
banoverlappningsfaktorn och sakerhetsavstandet i sidled

6 Darefter forflyttas verktyget ater till det aktuella skardjupet och
sedan ater i riktning mot slutpunkten

7 Forloppet upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstandigt. | slutet av den sista banan positionerar
styrsystemet verktyget med snabbtransport FMAX tillbaka till
startpunkten

8 Om det behdvs flera skardjup forflyttar styrsystemet verktyget
med positioneringsmatning till ndsta skardjup i spindelaxeln

9 Forloppet upprepas tills alla skardjup har utforts. Vid det sista
skardjupet frases angiven arbetsman for finskar bort med
matning finskar

10 Slutligen forflyttar styrsystemet verktyget tillbaka med FMAX till
det andra sdkerhetsavstandet
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Strategi Q389=4

4 Darefter forflyttar styrsystemet verktyget med programmerad
Matning frasning med en tangentiell framkdrningsrorelse till
frasbanans startpunkt

5 Styrsystemet bearbetar den plana ytan med matning frasning
utifrdn och in med frasbanor som blir kortare och kortare.
Genom konstant anséattning i sidled ar verktyget i permanent
ingrepp

6 Forloppet upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstandigt. | slutet av den sista banan positionerar
styrsystemet verktyget med snabbtransport FMAX tillbaka till
startpunkten 1

7 Om det behovs flera skardjup forflyttar styrsystemet verktyget
med positioneringsmatning till ndsta skardjup i spindelaxeln

8 Forloppet upprepas tills alla skardjup har utforts. Vid det sista
skardjupet frases angiven arbetsman for finskar bort med
matning finskar

9 Slutligen forflyttar styrsystemet verktyget tillbaka med FMAX till
det andra sdkerhetsavstandet

Begransning
Med begransningarna kan du avgransa bearbetningen av den plana
ytan, for att exempelvis ta hansyn till sidovaggar eller avsatser vid Y

bearbetningen. En sidovagg som har definierats med hjalp av en MAX

begrdansning bearbetas till det matt som erhélls utifran startpunkten
resp. den plana ytans sidolangd. Vid grovbearbetningen tar
styrsystemet hansyn till arbetsman sida — vid finbearbetningen
anvands arbetsman till férpositioneringen av verktyget.

=<V

MIN

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmera bearbetningscykler | 01/2021 197



Cykler: fickfrasning/tappfrasning/sparfrasning | PLANFRAESNING (cykel 233, DIN/ISO: G233, option 19)

Beakta vid programmeringen!

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har programmerat ett positivt djup i en cykel kommer
styrsystemet att vanda pd berdkningen av férpositioneringen.
Verktyget forflyttas med snabbtransport i verktygsaxeln till
sdkerhetsavstandet under arbetsstyckets ytal

» Ange negativt djup

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr 201003) valjer du
om styrsystemet skall presentera ett felmeddelande (on) vid
inmatning av ett positivt djup eller inte (off)

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

® Forpositionera verktyget pa startpositionen i bearbetningsplanet
med radiekompensering RO. Observera bearbetningsriktningen.

m Styrsystemet forpositionerar automatiskt verktyget |
verktygsaxeln. Q204 2. SAEKERHETSAVST. beaktas.

B Nar Q227 STARTPUNKT 3. AXEL och Q386 SLUTPUNKT 3:E
AXEL anges lika, kommer styrsystemet inte att utfora cykeln
(Djup = 0 programmerat).

m Styrsystemet reducerar skardjupet till den i verktygstabellen
definierade skarlangden LCUTS om skarlangden ar kortare an
det i cykeln angivna skardjupet Q202.

® Om Q370 BANOEVERLAPP har definierats >1, kommer hansyn
att tas till den programmerade bandverlappningen redan vid den
forsta bearbetningsbanan.

®m Cykel 233 overvakar uppgiften om verktygslangd resp.
skarlangd LCUTS fran verktygstabellen. Racker inte verktygets
langd respektive skarlangden vid en finbearbetning, delar
styrsystemet upp bearbetningen i flera bearbetningssteg.

® Om en begransning (Q347, Q348 eller Q349) ar programmerad
i bearbetningsriktning Q350 forlanger cykeln konturen i
ansattningsriktningen med hérnradien Q220. Den angivna ytan
har bearbetats fullstandigt.

B Den har cykeln dvervakar verktygets definierade brukslangd

LU. Om denna ar minde an bearbetningsdjupet genererar
styrsystemet ett felmeddelande.

o Den Q204 2. SAEKERHETSAVST. ska du ange pa
ett sddant satt att kollision med arbetsstycke och
spannanordningar inte kan ske.

198 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmera bearbetningscykler | 01/2021



Cykler: fickfrasning/tappfrasning/sparfrasning | PLANFRAESNING (cykel 233, DIN/ISO: G233, option 19)

Cykelparametrar
233 _ » Q215 BEARBETNINGSSAETT (0/1/2) ?: Bestam
bearbetningsomféang: Y ) 207

0: Grovbearbetning och finbearbetning M

1: Endast grovbearbetning

2: Endast finbearbetning

Finbearbetning av sida och finbearbetning av
botten utfors bara nar respektive tillaggsmatt
(Q368, Q369) ar definierat

> Q389 Bearbetningsstrategi (0-4)?: Bestammer
hur styrsystemet skall bearbeta ytan:
0: Meanderformad bearbetning,
ansattningsforflyttning i sidled med
positioneringsmatning utanfor ytan som skall
bearbetas
1: Meanderformad bearbetning,
ansattningsforflyttning i sidled med frasmatning i
kanten pa ytan som skall bearbetas
2: Bearbeta rad for rad, retur och l Q227
ansattningsforflyttning i sidled med 0369
positioneringsmatning utanfor ytan som skall
bearbetas _@
3: Bearbeta rad for rad, retur och X
ansattningsforflyttning i sidled med
positioneringsmatning i kanten pa ytan som skall

bearbetas Q347
4: Spiralformad bearbetning, jamnt fordelad 8212
ansattning utifrdn och in

> Q350 Frasriktning?: Axel i bearbetningsplanet

=-1
som bearbetningen skall orienteras i:
1: Huvudaxel = Bearbetningsriktning
2: Komplementaxel = Bearbetningsriktning

=2

Q219

Q204

Q200 Q202

> Q218 1. SIDANS LAENGD ? (inkrementellt): Langd
i bearbetningsplanets huvudaxel for ytan som ska
bearbetas, utgdende fran startpunkt forsta axeln
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999
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> Q219 2. SIDANS LAENGD ? (inkrementalt): Ldngd Exempel
pa ytan som skall bearbetas i bearbetningsplanets
komplementaxel. Via fortecknet kan du bestamma
den forsta tvarforskjutningens riktning i forhallande
till STARTPUNKT 2. AXEL.
Inmatningsomréde -99999,9999 till 99999,9999

> Q227 STARTPUNKT 3. AXEL ? (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta, utifran vilken de olika
skardjupen skall berdknas.
Inmatningsomréde -99999,9999 till 99999,9999

» Q386 Slutpunkt 3:e axel? (absolut): Koordinat i
spindelaxeln som ytan skall planfrasas till.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

» Q369 TILLAEGG FOER FINSKAER DJUP ?
(inkrementellt): Varde som den sista ansattningen
skall utféras med.

Inmatningsomrade O till 99999,9999

> Q202 MAX. SKAERDJUP (inkrementellt): Matt med
vilket verktyget stegas nedat; Ange ett varde som
ar storre an 0.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

> Q370 BANOEVERLAPP FAKTOR ?: Maximal
ansattning i sidled k. styrsystemet beraknar
den faktiska anséattningen utifran den andra
sidans langd (Q219) och verktygsradien, sa att
bearbetningen hela tiden sker med konstant
ansattning i sidled.
Inmatningsomrade: 0,1 till 1,9999.

> Q207 MATNING FRAESNING ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid fradsning i mm/min.
Inmatningsomrade 0 till 99999.999 alternativ
FAUTO, FU, FZ

> Q385 Matning finbearb.?: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning av den sista
ansattningen i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

> Q253 Nedmatningshastighet?: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning till
startpositionen och vid forflyttning till ndsta rad i
mm/min; om du forflyttar i sidled inne i materialet
(Q389=1), utfor styrsystemet sidoansattningen
med fradsmatning Q207.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt
FMAX, FAUTO
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> Q357 Sakerhetsavstand sida? (inkrementellt)
Parameter Q357 inverkar i fdljande situationer:
Framkorning till det forsta skardjupet: Q357
ar avstandet mellan verktyget och arbetsstycket i
sidled
Grovfrasning med frasstrategi Q389=0-3: Den
yta som ska bearbetas i Q350 FRAESRIKTNING
forstoras med vardet frdn Q357, under
forutsattning att ingen begransning har satts i
denna riktning
Finskar sida: Banorna i Q350 FRAESRIKTNING
forlangs med Q357
Inmatningsomradet 0 till 99999,9999

> Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementalt):
Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta.
Inmatningsomréade 0 till 99999,9999 alternativ
PREDEF

> Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementalt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spdnnanordningar) inte
kan ske.
Inmatningsomréade 0 till 99999,9999 alternativ
PREDEF

> Q347 1:a Begransning?: Valj sida pa arbetsstycket
dar den plana ytan skall begransas av en sidovagg
(inte mdjligt vid spiralformad bearbetning).
Beroende pa sidovdggens lage begransar
styrsystemet bearbetningen av den plana ytan
enligt startpunktens koordinat eller sidans langd:
(inte mdjligt vid spiralformad bearbetning):
Inmatning 0: Ingen begransning
Inmatning -1: Begransning i negativ huvudaxel
Inmatning +1: Begrénsning i positiv huvudaxel
Inmatning -2: Begransning i negativ
komplementaxel
Inmatning +2: Begrénsning i positiv
komplementaxel

> Q348 2:a Begransning?: Se parameter
1. Begransning Q347

> Q349 3:e Begransning?: Se parameter
1. Begransning Q347

> Q220 HOERNRADIE ?: Radie fér horn vid
begransningar (Q347 - Q349).
Inmatningsomrade O till 99999,9999

> Q368 TILLAEGG FOER FINSKAER SIDA ?
(inkrementellt): Arbetsman for finskar i

bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999
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> Q338 Skardjup finskar? (inkrementalt): Matt
med vilket verktyget stegas i spindelaxeln vid
finbearbetning. Q338=0: Finbearbetning i en
ansattning.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

> Q367 Ytans lage (-1/0/1/2/3/4)?: Ytans
lage i forhallande till verktygets position vid
cykelanropet:
-1: Verktygsposition = Aktuell position
0: Verktygsposition = Tappens mitt
1: Verktygsposition = Vanstra nedre hornet
2: Verktygsposition = Hogra nedre hornet
3: Verktygsposition = Hogra dvre hornet
4: \erktygsposition = Vanstra dvre hornet
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6.10 Programmeringsexempel

Exempel: Frasning av fickor, 6ar och spar

1 i X
50 100 -40 -30 -20

Raamnesdefinition

Verktygsanrop Grovbearbetning/finbearbetning
Frikoérning av verktyget

Cykeldefinition yttre bearbetning

Cykelanrop yttre bearbetning

Cykeldefinition cirkular ficka
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Cykelanrop cirkular ficka
Verktygsanrop sparfras
Cykeldefinition spar

Ingen forpositionering behdvs i X/Y

Startpunkt spar 2

Cykelanrop spar

Frikorning av verktyget, programslut

N

04 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmera bearbetningscykler | 01/2021






Cykler: Koordinatomrakningar | Grunder

71 Grunder

Oversikt

Nar en kontur har programmerats kan styrsystemet andra dess
storlek och lage med hjalp av koordinatomrékningar pa flera olika
stéllen pa arbetsstycket. Styrsystemet erbjuder foljande cykler for
omrakning av koordinater:

Softkey Cykel Sida

7 NOLLPUNKT (cykel 7, DIN/ISO: G54) 207
ﬁ B Forskjutning av konturer direkt i NC-programmet
®  Eller forskjutning av konturer med nollpunktstabeller

s — SPEGLING (cykel 8, DIN/ISO: G28) 214

@@D = Konturer speglas

wg VRIDNING (cykel 10, DIN/ISO: G73) 215
m Konturer vrids i bearbetningsplanet

11@ MASSFAKTOR (cykel 11, DIN/ISO: G72) 217
m Konturer férminskas eller forstoras

2 co SKALFAKTOR AXELSP (cykel 26) 218
. Forminska eller forstora konturer axelspecifikt

19 g BEARBETNINGSPLAN (cykel 19, DIN/ISO: G80, option 8) 220
m  Utféra bearbetningar i ett tippat koordinatsystem

= For maskiner med vridbara spindelhuvuden och/eller rundbord

247 ORIGOS LAEGE (cykel 247, DIN/ISO: G247) 227
oleld] = |nstallning av utgdngspunkt under programexekveringen

Koordinatomrakningarnas varaktighet

Aktivering: En koordinatomrakning aktiveras vid dess definition
— den behover och skall inte anropas. Den ar verksam tills den
aterstélls eller definieras pa nytt.

Aterstall koordinatomrikning:

m Definiera cykeln pa nytt med dess grundvarde, till exempel
SKALFAKTOR 1.0

m Utfor tillaggsfunktionerna M2, M30 eller NC-blocket END PGM
(dessa M-funktioner beror pd maskinparametrarna)

m Valj ett nytt NC-program
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72  NOLLPUNKT (cykel 7, DIN/ISO: G54)

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Med hjalp av nollpunktsférskjutning kan man upprepa
bearbetningssekvenser pa godtyckliga stallen pa arbetsstycket.
Efter en cykeldefinition nollpunktsforskjutning hanfors alla
koordinatuppgifter till den nya nollpunkten. Varje axels forskjutning
visas av styrsystemet i den utdkade statuspresentationen. Det ar
aven tilldtet att ange rotationsaxlar.

Aterstilla

® Programmera en foérskjutning till koordinaterna X=0; Y=0 etc. i
en ny cykeldefinition

® En forskjutning till koordinaterna X=0; Y=0 etc. anropas fran
nollpunktstabellen

z)

Beakta vid programmeringen

@ Berakningen av nollpunktsforskjutning i rotationsaxlarna
bestdms av din maskintillverkare i parameter
presetToAlignAxis (nr 300203).

Med CfgDisplayCoordSys (nr 127501) bestdmmer
maskintillverkaren i vilket koordinatsystem
statuspresentationen skall visa en aktiv
nollpunktsférskjutning.

® Denna cykel kan genomforas i bearbetningslaget FUNCTION
MODE MILL

Cykelparametrar

[ | > Forskjutning: Den nya nollpunktens koordinater Exempel
53@ ‘ anges; absoluta varden anges i forhallande till 13 CYCL DEF 7.0 NOLLPUNKT

arbetsstyckets utgdngspunkt, arbetsstyckets
utgadngspunkt har definierats genom installning 14 CYCL DEF 7.1 X+60
av origos lage; inkrementella vérden anges i 15 CYCL DEF 7.2 Y+40
forhallande'tll_l den sist ak_nvgad_e nollpunkten — 16 CYCL DEF 7.3 Z-5
denna kan i sin tur ha varit forskjuten.
Inmatningsomrade upp till 6 NC-axlar, varje axel
fran -99999,9999 till 99999,9999
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73  NOLLPUNKT-forskjutning med
nollpunktstabeller (cykel 7,
DIN/ISO: G53)

Anvandningsomrade

Nollpunktstabeller anvéands exempelvis vid

m ofta féorekommande bearbetningssekvenser pa olika positioner
pa arbetsstycket eller

m Ofta féorekommande forskjutning till samma nollpunkter

| ett och samma NC-program kan nollpunktsférskjutningen
programmeras bade direkt i cykeldefinitionen och anropas fran en
nollpunktstabell.

Aterstallning

® En forskjutning till koordinaterna X=0; Y=0 etc. anropas fran
nollpunktstabellen

®m  En forskjutning till koordinaterna X=0; Y=0 etc. anges direkt i
cykeldefinitionen
Statuspresentation

Den utdkade statuspresentationen visar foljande data fran
nollpunktstabellen:

® Namn och sdkvag till den aktiva nollpunktstabellen
®  Aktivt nollpunktsnummer
® Kommentar fran kolumnen DOC for det aktiva nollpunktsnumret
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Beakta vid programmeringen!

@ Med CfgDisplayCoordSys (nr 127501) bestammer
maskintillverkaren i vilket koordinatsystem
statuspresentationen skall visa en aktiv
nollpunktsférskjutning.

® Denna cykel kan genomfoéras i bearbetningslaget FUNCTION
MODE MILL
= Nollpunkter fran nollpunktstabellen utgar alltid och
uteslutande fran den aktuella utgdngspunkten.
B Om man nyttjar nollpunktsforskjutningar med nollpunktstabeller
sa anvander man funktionen SEL TABLE for att aktivera den
onskade nollpunktstabellen fran NC-programmet.
® Om man arbetar utan SEL TABLE sd maste man sjalv aktivera
den dnskade nollpunktstabellen fére programtestet eller
programexekveringen (galler aven fér programmeringsgrafiken):
® Valj dnskad tabell for programtest i driftsattet PROGRAMTEST
via filhanteringen: Tabellen far status S

m Valj dnskad tabell for programkdrning i driftsattet .
PROGRAM ENKELBLOCK och PROGRAM BLOCKFOLJD via
filhanteringen: Tabellen far status M

m Koordinatvardena fran nollpunktstabellen ar uteslutande
absoluta.

® Nya rader kan bara infogas i tabellens slut.

B Om du vill skapa nollpunktstabeller méaste filnamnen bdrja med
en bokstav.

Cykelparametrar

7 » Forskjutning: Ange nollpunktens nummer eller Exempel

en Q-parameter. Om du anger en Q-parameter _

aktiverar styrsystemet det nollpunktsnummer som

star i Q-parametern. 7BCYCLDEF7A 45
Inmatningsomréade O till 9999
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Valja nollpunktstabell i NC-programmet

Med funktionen SEL TABLE valjer man den nollpunktstabell som
styrsystemet skall hamta nollpunkten ifran:

Gor pa foljande satt:

» Tryck pa knappen PGM CALL

VALT
NOLLPUNKT
TABELL

» Tryck pa softkey VALJ NOLLPUNKT TABELL

» Ange det fullstdndiga sdkvagen for
nollpunktstabellen

eller
_ ‘ » Tryck pa softkey VALJ FIL
» Bekrafta med knappen END

o Programmerings- och handhanvandeanvisning:

= Om den anropade filen finns i samma katalog
som den anropande filen, kan du dven koppla
endast filnamnet utan sokvag. | urvalsféonstret
for softkey VALJ FIL finns darfor dven softkey
OVERTA FILNAMN.

® Programmera SEL TABLE-blocket programmeras fore
cykel 7 NOLLPUNKT.

® En med SEL TABLE vald nollpunktstabell forblir aktiv
anda tills man valjer en annan nollpunktstabell med
SEL TABLE eller via PGM MGT.

Nollpunktstabellen editerar man i driftart
Programmering

o Efter det att du har andrat ett varde i en nollpunktstabell,
maste du spara andringen med knappen ENT. Annars
kommer i forekommande fall andringen inte att beaktas
vid exekvering av ett NC-program.

Du valjer nollpunktstabellen i driftsattet Programmering.

Gor pa foljande satt:

» Tryck pé knappen PGM MGT
‘ Vg ‘ » Tryck pa softkey VALJ TYP
VISA ALLA > Tryck pé softkey VISA ALLA
SO val dnskad tabel
eller

» ange ett nytt filnamn
» Valj fil med knappen ENT
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Softkeyraden visar da bland annat féljande funktioner:

Softkey

Funktion

BORJAN

G4 till tabellens borjan

SLUT

G4 till tabellens slut

SIDA

Bladdra en sida uppat

SIDA

Bladdra en sida nedat

SOK

Sok (ett litet fonster visas dar du kan ange
texten eller vardet du letar efter)

ATERSTALL
TABELL

Aterstall tabellen

RAD-
BORJAN.

Markéren till radens boérjan

RAD-
sLuT
=l

Markoren till radens slut

KOPIERA
FALT

Kopiera aktuellt varde

INFOGA
FALT

Infoga kopierat varde

LAGG TILL
N RADER

VID SLUT

Infoga ett definierbart antal rader (nollpunkter)
vid tabellens slut

INFOGA
RAD

Infoga rad (endast mojligt i tabellens slut)

RADERA
RAD

Radera rad

KOLUMNER
SORTERA/
DOLI

Sortera eller dolj kolumner (6ppnar ett fonster)

FLER

FUNKTION.

Ytterligare funktion: Radera, Markera, Avmarke-
ra alla, Spara som

KOLUMN

ATERSTALL

Aterstall kolumn

AKTUELLT
FALT

EDITERA

Editera aktuellt falt

'SORTERA

Sortera nollpunkterna (6ppnar ett fénster for
sortering)
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Nollpunktstabellen redigeras i driftsattet
Programmering

Du valjer nollpunktstabellen i driftsattet Programkorning
Blockfoljd / Enkelblock.

Gor pa foljande satt:
> » Vaxla softkeyrad

» Tryck pa softkey OPPNA KOMP.TABELLER

GPPNA
KOMP . -
TABELLER _

> Tryck pé softkey NOLLPUNKT TABELL

NOL LPUNKT
TABELL

Skriv drpositionerna till nollpunktstabellen

» Vaxla softkey EDITERA till PA

» Bladdra till det 6nskade stallet med
piltangenterna

» Tryck pa knappen ACCEPTERA ARPOSITION

> Styrsystemet lagrar endast arvardet i den axel
som markoren for tillfallet befinner sig i.

o Efter det att du har andrat ett varde i en nollpunktstabell,
maste du spara andringen med knappen ENT. Annars
kommer i férekommande fall andringen inte att beaktas
vid exekvering av ett NC-program.

Om du andrar en nollpunkt ar den dndringen aktiv
endast nar cykel 7 anropas igen.

Du kan inte komma at nollpunktstabellen efter att

du startat NC-programmet. For korrigering under
programkdrning finns softkey KOMP.TABELL T-CS eller
KOMP.TABELL WPL-CS.

Ytterligare information: bruksanvisning
klartextprogrammering

Konfigurera nollpunktstabell

Om du inte vill definiera ndgon nollpunkt fér en av de aktiva axlarna, et omier [eorrenn TaseL Ik
trycker du pa knappen DEL. Styrsystemet raderar da siffervardet
frdn det aktuella inmatningsfaltet.

0 Man kan andra tabellernas egenskaper. Ange

kodnummer 555343 i MOD-menyn for att gora detta.
Styrsystemet visar da softkey FORMAT EDITERA nar " e ot o o o
en tabell ar vald. Nar du trycker pa denna softkey i a:d i s oz ot
dppnar styrsystemet ett dverlappande fonster, dar
egenskaperna for den selekterade tabellens kolumner T — 3T ————
visas. Andringarna ar bara verksamma for den 6ppnade S el B
tabellen. ‘

' | ' | | stk | sLut
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Lamna nollpunktstabell

Mojliggor visning av andra filtyper i filhanteringen. Valj énskad fil.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Styrsystemet tar hansyn till &ndringar i en nollpunktstabell férst
nar vardet har sparats.
» Bekrafta omedelbart andringarna i tabellen med knappen ENT

» Provkor NC-programmet med forsiktighet efter en dndring i
nollpunktstabellen

Statuspresentation

| den utdkade statuspresentationen visar styrsystemet den aktiva
nollpunktsférskjutningens varden.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmera bearbetningscykler | 01/2021 213



Cykler: Koordinatomrakningar | SPEGLING (cykel 8, DIN/ISO: G28)

74  SPEGLING (cykel 8, DIN/ISO: G28)

Anvandningsomrade
Styrsystemet kan utféra en bearbetnings spegelbild i
bearbetningsplanet.

Speglingen aktiveras direkt efter dess definition i NC-programmet.
Den fungerar aven i driftsattet MANUELL POSITIONERING.
Styrsystemet visar aktiva speglade axlar i den utdkade
statuspresentationen.

®  Om du bara speglar en axel dndras verktygets rotationsriktning,
detta géller inte Sl-cykler

B Om tva axlar speglas bibehélls bearbetningsriktningen
Resultatet av speglingen paverkas av nollpunktens position:

= Nollpunkten ligger pa konturen som skall speglas: detaljen
speglas direkt vid nollpunkten

® Nollpunkten ligger utanfor konturen som skall speglas: detaljen
forskjuts aven till en annan position

Aterstilla
Programmera cykel 8 SPEGLING p3 nytt genom att ange NO ENT.

Beakta vid programmeringen!

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

o Om du arbetar med cykel 8 i ett tiltat system,
rekommenderas foljande tillvdgagdngssatt:

B Programmera forst tiltningen och anropa darefter
cykel 8 SPEGLING!

Cykelparametrar
T » SPEGLAD AXEL ?: Ange axlarna som ska speglas;
@@D man kan spegla alla axlar — inkl. rotationsaxlar —

med undantag for spindelaxeln och den dartill
hérande parallella komplementaxeln. Det ér tillatet
att ange maximalt tre axlar.

Inmatningsomrade upp till tre NC-axlar X, Y, Z, U,
V,W,A B C

Exempel
79 CYCL DEF 8.0 SPEGLING
80 CYCL DEF 8.1 XY Z
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75 VRIDNING (cykel 10, DIN/ISO: G73)

Anvandningsomrade
| ett NC-program kan styrsystemet vrida koordinatsystemet runt
den aktuella nollpunkten i bearbetningsplanet.

Vridningen aktiveras direkt efter dess definition i NC-programmet.
Den ar dven verksam i driftsattet Manuell Positionering.
Styrsystemet visar den aktiva vridningsvinkeln i den utdkade
statuspresentationen.

Referensaxel for vridningsvinkel:
® X/Y-plan X-axel
® Y/Z-plan Y-axel
m Z/X-plan Z-axel

Aterstalla
Programmera cykel 10 VRIDNING pé nytt med vridningsvinkel 0°.
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Beakta vid programmeringen!
® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

m Styrsystemet upphaver en aktiverad radiekompensering
genom att definiera cykel 10. | férekommande fall maste
radiekompenseringen programmeras pa nytt.

®  Efter att du har definierat cykel 10 forflyttar du
bearbetningsplanets bada axlar for att aktivera vridningen.

Cykelparametrar

e > Vridning: Ange vridningsvinkel i grader (°).
h’i@“ Inmatningsomrade -360,000° till +360,000°
(absolut eller inkrementalt)
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76 MASSFAKTOR (cykel 11, DIN/ISO: G72)

Anvandningsomrade

Styrsystemet kan forstora eller férminska konturer i ett zA
NC-program. Du kan till exempel ta hdnsyn till krymp- och
Overmattsfaktorer.

Skalfaktorn aktiveras direkt efter att den har definierats i
NC-programmet. Den fungerar dven i driftsattet MANUELL
POSITIONERING. Styrsystemet visar den aktiva skalfaktorn i den
utdkade statuspresentationen.

Skalfaktorn verkar:

® p3 alla tre koordinataxlarna samtidigt
® | cyklers mattuppgifter
Forutsattning

Innan en férstoring alternativt en férminskning bdr nollpunkten
forskjutas till en kant eller ett hérn pa konturen.

Forstoring: SCL storre an 1 till 99,999 999
Forminskning: SCL mindre an 1 till 0,000 001

o Denna cykel kan du enbart genomfoéra i
bearbetningslaget FUNCTION MODE MILL.

Aterstilla
Programmera cykel 11 SKALFAKTOR pa nytt med skalfaktor 1.

Cykelparametrar
™ » FAKTOR ?: Ange faktor SCL (eng.: scaling);
@ styrsystemet multiplicerar koordinater och radier

med SCL (som beskrivits i “Verkan").
Inmatningsomrade 0,000001 till 99,999999

N
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77 SKALFAKTOR AXELSP (cykel 26)

Anvandningsomrade
Med cykel 26 kan du ta hansyn till krymp- och évermattsfaktorer Yi
axelspecifikt.

Skalfaktorn aktiveras direkt efter att den har definierats i
NC-programmet. Den fungerar dven i driftsattet MANUELL
POSITIONERING. Styrsystemet visar den aktiva skalfaktorn i den
utdkade statuspresentationen.

Aterstalla

Programmera cykel 11 SKALFAKTOR pa nytt med faktor 1 for
motsvarande axel.

<Y

Beakta vid programmeringen!

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

m Koordinataxlar med positioner for cirkelbagar far inte forstoras
eller forminskas med olika faktorer.

® Man kan ange en egen axelspecifik skalfaktor for varje
koordinataxel.

m Dessutom kan koordinaterna for skalfaktorernas centrum
programmeras.

m Konturen dras ut fran eller trycks ihop mot det programmerade
centrumet, alltsd inte nddvandigtvis fran den aktuella
nollpunkten — som ar fallet i cykel 11 SKALFAKTOR.
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Cykelparametrar

2% oo > Axel och faktor: Vélj koordinataxel (axlar) via

~ softkey. Ange faktor(er) for den axelspecifika
forstoringen eller férminskningen.
Inmatningsomrade 0,000001 till 99,999999

> Medelpunktskoordinater: Centrum for den

axelspecifika forstoringen eller forminskningen.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Exempel
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Cykler: Koordinatomrakningar | BEARBETNINGSPLAN (cykel 19, DIN/ISO: G80, option 8)

7.8 BEARBETNINGSPLAN (cykel 19,
DIN/ISO: G80, option 8)

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

| cykel 19 definierar du bearbetningsplanets lage — motsvarar
verktygsaxelns lage i forhéllande till det maskinfasta
koordinatsystemet — genom att ange vridningsvinklar. Man kan
definiera bearbetningsplanets lage péa tva olika satt:

B Ange rotationsaxlarnas lage direkt

m  Beskriva bearbetningsplanets lage med hjalp av upp till tre
vridningar (rymdvinkel) av det maskinfasta koordinatsystemet.

Rymdvinkeln som ska anges far man genom att placera ett snitt
vinkelratt genom det tippade bearbetningsplanet och sedan
betrakta snittet frdn den axel som vridningen ska ske runt.
Redan med tva rymdvinklar kan alla godtyckliga verktygslagen
definieras entydigt i rymden.

o Beakta att det tippade koordinatsystemets lage och
darigenom aven forflyttningsrorelser i det tippade
systemet paverkas av hur man beskriver det tippade
planet.

Om man programmerar bearbetningsplanets lage via rymdvinkel
berdknar styrsystemet automatiskt de darfor erforderliga
vinkelinstallningarna for rotationsaxlarna och lagger in dessa

i parametrarna Q120 (A-axel) till Q122 (C-axel). Om det finns

tvad mdjliga I6sningar véljer styrsystemet — utgédende fran
rotationsaxlarnas aktuella position — den kortaste vagen.
Vridningarnas ordningsfdljd vid berakning av planets lage ar fast:
Forst vrider styrsystemet A-axeln, darefter B-axeln och slutligen C-
axeln.

Cykel 19 aktiveras direkt efter dess definition i NC-programmet. S&
fort man forflyttar en axel i det vridna koordinatsystemet kommer
kompenseringen for denna axel att aktiveras. Man méaste alltsa
forflytta alla axlarna om kompenseringen for alla axlarna skall
aktiveras.

Om du har stéllt in funktionen Vridning programkorning i driftart
Manuell drift pd Aktiv kommer vinkelvardet som har angivits pa
den har menyn att skrivas dver med vinkelvardet fran cykel 19
BEARBETNINGSPLAN.

<Y
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Cykler: Koordinatomrakningar | BEARBETNINGSPLAN (cykel 19, DIN/ISO: G80, option 8)

Beakta vid programmeringen!

@ Maskintillverkaren bestammer om styrsystemet
ska tolka vinklarna som programmeras i cykeln som
rotationsaxlarnas koordinater (axelvinkel) eller som
vinkelkomponenter for ett snett plan (rymdvinkel).

Med CfgDisplayCoordSys (nr 127501) bestammer
maskintillverkaren i vilket koordinatsystem
statuspresentationen skall visa en aktiv
nollpunktsférskjutning.

® Denna cykel kan du genomfora i bearbetningslaget FUNCTION
MODE MILL.

B Nar den har cykeln utférs med en planskivekinematik kan cykeln
dven anvandas i bearbetningslaget FUNCTION MODE TURN.

m 3D-vridningen av bearbetningsplanet sker alltid runt den aktiva
nollpunkten.

B Om du anvander cykel 19 vid aktiv M120 kommer styrsystemet
att upphava radiekompenseringen och déarmed aven funktionen
M120 automatiskt.

B Programmera bearbetningen som om den skulle utféras i ett
icke vridet plan.

B Om du anropar cykeln igen for andra vinklar behéver du inte
aterstalla bearbetningen.

o Eftersom icke programmerade rotationsaxelvarden av
princip tolkas som oférandrade varden, bor du alltid
definiera alla tre rymdvinklarna, aven om en eller flera
vinklar ar lika med 0.
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Cykelparametrar

0 o > VRIDNINGSAXEL OCH VINKEL: Ange
g rotationsaxel med tillhdrande vridningsvinkel;
rotationsaxlarna A, B och C programmeras via

softkeys.
Inmatningsomrade -360,000 till 360,000

Om styrsystemet positionerar rotationsaxlarna automatiskt kan du
aven ange foljande parametrar

» Matning? F=: Vridningsaxlarnas
forflyttningshastighet vid automatisk
positionering.

Inmatningsomrade O till 99999,999

» SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementellt):
styrsystemet positionerar spindelhuvudet
sa att positionen som é&r en férldngning av
verktyget med sakerhetsavstadndet inte dndrar
sig i forhallande till arbetsstycket.
Inmatningsomréade O till 99999,9999
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Aterstilla

Definiera cykel 19 BEARBETNINGSPLAN pa nytt for att aterstélla
vridningsvinkeln. Ange 0° for alla rotationsaxlar. Definiera sedan
cykel 19 BEARBETNINGSPLAN igen. Och besvara dialogfragan med
NO ENT. P3 detta satt aterstalles funktion (forst vridning tillbaka till
noll och sedan avstangning).

Positionera rotationsaxlar

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Maskintillverkaren bestammer om cykel 19 aven
positionerar rotationsaxlarna automatiskt eller om man
sjalv maste positionera rotationsaxlarna manuellt i
NC-programmet.

Positionera rotationsaxlar manuellt

Om cykel 19 inte positionerar rotationsaxlarna automatiskt, maste
du sjalv positionera rotationsaxlarna i ett separat L-block efter
cykeldefinitionen.

Nar du arbetar med axelvinklar kan du definiera axelvardena direkt
i lblocket. Nar du arbetar med rymdvinkel, anvander du dig av de
Q-parametrar som har beraknats av cykel 19: Q120 (A-axelvarde),
Q121 (B-axelvarde) och Q122 (C-axelvarde).

0 Anvand alltid de rotationsaxelpositioner som har lagrats i
Q-parameter Q120 till Q122 vid manuell positionering!

Undvik funktioner sdsom M94 (vinkelreducering), for att
inte erhalla nagra differenser mellan rotationsaxlarnas ar
och bérpositioner vid multipla anrop.

Definiera rymdvinkel fér kompenseringsberakning

Positionera rotationsaxlar till de varden som cykel 19 har
beraknat

Aktivera kompensering for spindelaxel

Aktivera kompensering fér bearbetningsplanet
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Cykler: Koordinatomrékningar | BEARBETNINGSPLAN (cykel 19, DIN/ISO: G80, option 8)

Positionera rotationsaxlar automatiskt

Om cykel 19 positionerar rotationsaxlarna automatiskt galler:

® Endast kontrollerade axlar kan positioneras automatiskt av
styrsystemet

® | cykeldefinitionen maste man férutom vridningsvinkel
dven ange ett sakerhetsavstand och en matning med vilken
rotationsaxlarna positioneras

® Endast forinstallda verktyg kan anvandas (hela verktygslangden

maéste ha definierats)

Under vridningsforloppet forblir verktygsspetsens position i

princip oférandrad i forhallande till arbetsstycket.

Styrsystemet utfor vridningssekvensen med den senast

programmerade matningen (den maximalt mdjliga vridningen
beror pa vridhuvudets eller vridbordets komplexitet)

Exempel

Definiera vinkel for kompenseringsberakning
Definiera dessutom matning och avstand
Aktivera kompensering for spindelaxel

Aktivera kompensering fér bearbetningsplanet

Positionsindikering i vridet system

De presenterade positionerna (BOR och AR) samt
nollpunktspresentationen i den utdkade statuspresentationen
baseras, efter aktivering av cykel 19, pa det tippade
koordinatsystemet. Positionen som presenteras direkt efter
cykeldefinitionen kommer alltsa inte att dverensstdmma med
positionen som presenterades precis fore cykel 19.

Overvakning av bearbetningsutrymmet

| vridet koordinatsystem &vervakar styrsystemet bara andlagena
for axlar som forflyttas. Styrsystemet visar ett felmeddelande i
forekommande fall.

Positionering i vridet system

Med tillaggsfunktionen M130 kan du, aven vid tippat system,
utfora forflyttning till positioner som utgar fran det icke-tippade
koordinatsystemet.

Aven positioneringar med ratlinjeblock som hanfér sig till
maskinens koordinatsystem (NC-block med M91 eller M92) kan
utféras med tiltat bearbetningsplan. Begransningar:

®  Positioneringen sker utan langdkompensering
® Positionering sker utan korrigering av maskingeometri
m \Verktygsradiekompenseringen ar ej tilldten

N
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Cykler: Koordinatomrékningar | BEARBETNINGSPLAN (cykel 19, DIN/ISO: G80, option 8)

Kombination med andra cykler for
koordinatomrakning

Vid kombination av flera cykler for koordinatomrakning maste
man beakta att tippningen av bearbetningsplanet alltid sker runt
den aktiva nollpunkten. Du kan utféra en nollpunktsforskjutning
fore aktiveringen av cykel 19: d& forskjuts det “maskinfasta
koordinatsystemet”.

Om du forskjuter nollpunkten efter att cykel 19 har aktiverats
forskjuts det "tippade koordinatsystemet”.

Viktigt: Da cyklerna skall aterstallas skall de upphavas i omvand
ordningsfoljd i forhallande till hur de aktiverades:

1 Aktivera nollpunktsfoérskjutning
2 Aktivera VRID BEARBETNINGSPLAN
3 Aktivera vridning

Bearbetning av arbetsstycke
1 Aterstall vridning

2 Aterstall VRID BEARBETNINGSPLAN
3 Aterstall nollpunktsférskjutning
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Cykler: Koordinatomrékningar | BEARBETNINGSPLAN (cykel 19, DIN/ISO: G80, option 8)

Handledning for arbete med cykel 19
Bearbetningsplan

Gor pa foljande satt:

» Skapa NC-programmet

> Spann upp arbetsstycket

» Utgangspunktinstallning

» Starta NC-program

Skapa NC-program

Anropa definierat verktyg

Frikérning av spindelaxeln

Positionera rotationsaxlar

Aktivera nollpunktsférskjutning om det behdvs

Definiera cykel 19 BEARBETNINGSPLAN

Forflytta alla huvudaxlar (X, Y, Z) for att aktivera kompenseringen.
Definiera i forekommande fall cykel 19 med andra vinklar
Aterstall cykel 19, programmera 0° for alla rotationsaxlar
Definiera cykel 19 pa nytt for att inaktivera bearbetningsplanet
Aterstall nollpunktsforskjutning om det behovs

| forekommande fall, positionera vridningsaxlarna till 0°-
positionen

vV VvV vV vV VvV VVvVvYVvYvy Yy

Du har mojlighet att stalla in utgangspunkten:

B Manuellt genom tangering

® Styrt med ett HEIDENHAIN 3D-avkdnnarsystem

® Automatiskt med ett HEIDENHAIN 3D-avkdnnarsystem

Ytterligare information: Bruksanvisning Programmera matcykler
for arbetsstycke och verktyg

Ytterligare information: Bruksanvisning instélining, testa och
exekvera NC-program
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Cykler: Koordinatomrakningar | ORIGOS LAEGE (cykel 247, DIN/ISO: G247)

79  ORIGOS LAEGE (cykel 247,
DIN/ISO: G247)

Anvandningsomrade
Med cykel 247 ORIGOS LAEGE kan du aktivera en utgangspunkt
frdn utgdngspunktstabellen som ny utgdngspunkt.

Efter cykeldefinitionen utgér alla koordinatuppgifter och
nollpunktsfdrskjutningar (absoluta och inkrementella) frdn den nya
utgangspunkten.

Statuspresentation

| statuspresentationen visar styrsystemet det aktiva
utgangspunktsnumret efter utgdngspunktsymbolen.

Beakta fore programmeringen!

B Denna cykel kan genomforas i bearbetningsldaget FUNCTION
MODE MILL

B Vid aktivering av en utgangspunkt frdn utgangspunktstabellen,
aterstaller styrsystemet en eventuell aktiv
nollpunktsférskjutning, spegling, vridning, skalfaktor och
axelspecifik skalfaktor.

®  Om du aktiverar utgangspunkt nummer O (rad 0) aktiverar du
utgadngspunkten som du senast stallde in i driftsatt MANUELL
DRIFT eller EL. HANDRATT.

® Cykel 247 &r ockséa verksam i driftsattet Programtest.

Cykelparametrar
247 » Nummer for utgangspunkt?: Ange numret
&1d]d] for den dnskade utgangspunkten fran

utgadngspunktstabellen. Alternativt kan den
onskade referenspunkten viljas via softkey VALJ
direkt fran utgangspunktstabellen.
Inmatningsomrade O till 65 535

Statuspresentation

| den utdkade statuspresentationen (STATUS POS.) visar
styrsystemet det aktiva utgdngspunktsnumret efter dialogen
Utg.pkt..
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Cykler: Koordinatomrakningar | Programmeringsexempel

710 Programmeringsexempel

Exempel: cykler for omrakning av koordinater

Programexekvering
m  Koordinatomrakningar i huvudprogrammet

® Bearbetning i underprogram %07

65

Raamnesdefinition

Verktygsanrop
Frikoérning av verktyget

Nollpunktsférskjutning till centrum

Anropa frasbearbetning
Satt marke for programdelsupprepning

Vridning med 45° inkrementalt

Anropa frasbearbetning
Aterhopp till LBL 10; totalt sex ganger

Aterstall vridning

Aterstall nollpunktsférskjutning

Frikérning av verktyget, programslut

Underprogram 1

Definition av frasbearbetningen

N
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Cykler: monsterdefinitioner | Grunder

8.1 Grunder

Oversikt

Styrsystemet erbjuder tre cykler med vilka man kan fardigstalla
punktmdnster direkt:

Softkey Cykel Sida
220 ‘ MONSTER CIRKEL (cykel 220, DIN/ISO: G220, option 19) 234
m Definiera cirkelmonster

m Helcirkel eller cirkelsegment
® |nmatning av start- och slutvinkel

| MONSTER LINJER (cykel 221, DIN/ISO: G221, option 19) 237
‘ m Definiera linjemdnster
B |nmatning av vridningsvinkel
MONSTER DATAMATRISKOD (cykel 224, DIN/ISO: G224, option 19) 240

= Omvandla text till en punktmdnsterdatamatriskod
® |nmatning av lage och storlek

Foljande cykler kan kombineras med cykel 220, 221 och 224:

Cykel 200 BORRNING

Cykel 201 BROTSCHNING

Cykel 203  UNIVERSAL BORR.
Cykel 205  UNIVERSAL-DJUPBORR.
Cykel 208  URFRAESN. CYL.SPIRAL
Cykel 240  CENTRERING

Cykel 251  REKTANGULAER FICKA
Cykel 252 CIRKELURFRAESN

Foljande cykler kan endast kombineras med cykel 220 och 221:

Cykel 202  URSVARVNING

Cykel 204  FOERSAENKN. BAK.

Cykel 206  GAENGNING

Cykel 207  GAENGNING SYNKRON.
Cykel 209  GAENGNING SPAANBRYT.
Cykel 253  SPAARFRAESN.

Cykel 254  CIRKEL SPAAR (endast kombinerbar med cykel 221)
Cykel 256  REKTANGULAER OE

Cykel 257  CIRKULAER OE

Cykel 262  GAENGFRAESNING

Cykel 263  FOERSAENK-GAENGFRAES
Cykel 264 BORR-GAENGFRAESNING
Cykel 265  HELIX-BORRGAENGFRAE.
Cykel 267  UTVAENDIG GAENGFRAES
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6 Nar man vill bearbeta oregelbundna punktmaonster

Med funktionen PATTERN DEF star flera regelbundna
punktmonster till férfogande .

anvander man sig av punkttabeller med CYCL CALL PAT.

Ytterligare information: "Punkttabeller’, Sida 66

Ytterligare information: "Monsterdefinition PATTERN DEF",
Sida 59
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Cykler: monsterdefinitioner | MONSTER CIRKEL (cykel 220, DIN/ISO: G220, option 19)

8.2 MONSTER CIRKEL (cykel 220,
DIN/ISO: G220, option 19)

Anvandningsomrade

@ Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Med den hér cykeln definierar du ett punktmonster som helcirkel
eller cirkelsegment. Dessa anvands till en tidigare definierad
bearbetningscykel.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar verktyget fran den aktuella
positionen till startpunkten for den forsta bearbetningen med
snabbtransport.
Ordningsfoljd:
m Forflyttning till det andra sakerhetsavstandet (spindelaxel)
m Forflyttning till startpunkten i bearbetningsplanet
m Forflyttning till sakerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta

(spindelaxel)

2 Fran den har position utfor styrsystemet den sist definierade
bearbetningscykeln

3 Darefter positionerar styrsystemet verktyget med en ratlinjig
rorelse eller med en cirkelrérelsepa startpunkten for nasta

bearbetning. Verktyget befinner sig da pa sakerhetsavstandet
(eller det andra sakerhetsavstandet)

4 Detta forlopp (1 till 3) upprepas tills alla bearbetningarna har
utforts.

o Om denna cykel exekveras i enkelblocksdrift, stannar
styrsystemet mellan punkterna i punktmaonstret.

Beakta vid programmeringen!

® Cykel 220 ar DEF-aktiv. Dessutom anropar cykel 220
automatiskt den senast definierade bearbetningscykeln.

® Om du kombinerar ndgon av bearbetningscyklerna 200 till
209 och 251 till 267 med cykel 220 eller med cykel 221 s&
hamtas sakerhetsavstadndet, arbetsstyckets yta och det andra
sakerhetsavstandet fran cykel 220 resp. 221. Detta galler inom
NC-programmet dnda tills den berorda parametern skrivs dver
pa nytt. Exempel: Om cykel 200definieras i ettNC-program
med Q203= 0 och sedan en cykel 220 programmeras med
Q203= -5 kommer vid ett efterféljande CYCL CALL och M99-
anrop Q203= -5 att anvandas. Cyklerna 220 och 221 skriver dver
ovan namna parametrar for CALL-aktiva bearbetningscykler (nar
samma inmatningsparametrar fdrekommer i bada cyklerna).
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Cykler: monsterdefinitioner | MONSTER CIRKEL (cykel 220, DIN/ISO: G220, option 19)

Cykelparametrar

220 4

Q216 CENTRUM 1. AXEL ? (absolut):
Cirkelsegmentets mittpunkt i bearbetningsplanets
huvudaxel.

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q217 CENTRUM 2. AXEL ? (absolut):
Cirkelsegmentets mittpunkt i bearbetningsplanets
komplementaxel.

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q244 CIRKELSEGMENT-DIAMETER ?:
Cirkelsegmentets diameter.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

Q245 STARTVINKEL ? (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och startpunkten
for den forsta bearbetningen pé cirkelsegmentet.
Inmatningsomrade -360,000 till 360,000

Q246 SLUTVINKEL ? (absolut): Vinkel mellan
bearbetningsplanets huvudaxel och startpunkten
for den sista bearbetningen pa cirkelsegmentet
(géller inte vid fullcirkel); ange en slutvinkel som
skiljer sig fran startvinkel; om man anger en
slutvinkel som ar storre an startvinkel sa utfors
bearbetningen moturs, annars medurs.
Inmatningsomrade -360,000 till 360,000

Q247 VINKELSTEG ? (inkrementell): Vinkel

mellan tvé bearbetningar péa cirkelsegmentet;

om Vinkelsteg ar lika med noll sa berékna
styrsystemet sjélv Vinkelsteget ur Startvinkel,
Slutvinkel och Antal bearbetningar; om ett
Vinkelsteg anges sé tar styrsystemet inte hansyn
till Slutvinkel; fértecknet for Vinkelsteg bestdammer
bearbetningsriktningen (- = Medurs).
Inmatningsomrade -360,000 till 360,000

Q241 ANTAL BEARBETNINGAR ?: Antal
bearbetningar pa cirkelsegmentet.
Inmatningsomrade 1 till 99999

Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementell):
Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta.

Inmatningsomrade O till 99999,9999

Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Koordinat for arbetsstyckets yta i relation
till den aktiva utgdngspunkten.

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementalt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spdnnanordningar) inte
kan ske.

Inmatningsomrade O till 99999,9999
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Cykler: monsterdefinitioner | MONSTER CIRKEL (cykel 220, DIN/ISO: G220, option 19)

» Q301 Forfl. till sakerhetshojd (0/1)?:
Definition av hur verktyget skall forflyttas mellan
bearbetningarna:

0: Forflyttning till sékerhetsavstandet mellan
bearbetningarna

1: Forflyttning till det andra sakerhetsavstandet
mellan bearbetningarna

> Q365 Forflyttn.typ? Linje=0/Cirkel=1:
Bestdmmer med vilken konturfunktion verktyget
skall forflyttas mellan bearbetningarna:
0: Forflyttning pa en réatlinje mellan
bearbetningarna
1: Forflyttning pa en cirkelbage pa
cirkelsegmentets diameter mellan bearbetningarna
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Cykler: ménsterdefinitioner | MONSTER LINJER (cykel 221, DIN/ISO: G221, option 19)

8.3 MONSTER LINJER (cykel 221,
DIN/ISO: G221, option 19)

Anvandningsomrade

@ Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Med den har cykeln definierar du ett punktmonster som linjer.
Dessa anvands till en tidigare definierad bearbetningscykel.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar automatiskt verktyget fran den
aktuella positionen till startpunkten for den foérsta bearbetningen
Ordningsfoljd:
B Forflyttning till det andra sakerhetsavstandet (spindelaxel)
m Forflyttning till startpunkten i bearbetningsplanet
m Forflyttning till sdkerhetsavstandet dver arbetsstyckets yta

(spindelaxel)

2 Fradn den har position utfor styrsystemet den sist definierade
bearbetningscykeln

3 Darefter positionerar styrsystemet verktyget i huvudaxelns
positiva riktning till startpunkten for nasta bearbetning.
Verktyget befinner sig da pa sdkerhetsavstadndet (eller det andra
sdkerhetsavstandet)

4 Detta forlopp (1 till 3) upprepas tills alla bearbetningar pa den
forsta raden har utforts. Verktyget befinner sig vid den sista
punkten i den forsta raden

5 Darefter forflyttar styrsystemet verktyget till den andra radens
sista punkt och utfor dar bearbetningen

6 Darifran positionerar styrsystemet verktyget i huvudaxelns
negativa riktning till startpunkten for nasta bearbetning

7 Detta forlopp (6) upprepas tills alla bearbetningarna pa den andra
raden har utforts.

8 Efter detta forflyttar styrsystemet verktyget till startpunkten pa
nasta rad

9 Med den beskrivna pendlande rorelsen kommer alla andra rader
att utforas.

o Om denna cykel exekveras i enkelblocksdrift, stannar
styrsystemet mellan punkterna i punktmonstret.
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Cykler: monsterdefinitioner | MONSTER LINJER (cykel 221, DIN/ISO: G221, option 19)

Beakta vid programmeringen!

B Cykel 221 ar DEF-aktiv. Dessutom anropar cykel 221
automatiskt den senast definierade bearbetningscykeln.

= Om du kombinerar ndgon av bearbetningscyklerna 200 till 209
och 251 till 267 med cykel 221 s hdmtas sékerhetsavstandet,
arbetsstyckets yta, det andra sakerhetsavstandet och
vridningslaget fran cykel 221.

B Om du anvander cykel 254 i kombination med cykel 221 ar
sparldge 0 inte tillatet.
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Cykler: monsterdefinitioner | MONSTER LINJER (cykel 221, DIN/ISO: G221, option 19)

Cykelparametrar

221 4

Q225 STARTPUNKT 1. AXEL ? (absolut): Koordinat
for startpunkten i bearbetningsplanets huvudaxel.
Inmatningsomrade -99999,9999 till +99999,9999

Q226 STARTPUNKT 2. AXEL ? (absolut):
Koordinat for startpunkten i bearbetningsplanets
komplementaxel.

Inmatningsomrade -99999,9999 till +99999,9999

Q237 AVSTAAND 1. AXEL ? (inkrementellt):
Avstand mellan de enskilda punkterna péa raden.
Inmatningsomrade -99999,9999 till +99999,9999

Q238 AVSTAAND 2. AXEL ? (inkrementellt):
Avstand mellan de enskilda raderna.
Inmatningsomrade -99999,9999 till +99999,9999

Q242 ANTAL KOLUMNER ?: Antal bearbetningar pa
raden.
Inmatningsomrade O till 99999

Q243 ANTAL RADER ?: Antal rader.
Inmatningsomrade O till 99999

Q224 VRIDNINGSVINKEL ? (absolut): Vinkel som
hela halbilden ska vridas med; vridningscentrum
ligger i startpunkten.

Inmatningsomrade -360 till +360

Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementell):
Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta.

Inmatningsomrade O till 99999,9999

Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Koordinat for arbetsstyckets yta i relation
till den aktiva utgdngspunkten.

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementalt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spdnnanordningar) inte
kan ske.

Inmatningsomrade O till 99999,9999

Q301 Forfl. till sakerhetshojd (0/1)?:
Definition av hur verktyget skall forflyttas mellan
bearbetningarna:

0: Forflyttning till sékerhetsavstandet mellan
bearbetningarna

1: Forflyttning till det andra sakerhetsavstandet
mellan bearbetningarna
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Cykler: monsterdefinitioner | MONSTER DATAMATRISKOD (cykel 224, DIN/ISO: G224, option 19)

8.4 MONSTER DATAMATRISKOD (cykel 224,
DIN/ISO: G224, option 19)

Anvandningsomrade

@ Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Med cykel 224 MONSTER DATAMATRIS KOD kan du omvandla
texter till en s.k. datamatriskod. Den fungerar som punktmaonster
for en tidigare definierad bearbetningscykel.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar automatiskt verktyget fran den
aktuella positionen till den programmerade startpunkten. Denna
befinner sig i det vanstra nedre hornet.
Ordningsfoljd:
= Forflyttning till det andra sakerhetsavstandet (spindelaxel)
m Forflyttning till startpunkten i bearbetningsplanet

m Forflyttning till Sakerhetsavstand over arbetsstyckets yta
(spindelaxel) OOO00000000

. . . 5
2 Darefter positionerar styrsystemet verktyget i 2
komplementaxelns positiva riktning till den forsta startpunkten 1 X
pa den forsta raden.

3 Fran den hér position utfor styrsystemet den sist definierade
bearbetningscykeln

4 Darefter positionerar styrsystemet verktyget i huvudaxelns
positiva riktning till den andra startpunkten 2 for
nasta bearbetning. Verktyget befinner sig dé pa forsta
sakerhetsavstandet

5 Detta forlopp upprepas tills alla bearbetningar pa den forsta
raden har utforts. Verktyget befinner sig pa den sista punkten 3 i
den forsta raden

6 Darefter kor styrsystemet verktyget i huvud- och
komplementaxelns negativa riktning till den forsta startpunkten
4 pa nasta rad

7 Darefter genomfors bearbetningen

8 Detta forlopp upprepas tills datamatriskoden ar avbildad.
Bearbetningen slutar i det nedre vanstra hornet 5

9 Slutligen kor styrsystemet till det programmerade andra
sakerhetsavstandet
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Cykler: ménsterdefinitioner | MONSTER DATAMATRISKOD (cykel 224, DIN/ISO: G224, option 19)

Beakta vid programmeringen!

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du kombinerar en av bearbetningscyklerna med cykel 224
s& hdmtas Sakerhetsavstand, koordinatytan och det andra
sdkerhetsavstandet fran cykel 224.

» Kontrollera férloppet med hjélp av den grafiska simuleringen

> Testa NC-programmet eller programavsnittet i driftsatt
PROGRAM ENKELBLOCK med forsiktighet

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

B Cykel 224 ar DEF-aktiv. Dessutom anropar cykel 224
automatiskt den senast definierade bearbetningscykeln.
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Cykler: monsterdefinitioner | MONSTER DATAMATRISKOD (cykel 224, DIN/ISO: G224, option 19)

Cykelparametrar

» Q225 STARTPUNKT 1. AXEL ? (absolut): Koordinat
i det vanstra nedre hornet av koden i huvudaxeln.
Inmatningsomrade -99999,9999 till +99999,9999

» Q226 STARTPUNKT 2. AXEL ? (absolut): Definition
av en koordinat i det vanstra nedre hoérnet av
koden i komplementaxeln.

Inmatningsomrade -99999,9999 bis +99999,9999

» QS501 Textinmatning? Text som ska genomforas
inom anféringstecken.
Tilldten teckenlangd: 255 tecken.

> Q458 Cell-/monsterstorlek (1/2)?: Faststéall hur
datamatriskoden i Q459 beskrivs:
1: cellavstand
2: monsterstorlek

> Q459 Storlek for monster? (inkrementellt):
Definition av avstandet mellan cellerna eller
storleken pa monstret:
Nar Q458=1: Avstdndet mellan den forsta och den
andra cellen (med borjan fran centrum av cellerna)
Nar Q458=2: Avstandet mellan den forsta och
sista cellen (med borjan fran centrum av cellerna)
Inmatningsomrade O till 99999,9999

» Q224 VRIDNINGSVINKEL ? (absolut): Vinkel som
hela halbilden ska vridas med; vridningscentrum
ligger i startpunkten.

Inmatningsomrade -360 till +360

» Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementell):
Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta.

Inmatningsomrade O till 99999,9999

> Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ? 2
(absolut): Koordinat for arbetsstyckets yta i relation
till den aktiva utgdngspunkten.

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementalt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan A
verktyg och arbetsstycke (spdnnanordningar) inte
kan ske.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

Q204
Q200
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8.5 Programmeringsexempel

Exempel: Halcirkel
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Radmnesdefinition

Verktygsanrop

Frikoérning av verktyget

Cykeldefinition borrning

Cykeldefinition halcirkel 1, CYCL 200 anropas automatiskt,
Q200, Q203 och Q204 fran cykel 220 ar verksamma
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Cykler: ménsterdefinitioner | Programmeringsexempel

Cykeldefinition hélcirkel 2, CYCL 200 anropas automatiskt,
Q200, Q203 och Q204 fran cykel 220 ar verksamma

Frikorning av verktyget, programslut

N

44 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmera bearbetningscykler | 01/2021






Cykler: konturficka | SL-cykler

9.1 SlL-cykler

Grunder

Med Sl=cyklerna kan du sammansatta komplexa konturer som Schema: Arbeta med SL-cykler
bestar av upp till tolv delkonturer (fickor eller 6ar). De individuella
delkonturerna definierar man i form av underprogram. Fran listan
med delkonturer (underprogramnummer), som du anger i cykel 14
KONTUR, beraknar styrsystemet den sammansatta konturen.

6 Programmerings- och handhanvandeanvisning:

B Minnesutrymmet for en Sl-cykel &r begransat. Du kan
programmera maximalt 16384 konturelement i en Sl-
cykel.

® Sl-cykler utfor internt omfattande och komplexa
berakningar samt de darav resulterande
bearbetningarna. Utfor alltid ett grafiskt programtest
fore exekveringen for sakerhets skulll Darigenom
kan du pa ett enkelt satt konstatera om den av
styrsystemet berdknade bearbetningen forloper pa ett
korrekt satt.

B Né&r du anvander lokala Q-parametrar QL i ett
konturunderprogram, maste du aven tilldela eller
berdkna dessa i konturunderprogrammet.

Underprogrammens egenskaper

® Koordinatomrakning ar tilldten — om de programmeras
inom delkonturerna, ar de aven verksamma i efterfoljande
underprogram, men behover inte aterstéllas efter cykelanropet.

m Styrsystemet identifierar en ficka om du programmerar forflyttning
pa insidan av konturen, till exempel om konturen beskrivs medurs
med radiekompensering RR

m Styrsystemet identifierar en 6 om du programmerar forflyttning
pa utsidan av konturen, till exempel om konturen beskrivs medurs
med radiekompensering RL

® Underprogrammen far inte innehalla nadgra koordinater i
spindelaxeln.

® Programmera alltid bada axlarna i underprogrammets forsta
NC-block

®  Om du anvander Q-parametrar utfors de olika berdkningarna och
tilldelningarna inom respektive konturunderprogram

246 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmera bearbetningscykler | 01/2021



Cykler: konturficka | SL-cykler

Cyklernas egenskaper

® Styrsystemet positionerar automatiskt till sékerhetsavstandet
fore varje cykel — positionera verktyget till en saker position fore
cykelanropet

= Varje djupniva frases utan lyftning av verktyget eftersom
frasningen sker runt oar

® Radien pa "Innerhérn” kan programmeras — verktyget stannar
inte, frasmarken undviks (galler fér den yttersta verktygsbanan vid
urfrasning och finskar sida)

® Vid finskar sida forflyttar styrsystemet verktyget till konturen pé en
tangentiellt anslutande cirkelbadge

= Aven vid djupfinbearbetning forflyttar styrsystemet verktyget till
arbetsstycket pa en tangentiellt anslutande cirkelbage (till exempel
spindelaxel Z: cirkelbage i planet Z/X)

m Styrsystemet bearbetar konturen genomgaende med medfrasning
alternativt med motfrasning

Mattuppgifterna for bearbetningen sdsom frasdjup, tillaggsmatt och
sdkerhetsavstand anges centralt i cykel 20 KONTURDATA.
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Cykler: konturficka | SL-cykler

Oversikt
Softkey Cykel Sida
14 KONTUR (cykel 14, DIN/ISO: G37) 249
LBL 1...N B |ista med konturunderprogram
m KONTURDATA (cykel 20, DIN/ISO: G120, option #19) 254
DATA B |[nmatning av bearbetningsinformation
21 FORBORRNING (cykel 21, DIN/ISO: G121, option #19) 256
] ® Tillverkning av ett hal for verktyg som inte skar éver centrum
= URFRASNING (cykel 22, DIN/ISO: G122, option #19) 258
o & ®  Urfrasning och efterbearbetning av konturen
= Tar hansyn till urfrdsningsverktygets nedmatningspunkter
2 FINSKAR DJUP (cykel 23, DIN/ISO: G123, option #19) 262
e B Finbearbeta tilldaggsmatt djup fran cykel 20
E‘EI & FINSKAR SIDA (cykel 24, DIN/ISO: G124, option #19) 264

B Finbearbeta tillaggsmétt sida fran cykel 20

Ytterligare cykler:

Softkey Cykel Sida
270 KONTURTAGSDATA (cykel 270, DIN/ISO: G270, option #19) 267
= ® |nmatning av konturdata for cykel 25 eller 276
2 KONTURTAG (cykel 25, DIN/ISO: G125, option #19) 268

B Bearbetning av 6ppna och slutna konturer
= QOvervakning av baksnitt och konturskador
275 KONTURSPAR TROCHOIDFR. (cykel 275, DIN/ISO: G275, option 19) 272
E@ ® Tillverkning av 6ppna och slutna spar med trochoidfrasforfarande
276 KONTURTAG 3D (cykel 276, DIN/ISO: G276, option #19) 278
=k ®  Bearbetning av 6ppna och slutna konturer

® Detektering av restmaterial

= 3-dimensionella konturer — bearbetar dessutom koordinater fran
verktygsaxeln
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9.2 KONTUR (cykel 14, DIN/ISO: G37)

Anvandningsomrade

| cykel 14 KONTUR listar du underprogrammen som ska Overlagras
for att skapa den slutgiltiga sammansatta konturen.

Beakta vid programmeringen!

® Denna cykel kan endast genomfoéras i bearbetningsléagena
FUNCTION MODE MILL och FUNCTION MODE TURN.

®m Cykel 14 ar DEFaktiv, dvs. den aktiveras direkt efter att den har
definierats i NC-programmet.

B | cykel 14 kan du lista maximalt 12 underprogram (delkonturer).

Cykelparametrar
14 > Labelnummer for kontur: Ange alla
L 1N labelnummer for de olika underprogrammen som

skall Overlagras for att skapa en kontur. Bekréafta
varje nummer med knappen ENT.

Avsluta inmatningen med knappen END.
Inmatning av upp till 12 underprogramnummer 1
till 65 535
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9.3 Overlagrade konturer

Grunder

Man kan 6verlagra fickor och Gar for att skapa en ny kontur.
Déarigenom kan en fickas yta 6kas med en Gverlagrad ficka eller
minskas med en 6verlagrad 0.

<

x

Exempel

Underprogram: Overlappande fickor

o Exemplen nedan ar konturunderprogram som anropas i
ett huvudprogram fran cykel 14 KONTUR.

Fickan A och B dverlappar varandra.

Styrsystemet berdknar skarningspunkterna S1 och S2. Man
behdver inte programmera dessa sjalv.

Fickorna har programmerats som fullcirklar.

Underprogram 1: Ficka A

Underprogram 2: Ficka B

N
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"Summa”-yta

Bada delytorna A och B inklusive den gemensamt Gverlappade ytan
skall bearbetas:

® Ytorna A och B maste vara fickor

® Den forsta fickan (i cykel 14) maste borja utanfor den andra

Yta A:

Yta B:
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"Differens”-yta

Ytan A skall bearbetas férutom den av B Overlappade delen:
B Ytan A maste vara en ficka och B maste vara en 6.

® A maste borja utanfor B.

® B maste borja innanfor A

Yta A:

Yta B:

N
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"Snitt”-yta

Den av A och B dverlappade ytan skall bearbetas. (Ytor som bara
tacks av en ficka skall [amnas obearbetade.)

® A och B méste vara fickor

® A maste borja inuti B

Yta A:

Yta B:
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Cykler: konturficka | KONTURDATA (cykel 20, DIN/ISO: G120, option #19)

9.4 KONTURDATA (cykel 20, DIN/ISO: G120,
option #19)

Anvandningsomrade

@ Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

| cykel 20 anger du bearbetningsinformation for underprogrammen
som innehaller delkonturerna.

Beakta vid programmeringen!

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

m Cykel 20 ar DEF-aktiv, vilket innebar att cykel 20 aktiveras direkt
nar den har definierats i NC-programmet.

E Denicykel 20 angivna bearbetningsinformationen galler for
cykel 21 till 24.

® Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbetsriktningen.
Om man programmerar Djup = 0 utfor styrsystemet cykeln pa
djup = 0.

B Om man anvander Sl-cykler i Q-parameterprogram, far inte
parameter Q1 till Q20 anvéandas som programparametrar.
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Cykler: konturficka | KONTURDATA (cykel 20, DIN/ISO: G120, option #19)

Cykelparametrar
o » Q1 FRAES DJUP ? (inkrementellt): Avsténd Yi
o arbetsstyckets yta—fickans botten.

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Q2 BANOEVERLAPP FAKTOR ?: Q2 x-
verktygsradien ger ansattningen i sidled k.
Inmatningsomrade +0,0001 till 1,9999

» Q3 TILLAEGG FOER FINSKAER SIDA ?
(inkrementellt): Arbetsman for finskar i
bearbetningsplanet.

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Q4 TILLAEGG FOER FINSKAER DJUP ?
(inkrementellt): Arbetsman for finskar i botten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Q5 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Absolut koordinat for arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

» Q6 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementellt):
Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta.

Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

» Q7 SAEKERHETSHOEJD ? (absolut): Absolut hojd,
pa vilken kollision mellan verktyg och arbetsstycke
inte kan ske (for mellanpositioneringar och
atergadng vid cykelslut).

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

» Q8 RADIE INNERHOERN ?: Rundningsradie
for inner"horn”; Det angivna vardet avser
verktygscentrumets bana och anvands for att
skapa mjukare rorelser mellan konturelementen.
Styrsystemet infogar inte radien Q8 mellan
de programmerade elementen som ett extra
separat konturelement!

Inmatningsomrade O till 99999,9999

> Q9 ROTATIONSRIKTN. MEDURS = -1:
Bearbetningsriktning for fickor

B Q9 =-1 motfrésning for fickor och dar
B Q9 = +1 medfrasning for fickor och dar

<Y
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Vid ett programstopp kan bearbetningsparametrarna kontrolleras och,
om sd onskas, skrivas over.

(11
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Cykler: konturficka | FORBORRNING (cykel 21, DIN/ISO: G121, option #19)

9.5 FORBORRNING (cykel 21, DIN/ISO:
G121, option #19)

Anvandningsomrade

@ Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Anvand cykel 21 FOERBORRNING, nér ett verktyg for urfrdsningen
av konturen anvands efterat, som inte har ett skar dver centrum
(DIN 844). Den har cykeln tillverkar ett hal i omradet, som senare
frases ur med exempelvis cykel 22. Cykel 21 tar hansyn till
Tillaggsmatt finskar sida och Tillaggsmatt finskar djup samt
urfrasningsverktygets radie nar nedmatningspunkten beraknas.
Nedmatningspunkten ar samtidigt startpunkten for urfrasningen.

Fore anropet av cykel 21 maste ytterligare tva cykler

programmeras:

® Cykel 14 KONTUR eller SEL CONTOUR kravs for cykel 21
FOERBORRNING for att bestamma hélpositionen i planet

B Cykel 20 KONTURDATA kravs for cykel 21 FOERBORRNING, for
att exempelvis bestdmma haldjupet och sakerhetsavstandet

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar forst verktyget i planet (positionen
bestams enligt konturen, vilken tidigare har definierats med
cykel 14 eller SEL CONTOUR, och enligt informationen om
urfrasningsverktyget)

2 Darefter forflyttas verktyget tillbaka till sGdkerhetsavstandet med
snabbtransport FMAX. (Sdkerhetsavstandet anges i cykel 20
KONTURDATA)

3 Verktyget borrar med den angivna matningen F fran den aktuella
positionen till det forsta skardjupet

4 Darefter lyfter styrsystemet verktyget till startpositionen med
snabbtransport FMAX och aterfér det sedan tillbaka till det forsta
Skardjupet minus stoppavsténdet t

5 Styrsystemet beraknar sjalv stoppavstandet:
® Borrdjup upp till 30 mm: t = 0,6 mm
® Borrdjup éver 30 mm: t = borrdjup/50
B maximalt stoppavstand: 7 mm

6 Darefter borrar verktyget med den angivna matningen F ner till
nasta skardjup.

7 Styrsystemet upprepar detta forlopp (1 till 4) tills det angivna
Borrdjupet uppnés. Darmed tas hansyn till Tillaggsmatt finskar
djup

8 Slutligen forflyttas verktyget tilloaka till sékerhetshojden i
verktygsaxeln eller till den position som programmerades senast
fore cykeln. Beroende av parameter ConfigDatum, CfgGeoCycle
(nr 201000), posAfterContPocket (nr 201007).
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Cykler: konturficka | FORBORRNING (cykel 21, DIN/ISO: G121, option #19)

Beakta vid programmeringen!

Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

Styrsystemet tar inte hansyn till ett i TOOL CALL-

blocket programmerat deltavarde DR vid berdkningen av
instickspunkten.

Vid trdnga passager kan styrsystemet i vissa lagen inte forborra
med ett verktyg som éar storre an grovbearbetningsverktyget.
Om Q13=0, anvénds data for det verktyg som befinner sig i
spindeln.

Positionera inte verktyget inkrementellt i planet efter

ett cykelslut, utan till en absolut position, om parameter
ConfigDatum, CfgGeoCycle (nr 201000), posAfterContPocket
(nr 201007) pa ToolAxClearanceHeight anvands.

Cykelparametrar

21

» Q10 SKAERDJUP ? (inkrementellt): Matt med vilket

k] verktyget stegas nedat (fértecken vid negativ

arbetsriktning “=").
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

» Q11 NEDMATNINGSHASTIGHET ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i mm/min.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

» Q13 Grovbearb.verktyg nummer/Namn? resp.
QS13: Numret eller namnet pa verktyget som
anvands vid grovbearbetningen. Du har via
softkey mojlighet att stalla in verktyget direkt fran
verktygstabellen.
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Cykler: konturficka | URFRASNING (cykel 22, DIN/ISO: G122, option #19)

9.6 URFRASNING (cykel 22, DIN/ISO: G122,
option #19)

Anvandningsomrade

@ Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Med cykel 22 URFRAESNING faststalls tekniska data for
urfrasningen.

Fore anropet av cykel 22 maste ytterligare cykler programmeras:
® Cykel 14 KONTUR eller SEL CONTOUR

® Cykel 20 KONTURDATA

B | férekommande fall cykel 21 FOERBORRNING

Cykelforlopp

1 Styrsystemet forflyttar verktyget till en position ovanfor
nedmatningspunkten; hansyn tas till Tilldaggsmatt finskar sida

2 P& det forsta skardjupet fraser verktyget, med Frasmatning Q12,
konturen inifran och ut.

3 Forst frifrases Garnas konturer (har: C/D) for att darefter utvidgas
fickan utat mot fickornas konturer (har: A/B).

4 | nasta steg forflyttar styrsystemet verktyget till ndsta skardjup
och upprepar urfrasningsforloppet tills det programmerade
djupet har uppnétts

5 Slutligen forflyttas verktyget tillbaka till sakerhetshojden i
verktygsaxeln eller till den position som programmerades senast
fére cykeln. Beroende av parameter ConfigDatum, CfgGeoCycle
(nr 201000), posAfterContPocket (nr 201007).

Beakta vid programmeringen!

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har stéllt in parameter posAfterContPocket (nr 201007)
pa ToolAxClearanceHeight positionerar styrsystemet verktyget
till en saker hojd i verktygsaxelns riktning efter cykelns slut.
Styrsystemet positionerar inte verktyget i bearbetningsplanet.

> Positionera verktyget efter cykelns slut med alla
bearbetningsplanets koordinater, t.ex. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Programmera en absolut position efter cykeln, ingen
inkrementell arbetsrorelse
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Cykler: konturficka | URFRASNING (cykel 22, DIN/ISO: G122, option #19)

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

® Vid konturfickor med spetsiga innerhdrn kan restmaterial bli
kvar efter urfrasningen om en dverlappningsfaktor storre an ett
anvands. Kontrollera sarskilt den innersta banan och justera i
férekommande fall éverlappningsfaktorn ndgot. Darigenom kan
en annan snittuppdelning uppnas vilket oftast leder till dnskat
resultat.

= Vid urfrasningen tar styrsystemet inte hansyn till ett definierat
forslitningsvarde DR for forbearbetningsverktyget.

® Om M110 ar aktiv under bearbetningen, reduceras foljaktligen
matningen vid inre kompenserade cirkelbagar.

® Den har cykeln dvervakar verktygets definierade brukslangd LU.
Om LU-véardet &r mindre an DJUP Q15 genererar styrsystemet
ett felmeddelande.

B Du bestdmmer nedmatningsbeteendet i cykel 22 via parameter
Q19 samt i verktygstabellen med kolumnerna ANGLE och
LCUTS:

® Om Q19=0 ar definierat matar styrsystemet ner vinkelratt,
dven om en nedmatningsvinkel (ANGLE) har definierats for
det aktiva verktyget

®  Om du definierar ANGLE=90° matar styrsystemet ner
vinkelratt. Pendlingsmatning Q19 anvéands da som
nedmatningshastighet

®  Om pendlingsmatning Q19 har definierats i cykel 22
och ANGLE har definierats mellan 0,1 och 89,999 i
verktygstabellen matar styrsystemet ned helixformat med
angiven ANGLE

®  Om pendlingsmatning har definierats i cykel 22 och ingen
ANGLE finns angiven i verktygstabellen visar styrsystemet
ett felmeddelande

®  Om geometriforhéllandena inte medger helixformad
nedmatning (spar), forsdker styrsystemet att mata ner med
pendling.(pendellangden berédknas med LCUTS och ANGLE
(pendelldngd = LCUTS / tan ANGLE))

o | fdrekommande fall ska en borrande fras med ett skéar
over centrum anvandas (DIN 844), alt. férborrning via
cykel 21.
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Cykler: konturficka | URFRASNING (cykel 22, DIN/ISO: G122, option #19)

Cykelparametrar
22 » Q10 SKAERDJUP ? (inkrementellt): Matt med vilket
@ verktyget ska stegas nedat.

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Q11 NEDMATNINGSHASTIGHET ?:
Matningshastighet vid forflyttningar i spindelaxeln.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

> Q12 MATNING FRAESNING ?: Matningshastighet
vid forflyttningar i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

> Q18 Foerbearbetningsverktyg? resp.
QS18: Nummer eller namn péa verktyget
som styrsystemet redan har anvant for
forurfrasning. Du har via softkey mojlighet att
stélla in forbearbetningsverktyget direkt fran
verktygstabellen. Dessutom kan du sjalv via
softkey Verktygsnamn ange verktygsnamnet.
Styrsystemet infogar citationstecken automatiskt
nar du lamnar inmatningsfaltet. Om ingen
tidigare urfrasning har utforts anges "0”. Om ett
nummer eller namn anges har utfor styrsystemet
endast urfrasning vid de delar som inte kunde
bearbetas med forbearbetningsverktyget.
Om det inte gér att forflytta verktyget i sidled
till det omrédde som ska efterbearbetas utfor
styrsystemet pendlande nedmatning. Darfor
maste du definiera skarlangden LCUTS och
den maximala nedmatningsvinkeln ANGLE for
verktyget i verktygstabellen TOOL.T.
Inmatningsomrade O till 99999 vid sifferinmatning,
maximalt 16 tecken vid namninmatning

» Q19 MATNING PENDLING ?: Pendlingsmatning i
mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

> Q208 MATNING TILLBAKA ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid lyftning upp ur halet efter
bearbetningen i mm/min. Om du anger Q208=0
utfor styrsystemet forflyttningen tillbaka med
matning Q12.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt
FMAX, FAUTO

m
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Cykler: konturficka | URFRASNING (cykel 22, DIN/ISO: G122, option #19)

> Q401 Matningsfaktor i %?. Procentuell faktor som
styrsystemet ska reducera bearbetningsmatningen
(Q12) med séa snart verktyget forflyttas med
hela periferin i materialet vid urfrdsningen. Nar
du anvéander matningsreduceringen kan du
definiera matningen for urfrasningen sa hog att
optimala skarférhdllanden rader vid den i cykel 20
definierade bandverlappningen (Q2). Styrsystemet
reducerar da matningen vid évergangar eller tranga
passager enligt din definition, sa att den totala
bearbetningstiden bor bli kortare.
Inmatningsomrade 0,0001 till 100,0000

> Q404 Efterbearbetningsstrategi (0/1)?:
Bestammer hur styrsystemet ska
agera vid efterbearbetning da radien pa
efterbearbetningsverktyget ar lika med eller storre
an halva radien pa forbearbetningsverktyget.
Q404=0:
styrsystemet forflyttar verktyget mellan de
efterbearbetade omradena pa aktuellt djup langs
konturen
Q404=1:
styrsystemet lyfter verktyget mellan de
efterbearbetade omradena till sdkerhetsavstandet
och forflyttar darefter till startpunkten for nasta
urfrasningsomrade

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmera bearbetningscykler | 01/2021 261



Cykler: konturficka | FINSKAR DJUP (cykel 23, DIN/ISO: G123, option #19)

9.7 FINSKAR DJUP (cykel 23,
DIN/ISO: G123, option #19)

Anvandningsomrade

@ Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Med cykel 23 FINSKAER DJUP finbearbetas det i cykel 20
programmerade Tillaggsmatt djup. Styrsystemet forflyttar
verktyget mjukt (vertikal tangentiell cirkelbdge) ner till ytan
som ska bearbetas om det finns tillrackligt mycket plats. Vid
trdnga utrymmen forflyttar styrsystemet verktyget vinkelratt till
botten. Darefter frases det vid grovbearbetningen kvarlamnade
finskarsmattet bort.

Fore anropet av cykel 23 maste ytterligare cykler programmeras:
® Cykel 14 KONTUR eller SEL CONTOUR

® Cykel 20 KONTURDATA

B | férekommande fall cykel 21 FOERBORRNING

® | féorekommande fall cykel 22 URFRAESNING

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar verktyget pa den sakra hdjden med
snabbtransport FMAX.

2 Darefter foljer en rorelse i verktygsaxeln med matning Q11.

3 Styrsystemet forflyttar verktyget mjukt (vertikal tangentiell
cirkelbage) ner till ytan som ska bearbetas om det finns
tillrackligt mycket plats. Vid trdnga utrymmen forflyttar
styrsystemet verktyget vinkelratt till botten

4 Det vid grovbearbetningen kvarldamnade finskarsmattet frases
bort.

5 Slutligen forflyttas verktyget tillbaka till sdkerhetshojden i
verktygsaxeln eller till den position som programmerades senast
fére cykeln. Beroende av parameter ConfigDatum, CfgGeoCycle
(nr 201000), posAfterContPocket (nr 201007).
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Cykler: konturficka | FINSKAR DJUP (cykel 23, DIN/ISO: G123, option #19)

Beakta vid programmeringen!

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har stallt in parameter posAfterContPocket (nr 201007)
pa ToolAxClearanceHeight positionerar styrsystemet verktyget
till en saker hojd i verktygsaxelns riktning efter cykelns slut.
Styrsystemet positionerar inte verktyget i bearbetningsplanet.

> Positionera verktyget efter cykelns slut med alla
bearbetningsplanets koordinater, t.ex. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Programmera en absolut position efter cykeln, ingen
inkrementell arbetsrorelse

® Denna cykel kan du enbart genomfoéra i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

m Styrsystemet beraknar sjalv startpunkten for finbearbetningen
av botten. Startpunkten paverkas av utrymmesforhallandena i
fickan.

® Framkdrningsradien for att positioner fram till slutdjupet
ar fast definierad internt och oberoende av verktygets
nedmatningsvinkel.

B Om M110 ar aktiv under bearbetningen, reduceras foljaktligen
matningen vid inre kompenserade cirkelbagar.

® Den har cykeln dvervakar verktygets definierade brukslangd LU.
Om LU-véardet &r mindre an DJUP Q15 genererar styrsystemet
ett felmeddelande.

Cykelparametrar

2 » Q11 NEDMATNINGSHASTIGHET ?: Verktygets

[ |7 forflyttningshastighet vid nedmatning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

> Q12 MATNING FRAESNING ?: Matningshastighet
vid forflyttningar i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

> Q208 MATNING TILLBAKA ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid lyftning upp ur halet efter
bearbetningen i mm/min. Om du anger Q208=0
utfor styrsystemet forflyttningen tillbaka med
matning Q12.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt
FMAX, FAUTO
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Cykler: konturficka | FINSKAR SIDA (cykel 24, DIN/ISO: G124, option #19)

9.8 FINSKAR SIDA (cykel 24, DIN/ISO: G124,
option #19)

Anvandningsomrade

@ Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Med cykel 24 FINSKAER SIDA finbearbetas det i cykel 20
programmerade Tillaggsmatt sida. Denna cykel kan exekveras i
med- eller motfrasning.

Fore anropet av cykel 24 maste ytterligare cykler programmeras:
= Cykel 14 KONTUR eller SEL CONTOUR

® Cykel 20 KONTURDATA

B | férekommande fall cykel 21 FOERBORRNING

B | férekommmande fall cykel 22 URFRAESN. GROV

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar verktyget till startpunkten for
framkdrningspositionen Over detaljen. Den har positionen
i planet erhalls genom en tangentiell cirkelbage pa vilken
styrsystemet sedan forflyttar verktyget till konturen

2 Darefter forflyttar styrsystemet verktyget till det forsta
skardjupet med nedmatningshastighet

3 Framkorningen mot konturen via styrsystemet sker mjukt tills
hela konturen ar finbearbetad. Darmed blir varje delkontur
finbearbetad separat

4 Styrsystemet forflyttar i en tangentiell helixbage pa slutkonturen
pa eller av. Helixstarthojd ar 1/25 av sékerhetsavstandet Q6,
men hogst det aterstdende sista skardjupet Over slutdjupet

5 Slutligen forflyttas verktyget tillbaka till sakerhetshojden i
verktygsaxeln eller till den position som programmerades senast
fére cykeln. Beroende av parameter ConfigDatum, CfgGeoCycle
(nr 201000), posAfterContPocket (nr 201007).

o Anvandningsrad:

®  Styrsystemet beraknar startpunkten aven i
férhallande till ordningsféljden vid kérningen. Nar du
véljer finbearbetningscykeln med knappen GOTO
och sedan startar NC-programmet kan startpunkten
ligga pa en annan position dn nar NC-programmet
exekverades i den definierade ordningsfoljden.
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Cykler: konturficka | FINSKAR SIDA (cykel 24, DIN/ISO: G124, option #19)

Beakta vid programmeringen!

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har stallt in parameter posAfterContPocket (nr 201007)
pa ToolAxClearanceHeight positionerar styrsystemet verktyget
till en saker hojd i verktygsaxelns riktning efter cykelns slut.
Styrsystemet positionerar inte verktyget i bearbetningsplanet.

> Positionera verktyget efter cykelns slut med alla
bearbetningsplanets koordinater, t.ex. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Programmera en absolut position efter cykeln, ingen
inkrementell arbetsrorelse

® Denna cykel kan du enbart genomfoéra i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

® Summan av Tillagg for finskar sida (Q14) och
finbearbetningsverktygets radie maste vara mindre an
summan av Tillagg for finskar sida (Q3, cykel 20) och
grovbearbetningsverktygets radie.

® Om inget tillaggsmatt har blivit definierats i cykel 20, visar
styrsystemet felmeddelandet "For stor verktygsradie”.

m Tillaggsmatt sida Q14 star kvar efter finbearbetningen, det
maste alltsa vara mindre an tillaggsmattet i cykel 20.

B Om cykel 24 anvands utan att urfrdsning med cykel 22
har utforts forst, galler anda ovanstédende berédkning;
i formeln ska d& vardet "0" anvédndas for radien pa
grovbearbetningsverktyget.
B Du kan dven anvanda cykel 24 for konturfrasning. D& behdver
du:
® definiera konturen som skall frisas som en 6 (utan att
begransas av en ficka)
® ange tillagg for finskar (Q3) i cykel 20 stdrre &n summan av
tillagg for finskéar Q14 + radien for det anvanda verktyget
m Styrsystemet beraknar sjalv startpunkten for finbearbetningen.
Startpunkten beror pa fickans utrymmesforhallanden och det i
cykel 20 programmerade tillaggsmattet.
® Om M110 ar aktiv under bearbetningen, reduceras foljaktligen
matningen vid inre kompenserade cirkelbagar.
® Den har cykeln dvervakar verktygets definierade brukslangd LU.

Om LU-véardet &r mindre an DJUP Q15 genererar styrsystemet
ett felmeddelande.
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Cykler: konturficka | FINSKAR SIDA (cykel 24, DIN/ISO: G124, option #19)

Cykelparametrar
2 > Q9 ROTATIONSRIKTN. MEDURS = -1:
L Bearbetningsriktning:

+1: Moturs bearbetningsriktning
—-1: Medurs bearbetningsriktning

» Q10 SKAERDJUP ? (inkrementellt): Matt med vilket
verktyget ska stegas nedét.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Q11 NEDMATNINGSHASTIGHET ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

> Q12 MATNING FRAESNING ?: Matningshastighet
vid forflyttningar i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

> Q14 TILLAEGG FOER FINSKAER SIDA ?
(inkrementellt): Tillaggsmattet Sida Q14 lamnas
efter finbearbetningen. (Detta tillaggsmatt maste
vara mindre an tillaggsmattet i cykel 20).
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Q438 Nummer/Namn grovbearb.verktyg?
Q438 resp. QS438: Nummer eller namn pa
verktyget som styrsystemet redan har anvant
for urfrasning av fickan. Du har via softkey
mojlighet att stélla in forbearbetningsverktyget
direkt fran verktygstabellen. Dessutom kan
du sjalv via softkey Verktygsnamn ange
verktygsnamnet. Styrsystemet infogar
automatiskt citationstecken ovan nar du lamnar
inmatningsfaltet. Inmatningsomrade vid
sifferinmatning -1 till +327679
Q438=-1: Det sist anvanda verktyget forutsatts
som urfrasningsverktyg (standardférfarande)
Q438=0: Ange numret pé ett verktyg med radien
"0" om ingen urfrasning har utforts. Det ar
vanligtvis verktyget med nummer 0.
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Cykler: konturficka | KONTURTAGSDATA (cykel 270, DIN/ISO: G270, option #19)

9.9 KONTURTAGSDATA (cykel 270,
DIN/ISO: G270, option #19)

Anvandningsomrade

@ Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Med denna cykel kan olika egenskaper faststallas for cykel 25
KONTURLINJE.

Beakta vid programmeringen!

= Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

m Cykel 270 ar DEF-aktiv, vilket innebar att cykel 270 aktiveras
direkt nar den har definierats i NC-programmet.

m Definiera inte ndgon radiekompensering i
konturunderprogrammet vid anvandning av cykel 270.

® Definiera cykel 270 fore cykel 25.

Cykelparametrar

270 » Q390 Type of approach/departure?: Definition av Exempel
« fram/frankorning:
Q390=1:
Framkorning till konturen tangentiellt pa en
cirkelbage
Q390=2:
Framkdrning till konturen tangentiellt pa en réat linje
Q390=3:
Vinkelrat framkaorning till konturen
» Q391 Radiekomp. (0=R0/1=RL/2=RR)?: Definition
av radiekompensering:
Q391=0:
Bearbeta definierad kontur utan
radiekompensering
Q391=1:
Bearbeta definierad kontur vansterkompenserat
Q391=2:
Bearbeta definierad kontur hogerkompenserat
» Q392 Framkornings-/frankorningsradie?:
Endast verksam om tangentiell framkdrning
péa en cirkelbdge har valts (Q390=1).
Framkorningsbagens/Frankorningsbagens radie.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

» Q393 Centrumvinkel?: Endast verksam om
tangentiell framkorning pa en cirkelbage har valts
(Q390=1). Framkdrningsbagens dppningsvinkel.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

> Q394 Avstand fran hjalppunkt?: Endast
verksam om tangentiell framkorning pé rat linje
eller vinkelrat framkdrning har valts (Q390=2
eller Q390=3). Avstand till hjalppunkten som
styrsystemet ska kora fram till konturen fran.
Inmatningsomréade 0 till 99999,9999

N
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Cykler: konturficka | KONTURTAG (cykel 25, DIN/ISO: G125, option #19)

9.10 KONTURTAG (cykel 25, DIN/ISO: G125,
option #19)

Anvandningsomrade

@ Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Med denna cykel kan dppna och slutna konturer bearbetas i
kombination med cykel 14 KONTUR.

Cykel 25 KONTURLINJE erbjuder betydande fordelar gentemot
vanliga positioneringsblock vid bearbetning av en kontur:

m Styrsystemet Overvakar bearbetningen for att undvika
underskarning och konturskador (kontrollera kontur med
testgrafik)

B Om verktygsradien ar for stor méaste eventuellt konturens
innerhorn efterbearbetas

m Bearbetningen kan genomgéaende utforas med medfrasning
eller motfrasning. Frastypen forblir till och med densamma nar
konturerna speglas

= Vid flera ansattningar kan styrsystemet forflytta verktyget
fram och tillbaka langs med konturen: darigenom reduceras
bearbetningstiden

B Man kan ange en arbetsman vilket mojliggor flera arbetssteg for
grov- respektive finbearbetning.
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Cykler: konturficka | KONTURTAG (cykel 25, DIN/ISO: G125, option #19)

Beakta vid programmeringen!

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har stallt in parameter posAfterContPocket (nr 201007)
pa ToolAxClearanceHeight positionerar styrsystemet verktyget
till en saker hojd i verktygsaxelns riktning efter cykelns slut.
Styrsystemet positionerar inte verktyget i bearbetningsplanet.

> Positionera verktyget efter cykelns slut med alla
bearbetningsplanets koordinater, t.ex. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Programmera en absolut position efter cykeln, ingen
inkrementell arbetsrorelse

® Denna cykel kan du enbart genomfoéra i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

m Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbetsriktningen.
Om man programmerar Djup = 0 sd utfor styrsystemet inte
cykeln.

B Styrsystemet tar bara hansyn till den forsta etiketten i cykel 14
KONTUR.

® Nar du anvander lokala Q-parametrar QL i ett
konturunderprogram, maste du aven tilldela eller berédkna dessa
i konturunderprogrammet.

B Minnesutrymmet for en Sl-cykel ar begrénsat. Du kan
programmera maximalt 16384 konturelement i en Sl-cykel.

= Cykel 20 KONTURDATA behdvs inte.

® Om M110 ar aktiv under bearbetningen, reduceras foljaktligen
matningen vid inre kompenserade cirkelbagar.
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Cykler: konturficka | KONTURTAG (cykel 25, DIN/ISO: G125, option #19)

Cykelparametrar

270

Q1 FRAES DJUP ? (inkrementellt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och konturens botten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q3 TILLAEGG FOER FINSKAER SIDA ?
(inkrementellt): Arbetsman for finskar i
bearbetningsplanet.

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q5 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Absolut koordinat for arbetsstyckets yta.
Inmatningsomréde -99999,9999 till 99999,9999

Q7 SAEKERHETSHOEJD ? (absolut): Absolut hojd,
pé vilken kollision mellan verktyg och arbetsstycke
inte kan ske (for mellanpositioneringar och
atergang vid cykelslut).

Inmatningsomréde -99999,9999 till 99999,9999

Q10 SKAERDJUP ? (inkrementellt): Matt med vilket
verktyget ska stegas nedat.
Inmatningsomréde -99999,9999 till 99999,9999

Q11 NEDMATNINGSHASTIGHET ?:
Matningshastighet vid forflyttningar i spindelaxeln.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Q12 MATNING FRAESNING ?: Matningshastighet
vid forflyttningar i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Q15 FRAESSMETOD? MOTFRAES=-1:
Medfrasning: Inmatning = +1

Motfrasning: Inmatning = -1

Vaxling mellan med- och motfrasning vid flera
ansattningar: Inmatning = 0

m
X
o
3
=
e
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Cykler: konturficka | KONTURTAG (cykel 25, DIN/ISO: G125, option #19)

» Q18 Foerbearbetningsverktyg? resp.
QS18: Nummer eller namn pé verktyget
som styrsystemet redan har anvant for
forurfrasning. Du har via softkey mdjlighet att
stélla in forbearbetningsverktyget direkt fran
verktygstabellen. Dessutom kan du sjalv via
softkey Verktygsnamn ange verktygsnamnet.
Styrsystemet infogar citationstecken automatiskt
nar du lamnar inmatningsfaltet. Om ingen
tidigare urfrasning har utforts anges "0". Om ett
nummer eller namn anges har utfor styrsystemet
endast urfrasning vid de delar som inte kunde
bearbetas med forbearbetningsverktyget.
Om det inte gar att forflytta verktyget i sidled
till det omrédde som ska efterbearbetas utfor
styrsystemet pendlande nedmatning. Darfor
maste du definiera skarlangden LCUTS och
den maximala nedmatningsvinkeln ANGLE for
verktyget i verktygstabellen TOOL.T.
Inmatningsomrade O till 99999 vid sifferinmatning,
maximalt 16 tecken vid namninmatning

> Q446 Accepterat restmaterial? Ange vilket
varde i mm som du accepterar som kvarstaende
restmaterial pa din kontur. Om du till exempel
anger 0,01 mm genomfor inte styrsystemet langre
nagon restmaterialbearbetning om restmaterialets
tjocklek ar 0,01 mm eller mindre.
Inmatningsomrade 0,001 till 9,999

> Q447 Maximalt anslutningsavstand?
Maximalt avstdnd mellan tvd omraden som ska
efterbearbetas. Inom detta avstdnd genomfor
styrsystemet forflyttning utan lyftningsrorelse pa
bearbetningsdjupet langs konturen.
Inmatningsomrade O till 999,9999

> Q448 Banforlangning? Storlek pa forlangningen
av verktygsbanan vid boérjan och slut pa
konturomradet. Styrsystemet forlanger alltid
verktygsbanan parallellt med konturen.
Inmatningsomrade O till 99,999
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Cykler: konturficka | KONTURSPAR TROCHOIDFR. (cykel 275, DIN/ISO: G275, option 19)

9.1 KONTURSPAR TROCHOIDFR. (cykel 275,
DIN/ISO: G275, option 19)

Anvandningsomrade

@ Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Med den hér cykeln kan 6ppna och slutna konturer eller konturspar
bearbetas fullstandigt med trochoidfrasforfarande i kombination med
cykel 14 KONTUR.

Vid spiralfrasning kan du koéra med stort skardjup och hog
skarhastighet, varigenom de jamna skarforhallandena minskar
verktygsforslitningen. Vid anvandande av skarplattor kan du anvanda
hela skarlangden vilket 6kar den mdjliga spanvolymen per tand.
Dessutom skonar spiralfrasen maskinmekaniken.

Beroende pé valet av cykelparametrarna star féljande
bearbetningsalternativ till férfogande:

= Komplettbearbetning: Grovbearbetning, finbearbetning sida
= Endast grovbearbetning

B Endast finbearbetning sida

Schema: Arbeta med SL-cykler
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Cykler: konturficka | KONTURSPAR TROCHOIDFR. (cykel 275, DIN/ISO: G275, option 19)

Cykelforlopp
Grovbearbetning vid slutet spar

Konturbeskrivningen av ett slutet spar maste alltid bérja med ett
ratlinjeblock (L-block).

1 Verktyget kér med positioneringslogik till startpunkten pa
konturbeskrivningen och pendlar med den i verktygstabellen
definierade nedmatningsvinkeln till det férsta skardjupet. Man
bestdmmer nedmatningsstrategin via parameter Q366

2 Styrsystemet vidgar sparet i cirkelrorelser till slutpunkten pa
konturen. Medan cirkelrérelserna pagar forskjuter styrsystemet
verktyget i bearbetningsriktningen med en av dig definierbar
ansattning (Q436). Med- eller motfrasning i cirkelrérelserna
bestdams i parameter Q351

3 Pa konturens slutpunkt kor styrsystemet verktyget till
sakerhetshojden och positionerar tillbaka till startpunkten for
konturbeskrivningen

4 Detta forlopp upprepas tills det programmerade spéardjupet
uppnas.
Finbearbetning vid slutet spar

5 Nar ett tillagg for finskar har definierats finbearbetar
styrsystemet sparets vaggar, om sé har angivits med flera
ansattningar. Styrsystemet kor mot sparvaggen tangiellt
utgdende fran den definierade startpunkten. Styrsystemet tar da
hansyn till med-/motfrasning

Grovbearbetning vid 6ppet spar

Konturbeskrivningen av ett 6ppet spar maste alltid borja med ett
approach-block (APPR).

1 Verktyget kér med positioneringslogik till bearbetningens
startpunkt, vilken framgar i den definierade parametern i APPR-
blocket och positionerar dar vinkelratt till det forsta skardjupet

2 Styrsystemet vidgar spéret i cirkelrérelser till slutpunkten pa
konturen. Medan cirkelrorelserna pagar forskjuter styrsystemet
verktyget i bearbetningsriktningen med en av dig definierbar
ansattning (Q436). Med- eller motfrasning i cirkelrorelserna
bestdms i parameter Q351

3 P& konturens slutpunkt kér styrsystemet verktyget till
sakerhetshdjden och positionerar tillbaka till startpunkten for
konturbeskrivningen

4 Detta forlopp upprepas tills det programmerade spardjupet
uppnas.

Finbearbetning vid 6ppet spar

5 Nar ett tillagg for finskar har definierats finbearbetar
styrsystemet sparets vaggar, om sé har angivits med flera
ansattningar. Styrsystemet kér mot sparvdaggen utgdende fran
den framraknade startpunkten i APPR-blocket. Styrsystemet tar
d& hansyn till med- eller motfrasning
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Cykler: konturficka | KONTURSPAR TROCHOIDFR. (cykel 275, DIN/ISO: G275, option 19)

Beakta vid programmeringen!

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har stallt in parameter posAfterContPocket (nr 201007)
pa ToolAxClearanceHeight positionerar styrsystemet verktyget
till en saker hojd i verktygsaxelns riktning efter cykelns slut.
Styrsystemet positionerar inte verktyget i bearbetningsplanet.

> Positionera verktyget efter cykelns slut med alla
bearbetningsplanets koordinater, t.ex. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Programmera en absolut position efter cykeln, ingen
inkrementell arbetsrorelse

® Denna cykel kan du enbart genomfoéra i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

m Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbetsriktningen.
Om man programmerar Djup = 0 sd utfor styrsystemet inte
cykeln.

B Vid anvandning av cykel 275 KONTURSPAR SPIRALFR. far enbart
ett konturunderprogram definieras i cykel 14 KONTUR.

® | konturunderprogrammet definieras mittlinjen pa sparet med
alla konturfunktioner som star till férfogande.

B Minnesutrymmet for en Sl-cykel ar begransat. Du kan
programmera maximalt 16384 konturelement i en Sl-cykel.

®  Styrsystemet behdver inte cykel 20 KONTURDATA i kombination
med cykel 275.

= Vid ett slutet spar far startpunkten inte befinna sig i ett horn pa
konturen.
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Cykler: konturficka | KONTURSPAR TROCHOIDFR. (cykel 275, DIN/ISO: G275, option 19)

Cykelparametrar

s » Q215 BEARBETNINGSSAETT (0/1/2) ?: Bestam
bearbetningsomféang:
0: Grovbearbetning och finbearbetning
1: Endast grovbearbetning
2: Endast finbearbetning
Finbearbetning av sida och finbearbetning av
botten utfors bara nar respektive tillaggsmatt
(Q368, Q369) ar definierat

> Q219 Sparets bredd? (Varde parallellt med
bearbetningsplanets komplementaxel): Ange
sparets bredd; om sparets bredd ar densamma
som verktygets diameter kommer styrsystemet
bara att utféra grovbearbetningen (frasning
langhal). Maximal sparbredd vid grovbearbetning:
dubbel verktygsdiameter.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

» Q368 TILLAEGG FOER FINSKAER SIDA ?
(inkrementellt): Arbetsman for finskar i
bearbetningsplanet.

Inmatningsomréade 0 till 99999,9999

> Q436 Ansattning per varv? (absolut): Varde med
vilket styrsystemet flyttar verktyget per varv i
bearbetningsriktningen.
Inmatningsomréade: 0 till 99999,9999

> Q207 MATNING FRAESNING ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid fradsning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999.999 alternativ
FAUTO, FU, FZ

» Q351 Frasmetod? Med=+1, Mot=-1: typ av
frasbearbetning. Hansyn tas till spindelns
rotationsriktning:
+1 = Medfrasning
-1 = Motfrasning
PREDEF: styrsystemet anvander vardet fran
ett GLOBAL DEF-block (Om 0 anges, sker
bearbetningen i medfrasning)

» Q201 DJUP ? (inkrementellt): Avsténd

arbetsstyckets yta—spérets botten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999
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Cykler: konturficka | KONTURSPAR TROCHOIDFR. (cykel 275, DIN/ISO: G275, option 19)

Q202 SKAERDJUP ? (inkrementellt): Matt med
vilket verktyget stegas nedéat; ange ett varde som
ar storre an 0.

Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Q206 NEDMATNINGSHASTIGHET ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning mot botten i
mm/min.

Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Q338 Skardjup finskar? (inkrementalt): Matt
med vilket verktyget stegas i spindelaxeln vid
finbearbetning. Q338=0: Finbearbetning i en
ansattning.

Inmatningsomrade O till 99999,9999

Q385 Matning finbearb.?: Verktygets
forflyttningshastighet vid finbearbetning av sida
och botten i mm/min.

Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementalt):
Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta.

Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativ
PREDEF

Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Koordinat for arbetsstyckets yta i relation
till den aktiva utgdngspunkten.

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementalt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spdnnanordningar) inte
kan ske.

Inmatningsomrade O till 99999,9999

Q366 Nedmatningsstrategi (0/1/2)?: Typ av
nedmatningsstrategi:

0 = Lodrat nedmatning. Oberoende av den
nedmatningsvinkel ANGLE som har definierats i
verktygstabellen matar styrsystemet ner lodratt
1 = Utan funktion

2 = Pendlande nedmatning. | verktygstabellen
maste nedmatningsvinkeln ANGLE for det aktiva
verktyget vara definierad till ett varde som inte ar
0. Annars visar styrsystemet ett felmeddelande
Alternativt PREDEF
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Cykler: konturficka | KONTURSPAR TROCHOIDFR. (cykel 275, DIN/ISO: G275, option 19)

> Q369 TILLAEGG FOER FINSKAER DJUP ?
(inkrementellt): Arbetsman for finskar i botten.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

> Q439 Referens matning (0-3)?: Faststaller varifran
den programmerade matningen utgar:
0: Matning utgar fran verktygets centrumbana
1: Bara vid Finbearbetning Sida utgadr matningen
fran verktygsskaret, annars fran centrumbanan
2: Vid Finbearbetning Sida och Finbearbetning
Botten utgdr matningen fran verktygsskaret,
annars frdn centrumbanan
3: Matning utgér alltid fran verktygsskaret
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Cykler: konturficka | KONTURTAG 3D (cykel 276, DIN/ISO: G276, option #19)

9.12 KONTURTAG 3D (cykel 276,
DIN/ISO: G276, option #19)

Anvandningsomrade

@ Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Med den hér cykeln kan du i kombination med cykel 14 KONTUR
och cykel 270 KONTURTAG-DATA bearbeta 6ppna och slutna
konturer. Du kan dven arbeta med en automatisk detektering

av restmaterial. Darmed kan du exempelvis vid invandiga horn
bearbeta klart senare med ett mindre verktyg.

Cykel 276 KONTURLINJE 3D anvander till skillnad fran cykel 25
KONTURLINJE aven koordinater i verktygsaxeln som ar definierade
i konturunderprogrammet. Darigenom kan den har cykeln bearbeta
tredimensionella konturer.

Vi rekommmenderar att du programmerar cykel 270 KONTURTAG-
DATA fore cykel 276 KONTURLINJE 3D.
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Cykler: konturficka | KONTURTAG 3D (cykel 276, DIN/ISO: G276, option #19)

Cykelforlopp
Bearbeta en kontur utan anséattning: Frasdjup Q1=0

1 Verktyget forflyttas till bearbetningens startpunkt. Den har
startpunkten kommer fran den férsta konturpunkten, den valda
frasmetoden och parametrarna i den tidigare definierade cykel
270 KONTURTAG-DATA exempelvis Framkorningstyp. Har
forflyttar styrsystemet verktyget till det forsta skardjupet

2 Styrsystemet kor enligt den tidigare definierade cykel
270 KONTURTAG-DATA fram till konturen och utfér sedan
bearbetningen fram till konturens slut

3 | slutet av konturen sker den frankdrningsrérelse som har
definierats i cykel 270 KONTURTAG-DATA

4 Slutligen placerar styrsystemet verktyget pa sakerhetshojden

Bearbeta en kontur med anséattning: Frasdjup Q1 ¢j lika med 0 och
skardjup Q10 definierat

1 Verktyget forflyttas till bearbetningens startpunkt. Den har
startpunkten kommer fran den foérsta konturpunkten, den valda
frasmetoden och parametrarna i den tidigare definierade cykel
270 KONTURTAG-DATA exempelvis Framkorningstyp. Har
forflyttar styrsystemet verktyget till det forsta skardjupet

2 Styrsystemet kor enligt den tidigare definierade cykel
270 KONTURTAG-DATA fram till konturen och utfor sedan
bearbetningen fram till konturens slut

3 Naér bearbetning medfrasning och motfrasning har valts
(Q15=0) utfor styrsystemet en pendlande rorelse. Den utfor
ansattningsrorelser i slutet och vid konturens startpunkt.

Om Q15 inte ar 0 kor styrsystemet verktyget tillbaka till
bearbetningens startpunkt pa saker hojd och dar till nasta
skardjup

4 Frankdrningsrorelsen sker pa det satt som har definierats i cykel
270 KONTURTAG-DATA

5 Detta forlopp upprepas tills det programmerade djupet uppnas
6 Slutligen placerar styrsystemet verktyget pa sakerhetshojden
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Cykler: konturficka | KONTURTAG 3D (cykel 276, DIN/ISO: G276, option #19)

Beakta vid programmeringen!

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har stallt in parameter posAfterContPocket (nr 201007)
pa ToolAxClearanceHeight positionerar styrsystemet verktyget
till en saker hojd i verktygsaxelns riktning efter cykelns slut.
Styrsystemet positionerar inte verktyget i bearbetningsplanet.

> Positionera verktyget efter cykelns slut med alla
bearbetningsplanets koordinater, t.ex. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Programmera en absolut position efter cykeln, ingen
inkrementell arbetsrorelse

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du har positionerat verktyget bakom ett hinder fore
cykelanropet kan detta leda till en kollision.

> Positionera verktyget fore cykelanropet sa att styrsystemet
kan kora fram till konturens startpunkt utan risk for kollision
» Om verktygets position ligger under den sdkra hojden

vid cykelanropet kommer styrsystemet att presentera ett
felmeddelande

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

® Det forsta NC-blocket i konturunderprogrammet méste innehélla
varden i alla tre axlarna X, Y och Z.

® Nar du anvander fram- och frankérningsrérelser via APPR
resp. DEP-block dvervakar styrsystemet om dessa fram- och
frdnkorningsrorelser genererar skador pa konturen.

m Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbetsriktningen.
Om du programmerar djup = 0, anvander styrsystemet
de koordinater i verktygsaxeln som har angivits i
konturunderprogrammet.

= Vid anvandning av cykel 25 KONTURLINJE far du i cykel 14
KONTUR bara definiera ett underprogram.

® | kombination med cykel 276 rekommenderar vi att cykel 270
KONTURTAG-DATA anvands. Cykel 20 KONTURDATA behovs
daremot inte.

= Nar du anvander lokala Q-parametrar QL i ett
konturunderprogram, méste du aven tilldela eller berakna dessa
i konturunderprogrammmet.

B Minnesutrymmet for en Sl-cykel ar begransat. Du kan
programmera maximalt 16384 konturelement i en Sl-cykel.

B Om M110 &r aktiv under bearbetningen, reduceras foljaktligen
matningen vid inre kompenserade cirkelbagar.
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Cykler: konturficka | KONTURTAG 3D (cykel 276, DIN/ISO: G276, option #19)

Cykelparametrar

Q1 FRAES DJUP ? (inkrementellt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och konturens botten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q3 TILLAEGG FOER FINSKAER SIDA ?
(inkrementellt): Arbetsman for finskar i
bearbetningsplanet.

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q7 SAEKERHETSHOEJD ? (absolut): Absolut hojd,
pé vilken kollision mellan verktyg och arbetsstycke
inte kan ske (for mellanpositioneringar och
atergang vid cykelslut).

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999
Q10 SKAERDJUP ? (inkrementellt): Matt med vilket
verktyget ska stegas nedat.

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q11 NEDMATNINGSHASTIGHET ?:
Matningshastighet vid forflyttningar i spindelaxeln.
Inmatningsomréade O till 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Q12 MATNING FRAESNING ?: Matningshastighet
vid forflyttningar i bearbetningsplanet.
Inmatningsomréade O till 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Q15 FRAESSMETOD? MOTFRAES=-1:
Medfrasning: Inmatning = +1

Motfrasning: Inmatning = —1

Vaxling mellan med- och motfrasning vid flera
ansattningar: Inmatning = 0

Q18 Foerbearbetningsverktyg? resp.

QS18: Nummer eller namn pé verktyget

som styrsystemet redan har anvant for
forurfrasning. Du har via softkey mdjlighet att
stélla in forbearbetningsverktyget direkt fran
verktygstabellen. Dessutom kan du sjalv via
softkey Verktygsnamn ange verktygsnamnet.
Styrsystemet infogar citationstecken automatiskt
nar du lamnar inmatningsfaltet. Om ingen
tidigare urfrasning har utforts anges "0”. Om ett
nummer eller namn anges har utfor styrsystemet
endast urfrasning vid de delar som inte kunde
bearbetas med forbearbetningsverktyget.

Om det inte gar att forflytta verktyget i sidled

till det omrédde som ska efterbearbetas utfor
styrsystemet pendlande nedmatning. Darfor
maste du definiera skarlangden LCUTS och

den maximala nedmatningsvinkeln ANGLE for
verktyget i verktygstabellen TOOL.T.
Inmatningsomrade O till 99999 vid sifferinmatning,
maximalt 16 tecken vid namninmatning
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Cykler: konturficka | KONTURTAG 3D (cykel 276, DIN/ISO: G276, option #19)

> Q446 Accepterat restmaterial? Ange vilket
varde i mm som du accepterar som kvarstdende
restmaterial pa din kontur. Om du till exempel
anger 0,01 mm genomfdr inte styrsystemet langre
nagon restmaterialbearbetning om restmaterialets
tjocklek &r 0,01 mm eller mindre.
Inmatningsomrade 0,001 till 9,999

> Q447 Maximalt anslutningsavstand?
Maximalt avstdnd mellan tvd omraden som ska
efterbearbetas. Inom detta avstand genomfor
styrsystemet forflyttning utan lyftningsrorelse pé
bearbetningsdjupet langs konturen.
Inmatningsomréade O till 999,9999

> Q448 Banforlangning? Storlek pa forlangningen
av verktygsbanan vid bérjan och slut pa
konturomradet. Styrsystemet forlanger alltid
verktygsbanan parallellt med konturen.
Inmatningsomrade O till 99,999
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Cykler: konturficka | Programmeringsexempel

9.13 Programmeringsexempel

Exempel: Urfrasning och efterfrasning av ficka

Raamnesdefinition
Verktygsanrop forfras, diameter 30
Frikérning av verktyget

Ange konturunderprogram

Ange allméan bearbetningsparameter

Cykeldefinition forfrasning

Cykelanrop forfrasning

Frikoérning av verktyget
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Cykler: konturficka | Programmeringsexempel

Verktygsanrop efterbearbetningsverktyg, diameter 15

Cykeldefinition urfrasning

Cykelanrop urfréasning
Frikérning av verktyget, programslut

Konturunderprogram

N
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Cykler: konturficka | Programmeringsexempel

Exempel: Forborra, grovbearbeta och finbearbeta
overlagrade konturer

Ra&dmnesdefinition
Verktygsanrop borr, diameter 12
Frikérning av verktyget

Ange konturunderprogram

Ange allmén bearbetningsparameter

Cykeldefinition forborrning

Cykelanrop foérborrning
Frikoérning av verktyget
Verktygsanrop grovbearbetning/finbearbetning diameter 12

Cykeldefinition urfrasning
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Cykler: konturficka | Programmeringsexempel

Cykelanrop urfréasning

Cykeldefinition finbearbetning av botten

Cykelanrop finbearbetning av botten

Cykeldefinition finbearbetning av sida

Cykelanrop finbearbetning av sida
Frikorning av verktyget, programslut

Konturunderprogram 1: véanster ficka

Konturunderprogram 2: héger ficka

Underprogram for kontur 3: vanster fyrkantig 6

Underprogram for kontur 4: héger trekantig 6

N

86 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmera bearbetningscykler | 01/2021



Cykler: konturficka | Programmeringsexempel

Exempel: Konturlinje

Raamnesdefinition
Verktygsanrop, diameter 20
Frikdrning av verktyget

Ange konturunderprogram

Ange bearbetningsparameter

Cykelanrop
Frikérning av verktyget, programslut

Konturunderprogram
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Cykler: Optimerad konturfrasning | OCM-cykler (option #167)

10.1 OCM-cykler (option #167)

Grunder OCM

Allmant

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!
Din maskintillverkare friger denna funktion.

Med OCM-cyklerna (Optimized Contour Milling) kan man satta

samman komplexa konturer av delkonturer. De ar kraftfullare an

cyklerna 22 till 24. OCM-cyklerna har ocksa foljande funktioner:

= Vid grovbearbetning anvander styrsystemet den inmatade
tryckvinkeln exakt

B Forutom fickor kan du ocksé bearbeta 6ar och dppna fickor

o Programmerings- och handhanvandeanvisning:

® Du kan programmera maximalt 16 384
konturelement i en OCM-cykel.

B OCM-cykler utfor internt omfattande och
komplexa berékningar samt de déarav resulterande
bearbetningarna. Utfor alltid ett grafiskt programtest
fore exekveringen for sdkerhets skull! Darigenom
kan du pa ett enkelt satt konstatera om den av
styrsystemet beraknade bearbetningen forléper pa
ett korrekt satt.

Tryckvinkel

Vid grovbearbetning anvander styrsystemet tryckvinkeln exakt.
Du definierar tryckvinkeln indirekt via bandverlappningen.
Banodverlappningen kan ha ett maximalt varde pa 1,99, det
motsvarar en vinkel pd ndstan 180°.
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Cykler: Optimerad konturfrasning | OCM-cykler (option #167)

Kontur

Du definierar konturen med CONTOUR DEF/SEL CONTOUR eller
med OCM-figurcyklerna 127x.

Du kan ockséa definiera stangda fickor via cykel 14.

Mattuppgifterna for bearbetningen sdsom frasdjup, tillaggsmatt
och sakerhetshojd anger du centralt i cykel 271 OCM KONTURDATA
eller i figurcyklerna 127x.

CONTOUR DEF/SEL CONTOUR:

| CONTOUR DEF/SEL CONTOUR kan den forsta konturen vara en

ficka eller en begransning. Foljande konturer programmerar du

som dar eller fickor. Du méste programmera dppna fickor dver en

begransning och en o.

Gor da pé foljande satt:

» Programmera CONTOUR DEF

» Definiera den forsta konturen som en ficka och den andra som
enod
Definiera cykeln 271 OCM KONTURDATA
Programmera varde 1 i cykelparameter Q569

> Styrsystemet tolkar inte den forsta konturen som en ficka utan
som en 6ppen begransning. Darmed uppstar en Oppen ficka
frdn den Gppna begransningen och den darefter programmerade
on.

» Definiera cykeln 272 OCM GROVBEARBETNING

o Programmeringsanvisning:
m  Efterfoljande konturer som ligger utanfér den férsta
konturen beaktas inte.

m Det forsta djupet for delkonturen ar djupet for cykeln.
Den programmerade konturen begransas till det har
djupet. Andra delkonturer kan inte vara djupare an
djupet for cykeln. Borja darfér som princip alltid med
den djupaste fickan.

OCM-figurcykler:

| OCM-figurcyklerna kan figuren vara en ficka, en 0 eller en

begrdansning. Nar du programmerar en ¢ eller en dppen ficka ska du

anvanda cyklerna 128x.

Gor pa foljande satt:

» Programmera figuren med cyklerna 127x

» Om den forsta figuren ar en 6 eller en 6ppen ficka,
programmerar du begransningscykeln 128x

» Definiera cykel 272 OCM GROVBEARBETNING

Bearbetning

Cyklerna erbjuder mojlighet att vid grovbearbetning forst arbeta
med storre verktyg och sedan avlagsna restmaterial med mindre
verktyg. Aven vid finbearbetning beaktas det tidigare urfrasta
materialet.
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Cykler: Optimerad konturfrasning | OCM-cykler (option #167)

Exempel

(cykelparameter Faktor inre hérn Q578 tas inte hansyn till i det
har exemplet). | nasta steg kan finbearbeta konturen. For att
gora det definierar du en finfrds med @ 10 mm. | detta fall ar inre
minimiradier pd 5 mm mojliga. Ocksa finbearbetningscyklerna
beaktar férbehandlingen beroende pa Q438 s att de minsta
inre radierna &r 10 mm under finbearbetningen. Pa det sattet
Overbelastas inte finfrasen.

(%2
1)
=
@
3
[Y]
>
=
o
(1]
~-+
[
3
[1]
Q.
(o]
O
=
Q
<
=3
1]
=

N

92 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmera bearbetningscykler | 01/2021



Cykler: Optimerad konturfrasning | OCM-cykler (option #167)

Oversikt
OCM-cykler
Softkey Cykel Sida
271 _ OCM KONTURDATA (cykel 271, DIN/ISO: G271, option #167) 294
E[ﬁ ® Definition av bearbetningsinformation for kontur resp. underprogralmmen

B |nmatning av begransningsram eller -block
272 OCM GROVBEARBETNING (cykel 272, DIN/ISO: G271, option #167) 296
L ®  Teknikdata for grovbearbetning av konturer

= Anvandning av OCM-skardatadatorn

® Vertikal, helixformad eller pendlande nedmatning

= Matningsstrategi kan valjas
273 OCM FINSKAR DJUP (cykel 273, DIN/ISO: G273, option #167) 307
(]t B Finbearbeta tillaggsmatt djup fran cykel 271

® Bearbetningsstrategi med konstant ingreppsvinkel eller med ekvidistant

(bibehéllen) banberédkning

274 OEM FINSKAR SIDA (cykel 274, DIN/ISO: G274, option #167) 310
g = Finbearbeta tillaggsmatt sida fran cykel 271
Frr— OCM-FASNING (cykel 277 DIN/ISO: G277, option 167) 312
(] ﬂ% ®  Grada kanter

= Med hansyn tagen till angransande konturer och véaggar
OCM-standardfigurer:
Softkey Cykel Sida
1271 OCM REKTANGEL (cykel 1271, DIN/ISO: G1271, option 167) 316
= Definition av en rektangel

B |nmatning av sidornas langder

® Definition av horn
1272 OCM CIRKEL (cykel 1272, DIN/ISO: G1272, option 167) 319
i m Definition av en cirkel

B |nmatning av cirkeldiametern
1273 OCM SPAR/STAG (cykel 1273, DIN/ISO: G1273, option 167) 321

m Definition av ett spar eller en kam

B |nmatning av bredd och langd
1278 OCM MANGHORNING (cykel 1278, DIN/ISO: G1278, option 167) 323
o ® Definition av en méanghdrning

® |nmatning av referenscirkeln

® Definition av horn

OCM BEGRANSAD REKTANGEL (cykel 1281, DIN/ISO: G1281, option 167) 326

® Definition av en begransning som rektangel

OCM BEGRANSAD CIRKEL (cykel 1282, DIN/ISO: G1282, option 167) 328

® Definition av en begransning som cirkel
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10.2 OCM KONTURDATA (cykel 271,
DIN/ISO: G271, option #167)

Anvandningsomrade

| cykel 271 271 OCM KONTURDATA anger du
bearbetningsinformation fér kontur och underprogrammen som
innehaller delkonturerna. Dessutom ar det i cykel 271 mojligt att
definiera en 6ppen begransning for fickan.

Beakta vid programmeringen!
® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

m Cykel 271 ar DEF-aktiv, vilket innebar att cykel 271 aktiveras
direkt nar den har definierats i NC-programmet.

® Denicykel 271 angivna bearbetningsinformationen géller for
cykel 272 till 274.

Cykelparametrar
PrI— > Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
E’fﬁ (absolut): Koordinat for arbetsstyckets yta i relation

till den aktiva utgangspunkten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

» Q201 DJUP ? (inkrementellt): Avstdnd mellan
arbetsstyckets yta och konturens botten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 0

> Q368 TILLAEGG FOER FINSKAER SIDA ?
(inkrementellt): Arbetsman for finskar i
bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

> Q369 TILLAEGG FOER FINSKAER DJUP ?
(inkrementellt): Arbetsman for finskar i botten.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

» Q260 SAEKERHETSHOEJD ? (absolut): Koordinat
i verktygsaxeln, i vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke inte kan ske (for
mellanpositioneringar och atergang vid cykelslut).
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

» Q578 Faktor radie vid innerhorn? De
resulterande inre radierna fran konturen, kommer
fran verktygsradien med tillagg av produkten av
verktygsradien och Q578.

Inmatningsomrade 0,05 till 0,99
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> Q569 Forsta ficka ar begransning? Definiera Y Q569 = 0
begrénsning:
0: Den forsta konturen i CONTOUR DEF tolkas som
en ficka.
1: Den forsta konturen i CONTOUR DEF tolkas som
en dppen begransning. Den efterfoljande konturen
maste vara en 0
2: Den forsta konturen i CONTOUR DEF tolkas som
begransningsblock. Den efterfoljande konturen
maste vara en ficka

% Q569 = 2

m
x
)
3
=
e

(31
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10.3 OCM GROVBEARBETNING (cykel 272,
DIN/ISO: G271, option #167)

Anvandningsomrade
| cykel 272 OCM GROVBEARBETNING faststaller du teknikdata for
grovbearbetning.

Du har dessutom mojlighet att arbeta med OCM-skérdatadatorn.
De beraknade skardata gor att en hog avverkningshastighet och
darmed en hog produktivitet kan uppnas.

Ytterligare information: "OCM-skardatadator (option 167)",
Sida 300

Forutsattningar

Fore anropet av cykel 272 maste ytterligare cykler programmeras:
® CONTOUR DEF, alternativt cykel 14 KONTUR

® Cykel 271 OCM KONTURDATA

Cykelforlopp
1 Verktyget kér med positioneringslogik till startpunkten
2 Styrsystemet berdknar automatiskt startpunkten utifran
forpositioneringen och den programmerade konturen
® Nar Q569 = 0 anvands en helixformad eller pendlande
rorelse for att mata ned materialet till det forsta skardjupet.
Finskdrsmatt Sida beaktas
Ytterligare information: "Nedmatningsbeteende vid
Q569 = 0", Sida 297
= Nar Q569 = 1 blir det vertikal nedmatning utanfér den
Oppna begransningen. Det férsta skardjupet ar beroende av
matningsstrategin Q575

3 Vid det t forsta skardjupet fraser verktyget med frasmatning
Q207 konturen utifran och in eller omvant (beroende pa Q569)

4 | ndsta steg forflyttar styrsystemet verktyget till nésta
ansattning och upprepar grovbearbetningsforloppet tills det
programmerade djupet har uppnatts

5 Slutligen forflyttas verktyget tillbaka till sakerhetshojden i
verktygsaxeln
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Nedmatningsbeteende vid Q569 = 0

Styrsystemet forsdker normalt att mata ned verktyget med en
helixbana. Om det inte ar mojligt forsdker styrsystemet mata ned
verktyget med en pendlande rorelse.

Nedmatningsbeteendet ar beroende av:

Q207 MATNING FRAESNING

Q568 FAKTOR NEDMATNING

Q575 MATNINGSSTRATEGI

ANGLE

RCUTS

Reorr (verktygsradie R + verktygets tillaggsmatt DR)
Helixformat:

Helixbanan rdknas fram péa foljande satt:

Helixradius = R¢ory — RCUTS

| slutet av nedmatningsrorelsen utférs en halvcirkelrérelse for att
bereda tillrackligt med plats for spdnen som uppstar.

pendlande
Pendelrorelsen raknas fram pa foljande satt:
L=2*(Rgorr— RCUTS)

| slutet av nedmatningsroérelsen utfor styrsystemet en réatlinjig
rorelse for att bereda tillrackligt med plats fér spdnen som uppstar.

Beakta vid programmeringen!

B Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

= En CONTOUR DEF/SEL CONTOUR aterstéller den senast
anvéanda verktygsradien. Om du utfér denna bearbetningscykel
med Q438 = -1 efter en CONTOUR DEF/SEL CONTOUR, antar
styrsystemet att ingen férbearbetning har utférts annu.

B Om skardjupet ar storre an LCUTS, begrénsas det och
styrsystemet avger en varning.

®  Om bandverlappningsfaktorn Q370 &r mindre én 1, maste
faktorn fér nedmatningsvarvtal Q579 ocksa vara mindre an 1.

® Den har cykeln dvervakar verktygets definierade brukslangd LU.

Om LU-véardet &r mindre an DJUP Q201 genererar styrsystemet
ett felmeddelande.

o | forekommande fall ska en borrande fras med ett skér
Over centrum anvandas (DIN 844).
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Cykelparametrar

298

>

Q202 SKAERDJUP ? (inkrementalt): Matt med
vilket verktyget skall stegas nedat.
Inmatningsomrade O till 99999,999

Q370 BANOEVERLAPP FAKTOR ?: Q370 x
verktygsradien ger ansattningen i sida k.
Overlappningen tolkas som den maximala
Overlappningen. For att undvika att restmaterial blir
kvar i hornen, kan en reducering av Overlappningen
ske.

Inmatningsomrade 0,04 till 1,99 alternativ PREDEF

Q207 MATNING FRAESNING ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid frdsning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999.999 alternativ
FAUTO, FU, FZ

Q568 Faktor for nedmatning? Faktor med
vilken styrsystemet reducerar matningen Q207 i
materialet vid djupansattning.
Inmatningsomrade 0,1 till 1

Q253 Nedmatningshastighet?: Verktygets
forflyttningshastighet vid korning till
startpositionen i mm/min. Denna matning anvands
under koordinatytan men utanfor det definierade
materialet.

Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt
FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementellt):
Avstand verktygets underkant-arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

Q438 Nummer/Namn grovbearb.verktyg?

Q438 resp. QS438: Nummer eller namn pa
verktyget som styrsystemet redan har anvant for
urfrasning av fickan. Du har via softkey mojlighet
att stélla in forbearbetningsverktyget direkt fran
verktygstabellen. Dessutom kan du sjalv via
softkey Verktygsnamn ange verktygsnamnet.
Styrsystemet infogar automatiskt citationstecken
ovan nar du lamnar inmatningsféltet.

Q438 = -1: Det senaste anvanda verktyget i

cykel 272 forutsatts vara ett urfrdsningsverktyg
(standardforfarande)

Q438 = 0: Ange numret pa ett verktyg med radien
0 om ingen urfrasning har utforts. Det ar vanligtvis
verktyget med nummer O.

Inmatningsomrade vid sifferinmatning -1 till
+327679

m
x
®
3
o
e
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» Q577 Faktor fram-/frankorningsradie? Faktor
som paverkar fram- och frankoérningsradien. Q577
multipliceras med verktygsradien. P& detta satt
erhélls fram- och frankdrningsradien.
Inmatningsomrade 0,15 till 0,99

» Q351 Frasmetod? Med=+1, Mot=-1: typ av
frasbearbetning. Hansyn tas till spindelns
rotationsriktning:
+1 = Medfrasning
-1 = Motfrasning
PREDEF: styrsystemet anvander vardet fran
ett GLOBAL DEF-block (Om 0 anges, sker
bearbetningen i medfrasning)

> Q576 Spindelvarvtal?: Spindelvarvtalet i varv per
minut (varv/min) for grovbearbetningsverktyget.
0: Varvtalet fran TOOL CALL-blocket anvands
> 0: Vid en inmatning storre an noll anvands det
har varvtalet
Inmatningsomréade O till 99999

» Q579 Faktor nedmatningsvarvtal? Faktor, med
vilken styrsystemet andrar SPINDELVARVTAL Q576
under djupansattningen i materialet.
Inmatningsomrade 0,2 till 1,5

» Q575 Matningsstrategi (0/1)?: Typ av
djupansattning:
0: Styrsystemet bearbetar konturen uppifran och
ned
1: Styrsystemet bearbetar konturen nedifrdn och
upp och utnyttjar maximalt skardjup med den har
strategin
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10.4 OCM-skardatadator (option 167)

Grunder OCM-skardatadator

Inledning

OCM-skardatadator anvands till att berédkna Skardata for cykel 272
OCM GROVBEARBETNING. Dessa ar ett resultat av materialets

och verktygets egenskaper. De berdknade skardata gor att en hog
avverkningshastighet och darmed en hog produktivitet kan uppnas.
Med OCM-skéardatadator kan du dessutom specifikt paverka
belastningen péa verktyget fran den mekaniska och termiska

lasten med hjalp av skjutreglage. Det gor att du kan optimera
processakerheten, slitaget och produktiviteten.

Forutsattningar

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

For att kunna utnyttja de beraknade Skardata behdver du
en tillrackligt kraftfull spindel och en stabil maskin.

® De angivna vardena forutsatter en ordentlig fastspanning av
arbetsstycket.

®m De angivna vardena forutsatter ett verktyg som sitter fast
ordentligt i hallaren.

® Verktyget som anvands maste vara lampligt for materialet
som ska bearbetas.

0 Vid stora skérdjup och en hog fyllighetsvinkel uppstéar
kraftigt dragande krafter i verktygsaxelns riktning. Se till
att det finns ett tillrackligt stort tillaggsmatt for djupet.

Uppfyllande av skarvillkoren
Skéardata far endast anvandas till cykel 272 OCM
GROVBEARBETNING.

Endast den har cykeln garanterar att den tilldtna ingreppsvinkeln for
godtyckliga konturer inte Overskrids.

Bortledning av span

HANVISNING

Varning, fara for verktyg och arbetsstycke!

Om spanen inte leds bort pa ett optimalt satt kan de fastna i
tranga fickor vid hoga bearbetningseffekter. Det finns risk for
verktygsbrott!

> Se till att det finns en optimal bortledning av span enligt
rekommendationerna i OCM-skéardatadatorn
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Processkylning

For de flesta material rekommenderar OCM-skardatadator
torrbearbetning med tryckluftskylning. Tryckluften maste riktas rakt
mot spanstéllet, helst genom verktygshallaren. Om detta inte ar
mojligt kan du aven frasa med inre kylmedelsmatning.

Nar du anvander verktyg med inre kylmedelsmatning ar
bortledningen av spanen ev. sémre. Det kan leda till forkortad
brukstid hos verktyget.

Handhavande

Oppna skardatakalkylator
Du Oppnar skardatadatorn pa foljande satt:

a2 > Redigera cykel 272 OCM GROVBEARBETNING
(»] 43
oo » Tryck pa softkey OCM SKARDATA
SKAR-
DATA > Styrsystemet 6ppnar formularet OCM-
skardatadator.

Stanga skardatadatorn
Du sténger skardatadatorn pa foljande satt:
— » Tryck pa TILLAMPA

=k > Styrsystemet tillampar berdknade Skardata i
avsedda cykelparametrar.

> De aktuella inmatningarna sparas och finns
lagrade néar skardatadatorn dppnas péa nytt.

eller
SLUT
> Tryck pa softkey SLUT resp. AVBRYT

> De aktuella inmatningarna sparas inte.
> Styrsystemet tilldmpar inga varden i cykeln.

o OCM-skardatadator beraknar sammanhangande varden
for foljande cykelparametrar:

m Skardjup(Q202)

® Banoverlappning(Q370)
® Spindelvarvtal(Q576)
= Frasmetod(Q351)

Nar du arbetar med OCM-skérdatadator far du inte
redigera dessa parametrar i cykeln i efterhand.
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Formular

Styrsystemet anvander olika farger i formularet: oou:skardatadator
® /it bakgrund: inmatning kravs (D, o
B R6da inmatningsvarden: inmatningen ar felaktig eller saknas YT T
° . . . P Fyllighetsvinkel [36. 000 °
®  Gra bakgrund: ingen inmatning mojlig
Max spindelvarvtal  [18000  |U/min || Banoverlappning(a370)  [0.593
Max frasmatning [6000  mm/min ||sidomatning 2.963 m
. . . . Matning frasn.(Q207) 6515 mm/min
o Ir)matnlngsfaltet for arbetsstyckesmaterial ocfh verk‘Fyg A B o || ixosbartg s e
visas med gra bakgrund. Dessa kan du bara &ndra via bt bl == T —
urvalslistan och verktygstabellen. ; ' x—
0"“ o _“7“?“ R ""‘0“”‘ Spindelprestanda B KW

Arbetsstyckesmaterial
Gor pa foljande satt for att valja arbetsstyckesmaterial:
> Klicka pa funktionsknappen Valj

> Styrsystemet dppnar en urvalslista med olika stalsorter,
aluminium och titan.

» Valj arbetsstyckesmaterial
eller
» Ange s6kbegrepp i sokfonstret

> Styrsystemet visar sokta materigl och materialgrupper.
Med funktionsknappen ATERSTALL gér du tillbaka till den
ursprungliga urvalslistan.

» Nar du har valt material verkstaller du med OK

0CM-skardatadator

Arbetsstyckesmaterial (v1)

(2) Byggstal, Am > 600

(3) Kvalitetsstal, Rm < 500

(4) Kvalitetsstal, Rm > 500

(5) Fjaderstal, Am < 950

(6) Fiaderstal, Am > 950

(7) Automatstal, Am < 500

(8) Automatstal, Rm > 500

(8) Seghardningsstal. Rm < 900
(10) Seghardningsstal, Am > 900
(11) Verktygsstal, HRC < 40

(12) Verktygsstal, HRC < 50

(13) Verktygsstal, HAC > 50

(14) Insatsstal, Rm < 700

(15) Insatsstal, Am > 700

(16) Rostfritt stal < 2,5 % Ni
(17) Rostfritt stal » 2,5 % Ni
(18) Hogtemperaturresistent Ni-legering
(19) Varmebestandigt stal

(20) 3.3000 Aluminium Kortskarande
(21) 8.3000 Aluminium langskarande
(22) 3.7000 Titanlegering (TiAl6V4)
(23) 1.0021

124) 1 n02a S2706p

Aterstalla ‘

(Wl

Om ditt material inte finns med i listan i tabellen valjer
du en passande materialgrupp eller ett material med
liknande bearbetningsegenskaper.

| urvalslistan ser du versionsnumret for den
aktuella tabellen med arbetsstyckesmaterial. Du
kan uppdatera denna om det behdvs. Tabellen
med arbetsstyckesmaterial ocm.xml finns i
katalogen TNC:\system\_calcprocess.
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Verktyg

Du kan valja verktyg via verktygstabellen tool.t eller skriva in data oo —

manuellt. :j,mM 2 - B ‘5”" ﬂ
Gor pa foljande sétt for att vélja verktyg: s o = C—

» Klicka pa funktionsknappen Vilj

> Styrsystemet Oppnar den aktiva verktygstabellen tool.t.

> Vel verktyg e

> Verkstall med OK e e —

> Styrsystemet tilldmpar Diameter och antalet skar fran tool.t.

» Definiera Fyllighetsvinkel . EE—— 5
Eller gor pa foljande satt utan att valja verktyg:
» Ange Diameter

» Definiera antal skar

» Ange Fyllighetsvinkel

Inmatningsdialogruta Beskrivning

Diameter Grovbearbetningsverktygets diameter i mm (inmatningsomréde: 1 mm till 40 mm)

Vardet tilldmpas automatiskt nar grovbearbetningsverktyget har valts.

Antal skar Antal skar pa grovbearbetningsverktyget (inmatningsomrade 1 till 10)
Vardet tilldmpas automatiskt nar grovbearbetningsverktyget har valts.

Fyllighetsvinkel Grovbearbetningsverktygets fyllighetsvinkel i © (inmatningsomrade: 0° till 80°)
Vid olika fyllighetsvinklar anger du medelvéardet.

o Du kan nar som helst dndra vardena for Diameter och
antal skar. Det andrade véardet skrivs inte tillbaka i
verktygstabellen tool.t!

Fyllighetsvinkel hittar du i beskrivningen till verktyget,
t.ex. i verktygskatalogen fran verktygstillverkaren.

Begransning

For Begransningar méaste du definiera max. spindelvarvtal och max.
frasmatning. De beraknade Skéardata begransas till dessa varden.

Inmatningsdialogruta Beskrivning

Max spindelvarvtal Maximalt spindelvarvtal i varv/min som maskinen och fastspanningssituationen tilla-
ter.

Max frdsmatning Maximal frasmatning i mm/min som maskinen och fastspanningssituationen tillater.
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Processplanering

For Processplanering maste du definiera Skardjup(Q202) samt den
mekaniska och termiska lasten:

Inmatningsdialogruta Beskrivning
Skéardjup(Q202) Skardjup (> 0 mm upp till 6 ggr verktygsdiametern)
Nar OCM-skéardatadatorn startas Overfors vardet fran cykelparametern Q202.
Mekanisk last verktyg Skjutreglage for val av mekanisk last (i normalfallet ligger vardet mellan 70 % och
100 %)
Termisk last verktyg Skjutreglage for val av termisk last

Stéall in skjutreglaget i enlighet med verktygets termiska slitstyrka (belaggningen)
m HSS: en lag termisk slitstyrka

B VHM (frés i massiv hardmetall utan belaggning eller med normal beldggning):
medelhog termisk slitstyrka

m Belaggn. (frds i massiv hdrdmetall med kraftig beldggning): hog termisk slitstyrka

o Skjutreglaget fungerar bara inom omradet med grén bakgrund. Den
har begransningen ar beroende av det maximala spindelvarvtalet, den
maximala matningen och det valda materialet.

Nar skjutreglaget befinner sig i det roda omradet anvander
styrsystemet det maximala tilldtna vardet.

Ytterligare information: "Processplanering *, Sida 305

Skardata
Styrsystemet visar de berdknade vardena i avsnittet Skardata

Foljande Skardata tillampas utover skardjupet Q202 i motsvarande
cykelparametrar:

Skardata: Tillampning i cykelparameter:
Bandverlappning(Q370) Q370 = BANOEVERLAPP
Matning frasn.(Q207) i Q207 = MATNING FRAESNING
mm/min

Spindelvarvtal(Q576) i Q576 = SPINDELVARVTAL
varv/min

Frasmetod(Q351) Q351 = FRAESSMETOD

6 OCM-skéardatadator berdknar enbart varden for
medfrasning Q351 = +1. Darfor tillampar den alltid
Q351 = +1 i cykelparametern.

Foljande skardata anvands som information och rekommendation:
Sidomatning i mm

Tandmatning FZ i mm

Skarhastighet VC i m/min

Tidsrymdsvolym i cm3/min

Spindelprestanda i kW

Rekommenderad kylning

Med hjalp av dessa varden kan du beddéma huruvida maskinen kan
uppfylla de valda skarvillkoren.
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Processplanering

De béada skjutreglagen for mekanisk och termisk last paverkar
de processkrafter resp. -temperaturer som utdvas pa skaren.
Hogre varden dkar avverkningshastigheten men leder samtidigt
till hégre belastning. Forflyttning av skjutreglagen maojliggor olika
processplaneringar.

Maximal avverkningshastighet

For maximal avverkningshastighet staller du in skjutreglaget for
mekanisk last pa 100 % och skjutreglaget for termisk last i enlighet
med det aktuella verktygets belaggning.

Om de definierade begransningarna tillater, belastar skardata
verktyget vid dess mekaniska och termiska belastningsgrans. Vid
stora verktygsdiametrar (D > = 16 mm) kan det kravas mycket hoga
spindelprestanda.

Teoretiskt vantade spindelprestanda ser du i utmatningen av
skardata.

o Om tillatna spindelprestanda dverskrids kan du forst
anvanda skjutreglaget till att minska den mekaniska
lasten och vid behov éven skérdjupet (ap).

Observera att en spindel under nominellt varvtal
samt vid mycket hdga varvtal inte uppnar nominella
prestanda.

Om du vill uppna optimal avverkningshastighet maste
du se till att bortledningen av span ar optimal.

Minskad belastning och mindre slitage

For att minska den mekaniska belastningen och det termiska
slitaget minskar du den mekaniska lasten till 70 %. Den termiska
lasten minskar du till ett varde som motsvarar 70 % av verktygets
belaggning.

De hér instéliningarna belastar verktyget pa ett jamnt satt
mekaniskt och termiskt. Verktyget uppnar i allmanhet maximal
livslangd. En lagre mekanisk belastning mojliggér en lugnare
process med farre vibrationer.

Uppna optimalt resultat

Om berédknade Skardata inte leder till en tillfredsstéllande
bearbetningsprocess kan det ha olika orsaker.

For hog mekanisk last

Vid mekanisk overlast maste du forst minska processkraften.
Foljande fenomen tyder pad mekanisk dverbelastning:

Brott pa verktygets skarkanter

Brott pa verktygets skaft

For hogt spindelmoment eller for hdga spindelprestanda
For héga axial- och radialkrafter pa spindellagret
Oonskade vibrationer eller skrammel

Vibrationer pa grund av for 10s fastspanning

Vibrationer pa grund av langt utskjutande verktyg
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Cykler: Optimerad konturfrasning | OCM-skardatadator (option 167)

For hog termisk last

Vid termisk 6verlast maste du minska processtemperaturen.
Foljande fenomen tyder pa termisk 6verbelastning av verktyget:
B For hog gropforslitning pa spanytan

= Verktyget gloder

®m Smalta skarkanter (vid mycket svarbearbetade material, t.ex.
titan)

For lag avverkningshastighet

Om bearbetningstiden ar for ldang och behdver minskas, kan du éka
avverkningshastigheten genom att hoja bada reglagen.

Om det fortfarande finns potential bade fér maskinen och
verktyget rekommenderar vi att du forst hdjer reglaget for
processtemperatur. Darefter kan du om det ar maojligt dven hdja
reglaget for processkrafter.

Avhjélpa problem
| tabellen nedan hittar du mdjliga feltyper och motatgarder.

Symptombild Skjutreglaget Skjutreglaget Ovrigt
Mekanisk last Termisk last verktyg
verktyg
Vibrationer (t.ex. for 16s Reducera Oka vid behov Kontrollera fastspanningen

fastspanning eller for langa
verktyg)

Oonskade vibrationer eller  Reducera -
skrammel

Verktygsbrott pa skaftet Reducera - Kontrollera spanbortledningen

Brott pa verktygets skar Reducera - Kontrollera spanbortledningen

For hogt slitage Oka vid behov Reducera

Verktyget gléder Oka vid behov Reducera Kontrollera kylningen

For lang bearbetningstid Oka vid behov Oka forst

For hog spindelbelastning Reducera -

For hog axialkraft pa Reducera - ® Minska skardjupet

spindellagret ® Anvénd ett verktyg med
mindre fyllighetsvinkel

For hog radialkraft pa Reducera -
spindellagret
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Cykler: Optimerad konturfrasning | OCM FINSKAR DJUP (cykel 273, DIN/ISO: G273, option #167)

10.5 OCM FINSKAR DJUP (cykel 273,
DIN/ISO: G273, option #167)

Anvandningsomrade

Med cykel 273 273 OCM SLATHYVLING DJUP finbearbetas det i
cykel 271 programmerade Tilldaggsmatt djup.

Forutsattningar

Fore anropet av cykel 273 maste ytterligare cykler programmeras:
® CONTOUR DEF/SEL CONTOUR, alternativt cykel 14 KONTUR

® Cykel 271 OCM KONTURDATA

B | férekommmande fall cykel 272 OCM GROVBEARBETNING

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar verktyget pa den sakra hdjden med
snabbtransport FMAX

2 Darefter foljer en rorelse i verktygsaxeln med matning Q385

3 Styrsystemet forflyttar verktyget mjukt (vertikal tangentiell
cirkelbége) ner till ytan som ska bearbetas om det finns
tillrackligt mycket plats. Vid trdnga utrymmen forflyttar
styrsystemet verktyget vinkelratt till botten

4 Det vid grovbearbetningen kvarlamnade finskarsmattet frases
bort.

5 Slutligen forflyttas verktyget tillbaka till saker hojd i
verktygsaxeln

Beakta vid programmeringen!

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

m Styrsystemet beraknar sjalv startpunkten for finbearbetningen
av botten. Startpunkten paverkas av utrymmesforhallandena i
konturen.

B Styrsystemet utfor alltid finbearbetning med cykel 273 med
medfrasning.

B Om du inte definierar parametern Q438 GROVSKAERSVERKTYG
genererar styrsystemet ett felmeddelande.

® Den har cykeln dvervakar verktygets definierade brukslangd LU.
Om LU-véardet &r mindre an DJUP Q201 genererar styrsystemet
ett felmeddelande.

®  Om du anvander en bandverlappningsfaktor storre an ett kan
det bli kvar restmaterial. Kontrollera konturen med testgrafik och
andra eventuellt bandverlappningsfaktorn ndgot. Darigenom kan
en annan snittuppdelning uppnas vilket oftast leder till dnskat
resultat.
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Cykler: Optimerad konturfrasning | OCM FINSKAR DJUP (cykel 273, DIN/ISO: G273, option #167)

Cykelparametrar

273

(el

308

>

Q370 BANOEVERLAPP FAKTOR ?: Q370 x
verktygsradien ger ansattningen i sida k.
Overlappningen tolkas som den maximala
Overlappningen. For att undvika att restmaterial blir
kvar i hornen, kan en reducering av Overlappningen
ske.

Inmatningsomrade 0,00071 till 1,9999 alternativ
PREDEF

Q385 Matning finbearb.?: Verktygets
forflyttningshastighet vid finbearbetning av botten i
mm/min.

Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Q568 Faktor for nedmatning? Faktor med
vilken styrsystemet reducerar matningen Q385 i
materialet vid djupanséattning.
Inmatningsomrade 0,1 till 1

Q253 Nedmatningshastighet?: Verktygets
forflyttningshastighet vid korning till
startpositionen i mm/min. Denna matning anvands
under koordinatytan men utanfdr det definierade
materialet.

Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt
FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementellt):
Avstand verktygets underkant-arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Q438 Nummer/Namn grovbearb.verktyg?
Q438 resp. QS438: Nummer eller namn pa
verktyget som styrsystemet redan har anvant
for urfrasning av fickan. Du kan via softkey
stélla in forbearbetningsverktyget direkt fran
verktygstabellen. Dessutom kan du sjalv via
softkey Verktygsnamn ange verktygsnamnet.
Styrsystemet infogar automatiskt citationstecken
ovan nar du lamnar inmatningsfaltet.

Q438 = -1: Det senast anvanda verktyget
forutsatts vara ett urfrasningsverktyg
(standardforfarande)

Inmatningsomréade fér sifferinmatning -1 till
+327679

Q200

Q385

Q385 x Q568
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Cykler: Optimerad konturfrasning | OCM FINSKAR DJUP (cykel 273, DIN/ISO: G273, option #167)

> Q595 Strategi (0/1)?: Bearbetningsstrategi vid
finbearbetning
0: Ekvidistant strategi = bibehallna banavstand
1: Strategi med konstant ingreppsvinkel

» Q577 Faktor fram-/frankorningsradie? Faktor
som paverkar fram- och frankérningsradien. Q577
multipliceras med verktygsradien. Pa detta satt
erhélls fram- och frankdrningsradien.
Inmatningsomrade 0,15 till 0,99
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Cykler: Optimerad konturfrasning | OEM FINSKAR SIDA (cykel 274, DIN/ISO: G274, option #167)

10.6 OEM FINSKAR SIDA (cykel 274,
DIN/ISO: G274, option #167)

Anvandningsomrade

Med cykel 274 274 OCM SLATHYVLING SIDA finbearbetas det
i cykel 271 programmerade Tilldaggsmatt sida. Denna cykel kan
exekveras i med- eller motfrasning.

Forutsattningar

Fore anropet av cykel 274 maste ytterligare cykler programmeras:
® CONTOUR DEF/SEL CONTOUR, alternativt cykel 14 KONTUR

® Cykel 271 OCM KONTURDATA

B | férekommmande fall cykel 272 OCM GROVBEARBETNING

B | foérekommande fall cykel 273 OCM SLATHYVLING DJUP

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar verktyget till startpunkten for
framkdrningspositionen Over detaljen. Den har positionen
i planet erhalls genom en tangentiell cirkelbége pa vilken
styrsystemet forflyttar verktyget till konturen

2 Darefter forflyttar styrsystemet verktyget till det forsta
skardjupet med nedmatningshastighet

3 Framkorningen mot konturen via styrsystemet sker mjukt
fram och tilloaka i en tangentiell helixbage tills hela konturen ar
finbearbetad. Darmed blir varje delkontur finbearbetad separat

4 Slutligen forflyttas verktyget tillbaka till sdkerhetshojden i
verktygsaxeln

Du kan aven anvanda cykel 274 f6r konturfrasning.

Gor pa foljande satt:

» Definiera konturen som ska frasas som en ¢ (utan att begransas
av en ficka)

» Ange tillagg for finskar (Q368) i cykel 271 som ar storre an
summan av tillagg for finskar Q14 + radien for det anvanda
verktyget

Beakta vid programmeringen!

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

m Tillaggsmattet Sida Q14 lamnas efter finbearbetningen Det
maste vara mindre an tillaggsmattet i cykel 271.

m Styrsystemet beraknar sjalv startpunkten for finbearbetningen.
Startpunkten beror pa konturens utrymmesforhéllande och det |
cykel 271 programmerade tilldaggsmattet.

B Om du inte definierar parametern Q438 GROVSKAERSVERKTYG
genererar styrsystemet ett felmeddelande.

® Den har cykeln dvervakar verktygets definierade brukslangd LU.
Om LU-véardet d&r mindre an DJUP Q201 genererar styrsystemet
ett felmeddelande.
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Cykler: Optimerad konturfrasning | OEM FINSKAR SIDA (cykel 274, DIN/ISO: G274, option #167)

Cykelparametrar
are > Q338 Skardjup finskar? (inkrementalt): Matt
k]

med vilket verktyget stegas i spindelaxeln vid
finbearbetning. Q338=0: Finbearbetning i en
ansattning.

Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

» Q385 Matning finbearb.?: Verktygets
forflyttningshastighet vid finbearbetning av sidorna
i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

> Q253 Nedmatningshastighet?: Verktygets
forflyttningshastighet vid korning till
startpositionen i mm/min. Denna matning anvands
under koordinatytan men utanfér det definierade
materialet.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt
FMAX, FAUTO, PREDEF

» Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementellt):
Avstand verktygets underkant—arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

> Q14 TILLAEGG FOER FINSKAER SIDA ?
(inkrementellt): Tillaggsmattet Sida Q14 lamnas
efter finbearbetningen. (Detta tillaggsmatt maste
vara mindre an tillaggsmattet i cykel 271).
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Q438 Nummer/Namn grovbearb.verktyg?
Q438 resp. QS438: Nummer eller namn pa
verktyget som styrsystemet redan har anvant
for urfrasning av fickan. Du kan via softkey
stélla in forbearbetningsverktyget direkt fran
verktygstabellen. Dessutom kan du sjalv via
softkey Verktygsnamn ange verktygsnamnet.
Styrsystemet infogar automatiskt citationstecken
ovan nar du lamnar inmatningsféltet.
Q438 = -1: Det senast anvanda verktyget
forutsatts vara ett urfrasningsverktyg
(standardférfarande)
Inmatningsomrade for sifferinmatning -1 till
+32767.9

» Q351 Frasmetod? Med=+1, Mot=-1: typ av
frasbearbetning. Hansyn tas till spindelns
rotationsriktning:
+1 = Medfrasning
-1 = Motfrasning
PREDEF: styrsystemet anvander vardet fran
ett GLOBAL DEF-block (Om 0 anges, sker
bearbetningen i medfrasning)

m
x
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Cykler: Optimerad konturfrasning | OCM-FASNING (cykel 277, DIN/ISO: G277, option 167)

10.7 OCM-FASNING (cykel 277,
DIN/ISO: G277, option 167)

Anvandningsomrade
Med cykel 277 OCM FASNING kan du grada kanter pa komplexa
konturer som du dessforinnan frast ur med OCM-cykler.

Cykeln tar hansyn till angransande konturer och begransningar
som du tidigare anropat med cykel 271 OCM KONTURDATA eller
reglergeometrierna 12xx.

Forutsattningar

For att styrsystemet ska kunna utfora cykeln 277 méste du skapa
verktyget pa korrekt satt i verktygstabellen.

® L + DL: Total langd fram till den teoretiska spetsen ‘
B R + DR: Definition av verktygets totala radie ‘
® T-ANGLE : Verktygets spetsvinkel. ;

Fore anropet av cykel 277 maste du dessutom programmera
ytterligare cykler:

® CONTOUR DEF/SEL CONTOUR, alternativt cykel 14 KONTUR
Cykel 271 OCM KONTURDATA eller reglergeometrierna 12xx
i forekommande fall cykel 272 OCM GROVBEARBETNING
i forekommande fall cykel 273 OCM SLATHYVLING DJUP
i forekommande fall cykel 274 OCM SLATHYVLING SIDA

+4’_R+DR

T-ANGLE
\

L+DL

Cykelforlopp

1 Verktyget koér med snabbrérelse till Q260 SAEKERHETSHOEJD.
Denna hdmtar styrningen fran cykel 271 OCM KONTURDATA
eller reglergeometrierna 12xx

2 Efter detta forflyttar styrsystemet verktyget till startpunkten.
Denna berdknas automatiskt utifrdn den programmerade
konturen

3 | nasta steg forflyttas verktyget med FMAX till
sakerhetsavstandet Q200

4 Verktyget satts sedan an vid Q353 DJUP VERKTYGSSPETS

5 Styrsystemet kor fram till konturen med en tangentiell eller
lodrat rorelse (beroende pa utrymmesforhallandena) Fasen
tillverkas med frasmatning Q207

6 Slutligen forflyttas verktyget bort fran konturen
med en tangentiell eller lodréat rorelse (beroende pa
utrymmesforhallandena)

7 Om det finns flera konturer positionerar styrsystemet verktyget
pa sakerhetshdjd efter varje kontur och kor fram till ndsta
startpunkt. Steg 3 till 6 upprepas tills den programmerade
konturen &r helt avfasad

8 | slutet av bearbetningen forflyttas verktyget i verktygsaxeln
tillbaka till Q260 SAEKERHETSHOEJD
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Cykler: Optimerad konturfrasning | OCM-FASNING (cykel 277, DIN/ISO: G277, option 167)

Beakta vid programmeringen!

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

m Styrsystemet beraknar sjalv startpunkten for avfasningen.
Startpunkten paverkas av utrymmmesforhallandena.

B Om vérdet pa parametern Q353 DJUP VERKTYGSSPETS &r
mindre an vardet pa parametern Q359 FASBREDD genererar
styrsystemet ett felmeddelande.

®  Om du inte definierar parametern Q438 GROVSKAERSVERKTYG
genererar styrsystemet ett felmeddelande.

® Mat verktyget fram till den teoretiska verktygsspetsen.

m Styrsystemet Overvakar verktygsradien. Angransande vaggar
fran cykel 271 OCM KONTURDATA eller figurcyklerna 12xx
skadas inte.

m QObservera att styrsystemet inte dvervakar den teoretiska
verktygsspetsen med avseende pa kollision. | driftart
Programtest simulerar styrsystemet alltid med den teoretiska
verktygsspetsen. For t.ex. verktyg utan verklig verktygsspets
kan det handa att styrsystemet simulerar ett felfritt NC-program
med konturskador.
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Cykler: Optimerad konturfrasning | OCM-FASNING (cykel 277, DIN/ISO: G277, option 167)

Cykelparametrar
a1 > Q353 Djup verktygsspets? (inkrementellt):
(] zz% Avstand mellan teoretisk verktygsspets och

koordinaterna for arbetsstyckets yta.
Inmatningsomrade -999,9999 till -0,0001

> Q359 Fasens bredd (-+)? (inkrementellt): Fasens
bredd eller djup:
-: fasens djup
+: Fasens bredd
Inmatningsomrade -999,9999 till +999,9999

» Q207 MATNING FRAESNING ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999.999 alternativ
FAUTO, FU, FZ

> Q253 Nedmatningshastighet?: Verktygets
forflyttningshastighet vid positionering i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt
FMAX, FAUTO, PREDEF

» Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementalt):
Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta.

Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativ
PREDEF

> Q438 Nummer/Namn grovbearb.verktyg?
Q438 resp. Q5438: Nummer eller namn pa
verktyget som styrsystemet redan har anvant
for urfrasning av fickan. Du kan via softkey
stélla in forbearbetningsverktyget direkt fran
verktygstabellen. Dessutom kan du sjalv via
softkey Verktygsnamn ange verktygsnamnet.
Styrsystemet infogar automatiskt citationstecken
ovan nar du ldmnar inmatningsfaltet.
Q438 = -1: Det senast anvanda verktyget
forutsatts vara ett urfrasningsverktyg
(standardférfarande)
Inmatningsomrade for sifferinmatning -1 till
+327679

» Q351 Frasmetod? Med=+1, Mot=-1: typ av
frasbearbetning. Hansyn tas till spindelns
rotationsriktning:
+1 = Medfrasning
-1 = Motfrasning
PREDEF: styrsystemet anvander vardet fran
ett GLOBAL DEF-block (Om 0 anges, sker
bearbetningen i medfrasning)

» Q354 Fasens vinkel?: fasens vinkel
0: fasvinkeln ar hélften av den definierade
T-ANGLE ur verktygstabellen
> 0: fasvinkeln jamfdérs med véardet for T-ANGLE
ur verktygstabellen. Om dessa béda varden inte
Overensstammer, genererar styrsystemet ett
felmeddelande.
Inmatningsomréade O till 89
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Cykler: Optimerad konturfrasning | OCM-standardfigurer

10.8 OCM-standardfigurer

Grunder

Styrsystemet erbjuder cykler for figurer som behdvs ofta. Du kan
programmera figurerna som fickor, 6ar eller begransningar.
Dessa figurcykler ger dig foljande fordelar:

®m  Du programmerar figurerna och bearbetningsdata bekvamt utan
enstaka banrorelse

m Du kan ateranvanda figurer som behovs ofta

®m For en 0 eller 6ppen ficka tillhandahaller styrsystemet ytterligare
cykler for definition av figurbegransningen

®  Med figurtypen Begrénsning kan du planfrasa figuren

En figur definierar OCM-konturdata pa nytt och upphaver
definitionen for en tidigare definierad cykel 271 OCM KONTURDATA
eller en figurbegransning.

Styrsystemet tillhandahaller foljande cykler for definition av
figurerna:

= 1271 OCM REKTANGEL, se Sida 316

® 1272 OCM CIRKEL, se Sida 319

= 1273 OCM SPAR/STAG, se Sida 321

E 1278 OCM MANGHORNING, se Sida 323

Styrsystemet tillhandahaller féljande cykler for definition av
figurbegransningen:

® 1281 OCM BEGRANSAD REKTANGEL, se Sida 326

= 1282 OCM BEGRANSAD CIRKEL, se Sida 328
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Cykler: Optimerad konturfrasning | OCM REKTANGEL (cykel 1271, DIN/ISO: G1271, option 167)

10.9 OCM REKTANGEL (cykel 1271,
DIN/ISO: G1271, option 167)

Anvandningsomrade

Med figurcykeln 1271 OCM REKTANGEL programmerar du en
rektangel. Du kan anvanda figuren som ficka, 6 eller begransning
for planfrasning.

Om du arbetar med cykel 1271 programmerar du féljande:
= Cykel 1271 OCM REKTANGEL

B Om du programmerar Q650 = 1 (figurtyp = ¢) méaste du
definiera en begransning med hjalp av cykel 1281 OCM
BEGRANSAD REKTANGEL eller 1282 OCM BEGRANSAD
CIRKEL

Cykel 272 OCM GROVBEARBETNING

| forekommande fall cykel 273 OCM SLATHYVLING DJUP
| forekommande fall cykel 274 OCM SLATHYVLING SIDA
| forekommande fall cykel 277 OCM FASNING

Beakta vid programmeringen!
® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

B Cykel 1271 ar DEF-aktiv, vilket innebar att cykel 1271 aktiveras
direkt nar den har definierats i NC-programmet.

B Denicykel 1271 angivna bearbetningsinformationen galler for
OCM-bearbetningscyklerna 272 till 274 och 277.

m Cykeln kraver en motsvarande forpositionering som ar beroende
av Q367.
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Cykler: Optimerad konturfrasning | OCM REKTANGEL (cykel 1271, DIN/ISO: G1271, option 167)

Cykelparametrar

1271 4
]

Q650 Typ av figur?: figurens geometri.

0: ficka

1:0

2: begransning for planfrasning

Q218 1. SIDANS LAENGD ? (inkrementellt):
l&ngden péa den forsta sidan pa figuren, parallellt
med huvudaxeln.

Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Q219 2. SIDANS LAENGD ? (inkrementellt):
l&ngden pé den andra sidan pa figuren, parallellt
med komplementaxeln.

Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Q660 Typ av horn?: hérnens geometri:

0: radie

1: fas

2: frifrasning av horn i huvud- och
komplementaxelns riktning

3: frifrdsning av horn i huvudaxelns riktning

4: frifrasning av horn i komplementaxelns riktning

Q220 HOERNRADIE ?: figurhdrnets radie eller fas.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

Q367 Fickans lage (0/1/2/3/4)?: figurens lage i
forhallande till verktygets position vid cykelanrop:
0: verktygsposition = figurens mitt

1: verktygsposition = vanstra nedre hornet

2: verktygsposition = hdgra nedre hornet

3: verktygsposition = hdgra 6vre hornet

4: verktygsposition = vanstra dvre hornet

Q224 VRIDNINGSVINKEL ? (absolut): vinkel som
figuren vrids med. Vridningscentrum ligger i mitten
av figuren.

Inmatningsomrade -360 till +360

Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Koordinat for arbetsstyckets yta i relation
till den aktiva utgdngspunkten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999
Q201 DJUP ? (inkrementellt): Avstdnd mellan
arbetsstyckets yta och konturens botten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 0

Q368 TILLAEGG FOER FINSKAER SIDA ?
(inkrementellt): Arbetsman for finskar i
bearbetningsplanet.

Inmatningsomrade O till 99999,9999

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmera bearbetningscykler | 01/2021

-
S

Q650 = 2

Q660 =

4‘7

7)
™

J Lozm
< L as3e9

—

e

317




Cykler: Optimerad konturfrasning | OCM REKTANGEL (cykel 1271, DIN/ISO: G1271, option 167)

> Q369 TILLAEGG FOER FINSKAER DJUP ?
(inkrementellt): Arbetsman for finskar i botten.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

» Q260 SAEKERHETSHOEJD ? (absolut): Koordinat
i verktygsaxeln, i vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke inte kan ske (for
mellanpositioneringar och atergang vid cykelslut).
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

» Q578 Faktor radie vid innerhorn? De
resulterande inre radierna fran konturen, kommer
fran verktygsradien med tillagg av produkten av
verktygsradien och Q578.

Inmatningsomrade 0,05 till 0,99
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Cykler: Optimerad konturfrasning | OCM CIRKEL (cykel 1272, DIN/ISO: G1272, option 167)

10.10 OCM CIRKEL (cykel 1272,
DIN/ISO: G1272, option 167)

Anvandningsomrade

Med figurcykeln 1272 OCM CIRKEL programmerar du en cirkel. Du
kan anvanda figuren som ficka, 6 eller begransning for planfrasning.
Om du arbetar med cykel 1272 programmerar du féljande:

= Cykel 1272 OCM CIRKEL

B Om du programmerar Q650 = 1 (figurtyp = ¢) méaste du
definiera en begransning med hjalp av cykel 1281 OCM
BEGRANSAD REKTANGEL eller 1282 OCM BEGRANSAD
CIRKEL

Cykel 272 OCM GROVBEARBETNING

| forekommande fall cykel 273 OCM SLATHYVLING DJUP
| forekommande fall cykel 274 OCM SLATHYVLING SIDA
| forekommande fall cykel 277 OCM FASNING

Beakta vid programmeringen!
® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

B Cykel 1272 ar DEF-aktiv, vilket innebar att cykel 1272 aktiveras
direkt nar den har definierats i NC-programmet.

B Denicykel 1272 angivna bearbetningsinformationen galler for
OCM-bearbetningscyklerna 272 till 274 och 277.

m Cykeln kraver en motsvarande forpositionering som ar beroende
av Q367.
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Cykler: Optimerad konturfrasning | OCM CIRKEL (cykel 1272, DIN/ISO: G1272, option 167)

Cykelparametrar

1272 4
O

320

Q650 Typ av figur?: figurens geometri.
0: ficka

1:0

2: begransning for planfrasning

Q223 Cirkeldiameter?: Diameter for den
fardigbearbetade cirkeln.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

Q367 Fickans lage (0/1/2/3/4)?: Figurens lage
baserat pa verktygets position vid cykelanrop:

. verktygspos. = figurens mitt

: verktygspos. = kvadrantovergang vid 90°

. verktygspos. = kvadrantévergang vid 0°

. verktygspos. = kvadrantdvergéng vid 270°

. verktygspos. = kvadrantdvergéng vid 180°

Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Koordinat for arbetsstyckets yta i relation
till den aktiva utgdngspunkten.

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q201 DJUP ? (inkrementellt): Avstdnd mellan
arbetsstyckets yta och konturens botten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 0

Q368 TILLAEGG FOER FINSKAER SIDA ?
(inkrementellt): Arbetsman for finskar i
bearbetningsplanet.

Inmatningsomrade O till 99999,9999

Q369 TILLAEGG FOER FINSKAER DJUP ?
(inkrementellt): Arbetsman for finskar i botten.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

Q260 SAEKERHETSHOEJD ? (absolut): Koordinat
i verktygsaxeln, i vilken kollision mellan

verktyg och arbetsstycke inte kan ske (for
mellanpositioneringar och atergang vid cykelslut).
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q578 Faktor radie vid innerhorn?: Den minsta
radien for en cirkelficka far man av verktygsradien
adderat med produkten av verktygsradien och
Q578.

Inmatningsomrade 0,05 till 0,99

A WN=2O

Q650 =0

Q650 =1

Q650 = 2

m
x
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=
e
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Cykler: Optimerad konturfrasning | OCM SPAR/STAG (cykel 1273, DIN/ISO: G1273, option 167)

10.11 OCM SPAR/STAG (cykel 1273,
DIN/ISO: G1273, option 167)

Anvandningsomrade

Med figurcykeln 1273 OCM SPAR/STAG programmerar du ett spar
eller ett stag. Aven en begransning for planfrasning ar majlig.

Om du arbetar med cykel 1273 programmerar du féljande:

® Cykel 1273 OCM SPAR/STAG

B Om du programmerar Q650 = 1 (figurtyp = ¢) méaste du
definiera en begransning med hjalp av cykel 1281 OCM
BEGRANSAD REKTANGEL eller 1282 OCM BEGRANSAD
CIRKEL

Cykel 272 OCM GROVBEARBETNING

| forekommande fall cykel 273 OCM SLATHYVLING DJUP
| forekommande fall cykel 274 OCM SLATHYVLING SIDA
| forekommande fall cykel 277 OCM FASNING

Beakta vid programmeringen!
® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

B Cykel 1273 ar DEF-aktiv, vilket innebar att cykel 1273 aktiveras
direkt nar den har definierats i NC-programmet.

B Denicykel 1273 angivna bearbetningsinformationen galler for
OCM-bearbetningscyklerna 272 till 274 och 277.

m Cykeln kraver en motsvarande forpositionering som ar beroende
av Q367.
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Cykler: Optimerad konturfrasning | OCM SPAR/STAG (cykel 1273, DIN/ISO: G1273, option 167)

Cykelparametrar

1273 > Q650 Typ av figur?: figurens geometri.
- 0: ficka

1: 0
2: begransning for planfrasning

> Q219 Sparets bredd? (inkrementellt): Sparets eller
stagets bredd, parallellt med bearbetningsplanets
komplementaxel.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

> Q218 Sparets langd? (inkrementellt): Sparets eller Q650 = 1
stagets langd, parallellt med bearbetningsplanets
huvudaxel.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

» Q367 Sparets lage (0/1/2/3/4)?: figurens lage i
forhallande till verktygets position vid cykelanrop: Q650 = 2
0: verktygsposition = figurens mitt
1: verktygsposition = figurens vanstra dnde
2: verktygsposition = centrum vanster figurcirkel
3: verktygsposition = centrum hoger figurcirkel
4: verktygsposition = figurens hégra énde

> Q224 VRIDNINGSVINKEL ? (absolut): vinkel som
figuren vrids med. Vridningscentrum ligger i mitten
av figuren.
Inmatningsomrade -360 till +360

» Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Koordinat for arbetsstyckets yta i relation
till den aktiva utgdngspunkten.

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

» Q201 DJUP ? (inkrementellt): Avstdnd mellan
arbetsstyckets yta och konturens botten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 0

> Q368 TILLAEGG FOER FINSKAER SIDA ?
(inkrementellt): Arbetsman for finskar i
bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

> Q369 TILLAEGG FOER FINSKAER DJUP ?
(inkrementellt): Arbetsman for finskar i botten.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

» Q260 SAEKERHETSHOEJD ? (absolut): Koordinat
i verktygsaxeln, i vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke inte kan ske (for
mellanpositioneringar och atergang vid cykelslut).
Inmatningsomréde -99999,9999 till 99999,9999

» Q578 Faktor radie vid innerhorn?: Den minsta
radien (sparbredden) for ett spar far man av
verktygsradien adderat med produkten av
verktygsradien och Q578.

Inmatningsomrade 0,05 till 0,99

Q650 =0
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Cykler: Optimerad konturfrasning | OCM MANGHORNING (cykel 1278, DIN/ISO: G1278, option 167)

10.12 OCM MANGHORNING (cykel 1278,
DIN/ISO: G1278, option 167)

Anvandningsomrade

Med figurcykeln 1278 OCM MANGHORNING programmerar du
en manghorning. Du kan anvanda figuren som ficka, 6 eller
begransning for planfrasning.

Om du arbetar med cykel 1278 programmerar du féljande:

= Cykel 1278 OCM MANGHORNING

B Om du programmerar Q650 = 1 (figurtyp = ¢) méaste du
definiera en begransning med hjalp av cykel 1281 OCM
BEGRANSAD REKTANGEL eller 1282 OCM BEGRANSAD
CIRKEL

Cykel 272 OCM GROVBEARBETNING

| forekommande fall cykel 273 OCM SLATHYVLING DJUP
| forekommande fall cykel 274 OCM SLATHYVLING SIDA
| forekommande fall cykel 277 OCM FASNING

Beakta vid programmeringen!
® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

B Cykel 1278 ar DEF-aktiv, vilket innebar att cykel 1278 aktiveras
direkt nar den har definierats i NC-programmet.

B Denicykel 1278 angivna bearbetningsinformationen galler for
OCM-bearbetningscyklerna 272 till 274 och 277.

m Cykeln kraver en motsvarande forpositionering som ar beroende
av Q367.
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Cykler: Optimerad konturfrasning | OCM MANGHORNING (cykel 1278, DIN/ISO: G1278, option 167)

Cykelparametrar

324

>

Q650 Typ av figur?: figurens geometri.

0: ficka
1:0 Q650 =0

2: begransning for planfrasning

Q573 Inskriven/Omskriven cirk. (0/1)?: Ange

om mattsattningen Q571 avser inskriven eller

omskriven cirkel:

0: Mattsattningen avser inskriven cirkel

1: Méattsattningen avser omskriven cirkel Q650 = 1

Q571 Referenscirkeldiameter?: Ange diametern

for referenscirkeln. Huruvida den angivna

diametern avser omskriven cirkel eller inskriven

cirkel anges i parameter Q573.

Inmatningsomréde: 0 till 99999,9999 0650 = 2

Q572 Antal horn?: Ange manghorningens antal
horn. Styrsystemet fordelar alltid hérnen jamnt
dver manghdrningen.

Inmatningsomrade 3 till 30

Q660 Typ av horn?: Hérnens geometri:

0: Radie

1: Fas

Q220 HOERNRADIE ?: figurhdrnets radie eller fas.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

Q224 VRIDNINGSVINKEL ? (absolut): vinkel som
figuren vrids med. Vridningscentrum ligger i mitten
av figuren.

Inmatningsomrade -360 till +360

Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Koordinat for arbetsstyckets yta i relation
till den aktiva utgdngspunkten.

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999
Q201 DJUP ? (inkrementellt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och konturens botten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 0

Q368 TILLAEGG FOER FINSKAER SIDA ?
(inkrementellt): Arbetsman for finskar i

bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

Q573 =0 Q573 =1

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmera bearbetningscykler | 01/2021



Cykler: Optimerad konturfrasning | OCM MANGHORNING (cykel 1278, DIN/ISO: G1278, option 167)

> Q369 TILLAEGG FOER FINSKAER DJUP ?
(inkrementellt): Arbetsman for finskar i botten.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

» Q260 SAEKERHETSHOEJD ? (absolut): Koordinat
i verktygsaxeln, i vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke inte kan ske (for
mellanpositioneringar och atergang vid cykelslut).
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

» Q578 Faktor radie vid innerhorn? De
resulterande inre radierna fran konturen, kommer
fran verktygsradien med tillagg av produkten av
verktygsradien och Q578.

Inmatningsomrade 0,05 till 0,99

Exempel

(3,1
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Cykler: Optimerad konturfrasning | OCM BEGRANSAD REKTANGEL (cykel 1281, DIN/ISO: G1281,
option 167)

10.13 OCM BEGRANSAD REKTANGEL
(cykel 1281, DIN/ISO: G1281, option 167)

Anvandningsomrade

Med cykel 1281 1281 OCM BEGRANSAD REKTANGEL kan du
programmera en begransningsram i form av en rektangel. Med
den har cykeln definierar du en yttre begransning for oar eller
Oppna fickor, som du forst programmerar med hjalp av OCM-
standardfigurerna.

Cykeln aktiveras néar du i en OCM-standardfigurcykel programmerar
cykelparametern Q650 FIGURTYP lika med O (ficka) eller 1 ().

Beakta vid programmeringen!

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

m Cykel 1281 ar DEF-aktiv, vilket innebar att cykel 1281 aktiveras
direkt nar den har definierats i NC-programmet.

® Denicykel 1281 angivna bearbetningsinformationen galler for
cyklerna 1271 till 1273 och 1278.
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Cykler: Optimerad konturfrasning | OCM BEGRANSAD REKTANGEL (cykel 1281, DIN/ISO: G1281,
option 167)

Cykelparametrar
1281 > Q651 Langd huvudaxel?: Ldngd pa den
=l forsta sidan pa begransningen, parallellt med
huvudaxeln.
Inmatningsomrade 0,001 till 9999,999 Q654 =0

> Q652 Langd komplementaxel?: Ldngd pa den
andra sidan pa begransningen, parallellt med
komplementaxeln.
Inmatningsomrade 0,001 till 9999,999

> Q654 Positionsreferens for figur?: Ange
positionsreferens for mitten:
0: Mitten pé begréansningen avser mitten pa
bearbetningskonturen
1: Mitten pé begrénsningen avser nollpunkten

-
|
|
|
|

> Q655 Forskjutning huvudaxel?: Forskjutning av |
|
|
|
L

Q654 =1

rektangelns begransning i huvudaxeln.
Inmatningsomrade -999,999 till +999,999

> Q656 Forskjutning komplementaxel?:
Forskjutning av rektangelns begransning i
komplementaxeln.
Inmatningsomrade -999,999 till +999,999

Q656

N
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Cykler: Optimerad konturfrasning | OCM BEGRANSAD CIRKEL (cykel 1282, DIN/ISO: G1282, option 167)

10.14 OCM BEGRANSAD CIRKEL (cykel 1282,
DIN/ISO: G1282, option 167)

Anvandningsomrade

Med cykel 1282 1282 OCM BEGRANSAD CIRKEL kan du
programmera en begransningsram i form av en cirkel. Med den har
cykeln definierar du en yttre begransning for dar eller dppna fickor,
som du forst programmerar med hjalp av OCM-standardfigurerna.
Cykeln aktiveras nar du i en OCM-standardfigurcykel programmerar
cykelparametern Q650 FIGURTYP lika med O (ficka) eller 1 (6).

Beakta vid programmeringen!

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

m Cykel 1282 ar DEF-aktiv, vilket innebar att cykel 1282 aktiveras
direkt nar den har definierats i NC-programmet.

® Denicykel 1282 angivna bearbetningsinformationen galler for
cyklerna 1271 till 1273 och 1278.

328 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmera bearbetningscykler | 01/2021



Cykler: Optimerad konturfrasning | OCM BEGRANSAD CIRKEL (cykel 1282, DIN/ISO: G1282, option 167)

Cykelparametrar

> Q653 Diameter?: Diameter for begransningens
@ cirkel.

Inmatningsomrade 0,001 till 9999,999

> Q654 Positionsreferens for figur?: Ange
positionsreferens for mitten:
0: Mitten pé begréansningen avser mitten pa
bearbetningskonturen
1: Mitten pé begrénsningen avser nollpunkten

» Q655 Forskjutning huvudaxel?: Forskjutning av
rektangelns begransning i huvudaxeln.
Inmatningsomrade -999,999 till +999,999

> Q656 Forskjutning komplementaxel?:
Forskjutning av rektangelns begransning i
komplementaxeln.
Inmatningsomrade -999,999 till +999,999

©
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Cykler: Optimerad konturfrasning | Programmeringsexempel

10.15 Programmeringsexempel

Exempel: Oppna fickor och efterbearbetning med
OEM-cykler

Y

ning. Bearbetningen omfattar grov- och finbearbetning av en
Oppen ficka.

Programexekvering

Verktygsanrop: grovfras @ 20 mm
Definiera CONTOUR DEF
Definiera cykel 271

Definiera och anropa cykel 272
Verktygsanrop: grovfrds @ 8 mm
Definiera och anropa cykel 272
Verktygsanrop: finfras @ 6 mm
Definiera och anropa cykel 273
Definiera och anropa cykel 274

30 -10 0

Raamnesdefinition

Verktygsanrop, diameter 20 mm

Ange bearbetningsparameter

Ange grovbearbetningscykel

(7Y
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Cykler: Optimerad konturfrasning | Programmeringsexempel

Cykelanrop

Verktygsanrop, diameter 8 mm

Ange grovbearbetningscykel

Cykelanrop

Verktygsanrop, diameter 6 mm

Definiera finbearbetningscykel Djup

Cykelanrop

Definiera finbearbetningscykel Sida

Cykelanrop
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Cykler: Optimerad konturfrasning | Programmeringsexempel

Programslut

Konturunderprogram 1

Konturunderprogram 2

w
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Cykler: Optimerad konturfrasning | Programmeringsexempel

Exempel: Olika djup med OEM-cykler

| féljande NC-program anvands OCM-cykler. En ficka och tva Gar
definieras pé olika hojder. Bearbetningen omfattar grov- och finbe-
arbetning av en kontur.

Y
Programexekvering
® Verktygsanrop: grovfras @ 10 mm
® Definiera CONTOUR DEF
B Definiera cykel 271
®  Definiera och anropa cykel 272
® Verktygsanrop: finfras @ 6 mm
® Definiera och anropa cykel 273 -
® Definiera och anropa cykel 274 P
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Cykler: Optimerad konturfrasning | Programmeringsexempel

Definiera finbearbetningscykel Djup

Cykelanrop

Definiera finbearbetningscykel Sida

Cykelanrop
Programslut

Konturunderprogram 1

Konturunderprogram 2

Konturunderprogram 3

(7Y
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Cykler: Optimerad konturfrasning | Programmeringsexempel

Exempel: Planfrasning och efterbearbetning med

OCM-cykler

| féljande NC-program anvands OCM-cykler. En yta planfréases, Y 50 Y

som definieras med hjalp av en begransning och en 6. Dessutom 50

frases en ficka som innehéller ett tilldggsmatt for ett mindre "

grovbearbetningsverktyg.

Programexekvering 0

® \Verktygsanrop: grovfras @ 12 mm X z
- 0 35 100 -30 -20 0

B Definiera CONTOUR DEF

B Definiera cykel 271

®  Definiera och anropa cykel 272

® Verktygsanrop: grovfras @ 8 mm

® Definiera cykel 272 och anropa den pa nytt

| 6 CYCLDEF 272 OCM GROVBEARBETNING | Definiera grovbearbetningscykel
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Cykler: Optimerad konturfrasning | Programmeringsexempel

Definiera efterbearbetning med grovbearbetningscykel

Cykelanrop
Programslut

Konturunderprogram FRAME

Konturunderprogram POCKET

w

36 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmera bearbetningscykler | 01/2021



Cykler: Optimerad konturfrasning | Programmeringsexempel

Exempel: Kontur med OCM-figurcykler
| foljande NC-program anvands OCM-cykler. Bearbetningen
omfattar grov- och finbearbetning av en 6.
Programexekvering

Verktygsanrop: grovfrds @ 8 mm

Definiera cykel 1271

Definiera cykel 1281

Definiera och anropa cykel 272
Verktygsanrop: finfras @ 8 mm

Definiera och anropa cykel 273

Definiera och anropa cykel 274

Radmnesdefinition

Verktygsanrop, diameter 8 mm

Definiera OCM-figur

Definiera OCM-begransad rektangel

Definiera grovbearbetningscykel

T
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Cykler: Optimerad konturfrasning | Programmeringsexempel

Positionering och cykelanrop

Verktygsanrop, diameter 8 mm

Definiera finbearbetningscykel Djup

Positionering och cykelanrop

Definiera finbearbetningscykel Sida

Positionering och cykelanrop

Programslut

(7Y
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Cykler: cylindermantel | Grunder

1.1 Grunder

Oversikt Cylindermantelcykler

Softkey Cykel Sida
T CYLINDERMANTEL (cykel 27 DIN/ISO: G127, option #8) 341
@' B Frasning av styrspar pa cylindermanteln

® Spdérets bredd motsvarar verktygsradien
s CYLINDERMANTEL Spérfras (cykel 28, DIN/ISO: G128, option 8) 344
@ B Frasning av styrspar pa cylindermanteln

® |nmatning av sparets bredd

CYLINDERMANTEL Kamfras (cykel 29, DIN/ISO: G129, option 8) 348

B Frasning av en kam péa cylindermanteln

B [nmatning av kammens bredd

- CYLINDERMANTEL KONTUR (cykel 39, DIN/ISO: G139, option #8) 351
@ B Frasning av en kontur pa cylindermanteln
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Cykler: cylindermantel | CYLINDERMANTEL (cykel 27, DIN/ISO: G127, option #8)

11.2 CYLINDERMANTEL (cykel 27, DIN/ISO:
G127, option #8)

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Med denna cykel kan en normalt definierad kontur projiceras pa
en cylindermantel. Anvand cykel 28 om du vill frdsa styrspar pa
cylindern.

Konturen beskriver du i ett underprogram som anges i cykel 14
KONTUR.

| underprogrammet beskriver du alltid konturen med koordinaterna
X och Y oberoende av vilka rotationsaxlar som din maskin ar
utrustad med. Konturbeskrivningen &r dérmed oberoende av din Y (2)
maskins konfiguration. Som konturfunktioner star L, CHF, CR, RND
och CT till forfogande.

Mattuppgifterna for vinkelaxeln (X-koordinaterna) kan anges
antingen i grader eller i mm (tum) (vid cykeldefinitionen i Q17 ).

X(Q)

Cykelforlopp

1 Styrsystemet forflyttar verktyget till en position ovanfor
nedmatningspunkten; hdnsyn tas till Tilldaggsmatt finskar sida

2 Pa det forsta skardjupet fraser verktyget med frasmatning Q12
l&ngs den programmerade konturen

3 Vid konturens slut forflyttar styrsystemet verktyget till
sakerhetsavstandet och tillbaka till nedmatningspunkten

4 Steg 1 till 3 upprepas tills det programmerade frasdjupet Q1
uppnas.
5 Darefter forflyttas verktyget till sékerhetshojden i verktygsaxeln

o Anvandningsrad:

® Cylindern maste spannas upp i rundbordets centrum.
Stéll in utgdngspunkten i rundbordets centrum.
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Cykler: cylindermantel | CYLINDERMANTEL (cykel 27, DIN/ISO: G127, option #8)

Beakta vid programmeringen!

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

= Programmera alltid bada cylindermantel-koordinaterna i
konturunderprogrammets forsta NC-block.

= Minnesutrymmet for en Sl-cykel ar begransat. Du kan
programmera maximalt 16384 konturelement i en Sl-cykel.

® Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbetsriktningen.
Om man programmerar Djup = 0 s& utfér styrsystemet inte
cykeln.

= Anvand en borrande fras med ett skar over centrum (DIN 844).

m Spindelaxeln méste peka vinkelratt mot rundbordsaxeln vid
cykelanropet. Om sé inte ar fallet visar styrsystemet ett
felmeddelande. | fdrkommande fall maste kinematiken véaxlas.

® Denna cykel kan man dven utféra vid 3D-vridet
bearbetningsplan.

m Sékerhetsavstandet maste vara storre an verktygsradien.

B N&r du anvénder lokala Q-parametrar QL i ett

konturunderprogram, maste du aven tilldela eller berakna dessa
i konturunderprogrammet.

o Bearbetningstiden kan 6ka om konturen bestar av
manga icke tangentiella konturelement.
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Cykler: cylindermantel | CYLINDERMANTEL (cykel 27, DIN/ISO: G127, option #8)

Cykelparametrar

Q1 FRAES DJUP ? (inkrementellt): Avstand mellan
cylindermantel och konturens botten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q3 TILLAEGG FOER FINSKAER SIDA ?
(Inkrementellt): Arbetsman for finskéar i det
utrullade mantelplanet; tillaggsmattet verkar i
radiekompenseringens riktning.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q6 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementellt):
Avstand mellan verktygsspetsen och
cylindermantelns yta.

Inmatningsomrade O till 99999,9999

Q10 SKAERDJUP ? (inkrementellt): Matt med vilket
verktyget ska stegas nedat.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q11 NEDMATNINGSHASTIGHET ?:
Matningshastighet vid forflyttningar i spindelaxeln.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Q12 MATNING FRAESNING ?: Matningshastighet
vid forflyttningar i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Q16 CYLINDER RADIE ?: Radien pa cylindern som
konturen ska bearbetas pa.

Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Q17 MATTENHET ? GRAD=0 MM/TUM=1:
Rotationsaxelns koordinater i underprogrammet
programmeras i grader eller mm (tum)
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Cykler: cylindermantel | CYLINDERMANTEL Sparfras (cykel 28, DIN/ISO: G128, option 8)

11.3 CYLINDERMANTEL Sparfras (cykel 28,
DIN/ISO: G128, option 8)

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Med denna cykel kan ett normalt definierat spar projiceras

pa en cylinders mantel. | motsats till cykel 27 ansétter
styrsystemet verktyget vid den har cykeln sa att vaggarna vid
aktiv radiekompensering ar sa gott som parallella i forhallande till
varandra. Helt parallella vaggar erhéller du om du anvander ett
verktyg som ar exakt sa stort som sparets bredd.

Ju mindre verktyget ar i forhallande till sparets bredd, desto storre
blir avvikelsen som uppstar vid cirkelbagar och sneda linjer. For att
minimera dessa forflyttningsrelaterade avvikelser kan parameter
Q21 definieras. Den har parametern anger toleransen med vilken
styrsystemet approximerar sparet som ska tillverkas, med ett spéar
som tillverkas med ett verktyg vars diameter motsvarar sparets
diameter.

Programmera konturens centrumpunktsbana med uppgift om

verktygsradiekompenseringen. Faststéll via radiekompenseringen
om styrsystemet skall tillverka spéaret via med- eller motfrasning.

X(Q)
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Cykler: cylindermantel | CYLINDERMANTEL Sparfras (cykel 28, DIN/ISO: G128, option 8)

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar verktyget till en position dver
nedmatningspunkten

2 Styrsystemet forflyttar verktyget lodratt till det forsta skardjupet.
Framkorningsbeteendet sker tangentiellt eller pa en rat linje
med frasmatning Q12. Framkorningsbeteendet ar beroende
av parametrarna ConfigDatum CfgGeoCycle (nr 201000)
apprDepCylWall (nr 201004)

3 Pa det forsta skardjupet fraser verktyget med frasmatning Q12
langs sparets vagg. Darvid tas hansyn till Finskarsmatt sida

4 Vid konturens slut férskjuter styrsystemet verktyget till den
motsatta sparvaggen och atergar till nedmatningspunkten

5 Steg 2 och 3 upprepas tills det programmerade frasdjupet Q1
uppnas

6 Om du har definierat en tolerans Q21 utfor styrsystemet

efterbearbetningen for att dstadkomma séa parallella sparvaggar
som mojligt

7 Slutligen forflyttas verktyget tilloaka till sékerhetshojden i
verktygsaxeln

o Anvandningsrad:
Faststall framkoérningsbeteendet i apprDepCylWall
(nr 201004)

m CircleTangential:
Utfér tangentiell fram- och frankérning
® LineNormal: Forflyttningen till konturstartpunkten
sker pa en rat linje
® Cylindern maste spannas upp i rundbordets centrum.
Stall in utgangspunkten i rundbordets centrum.
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Cykler: cylindermantel | CYLINDERMANTEL Sparfras (cykel 28, DIN/ISO: G128, option 8)

Beakta vid programmeringen!

@ Den hér cykeln genomfor en tiltad bearbetning. For
att kunna utféra den har cykeln méaste den forsta
maskinaxeln under maskinbordet vara en rotationsaxel.
Dessutom maste verktyget kunna positioneras vinkelratt
mot mantelytan.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om spindeln inte har startats fore cykelanropet kan detta leda till
en kollision.

> Med parametern displaySpindleErr (nr 201002) on/off kan du
stélla in om styrsystemet ska visa ett felmeddelande eller gj
nar spindeln inte har startats

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Vid slutet positionerar styrsystemet verktyget tillbaka vid
sakerhetsavstandet, eller om sa har angivits till det andra
sakerhetsavstandet. Verktygets slutposition efter cykeln behdver
inte Gverensstdmma med startpositionen.

> Kontrollera forflyttningsrorelserna i maskinen

» Kontrollera verktygets slutposition efter cykeln i simuleringen

» Programmera absoluta koordinater efter cykeln (inte
inkrementellt)

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

® Programmera alltid bada cylindermantel-koordinaterna i
konturunderprogrammets forsta NC-block.

m Cykelparametern Djups fértecken bestammer arbetsriktningen.
Om man programmerar Djup = 0 sd utfor styrsystemet inte
cykeln.

Anvand en borrande fras med ett skar 6ver centrum (DIN 844).

Spindelaxeln maste peka vinkelratt mot rundbordsaxeln vid
cykelanropet.

= Denna cykel kan man aven utfora vid 3D-vridet
bearbetningsplan.

Sékerhetsavstandet méaste vara storre an verktygsradien.

Nar du anvander lokala Q-parametrar QL i ett
konturunderprogram, maste du aven tilldela eller berakna dessa
i konturunderprogrammet.

o Bearbetningstiden kan 6ka om konturen bestar av
maéanga icke tangentiella konturelement.
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Cykler: cylindermantel | CYLINDERMANTEL Sparfras (cykel 28, DIN/ISO: G128, option 8)

Cykelparametrar
28 » Q1 FRAES DJUP ? (inkrementellt): Avstand mellan
@ cylindermantel och konturens botten.

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Q3 TILLAEGG FOER FINSKAER SIDA ?
(inkrementellt): Arbetsman for finskar av sparets
vagg. Tilldgget for finskar minskar spéarets bredd
med det dubbla angivna vardet.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Q6 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementellt):
Avstand mellan verktygsspetsen och
cylindermantelns yta.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

> Q10 SKAERDJUP ? (inkrementellt): Matt med vilket
verktyget ska stegas nedat.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

» Q11 NEDMATNINGSHASTIGHET ?:
Matningshastighet vid forflyttningar i spindelaxeln.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

> Q12 MATNING FRAESNING ?: Matningshastighet
vid forflyttningar i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

> Q16 CYLINDER RADIE ?: Radien pa cylindern som
konturen ska bearbetas pa.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

> Q17 MATTENHET ? GRAD=0 MM/TUM=1:
Rotationsaxelns koordinater i underprogrammet
programmeras i grader eller mm (tum)

» Q20 Spaarbredd?: Bredd for sparet som ska
tillverkas.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Q21 Tolerans?: Om du anvander ett verktyg som
ar mindre an den programmerade sparbredden
Q20, uppstar rorelsebetingade avvikelser pa
sparets vagg vid cirklar och sneda linjer. Nar du har
definierat tolerans Q21 approximerar styrsystemet
sparet i ett efterféljande frasforlopp pa ett sadant
satt som om sparet skulle ha frasts med ett
verktyg som ar exakt lika stort som sparets bredd.
Med Q21 definierar du den tillatna avvikelsen fran
detta idealiska spéar. Antalet efterbearbetningssteg
beror pa cylinderradien, det anvénda verktyget
och spérets djup. Ju mindre tolerans som har
definierats desto exaktare blir sparet, men istallet
tar efterbearbetningen ocksa langre tid.
Rekommendation: Anvédnd tolerans 0.02 mm.
Funktion inaktiv: Ange 0 (grundinstallning).
Inmatningsomrade for tolerans 0,0001 till 9,9999
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Cykler: cylindermantel | CYLINDERMANTEL Kamfras (cykel 29, DIN/ISO: G129, option 8)

11.4 CYLINDERMANTEL Kamfras (cykel 29,
DIN/ISO: G129, option 8)

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Med denna cykel kan en normalt definierad kam

projiceras pa en cylinders mantel. Styrsystemet ansatter
verktyget vid den har cykeln s att vaggarna, vid aktiv
radiekompensering, alltid ar parallella i férhallande till varandra.
Programmera stegets centrumpunktsbana med uppgift om
verktygsradiekompenseringen. Via radiekompenseringen
bestammer du om styrsystemet ska tillverka kammen via med-
eller motfrasning.

Vid kammens slut lagger styrsystemet alltid till en halvcirkel vars
radie motsvarar halva kammens bredd.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar verktyget vid en position dver
bearbetningens startpunkt. Styrsystemet beraknar startpunkten
utifrdn kammens bredd och verktygets diameter. Den ligger
forskjuten motsvarande halva kammens bredd och verktygets
diameter bredvid den punkt som har definierats forst i
konturunderprogrammet. Radiekompenseringen avgdr om
starten sker till vanster (1, RL=medfrasning) eller till hdger om
kammen (2, RR=motfrésning)

2 Efter det att styrsystemet har positionerat till det forsta
skardjupet forflyttas verktyget pa en cirkelbdge med frasmatning
Q12 tangentiellt till kammens vagg. | forekommande fall tas
hansyn till Tillaggsmatt finskar sida

3 P& det forsta skardjupet fraser verktyget med frasmatning
Q12 langs med kammens vagg, anda tills hela kammen har
framstallts

4 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt frdn kammens vagg
tilloaka till startpunkten for bearbetningen

5 Steg 2 till 4 upprepas tills det programmerade frasdjupet Q1
uppnas.

6 Slutligen forflyttas verktyget tilloaka till sékerhetshojden i
verktygsaxeln

o Anvandningsrad:

® Cylindern maste spannas upp i rundbordets centrum.
Stall in utgdngspunkten i rundbordets centrum.

AY(2)
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Cykler: cylindermantel | CYLINDERMANTEL Kamfras (cykel 29, DIN/ISO: G129, option 8)

Beakta vid programmeringen!

@ Den hér cykeln genomfor en tiltad bearbetning. For
att kunna utféra den har cykeln méaste den forsta
maskinaxeln under maskinbordet vara en rotationsaxel.
Dessutom maste verktyget kunna positioneras vinkelratt
mot mantelytan.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om spindeln inte har startats fore cykelanropet kan detta leda till
en kollision.

> Med parametern displaySpindleErr (nr 201002) on/off kan du
stélla in om styrsystemet ska visa ett felmeddelande eller gj
nar spindeln inte har startats

® Denna cykel kan du enbart genomfoéra i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

= Programmera alltid bada cylindermantel-koordinaterna i
konturunderprogrammets forsta NC-block.

® Cykelparametern Djups fértecken bestammer arbetsriktningen.
Om man programmerar Djup = 0 sd utfor styrsystemet inte
cykeln.

® Anvand en borrande fras med ett skar dver centrum (DIN 844).

® Spindelaxeln maste peka vinkelratt mot rundbordsaxeln vid
cykelanropet. Om sé inte ar fallet visar styrsystemet ett
felmeddelande. | férkommande fall maste kinematiken véxlas.

m  Sakerhetsavstandet maste vara storre an verktygsradien.

® Nar du anvander lokala Q-parametrar QL i ett
konturunderprogram, maste du aven tilldela eller berdkna dessa
i konturunderprogrammet.
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Cykler: cylindermantel | CYLINDERMANTEL Kamfras (cykel 29, DIN/ISO: G129, option 8)

Cykelparametrar

350

Q1 FRAES DJUP ? (inkrementellt): Avstand mellan
cylindermantel och konturens botten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q3 TILLAEGG FOER FINSKAER SIDA ?
(inkrementellt): Arbetsman for finskar av kammens
vagg. Tilldagget for finskar dkar kammens bredd
med det dubbla angivna vardet.

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q6 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementellt):
Avstand mellan verktygsspetsen och
cylindermantelns yta.

Inmatningsomrade O till 99999,9999

Q10 SKAERDJUP ? (inkrementellt): Matt med vilket
verktyget ska stegas nedat.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q11 NEDMATNINGSHASTIGHET ?:
Matningshastighet vid forflyttningar i spindelaxeln.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Q12 MATNING FRAESNING ?: Matningshastighet
vid forflyttningar i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Q16 CYLINDER RADIE ?: Radien pa cylindern som
konturen ska bearbetas pa.

Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Q17 MATTENHET ? GRAD=0 MM/TUM=1:
Rotationsaxelns koordinater i underprogrammet
programmeras i grader eller mm (tum)

Q20 Kambredd?: Bredd for kammen som ska
tillverkas.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999
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Cykler: cylindermantel | CYLINDERMANTEL KONTUR (cykel 39, DIN/ISO: G139, option #8)

11.5 CYLINDERMANTEL KONTUR (cykel 39,
DIN/ISO: G139, option #8)

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Med denna cykel kan du skapa en kontur pa cylinderns mantel.
Konturen definieras darfor pa en cylinders utrullade mantelyta.
Styrsystemet ansatter verktyget vid den héar cykel sa att vaggen, vid
aktiv radiekompensering, alltid |6per parallellt med cylinderaxeln.

Konturen beskriver du i ett underprogram som anges i cykel 14
KONTUR.

| underprogrammet beskriver du alltid konturen med koordinaterna
X och Y oberoende av vilka rotationsaxlar som din maskin ar
utrustad med. Konturbeskrivningen ar ddrmed oberoende av din
maskins konfiguration. Som konturfunktioner star L, CHF, CR, RND
och CT till férfogande.

| motsatts till cykel 28 och 29 definierar du i
konturunderprogrammet den kontur som faktiskt ska tillverkas.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet positionerar verktyget vid en position dver
bearbetningens startpunkt. Styrsystemet placerar startpunkten
forskjutet motsvarande verktygets diameter bredvid den punkt
som har definierats forst i konturunderprogrammet

2 Darefter forflyttar styrsystemet verktyget lodréatt till det férsta
skardjupet. Framkorningsbeteendet sker tangentiellt eller pé
en rat linje med frasmatning Q12. | férekommande fall tas
hansyn till Tillaggsmatt finskar sida. (Framkdrningsbeteendet ar
beroende av parameter ConfigDatum, CfgGeoCycle (nr 201000),
apprDepCylWall (nr 201004))

3 P& det forsta skardjupet fraser verktyget med frdsmatning Q12
langs med konturen, énda tills det definierade konturtdget har
framstallts

4 Darefter forflyttas verktyget tangentiellt fran kammens vagg
tillbaka till startpunkten for bearbetningen

5 Steg 2 till 4 upprepas tills det programmerade frasdjupet Q1
uppnas.

6 Slutligen forflyttas verktyget tilloaka till sékerhetshojden i
verktygsaxeln

o Anvandningsrad:

Faststall framkdrningsbeteendet i apprDepCylWall
(nr201004)
m CircleTangential:
Utfor tangentiell fram- och frankérning
® LineNormal: Forflyttningen till konturstartpunkten
sker péa en rat linje
m Cylindern maste spannas upp i rundbordets centrum.
Stéll in utgangspunkten i rundbordets centrum.
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Cykler: cylindermantel | CYLINDERMANTEL KONTUR (cykel 39, DIN/ISO: G139, option #8)

Beakta vid programmeringen!

@ Den hér cykeln genomfor en tiltad bearbetning. For
att kunna utféra den har cykeln méaste den forsta
maskinaxeln under maskinbordet vara en rotationsaxel.
Dessutom maste verktyget kunna positioneras vinkelratt
mot mantelytan.

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om spindeln inte har startats fore cykelanropet kan detta leda till
en kollision.

> Med parametern displaySpindleErr (nr 201002) on/off kan du
stélla in om styrsystemet ska visa ett felmeddelande eller gj
nar spindeln inte har startats

® Denna cykel kan du enbart genomfoéra i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

= Programmera alltid bada cylindermantel-koordinaterna i
konturunderprogrammets forsta NC-block.

® Cykelparametern Djups fértecken bestammer arbetsriktningen.
Om man programmerar Djup = 0 sd utfor styrsystemet inte
cykeln.

m Spindelaxeln maste peka vinkelratt mot rundbordsaxeln vid
cykelanropet.

m Sékerhetsavstandet maste vara storre an verktygsradien.

® Nar du anvander lokala Q-parametrar QL i ett
konturunderprogram, maste du aven tilldela eller berédkna dessa
i konturunderprogrammet.

6 Kontrollera att verktyget verkligen har tillrackligt mycket
utrymme i sidled for fram- och frankérningsroérelsen.

Bearbetningstiden kan 6ka om konturen bestar av
manga icke tangentiella konturelement.
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Cykler: cylindermantel | CYLINDERMANTEL KONTUR (cykel 39, DIN/ISO: G139, option #8)

Cykelparametrar

Q1 FRAES DJUP ? (inkrementellt): Avstand mellan
cylindermantel och konturens botten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q3 TILLAEGG FOER FINSKAER SIDA ?
(Inkrementellt): Arbetsman for finskéar i det
utrullade mantelplanet; tillaggsmattet verkar i
radiekompenseringens riktning.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q6 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementellt):
Avstand mellan verktygsspetsen och
cylindermantelns yta.

Inmatningsomrade O till 99999,9999

Q10 SKAERDJUP ? (inkrementellt): Matt med vilket
verktyget ska stegas nedat.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q11 NEDMATNINGSHASTIGHET ?:
Matningshastighet vid forflyttningar i spindelaxeln.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Q12 MATNING FRAESNING ?: Matningshastighet
vid forflyttningar i bearbetningsplanet.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Q16 CYLINDER RADIE ?: Radien pa cylindern som
konturen ska bearbetas pa.

Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Q17 MATTENHET ? GRAD=0 MM/TUM=1:
Rotationsaxelns koordinater i underprogrammet
programmeras i grader eller mm (tum)
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Cykler: cylindermantel | Programmeringsexempel

11.6 Programmeringsexempel

Exempel: Cylindermantel med cykel 27

Maskiner med B-huvud och C-bord

o ® Cylindern ar uppspand i rundbordets Y@
centrum

m  Utgdngspunkten ligger pa undersidan, i
rundbordets centrum

; . | X(C)
30 50 157

Verktygsanrop, diameter 7
Frikoérning av verktyget
Forpositionering av verktyget

Tiltning

Ange konturunderprogram

Ange bearbetningsparameter

Forpositionering rundbord, spindelstart, cykelanrop
Frikérning av verktyget

Vridning tillbaka, upphéav PLANE-funktion
Programslut

Konturunderprogram

Mattuppgifter for rotationsaxel i mm (Q17=1)

(7Y
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Cykler: cylindermantel | Programmeringsexempel
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Cykler: cylindermantel | Programmeringsexempel

Exempel: Cylindermantel med cykel 28

o ® Cylindern ar uppspand i rundbordets
centrum.

® Maskiner med B-huvud och C-bord
= Utgdngspunkten ligger i rundbordets
centrum

B Beskrivning av centrumpunktens bana i
konturunderprogrammet

X(Q)

Verktygsanrop, verktygsaxel Z, diameter 7
Frikérning av verktyget

Forpositionering av verktyget

Tiltning

Ange konturunderprogram

Ange bearbetningsparameter

Efterbearbetning aktiv

Forpositionering rundbord, spindelstart, cykelanrop
Frikoérning av verktyget

Vridning tillbaka, upphav PLANE-funktion

Programslut

Konturunderprogram, beskrivning av centrumpunktens bana

Mattuppgifter for rotationsaxel i mm (Q17=1)

(7Y
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Cykler: Konturficka med konturformel | SL- eller OCM-cykler med komplex konturformel

12.1 SL- eller OCM-cykler med komplex
konturformel

Grunder

Med de komplexa konturformlerna kan du satta samman komplexa
konturer av delkonturer (fickor eller ¢ar). De individuella delkonturerna
(geometridata) anger man i form av separata NC-program.
Dérigenom kan alla delkonturer ateranvandas godtyckligt.
Styrsystemet berdknar den sammansatta konturen utifrdn de utvalda
delkonturerna, vilka man kopplar ihop via en konturformel.

o Programmeringsanvisning:

B Minnet for en Sl:cykel (alla konturbeskrivningsprogram)
ar begransat till maximalt 128 konturer . Antalet
mojliga konturelement beror pa konturtypen (invandig
eller utvandig kontur) samt antalet konturbeskrivningar
och motsvarar maximalt 16384 konturelement.

® Sl-cykler med konturformel forutsétter en strukturerad Schema: Arbeta med SL-cykler och
programuppbyggnad och erbjuder méjlighet att placera komplex konturformel
aterkommande konturer i individuella NC-program. Via
konturformeln kopplar man ihop delkonturerna till en
samlad kontur och bestammer om det handlar om en
ficka eller en 6.

® Funktionen Sl-cykler med konturformel ar uppdelad i
flera omréden av TNC:ns operatdrsgranssnitt och tjanar
som grund for vidareutveckling.

‘l
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Delkonturernas egenskaper

® Styrsystemet kanner igen alla konturer som fickor, programmera
inte nagon radiekompensering

m Styrsystemet ignorerar matning F och tilldggsfunktioner M

m Koordinatomrakning ar tilldten.— Om de programmeras inom

delkonturerna, ar de dven verksamma i efterféljande NC-program,
och behoéver inte aterstéllas efter cykelanropet.

B De anropade NC-programmen far aven innehalla koordinater i
spindelaxeln, de ignoreras dock.

® Bearbetningsplanet fastldggs i det anropade NC-programmets
férsta koordinatblock

= Vid behov kan du programmera delkonturer med olika djup

Cyklernas egenskaper

®  Styrsystemet positionerar automatiskt verktyget till
sdkerhetsavstandet fore varje cykel

= Varje djupniva frases utan lyftning av verktyget eftersom
frasningen sker runt ar

® Radien pa "Innerhdérn” kan programmeras — verktyget stannar
inte, frasmarken undviks (galler for den yttersta verktygsbanan vid
urfrédsning och finskér sida)

= Vid finskar sida forflyttar styrsystemet verktyget till konturen pa en
tangentiellt anslutande cirkelbage

= Aven vid djupfinbearbetning forflyttar styrsystemet verktyget till
arbetsstycket pa en tangentiellt anslutande cirkelbage (till exempel
spindelaxel Z: cirkelbage i planet Z/X)

®  Styrsystemet bearbetar konturen genomgéende med medfrasning
eller motfrasning

Mattuppgifterna for bearbetningen sdsom frasdjup, tillaggsmatt och

sakerhetsavstadnd anges centralt i cykel 20 KONTURDATA eller 271

OCM KONTURDATA.
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Valj NC-program med konturdefinition

Med funktionen SEL CONTOUR valjer du ett NC-program med
konturdefinitioner som styrsystemet hamtar konturbeskrivningarna
frén:

Gor péa féljande satt:

» Tryck pa knappen SPEC FCT
KONTUR/ - 4 TI’YCk pé
e softkey KONTUR- OCH PUNKTBEARBETNING

» Tryck pa softkey SEL CONTOUR
CONTOUR » Ange NC-programmets fullstandiga

programnamn med konturdefinitionerna
eller
o » Tryck pa softkey VALJ FIL och vélj program
Z] » Bekrafta med knappen END

o Programmeringsanvisning:

B Om den anropade filen finns i samma katalog
som den anropande filen, kan du dven koppla
endast filnampet utan sokvag. | urvalsfonstret
for softkey VALJ FIL finns darfér dven softkey
OVERTA FILNAMN.

= Programmera SEL CONTOUR-blocket fore SL-
cyklerna. Cykel 14 KONTUR behdvs inte langre vid
anvandning av SEL CONTUR.
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Definiera konturbeskrivningar

Med funktionen DECLARE CONTOUR anger du i ett NC-program
sokvéagen till andra NC-program som styrsystemet ska hamta
konturbeskrivningarna fran. Darutover kan du vélja separata djup for
de olika konturbeskrivningarna (FCL 2-funktion).

Gor pa foljande satt:

» Tryck pa knappen SPEC FCT
KONTUR/ - » Tryck pa softkey
. KONTUR- OCH PUNKTBEARBETNING
» Tryck pa softkey DECLARE CONTOUR
CONTONR > Ange numret pa konturbeskrivningen QC
» Tryck pa knappen ENT
» Ange det fullstandiga programnamnet for
NC-programmet med konturbeskrivningarna och
bekrafta med knappen ENT
eller
— » Tryck pa softkey VALJ FIL och valj NC-program

» definiera ett separat djup for den valda konturen
» Tryck pa knappen END

o Programmeringsanvisning:
®  Om den anropade filen finns i samma katalog
som den anropande filen, kan du dven koppla
endast filnamnet utan sokvag. | urvalsfonstret
for softkey VALJ FIL finns darfor aven softkey
OVERTA FILNAMN.

B Med de angivna konturbeteckningarna QC kan
man kombinera olika konturer med varandra i
konturformeln.

®  Om du anvander konturer med separata djup,
maéste du tilldela alla delkonturerna ett djup (tilldela i
férekommande fall djupet 0).

® Qlika djup (DEPTH) ingar endast i dverlappande
element. Det ar inte fallet med rena Gar inne i en
ficka. Anvand i sa fall den enkla konturformeln.
Ytterligare information: 'SL- eller OCM-cykler med
enkel konturformel", Sida 369
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Ange komplex konturformel

Via softkeys kan man koppla ihop olika konturer i en matematisk
formel:

Gor pa foljande satt:

» Tryck pa knappen SPEC FCT
KONTUR/ - > Tryck pa softkey
g KONTUR- OCH PUNKTBEARBETNING

Tryck pa softkey KONTUR FORMEL
Ange numret pa konturbeskrivningen QC
» Tryck pa knappen ENT

KONTUR-
FORMEL
>

v

Styrsystemet visar féljande softkeys:

Softkey Kopplingsfunktion
0: e avskuren med
2. B. QC10 = QC1 och QC5
° & forenad med
3 2.B.QC25 = QC7 | QC18
o e forenad med, men utan snitt
[e»] z.B.QC12 = QC5 * QC25
.\ & utan
2. B. QC25 = QC1\ QC2

Parentes till
‘ z.B.QC12 =QC1 & (QC2| QC3)

Parentes till
z.B.QC12 =QC1 & (QC2| QC3)

Definiera enskild kontur
z. B.QC12 = QC1
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Overlagrade konturer

Styrsystemet betraktar en programmerad kontur som en ficka. Med
funktionerna i konturformeln har man méjlighet att omvandla en
kontur till en 6.

Man kan overlagra fickor och dar for att skapa en ny kontur.
Darigenom kan en fickas yta dkas med en dverlagrad ficka eller
minskas med en dverlagrad 6.

Underprogram: Overlappande fickor

o Foljande programexempel ar konturbeskrivningsprogram
som definieras i ett konturdefinitionsprogram.
Konturdefinitionsprogrammet kallas i sin tur upp
via funktionen SEL CONTOUR i det egentliga
huvudprogrammet.

Fickan A och B dverlappar varandra.

Styrsystemet berdknar skarningspunkterna S1 och S2. Du behdver
inte programmera dem sjalv.

Fickorna har programmerats som fullcirklar.

Konturbeskrivningsprogram 1: Ficka A

Konturbeskrivningsprogram 2: Ficka B
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"Summa”-yta

Bada delytorna A och B inklusive den gemensamt 6verlappade ytan
skall bearbetas:

= Ytorna A och B méste vara programmerade i separata
NC-program utan radiekompensering

® | konturformeln berdknas ytorna A och B med funktionen
"forenad med”.

Konturdefinitionsprogram:

"Differens”-yta
Ytan A skall bearbetas férutom den av B dverlappade delen:

® Ytorna A och B méste vara programmerade i separata
NC-program utan radiekompensering

m | konturformeln subtraheras yta B fran yta A med funktionen
utan.

Konturdefinitionsprogram:

3
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"Snitt”-yta
Den av A och B overlappade ytan skall bearbetas. (Ytor som bara
tacks av en ficka skall ldmnas obearbetade.)

= Ytorna A och B méste vara programmerade i separata
NC-program utan radiekompensering

® | konturformeln berdknas ytorna A och B med funktionen
"avskuren med”.

Konturdefinitionsprogram:

Bearbetning av kontur med SL- eller OCM-cykler

o Bearbetningen av den definierade sammansatta
konturen sker med Sl-cyklerna (se "Oversikt", Sida 248)
eller OCM-cyklerna (se "Oversikt", Sida 293).
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Exempel: Grov- och finbearbetning av 6verlagrade
konturer med konturformel

T T T

35 65

Radmnesdefinition

Verktygsanrop grovfras
Frikérning av verktyget
Ange konturdefinitionsprogram

Ange allméan bearbetningsparameter

3
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Cykeldefinition urfrasning

Cykelanrop urfrasning
Verktygsanrop finfras

Cykeldefinition finbearbetning av botten

Cykelanrop finbearbetning av botten

Cykeldefinition finbearbetning av sida

Cykelanrop finbearbetning av sida

Frikoérning av verktyget, programslut

Konturdefinitionsprogram

Definition av konturbeteckningen fér NC-programmet
"KREIS1"

Tilldelning av varde for anvand parameter i PGM
"KREIS31XY"

Definition av konturbeteckningen fér NC-programmet
"KREIS31XY"

Definition av konturbeteckningen fér NC-programmet
"DREIECK"

Definition av konturbeteckningen fér NC-programmet
"QUADRAT"

Konturformel
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Konturbeskrivningsprogram: hoger cirkel

Konturbeskrivningsprogram: vanster cirkel

Konturbeskrivningsprogram: hoger trekant

Konturbeskrivningsprogram: véanster kvadrat
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12.2 SL- eller OCM-cykler med enkel
konturformel

Grunder

Med den enkla konturformeln kan du satta samman konturer av upp
till nio delkonturer (fickor eller 6ar) pa ett enkelt satt. Styrsystemet
berdknar den slutliga sammansatta konturen med hjélp av de valda
delkonturerna.

o Minnet for en Sl-cykel (alla konturbeskrivningsprogram)
ar begransat till maximalt 128 konturer . Antalet mojliga
konturelement beror pa konturtypen (invandig eller
utvandig kontur) samt antalet konturbeskrivningar och
motsvarar maximalt 16384 konturelement.
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Delkonturernas egenskaper
® Man skall inte programmera nagon radiekompensering
m Styrsystemet ignorerar matning F och tilldggsfunktioner M

m Koordinatomrakning ar tilldten — om de programmeras
inom delkonturerna, ar de aven verksamma i efterfoljande
underprogram, men behdver inte aterstéllas efter cykelanropet.

®  Underprogrammen far aven innehalla koordinater i spindelaxeln,
dessa ignoreras dock.

® Bearbetningsplanet fastlaggs i underprogrammets forsta
koordinatblock

Cyklernas egenskaper

® Styrsystemet positionerar automatiskt verktyget till
sakerhetsavstandet fore varje cykel

= Varje djupniva frases utan lyftning av verktyget eftersom
frasningen sker runt oar

= Radien p& "“Innerhérn” kan programmeras — verktyget stannar
inte, frasmarken undviks (galler for den yttersta verktygsbanan
vid urfrédsning och finskar sida)

® Vid finskar sida forflyttar styrsystemet verktyget till konturen pa
en tangentiellt anslutande cirkelbage

= Aven vid djupfinbearbetning forflyttar styrsystemet verktyget
till arbetsstycket pa en tangentiellt anslutande cirkelbage (till
exempel spindelaxel Z: cirkelbége i planet Z/X)

m  Styrsystemet bearbetar konturen genomgaende med
medfrasning eller motfrasning

Mattuppgifterna for bearbetningen sdsom frasdjup, tillaggsmatt och
sdkerhetsavstand anges centralt i cykel 20 KONTURDATA.
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Ange enkel konturformel

Via softkeys kan man koppla ihop olika konturer i en matematisk
formel:

Gor pa foljande satt:

» Tryck pa knappen SPEC FCT
KONTUR/ - > Tryck pa softkey
g KONTUR- OCH PUNKTBEARBETNING
conToUR » Tryck pa softkey CONTOUR DEF
oEF > Tryck p& knappen ENT

> Styrsystemet startar inmatningen av
konturformeln.

» Ange den forsta delkonturen och bekréfta med
knappen ENT

Fioka > Tryck pa softkey FICKA

v eller
> Tryck pa softkey INSEL

» Ange den andra delkonturen och bekréafta med
knappen ENT

» Ange vid behov djupet fér den andra
delkonturen. Bekrafta med knappen ENT.

> Fortsatt dialogen pa tidigare beskrivet satt tills
alla delkonturer har angivits.

|
N
NS

Styrsystemet erbjuder foljande alternativ for att ange konturen:

Softkey Funktion

conroun Definiera namnet pa konturen

<FILE>

eller

s Tryck p4 softkey VALJ FIL

FIL
conToun Definiera numret pa en strangparameter
<FILE>=QS
conroun Definiera numret pa en etikett

LBL NR
conTouR Definiera namnet pé en etikett
LBL NAME
conTouR Definiera numret pa en strangparameter och en
el etikett
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6 Programmeringsanvisning:
m Det forsta djupet for delkonturen ar djupet foér cykeln.
Den programmerade konturen begransas till det har
djupet. Andra delkonturer kan inte vara djupare an
djupet for cykeln. Boérja darfér som princip alltid med
den djupaste fickan.

B Om konturen har definierats som ¢ tolkar
styrsystemet det angivna djupet som éns hojd.
Det angivna véardet utan fortecken utgar da fran
arbetsstyckets ytal

B Om djupet har angivits till 0, &r det i cykel 20
definierade djupet verksamt for fickor, Gar sticker da
upp till arbetsstyckets yta!

= Om den anropade filen finns i samma katalog
som den anropande filen, kan du aven koppla
endast filnamnet utan sékvag. | urvalsféonstret
for softkey VALJ FIL finns darfor aven softkey
OVERTA FILNAMN.

Bearbetning av kontur med SL-cykler

o Bearbetningen av den definierade sammansatta
konturen sker med Sl-cyklerna (se "Oversikt', Sida 248)
eller OCM-cyklerna (se "Oversikt', Sida 293).

372 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmera bearbetningscykler | 01/2021






Cykler: Specialfunktioner | Grunder

13.1 Grunder

Oversikt

Styrsystemet erbjuder foljande cykler avsedda for féljande
specialapplikationer:

Softkey Cykel Sida
s n VANTETID (cykel 9, DIN/ISO: G04) 375
e B Programexekveringen stoppas under vantetiden
o PROGRAMANRORP (cykel 12, DIN/ISO: G39) 376
caLL = Anropa ett valfritt NC-program
TEm— SPINDELORIENTERING (cykel 13, DIN/ISO: G36) 377
o B Vrid spindeln till en viss vinkel
= TOLERANS (cykel 32, DIN/ISO: G62) 378
%‘T B Programmera tilldten konturavvikelse for ryckfri
bearbetning
225 GRAVERING (cykel 225, DIN/ISO: G225) 381
= Gravera text pa en plan yta

® | angs en rat linje eller en cirkelbdge
PLANFRAESNING (cykel 232, DIN/ISO: G232, option 19) 387

()
@
o

L) B Planfrés en plan yta med flera ansattningar
® Val av frasstrategi
258 MAT MASKINSTATUS (cykel 238, DIN/ISO: G238, option 393
#156)
B Matning av aktuell maskinstatus eller test av
matforloppet
@ O REGISTRERA BELASTNING (cykel 239, DIN/ISO: G239, 395
a2 option #143)
m Val for en vagningskorning
L] Aterstéllning av belastningsberoende forstyrnings- och
reglerparametrar
= GANGSKARNING (cykel 18, DIN/ISO: G18) 397
"% B Med reglerad spindel

= Spindelstopp vid halets botten
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13.2 VANTETID (cykel 9, DIN/ISO: G04)

Anvandningsomrade

Programexekveringen stoppas under VAENTETID langden. En
vantetid kan t.ex. anvandas for spanbrytning.

Cykeln aktiveras direkt efter dess definition i NC-programmet. Modala
tillstand (varaktiga) sdsom exempelvis spindelrotation paverkas inte
av vantetiden.

o Denna cykel kan genomféras i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL

Exempel

Cykelparametrar

s » Vantetid i sekunder: Ange véntetid i sekunder.
e Inmatningsomréde 0 till 3 600 s (1 timme) |
0,001 s-steg
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13.3 PROGRAMANROP (cykel 12, DIN/ISO:
G39)

Anvandningsomrade

Man kan likstélla godtyckliga NC-program, sdsom exempelvis
speciella borrcykler eller geometrimoduler, med en
bearbetningscykel. Man anropar detta NC-program pa ungefar
samma satt som en cykel.

LR

7 CYCL DEF 12.0
PGM CALL

8 CYCL DEF 12.1
LOT31
9... M99

0 BEGIN PGM
LOT31 MM

" END PGM

©.0.0.0.0.0.0.0.0.0.0.0.0.0.0.0.0 0
0606066060066 oc000004d
.0 00.0.0.0.9.0.0.0.0.0.0. p 0 0 0

oo oo o000 o00060600004

—

Beakta vid programmeringen!

B Denna cykel kan genomforas i bearbetningsldaget FUNCTION
MODE MILL

® Det anropade NC-programmet maste vara lagrat i styrsystemets
interna minne.

B Om man bara anger programnamnet, maste det i cykeln angivna
NC-programmet finnas i samma katalog som det anropande
NC-programmet.

B Om det i cykeln angivna NC-programmet inte finns i samma
katalog som det anropande NC-programmet, maste man ange
hela sokvagen, t.ex. TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

= Om man vill ange ett DIN/ISO Program i cykeln s skall
filtypen .| skrivas in efter programnamnet.

® Vid ett programanrop med cykel 12 verkar Q-parametrar
principiellt globalt. Beakta darfor att &ndringar av Q-parametrar |
det anropade NC-programmet darfér i forekommande fall dven
paverkar det anropande NC-programmet.

Cykelparametrar

12 » Programnamn: Ange namnet pd NC-programmmet Ange NC-program 50.h som cykel och
a som ska anropas och i férekommande fall aven anropa med M99

sokvagen i vilken NC-programmet star,
eller

» aktivera File-Select-dialogrutan via softkey VALJ.
Valj NC-programmet som ska anropas

NC-programmet anropar man sedan med:

B CYCL CALL (separat NC-block) eller

® M99 (blockvis) eller

m MB9 (utfors efter varje positioneringsblock)

376 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmera bearbetningscykler | 01/2021



Cykler: Specialfunktioner | SPINDELORIENTERING (cykel 13, DIN/ISO: G36)

13.4 SPINDELORIENTERING (cykel 13,
DIN/ISO: G36)

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Maskinen och styrsystemet maste vara forberedda av
maskintillverkaren.

Styrsystemet kan styra en verktygsmaskins huvudspindel och placera
den i en position som bestdms av en vinkel.

Spindelorienteringen behévs exempelvis:
® vid verktygsvaxlarsystem med fast vaxlarposition for verktyget

m for att rikta in sandar och mottagarfonstret i 3D-avkannarsystem
med infrardd dverforing

Styrsystemet placerar spindeln i det i cykeln definierade vinkelldget

genom att M19 eller M20 programmeras (maskinberoende).

Om du programmerar M19 eller M20 utan att forst ha definierat cykel

13, placerar styrsystemet huvudspindeln pa ett vinkelvarde som har
definierats av maskintillverkaren. Exempel

Beakta vid programmeringen!

® Denna cykel kan genomfodras i bearbetningslaget FUNCTION
MODE MILL

B | bearbetningscyklerna 202, 204 och 209 anvénds cykel 13
internt. | NC-programmet behéver du ta hansyn till att du i
forekommande fall maste programmera cykel 13 pa nytt efter
de ovan namnda bearbetningscyklerna.

Cykelparametrar
T » Orienteringsvinkel: Ange vinkel i forhallande till
il bearbetningsplanets vinkelreferensaxel.

Inmatningsomrade: 0,0000° till 360,0000°
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13.5 TOLERANS (cykel 32, DIN/ISO: G62)

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Maskinen och styrsystemet maste vara forberedda av
maskintillverkaren.

Via uppgifterna i cykel 32 kan du paverka resultatet vid HSC-
bearbetning betraffande noggrannhet, ytjamnhet och hastighet
under férutsattning att styrsystemet har anpassats till de
maskinspecifika egenskaperna.

Styrsystemet glattar automatiskt konturen mellan godtyckliga
(okompenserade eller kompenserade) konturelement. Darigenom
forflyttas verktyget kontinuerligt pa arbetsstyckets yta och skonar
darmed maskinens mekanik. Dessutom verkar den i cykeln
definierade toleransen aven vid forflyttningsbanor pé cirkelbagar.

Om det behovs reducerar styrsystemet automatiskt den
programmerade matningen sé att programmet alltid utfors
"ryckfritt” med hégsta mojliga matningshastighet. Aven nar
styrsystemet forflyttar med icke reducerad hastighet bibehalls
alltid den av dig definierade toleransen. Ju storre tolerans du
definierar, desto snabbare kan styrsystemet forflytta.

Genom glattningen av konturen uppstar en avvikelse. Denna
konturavvikelses storlek (Toleransvarde) har bestémts av Er
maskintillverkare i en maskinparameter. Med cykel 32 kan
du férandra det forinstallda toleransvardet samt vélja olika
filterinstallningar (under férutsattning att din maskintillverkare
anvander dessa instaliningsmajligheter).

0 Vid mycket sma toleransvarden kan maskinen inte
langre bearbeta konturen ryckfritt. Ryckningarna
beror inte pa avsaknad av berékningskapacitet i
styrsystemet, utan pa det faktum att styrsystemet utfor
konturévergangarna sa exakt att matningshastigheten
i forekommande fall maste reduceras av denna
anledning.

Paverkan av geometridefinitionen i CAM-systemet

Den viktigaste paverkningsfaktorn vid extern NC- CAM —= PP —» TNC
programgenerering ar det kordafel S som kan definieras i CAM-
systemet. Via kordafelet definieras det maximala punktavstandet
for NC-programmet som skapas via postprocessorn (PP).

Om kordafelet &r lika med eller mindre an det i cykel 32 valda
toleransvardet T kan styrsystemet glatta konturpunkterna om
den programmerade matningen inte begransas via speciella
maskininstallningar.

En optimal glattning erhaller du om du véljer ett toleransvarde i
cykel 32 som ligger mellan 1,1 och 2 ganger CAM-kordafelet.
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Beakta vid programmeringen!

B Denna cykel kan genomféras i bearbetningsldaget FUNCTION
MODE MILL

®m Cykel 32 ar DEFaktiv, dvs. den aktiveras direkt efter att den har
definierats i NC-programmet.

® Det angivna toleransvéardet T tolkas av styrsystemet i ett mm-
program som mattenheten mm och i ett tum-program som
mattenheten tum.

® Om man laser in ett NC-program med cykel 32 som endast
innehaller Toleransvarde T som cykelparameter, lagger
styrsystemet i forekommande fall till vardet O i de bada andra
parametrarna.

® Vid 6kad toleransinmatning minskar som regel cirkeldiametern
vid cirkulara forflyttningar, férutom om HSCfiltret ar aktivt i din
maskin (maskintillverkarens installningar).

® Nar cykel 32 ar aktiv, visar styrsystemet de i cykeln definierade
parametrarna pa fliken CYC som finns i den utdkade
statuspresentationen.

Aterstallning
Styrsystemet aterstaller cykel 32 nar du

m definierar cykel 32 pa nytt och besvarar dialogfrdgan efter
Toleransvarde med NO ENT

® viljer ett nytt NC-program via knappen PGM MGT

Efter att du har aterstallt cykel 32 aktiverar styrsystemet ater den
via maskinparametern férinstallda toleransen.

Beakta vid 5-axliga simultanbearbetningar!

® Rekommendationen ar att generera NC-program for 5-axlig
simultanbearbetning med fullradiefras i forhéallande till kulans
centrum. NC-data blir darigenom i regel jamnare. Dessutom kan
du i cykel ange en hogre rotationsaxeltolerans TA (t.ex. mellan
1° och 3°) for ett annu jamnare matningsforlopp vid verktygets
utgangspunkt (TCP)

®m Generera NC-program for 5-axlig simultanbearbetning med
torusfrasar eller fullradiefrasar i foérhallande till kulans sydpol
och vélj en mindre rotationsaxeltolerans. Ett normalt varde ar
exempelvis 0.1°. Avgorande for rotationsaxeltoleransen ar den
maximalt tilldtna konturavvikelsen. Denna konturavvikelse beror
pa den mojliga verktygslutningen, verktygsradien och verktygets
ingreppspunkt.
Vid b5-axlig valsfrasning med en pinnfras kan du berdkna den
maximalt maojliga konturavvikelsen T direkt med ledning av
frasens ingreppslangd L och den tillatna konturtoleransen TA:
T~KxLxTAK=0,0175[1/°]
Exempel: L =10 mm, TA=0.1°:T = 0,0175 mm

Exempelformel torusfras:

Vid arbete med torusfras far vinkeltoleransen storre betydelse.

Tw= %T:ﬁ

Tw: vinkeltolerans i grad

: cirkeltal (Pi)

R: genomsnittlig radie for torus i mm
Tay: Bearbetningstolerans i mm
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Cykelparametrar
52 » Toleransvarde T: Tilldten konturavvikelse i mm Exempel
A (alt. i tum vid tum-program).

> 0: Vid en inmatning storre an noll anvander
styrsystemet den av dig angivna maximalt tillatna
avvikelsen

0: Vid inmatning av noll eller om du trycker pa
knappen NO ENT vid programmeringen, anvander
styrsystemet ett varde som maskintillverkaren har
konfigurerat

Inmatningsvarde 0,0000 till 10,0000

» HSC-MODE, Grovbearbetning=0,
Finbearbetning=1: Aktivera filter:

B |nmatningsvarde 0: Frasning med hogre
konturnoggrannhet. Styrsystemet anvander
internt definierade finfilterinstaliningar

B |nmatningsvarde 1: Frasning med hogre
matningshastighet. Styrsystemet anvander
internt definierade grovfilterinstéliningar

> Tolerans for rotationsaxlar TA: Tillaten
positionsavvikelse for rotationsaxlar i grader vid
aktiv M128 (FUNCTION TCPM). Styrsystemet
reducerar alltid banhastigheten sa att den
ldangsammaste axeln inte Overskrider sin maximala
hastighet vid fleraxliga rorelser. Som regel ar
rotationsaxlar vasentligt lAngsammare jamfort med
linjaraxlar. Genom inmatning av en stor tolerans
(t.ex. 10°), kan man forkorta bearbetningstiden
markant vid fleraxliga NC-program. Detta
eftersom styrsystemet inte alltid behdver
forflytta rotationsaxeln/-axlarna exakt till den
angivna borpositionen. Verktygsorienteringen
(rotationsaxlarnas placering i forhallande till
arbetsstyckets yta) foérdndras. Positionen i Tool
Center Point (TCP) korrigeras automatiskt. Detta
har exempelvis vid kulfrasar som ar uppmatta i
centrum och programmerade i mittpunktsbanan,
inte ndgon negativ inverkan pa konturen.
> 0: Vid en inmatning storre an noll anvander
styrsystemet den av dig angivna maximalt tillatna
avvikelsen.
0: Vid inmatning av noll eller om du trycker pa
knappen NO ENT vid programmeringen, anvander
styrsystemet ett varde som maskintillverkaren har
konfigurerat
Inmatningsomrade 0,0000 till 10,0000
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13.6 GRAVERING (cykel 225, DIN/ISO: G225)

Anvandningsomrade

Med denna cykel kan texter graveras pa en plan yta pa
arbetsstycket. Texterna kan placeras langs en réat linje eller pa en
cirkelbage.

Cykelforlopp

1 Styrsystemet placerar i startpunkten for det forsta tecknet i
bearbetningsplanet

2 Verktyget matas ner vinkelratt till graveringsbotten och fraser
tecknet. Nodvéndiga lyftningsrorelser mellan tecknen utfor
styrsystemet pa sakerhetsavstandet. Efter att tecknet har
bearbetats, befinner sig verktyget pa sakerhetsavstandet dver
arbetsstyckets yta

3 Detta forlopp upprepas for alla tecken som skall graveras

4 Slutligen placerar styrsystemet verktyget pa det
andra sakerhetsavstandet

Beakta vid programmeringen!

= Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

m  Cykelparametern Djups fortecken bestammer arbetsriktningen.
Om man programmerar Djup = 0 sd utfor styrsystemet inte
cykeln.

B Du kan ocksé definiera gravyrtexter via String-variabler (QS).

B Med parameter Q374 kan bokstavernas vridningsléage paverkas.
Med Q374=0° till 180°: Skrivriktningen ar fran vanster at hoger.
Med Q374 storre an 180°: Skrivriktningen ar omvand.

m Startpunkten vid en gravering pa cirkelbage befinner sig
nere till vdnster dver det tecken som skall graveras forst. (i
aldre programvaruversioner utfordes i forekommande fall en
forplacering i cirkelns centrum.)
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Cykelparametrar
225 » QS500 Gravyrtext?: Gravyrtext inom
citationstecken. Tilldelning av en strang-variabel —a— X
via knappen Q i siffergruppen, knappen Q péa det Yh L x— a=x7 Qs

alfanumeriska tangentbordet motsvarar normal
textinmatning.se "Gravera systemvariabler",

Sida 385 —
Tilldtna tecken: 255 tecken A =D (g ;ﬂ:g
» Q513 Teckenhdjd? (absolut): H6jd for de tecken D 1
som ska graveras i mm.
Inmatningsomréade O till 99999,9999 @3 -
» Q514 Faktor teckenavstand?: Den font som X
anvands &r ett sa kallat proportionellt teckensnitt.
Varje tecken har foljaktligen sin egen bredd,
vilken styrsystemet graverar enligt definitionen Yi
av Q514=0. Vid definition av Q514 ¢j lika med 0
skalar styrsystemet avstandet mellan tecknen. B o OEieig
Inmatningsomrade O till 9,9999 ABC ABC
» Q515 Typsnitt?: Typsnittet DeJaVuSans anvands M Q516 = 1
som standard aT T
» Q516 Text pa linje/cirkel (0/1)?: ‘3@7 Jgp> aste-2
Gravera text langs en rét linje: Inmatning = 0 -@ T(

Gravera text langs en cirkelbage: Inmatning = 1
Gravera text pa en cirkelbage, cirkulerande (inte
noédvandigtvis lasbart nedifran): Inmatning=2

> Q374 VRIDNINGSVINKEL ?: Mittpunktsvinkeln
nar texten ska placeras péa en cirkelbage.
Graveringsvinkel vid rak textplacering.
Inmatningsomrade -360,0000 till +360,0000°

» Q517 Radie vid text pa cirkel? (absolut): Radien
i mm for den cirkelbage som styrsystemet ska
placera texten pa.

Inmatningsomrade O till 99999,9999

> Q207 MATNING FRAESNING ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min.
Inmatningsomrade 0 till 99999.999 alternativ
FAUTO, FU, FZ

» Q201 DJUP ? (inkrementellt): Avstand mellan
arbetsstyckets yta och graveringens botten.
Inmatningsomrade -99999,9999 till +99999,9999

> Q206 NEDMATNINGSHASTIGHET ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid nedmatning i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999.999 alternativt
FAUTO, FU

» Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementalt):
Avstand mellan verktygsspetsen och
arbetsstyckets yta.

Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativ
PREDEF

m
X
)
3
=
e
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» Q203 KOORD. OEVERYTA ARBETSSTYCKE ?
(absolut): Koordinat for arbetsstyckets yta i relation
till den aktiva utgdngspunkten.

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

> Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementalt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spdnnanordningar) inte
kan ske.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativ
PREDEF

> Q367 Referens for textlage (0-6)? Har anger
du en referens for textens lage. Beroende pa
om texten graveras péa en cirkel eller en rat linje
(parameter Q516) ges foljande inmatningar:
Gravering pa en cirkelbage, textens lage
refererar till féljande punkt:
0 = Cirkelns centrum
1 = Nere till vanster
2 = Nere i mitten
3 = Nere till hoger
4 = Uppe till hoger
5 = Uppe i mitten
6 = Uppe till vanster
Gravering pa en rat linje, textens lage refererar
till féljande punkt:
0 = Nere till vanster
1 = Nere till vanster
2 = Nere i mitten
3 = Nere till hoger
4 = Uppe till hoger
5 = Uppe i mitten
6 = Uppe till vanster

> Q574 Maximal textlangd? (mm/tum): Ange den
maximala textldngden har. Styrsystemet tar
dessutom hansyn till parameter Q513 teckenhdjd.
Nar Q513 = 0, graverar styrsystemet textlangden
exakt sdsom parameter Q574 anger. Teckenhojden
skaleras i motsvarande grad. Nar Q513 ar storre
an noll, kontrollerar styrsystemet om den aktuella
textlangden 6verskrider den maximala textlangden
fran Q574. Om sa ar fallet visar styrsystemet ett
felmeddelande.
Inmatningsomréade O till 999,9999
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Tillatna gravyrtecken

Forutom sma bokstéver, stora bokstaver och siffror ar féljande
specialtecken majliga:

1#$%&“()*+,-./:;<=>2@[\]_BCE

o Specialtecken % och \ anvander styrsystemet for
speciella funktioner. Nar du vill gravera dessa tecken
maste du ange dem tva ganger i gravyrtexten, t.ex. %%.

For att gravera omljud, B, @,@ eller CE-tecknet borjar du
inmatningen med ett %-tecken:

Tecken Inmatning
a Y%ae
0 %o0e
a Y%ue
A %AE
o %OE
u %UE
R %ss
2 %D
@ Y%at
CE %CE

Ej utskrivbara tecken

Forutom text ar det ocksd mojligt att definiera vissa icke skrivbara
tecken som anvands for formatering. Du inleder inmatningen av
icke skrivbara tecken med specialtecknet \.

Foljande mojligheter existerar:

Tecken Inmatning
Radbrytning \n
Horisontell tabulator \t

(tabulatorsteget ar fast instéllt pa 8 tecken)

Vertikal tabulator \v
(tabulatorsteget ar fast instéllt pa en rad)
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Gravera systemvariabler

Forutom fasta tecken ar det mdjligt att gravera innehallet fran vissa
systemvariabler. Du inleder inmatningen av en systemvariabel med
%.

Det ar mojligt att gravera det aktuella datumet, det aktuella
klockslaget eller den aktuella kalenderveckan. For att gora
detta anger du %time<x>. <x> definierar formatet, t.ex. 08 for
DD.MM.AAAA. (Identisk med funktion SYSSTR 1D10321)

o Beakta att du vid inmatning av datumformat 1 till 9
maste ange en inledande nolla, 0, t.ex. %time08.

Tecken Inmatning
DD.MM.AAAA tt:mm:ss %time00
D.MM.AAAA t:mm:ss %time01
D.MM.AAAA t:mm %time02
D.MM.AA t:mm %time03
AAAA-MM-DD tt:mm:ss %time04
AAAA-MM-DD tt:mm %time05
AAAA-MM-DD t:mm %time06
AA-MM-DD t:mm %time07
DD.MM.AAAA %time08
D.MM.AAAA %time09
D.MM.AA %time10
AAAA-MM-DD %time11
AA-MM-DD %time12
tt:mm:ss %time13
t:mm:ss %timel14
tmm %time15
Kalendervecka %time99
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Gravera ett NC-programs namn och sékvag
Med cykel 225 kan du gravera ett NC-programs namn resp. sOkvag.
Definiera cykeln 225 som vanligt. Gravyrtexten inleds med en %.

Det gar att gravera namn resp. sokvag pa ett aktivt NC-program
eller pa ett anropat NC-program. Definiera d& %main<x> eller
%prog<x>. (identisk med funktion ID10010 NR1/2)

Foljande mojligheter finns:

Tecken Inmatning Gravering

Fullsténdig filsokvag till det aktiva NC-programmet %main0 t.ex. TNC:\MILL.h

Katalogsokvag till det aktiva NC-programmet %main1 t.ex. TNC:\

Namn pé det aktiva NC-programmet %main2 t.ex. MILL

Det aktiva NC-programmets filtyp %main3 t.ex. .H

Fullstandig filsokvéag till det anropade NC-programmet %prog0 t.ex. TNC:\HOUSE.h

Katalogsokvég till det anropade NC-programmet %prog1 t.ex. TNC:\

Namn pé& det anropade NC-programmet %prog2 t.ex. HOUSE

Det anropade NC-programmets filtyp %prog3 t.ex. .H

Gravera raknarvarde
Med cykel 225 kan du gravera det aktuella raknarvardet som
aterfinns i MOD-menyn.

For att gora detta programmerar du cykel 225 som vanligt och
anger t.ex. foljande gravyrtext: %count2

Talet efter %count anger hur ménga siffror som styrsystemet skall
gravera. Maximalt nio siffror ar mgjligt.

Exempel: Nér du programmerar %count9 i cykeln, och raknarvardet
ar 3, kommer styrsystemet att gravera foljande: 000000003

6 Anvandningsrad:
® | driftsattet programtest simulerar styrsystemet
endast raknarvardet som du har angett direkt i NC-
programmet. Raknarvardet fran MOD-menyn beaktas
inte.

® | driftsatten ENKELBLOCK och BLK-FOLJD tar
styrsystemet hansyn till réknarvardet fran MOD-
menyn.
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13.7 PLANFRAESNING (cykel 232, DIN/ISO:
G232, option 19)

Anvandningsomrade

@ Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Med cykel 232 kan du planfrdsa en yta med flera ansattningar
och med hansyn tagen till tillagg for finskar. Dartill star tre olika
bearbetningsstrategier till forfogande:

m Strategi Q389=0: Meanderformad bearbetning, ansattning i
sidled utanfor ytan som skall bearbetas

m Strategi Q389=1: Meanderformad bearbetning, ansattning i
sidled pa kanten av ytan som skall bearbetas

® Strategi Q389=2: Radvis bearbetning, retur och anséattning i
sidled med placeringsmatning

Cykelforlopp

1 Styrsystemet placerar verktyget med snabbtransport FMAX fran
den aktuella positionen med placeringslogik till startpunkten
1: Om den aktuella positionen i spindelaxeln ar storre an
det andra sdkerhetsavstandet, forflyttar styrsystemet forst
verktyget i bearbetningsplanet och sedan i spindelaxeln,
annars forst till det andra sékerhetsavstandet och sedan i
bearbetningsplanet. Startpunkten i bearbetningsplanet ligger
forskjuten med verktygsradien och sakerhetsavstandet i sidled
bredvid arbetsstycket

2 Darefter forflyttas verktyget med placeringsmatning i
spindelaxeln till det av styrsystemet berdknade forsta skardjupet

Strategi Q389=0

3 Darefter forflyttar TNC:n verktyget med den programmerade
Matning frasning till slutpunkten 2. Slutpunkten ligger utanfér
ytan, styrsystemet beréknar den utifran den programmerade
startpunkten, den programmerade langden, det programmerade
sakerhetsavstandet i sidled och verktygsradien

4 Styrsystemet forskjuter verktyget i sidled med Matning
forplacering till nasta rads startpunkt; styrsystemet beraknar
forskjutningen med hjalp av den programmerade bredden,
verktygsradien och den maximala bandverlappningsfaktorn

5 Darefter forflyttas verktyget tillbaka i riktning mot startpunkten 1

6 Forloppet upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstandigt. Vid den sista banans slut sker ansattning till ndsta
bearbetningsdjup

7 For att undvika tomkorning bearbetas ytan sedan i motsatt
ordningsfoljd

8 Forloppet upprepas tills alla skardjup har utforts. Vid det sista
skardjupet frases bara angiven arbetsman for finskar bort med
matnings finskar

9 Slutligen forflyttar styrsystemet verktyget tillbaka med FMAX till
det andra sadkerhetsavstandet
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Strategi Q389=1

3 Darefter forflyttar TNC:n verktyget med den programmerade
Matning frasning till slutpunkten 2. Slutpunkten ligger pa
kanten av ytan, styrsystemet beraknar den utifran den
programmerade startpunkten, den programmerade langden och
verktygsradien

4 Styrsystemet forskjuter verktyget i sidled med Matning
forplacering till nasta rads startpunkt; styrsystemet beraknar
forskjutningen med hjalp av den programmerade bredden,
verktygsradien och den maximala bandverlappningsfaktorn

5 Darefter forflyttas verktyget tillbaka i riktning mot startpunkten
1. Forskjutningen till ndsta rad sker ater pa arbetsstyckets kant

6 Forloppet upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstandigt. Vid den sista banans slut sker anséattning till nasta
bearbetningsdjup

7 For att undvika tomkoérning bearbetas ytan sedan i motsatt
ordningsfoljd

8 Forloppet upprepas tills alla skardjup har utforts. Vid det sista

skardjupet frases angiven arbetsman for finskar bort med
matning finskar

9 Slutligen forflyttar styrsystemet verktyget tillbaka med FMAX till
det andra sékerhetsavstandet

Strategi Q389=2

3 Darefter forflyttar TNC:n verktyget med den programmerade
Matning frasning till slutpunkten 2. Slutpunkten ligger utanfér
ytan, styrsystemet berdknar den utifran den programmerade
startpunkten, den programmerade langden, det programmerade
sdkerhetsavstandet i sidled och verktygsradien

4  Styrsystemet forflyttar verktyget i spindelaxeln till
sakerhetsavstandet dver det aktuella skardjupet och forflyttar
det med Matning forplacering direkt tillbaka till startpunkten
for ndsta rad. Styrsystemet berdknar forskjutningen utifran den
programmerade bredden, verktygsradien och den maximala
bandverlappningsfaktorn

5 Darefter forflyttas verktyget ater till det aktuella skardjupet och
sedan ater i riktning mot slutpunkten 2

6 Forloppet upprepas tills hela den angivna ytan har bearbetats
fullstéandigt. Vid den sista banans slut sker ansattning till nasta
bearbetningsdjup

7 For att undvika tomkoérning bearbetas ytan sedan i motsatt
ordningsfoljd

8 Forloppet upprepas tills alla skardjup har utférts. Vid det sista
skardjupet frases bara angiven arbetsman for finskar bort med
matnings finskar

9 Slutligen forflyttar styrsystemet verktyget tillbaka med FMAX till
det andra sakerhetsavstandet
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Beakta vid programmeringen!
® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

B N&r Q227 STARTPUNKT 3. AXEL och Q386 SLUTPUNKT 3:E
AXEL anges lika, kommer styrsystemet inte att utfora cykeln
(Djup = 0 programmerat).

® Programmera Q227 storre an Q386. | annat fall visar
styrsystemet ett felmeddelande.

o Den Q204 2. SAEKERHETSAVST. ska du ange pa
ett sddant satt att kollision med arbetsstycke och
spannanordningar inte kan ske.
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Cykelparametrar

232
&

390

>

Q389 Bearbetningsstrategi (0/1/2)?: Bestammer Yi
hur styrsystemet ska bearbeta ytan:

0: Meanderformad bearbetning,
ansattningsforflyttning i sidled med
placeringsmatning utanfér ytan som ska bearbetas
1: Meanderformad bearbetning,
ansattningsforflyttning i sidled med frasmatning
inne pa ytan som ska bearbetas

2: Bearbeta rad fér rad, retur och Q226 4
ansattningsforflyttning i sidled med
placeringsmatning Q218

Q225 STARTPUNKT 1. AXEL ? (absolut): Koordinat e
i bearbetningsplanets huvudaxel for startpunkten
pé ytan som ska bearbetas. z A
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q226 STARTPUNKT 2. AXEL ? (absolut): Koordinat
i bearbetningsplanets komplementaxel for Q227
startpunkten péa ytan som ska bearbetas.

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q227 STARTPUNKT 3. AXEL ? (absolut): Koordinat
arbetsstyckets yta, utifran vilken de olika
skardjupen skall beraknas.

Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q386 Slutpunkt 3:e axel? (absolut): Koordinat i
spindelaxeln som ytan skall planfrasas till.
Inmatningsomrade -99999,9999 till 99999,9999

Q218 1. SIDANS LAENGD ? (inkrementellt): Langd Z\
pa ytan som ska bearbetas i bearbetningsplanets Q204
huvudaxel. Via fortecknet kan du bestdmma 0200

den forsta frasbanans riktning i forhallande till
Startpunkt 1. axel.

Inmatningsomréde -99999,9999 till 99999,9999

Q219 2. SIDANS LAENGD ? (inkrementalt): Langd
pa ytan som skall bearbetas i bearbetningsplanets
komplementaxel. Via fortecknet kan du bestamma
den forsta tvarforskjutningens riktning i forhallande
till STARTPUNKT 2. AXEL.

Inmatningsomréde -99999,9999 till 99999,9999

Q202 Maximalt skardjup? (Inkrementellt): Méatt
med vilket verktyget maximalt ska stegas nedat.
Styrsystemet beraknar det faktiska skardjupet
utifran differensen mellan slutpunkten och
startpunkten i verktygsaxeln — med hansyn tagen
till arbetsman for finskar — sa att bearbetningarna
hela tiden sker med samma skardjup.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

Q219

7
\

xVY

Q386

Q202

Q369
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> Q369 TILLAEGG FOER FINSKAER DJUP ? Yi
(inkrementellt): Varde som den sista ansattningen
skall utféras med.
Inmatningsomrade 0 till 99999,9999

» Q370 Max. bandverlappningsfaktor?: maximal kK| 4

o) 0207

|
i

ansattning i sidled k. Styrsystemet berdknar den 4
faktiska ansattningen i sidled utifrdn den andra L ) A
sidans langd (Q219) och verktygsradien, sa att —- —+ =
bearbetningen hela tiden sker med konstant - ' =
ansattning i sidled. Om du har skrivit in en radie R2 ﬁ Q253
i verktygstabellen (t.ex. skarplattans radie for en 4@%_4 =
planfras), reducerar styrsystemet ansattningen i 035;_ X

sidled i motsvarande grad.
Inmatningsomrade 0,1 till 1,9999

> Q207 MATNING FRAESNING ?: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning i mm/min.
Inmatningsomrade 0 till 99999.999 alternativ
FAUTO, FU, FZ

> Q385 Matning finbearb.?: Verktygets
forflyttningshastighet vid frasning av den sista
ansattningen i mm/min.
Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

» Q253 Nedmatningshastighet?: Verktygets
forflyttningshastighet vid forflyttning till
startpositionen och vid forflyttning till nédsta rad i
mm/min; om du forflyttar i sidled inne i materialet
(Q389=1), utfor styrsystemet sidoanséattningen
med frasmatning Q207.

Inmatningsomrade O till 99999,9999 alternativt
FMAX, FAUTO

» Q200 SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementellt):
Avstand mellan verktygsspetsen och
startpositionen i verktygsaxeln. Om du fraser med
bearbetningsstrategi Q389=2, utfor styrsystemet
forflyttningen till nasta rads startpunkt inom
sdkerhetsavstandet dver det aktuella skardjupet.
Inmatningsomrade O till 99999,9999

m
x
)
3
=
e
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» Q357 Sakerhetsavstand sida? (inkrementellt)
Parameter Q357 inverkar i féljande situationer:
Framkorning till det forsta skardjupet: Q357
ar avstandet mellan verktyget och arbetsstycket i
sidled
Grovfrasning med frasstrategi Q389=0-3: Den
yta som ska bearbetas i Q350 FRAESRIKTNING
forstoras med vardet fran Q357, under
férutsattning att ingen begransning har satts |
denna riktning
Finskar sida: Banorna i Q350 FRAESRIKTNING
forlangs med Q357
Inmatningsomradet 0 till 99999,9999

> Q204 2. SAEKERHETSAVSTAAND ? (inkrementalt):
Koordinat i spindelaxeln, vid vilken kollision mellan
verktyg och arbetsstycke (spdnnanordningar) inte
kan ske.
Inmatningsomréade 0 till 99999,9999 alternativ
PREDEF
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13.8 MAT MASKINSTATUS (cykel 238,
DIN/ISO: G238, option #155)

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Maskinens komponenter utsatts for slitage pa grund av
belastningar under dess livscykel (t.ex. styrningar, kulskruvar, ...)
och axelrdrelsernas egenskaper férsdmras. Detta paverkar
tillverkningskvaliteten.

Med Component Monitoring (option 155) och cykel 238 klarar
styrsystemet av att mata den aktuella maskinstatusen. Pa sa

kan férandringar fran leveranstillstdndet pa grund av slitage och
aldrande matas. Matningarna sparas i en textfil som kan ldsas av
maskintillverkaren. Denne kan lésa av, beddéma och reagera genom
forutseende underhall. P4 sa séatt kan oplanerade maskinstillestand
undvikas!

Maskintillverkaren har mdjlighet att definiera varnings- och
feltrosklar for uppmatta varden och faststalla optimala feladtgarder.

Cykelforlopp

o Anvandningsrad:

m Sakerstall fére matningen att inte axlarna ar
fastklamda.

Parameter Q570=0
1 Styrsystemet genomfor rorelser i maskinaxlarna.

2 Matnings-, snabbtransport- och spindelpotentiometern ar
verksamma

@ Din maskintillverkare definierar axlarnas exakta
rorelseforlopp.

Parameter Q570=1

1 Styrsystemet genomfor rorelser i maskinaxlarna.

2 Matnings-, snabbtransport- och spindelpotentiometern har
ingen verkan

3 Pa statusfliken MON Detail kan du valja den dvervakningsuppgift
som du vill visa

4 Med hjalp av detta diagram kan du 6vervaka hur nara
komponenterna befinner sig en varnings- eller feltroskel
Ytterligare information: Installera, testa och bearbeta NC-
program

@ Din maskintillverkare definierar axlarnas exakta
rérelseforlopp.
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Beakta vid programmeringen!

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Cykeln kan utféra omfattande rorelser i flera axlar

med snabbtransport! Om vérdet 1 &r programmerat i
cykelparametern Q570 har matnings-, snabbtransports- och ev.
spindelpotentiometer ingen verkan. En rorelse kan dock stannas
genom att vrida matningspotentiometern till noll. Det finns risk
for kollision!

> Testa fore registrering av matdata cykeln i testdrift Q570=0

> Fraga din maskintillverkare om typ av rérelser och i vilken
omfattning rorelserna sker i cykel 238 innan du anvander den
har cykeln

® Denna cykel kan genomfdras i bearbetningslaget FUNCTION
MODE MILL

®m Cykel 238 ar CALL-aktiv.

Cykelparametrar
238 > Q570 Mode (O=testa/1=mata)?: Faststall om
styrsystemet ska genomfora en matning av Exempel

maskinstatusen i testlage eller i matlage:
0: Inga matdata genereras. Axelrérelserna
kan regleras med matnings- och
snabbtransportpotentiometern

1: Inga matdata genereras. Axelrorelsen
kan inte regleras med matnings- och
shabbtransportpotentiometern
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13.9 REGISTRERA BELASTNING (cykel 239,
DIN/ISO: G239, option #143)

Anvandningsomrade

@ Beakta anvisningarna i Er maskinhandbok!

Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Det dynamiska forhallandet i maskinen kan variera nar
maskinbordet belastas med olika tunga komponenter. En férandrad
belastning paverkar friktioner, accelerationer, hdllmoment och
statiska friktioner frdn bordsaxlar. Med option 143 LAC (Load
Adaptive Control) och cykel 239 REGISTR. BELASTNING éar
styrsystemet i laget, att automatiskt registrera och anpassa

den aktuella lastens masstroghet, de aktuella friktionerna och
maximala axelaccelerationerna, eller stélla tillbaka forstyrnings-
och reglerparametrar. Darmed kan du optimalt reagera pa stora
forandringar i belastningen. Styrsystemet genomfoér en sé kallad
avvagningskorning, for att uppskatta vikten som axlarna ar
belastade med. Vid denna avvagningskorning kors axlarna en
bestdmd bana - den exakta rérelsen definierar maskintillverkaren.
Innan avvagningskorningen positioneras eventuellt axlarna for

att undvika en kollision under avvagningskérningen. Denna
sakerhetsposition definierar maskintillverkaren.

Forutom att anpassa reglerparametrarna justerar LAC ocksa den
maximala accelerationen baserat pa vikt. Som ett resultat kan
dynamiken Okas vid l&g last och darmed 6kad produktivitet.

Cykelforlopp

Parameter Q570 = 0

1 Det forekommer ingen fysisk rorelse i axeln
2 Styrsystemet aterstaller LAC

3 Forstyrnings- och eventuella reglerparametrar kommer vara
aktiva, som majliggdr en saker rorelse av axeln/axlarna
oberoende av belastningstillstandet - som nar parameter
Q570=0 ar oberoende av belastningen

4 Under riggning eller efter avslutat NC-program kan det vara
lampligt att hamta tillbaka denna parameter

Parameter Q570 = 1

1 Styrsystemet genomfdr en avvagningskdrning, darmed kan
eventuellt flera axlar forflyttas. Vilka axlar som forflyttas beror pa
uppbyggnaden av maskinen och dven axlarnas drivsystem

2 | vilken omfattning axlarna forflyttas faststéller maskintillverkaren

3 De av styrsystemet identifierade forstyrnings- och
reglerparametrarna ar beroende av den aktuella belastningen

4 Styrsystemet aktiverar de uppmatta parametrarna

o Anvandningsrad:

B Om du gor en blockframlasning och styrsystemet
laser forbi cykel 239, ignorerar styrsystemet denna
cykel — det kommer inte att genomféras ndgon
avvagningskorning.
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Beakta vid programmeringen!

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Cykeln kan utféra omfattande rorelser i flera axlar med
snabbtransport!

> Fraga din maskintillverkare om typ av rérelser och i vilken
omfattning rorelserna sker i cykel 239 innan du anvander den
har cykeln

> Fore cykelstart forflyttar styrsystemet ev. till en saker
position. Denna position bestams av maskintillverkaren

> Stéll in potentiometern for forbikoppling av matning och
snabbtransport pd minst 50 % sa att belastningen kan
identifieras korrekt

B Denna cykel kan genomforas i bearbetningsldget FUNCTION
MODE MILL

. Cykel 239 &r verksam direkt efter definitionen.

®m Cykel 239 stdder bestamning av lasten pa sammansatta axlar,
nar de bara har ett gemensamt positionsmatsystem (moment-
masterslav).

Cykelparametrar
2 O » Q570 Belastning(O=radera/1=registr.)?: Q570 = 0
@ Bestammer om styrsystemet ska genomfora en il
LAC (Load Adaptive Control) avvagningskérning, ')
-fegben —

eller om senast registrerade belastningsberoende
forstyrnings- och reglerparametrarna ska
aterstallas:

0: Aterstall LAC. De senaste av styrsystemet
registrerade vardena aterstélls, Styrsystemet

arbetar med belastningsoberoende forstyrnings- Q570 =
och reglerparametrar

O
1: Utfér avvagningskorning. Styrsystemet forflyttar I:E —l—l—|—|—=—¢T /-1_@_\-\

axlarna och registrerar darigenom forstyrnings-
och reglerparametrar med hansyn till den aktuella
belastningen, det registrerade vardet kan aktiveras

direkt | —

Exempel
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13.10 GANGSKARNING (cykel 18, DIN/ISO:
G18)

Anvandningsomrade

@ Denna funktion méaste friges och anpassas av
maskintillverkaren.

Cykel 18 GAENGSKAERNING forflyttar verktyget, med reglerad
spindel och det aktiva varvtalet, fran den aktuella positionen till
det angivna djupet. Spindeln stoppas vid hélets botten. Du méaste
programmera fram- och frankdrningsrorelser separat.

o Anvandningsrad:
Det ar mojligt att via parametern CfgThreadSpindle
(nr 113600) stélla in foljande:

B sourceOverride (nr 113603): SpindlePotentiometer
(matningsforbikoppling ar inte aktiv) och
FeedPotentiometer (varvtalsforbikoppling ar inte
aktiv), (styrsystemet anpassar sig darefter till
varvtalet).

®  thrdWaitingTime (nr 113601): Véntetid vid gdngans
botten efter spindelstopp

®  thrdPreSwitch (nr 113602): Spindeln stoppas under
denna tid innan den néar gdngans botten

B limitSpindleSpeed (nr 113604): Begransning av
spindelvarvtalet
True: (vid sma gangdjup begrénsas spindelvarvtalet
sd att spindeln under ca 1/3 av tiden kdr med
konstant varvtal)
False: (Ingen begrénsning)

Beakta vid programmeringen!

HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om du inte programmerar nagon forpositionering fére anrop av
cykel 18 kan detta leda till en kollision. Cykel 18 utfor inte ndgon
fram- och frankdérningsrorelse.

> Forplacera verktyget fore cykelstart

> Verktyget forflyttas frdn den aktuella positionen till det
angivna djupet efter cykelanropet.
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HANVISNING

Varning kollisionsrisk!

Om spindeln var igadng fore cykelstarten, stoppar cykel 18
spindeln och cykeln arbetar med fast spindel! | slutet startar
cykel 18 spindeln pa nytt om den var igdng fére cykelstarten.

» Programmera ett spindelstopp fore cykelstarten! (t.ex. med
M5)

> Efter att cykel 18 har slutforts, aterstélls samma spindelstatus
som fore cykelstarten. Om spindeln var avstangd fore
cykelstart, stanger styrsystemet av spindeln igen efter att
cykel 18 har slutforts

® Denna cykel kan du enbart genomfora i bearbetningslaget
FUNCTION MODE MILL.

= Programmera ett spindelstopp fore cykelstart! (t.ex. med
Mb). Styrsystemet startar sedan spindeln automatiskt vid
cykelstarten och stoppar den vid cykelslutet.

® Cykelparametern Gangdjups fortecken bestammer
arbetsriktningen.

Cykelparametrar
18 » Borrdjup (inkrementellt): Ange gangans djup
5% utgdende fran den aktuella positionen.

Inmatningsomrade: -99999 - +99999

> (Gangstigning: Ange gangans stigning. Det
fortecken som har skrivits in har bestdmmer om
det &r en hoger- eller vdnstergénga:
+ = Hogergdnga (M3 vid negativt borrdjup)
- = Vanstergédnga (M4 vid negativt borrdjup)

Exempel
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Oversiktstabeller Cykler | Oversiktstabell

14.1 Oversiktstabell

@ Alla cykler som inte har anknytning till
bearbetningscyklerna finns beskrivna i bruksanvisningen
Programmera matcykler for arbetsstycke och
verktyg. Kontakta HEIDENHAIN om du behover denna
bruksanvisning.

ID for bruksanvisningen Programmera métcykler for
arbetsstycke och verktyg: 1303431-xx

Bearbetningscykler

Cykel- Cykelnamn DEF- CALL- Sida
nummer aktiv aktiv

7 NOLLPUNKT n 207
8 SPEGLING (] 214
9 VAENTETID ] 375
10 VRIDNING n 215
11 SKALFAKTOR (] 217
12 PGM CALL ] 376
13 ORIENTERING ] 377
14 KONTUR (] 249
18 GAENGSKAERNING L] 397
19 BEARBETNINGSPLAN ] 220
20 KONTURDATA (] 254
21 FOERBORRNING L] 256
22 URFRAESNING L] 258
23 FINSKAER DJUP (] 262
24 FINSKAER SIDA [ 264
25 KONTURLINJE L] 268
26 SKALFAKTOR AXELSP. (] 218
27 CYLINDERMANTEL [ 341
28 CYLINDERMANTEL [ 344
29 CYLINDERMANTEL KAM (] 348
32 TOLERANS ] 378
39 CYLIDNERMANT. KONTUR L] 351
200 BORRNING (] 73
201 BROTSCHNING [ 75
202 URSVARVNING [ 77
203 UNIVERSAL BORR. (] 81
204 FOERSAENKN. BAK. [ 86
205 UNIVERSAL-DJUPBORR. L] 90
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Cykel- Cykelnamn DEF- CALL- Sida
nummer aktiv aktiv
206 GAENGNING (] 115
207 GAENGNING SYNKRON. [ 118
208 URFRAESN. CYL.SPIRAL L] 96
209 GAENGNING SPAANBRYT. (] 122
220 MOENSTER CIRKEL (] 234
221 MOENSTER LINJER [ 237
224 MONSTER DATAMATRIS KOD (] 240
225 GRAVERA [ 381
232 PLANFRAESNING L] 387
233 PLANFRAESNING (frasriktning kan véljas, ta hansyn till sidovag- [ 194
gar)
238 MAET MASKINSTATUS (] 393
239 REGISTR. BELASTNING ] 395
240 CENTRERING m 107
241 LANGHALSBORRNING (] 99
247 ORIGOS LAEGE n 227
251 REKTANGULAER FICKA ] 153
252 CIRKELURFRAESN (] 160
253 SPAARFRAESN. L] 168
254 CIRKEL SPAAR n 173
256 REKTANGULAER OE (] 179
257 CIRKULAER OE [ 184
258 POLYGONTAPP L] 188
262 GAENGFRAESNING (] 128
263 FOERSAENK-GAENGFRAES [ 132
264 BORR-GAENGFRAESNING L] 136
265 HELIX-BORRGAENGFRAE. (] 140
267 UTVAENDIG GAENGFRAES [ 144
270 KONTURTAG-DATA n 267
271 OCM KONTURDATA (] 294
272 OCM GROVBEARBETNING L] 296
273 OCM SLATHYVLING DJUP L] 307
274 OCM SLATHYVLING SIDA (] 310
275 KONTURSPAR SPIRALFR. [ 272
276 KONTURLINJE 3D [ 278
277 OCM FASNING (] 312
1271 OCM REKTANGEL ] 316
1272 OCM CIRKEL ] 319
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Cykel- Cykelnamn DEF- CALL- Sida

nummer aktiv aktiv

1273 OCM SPAR/STAG [ 321

1278 OCM MANGHORNING [ 323

1281 OCM BEGRANSAD REKTANGEL [ 326

1282 OCM BEGRANSAD CIRKEL [ 328
402
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2D-KOD.....ooooviieiiiiiiiiie, 240
s
Bearbetningsmonster................. 59
Bearbetningsplan..................... 220
Borreykler.....oooooiiviiii 72
bakplaning.........ccccevviiiiiinnn. 86
bOra.. ..o 73
borrfrasning.........ccccooeeiieeenne, 96
brotschning..........ccccveeevenne. 75
CEeNtrerning...coovveeeeeiieeeee, 107
l&nghélsdjupborrning.............. 99
universalborming.................... 81
universaldjupborrning............. 90
Ursvarvning......cccceeeeevveeeeeene, 77
c
CyKel..ooioiiiiiiiie 48
ANTOPA....ceeiiieiiieiiiiiiiinen 50
definiera..........cccoeviiiiiiinn. 49
Cykler och punkttabeller............. 68
Cylindermantelcykler
Kam...oo 348
Kontur.......ccooooivi, 351
SPAI . i 344
Cylindermantelcykler
Cylindermantel..................... 341
Grunder......cccccovviiiiiiei 340
o
Djupborming..........cccoeevvviinnnn 90
Djupfinbearbetning.................. 262

Fickfrasningscykler

cirkular ficka........cccccoeeennn. 160
rektangular ficka................. 153
s
GLOBAL DEF....cccooiiviiiiiiee 54
Gravering....coccoooovvveeeeiiiiieeee 381
Gangborrning......ccccoeeviiiieeennn, 114
med flytande ganghuvud..... 115
med spanbrytning................ 122
utan flytande ganghuvud...... 118
Gangfrasning
borrgéngfrasning.................. 136
férsankgangfrasning............. 132
grunder......cccceeeeeeeeiieeieeee. 126
helix-borrgangfrasning.......... 140
INVANAIg. .. 128
utvandigt......cccooeeiiiiiii 144
Gangskarning.........ccceevvvveeeennn, 397

Halcirkel........ooooiiii 234
Kk
Konturcykler.........ccooeviieieennnn.. 246
Koordinatomrakning
Grunder......oooeiiiiiiieeee, 206
Nollpunktsférskjutning......... 208
nollpunktsfoérskjutning......... 207
Skalfaktor........ccccceiviiiiiis 217
Skalfaktor axelspecifik.......... 218
spegling....cccccoovvvviieiii, 214
Vridning....ocoeeeiii 215
~M o
Mat maskinstatus................... 393
Monster
cirkel....ooo 234
datamatriskod...........cc....... 240
Njer . 237

Monsterdefinition PATTERN DEF....
59

cirkelsegment.......cccccccceeenn. 65
helcirkel.........cccooeeiiiiii 64
MONSEEN ... 62
PUNKL. e 61
(=] 0 0 TSR 63

Nollpunktsférskjutning

i programmet...........cc.o...... 207
med nollpunktstabeller........ 208
o
OCM
fasning......ccccoovviiiiiii 312
Grovbearbetning.................. 296
Konturdata.........cccccceevvnnnnnn. 294
skardatadator...................... 300
standardfigurer..................... 315
OCM-cyKler.........cccoeviiiivinnn. 290
med enkel konturformel...... 369
OCM-cykler med komplex
konturformel.........cccccceivinn. 358
OCM Djupfinbearbetning......... 307
OCM-former
begransad cirkel.................. 328
begrénsad rektangel............ 326
CIrKEl oo 319
Manghorning................o.... 323
rektangel.........ccoceeiiiiiinnn. 316
SPAr/Stag.....cccoeeveeeieeen 321
OEM
Djupfinbearbetning............... 310
Om denna handbok.................... 28
OptioN....oooeiieiee e, 31
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ANGE....oiiiiiii 60
anvand............cccceeeieeei 60

Planfrasning.................... 194, 387

Programanrop............ccceevinn 376
via cykel........oooiiii 376

Punktmonster.............ocoovenn 232

Punkttabeller..........coovvvvi 66

R

Registrera belastning............... 395

s

Sidfinska8rning.........ccceeveeeiennnn. 264

SLecyKler...ooooiiiiii 246
Finskar djup........cccooevieeen. 262
Finskar sida.........cccccccccoeen. 264
Forborrning........ccccooviiinnn 256
GrUNAEr . e 246
Grunder OCM........ccccceee. 290
Kontur........coooooviiii 249
Konturdata..........c.ccoeeeennnnnne. 254
konturspar trochoidfrasning. 272
KONTUIM&g.....cvvveeieiiiiecee, 268
konturtdg 3D.......cceevvviiieens 278
konturtagsdata..................... 267
med enkel konturformel...... 369
OCM-fasning..........cccoeuvvenn. 312
OCM Finskar djup................ 307
OCM Grovbearbetning......... 296
OCM Konturdata.................. 294
OEM Finskar sida sida......... 310
Urfrasning........ccocooveiinn, 258

Overlagrade konturer... 250, 363
Sl=cykler med komplex

konturformel..........cc.cccoovviiin 358
Software-option........ccccccoevnnn... 31
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