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1.1  Med denne handbog

Sikkerhedsinformation

Bemazerk alle sikkerhedsinformationer i denne dokumentation og
maskinproducentens dokumenattion.

Sikkerhedsinformationer advarer om fare i omgang med Software
og udstyr og giver information til at undga det. De er klassificeret
efter farens alvorlighed og er opdelt i falgende grupper:

AFARE

Fare informerer om fare for personer. Hvis De ikke falger
vejledningen for information af fare, sa fere faren sikker til ded
eller sveer legemsbeskadigelser

Advarsel informerer om fare for personer. Hvis De ikke falger
vejledningen for information af fare, sa fere faren forventelig til
dad eller sveer legemsbeskadigelser

APAS PA

Forsigtig informerer om fare for personer. Hvis De ikke falger
vejledningen for information af fare, sa fere faren forventelig til
lettere legemsbeskadigelser

Information informerer om fare for objekter eller data. Hvis De
ikke felger vejledningen for information af fare, séa fere faren
forventelig til en skade

Informationsraekkefalge indenfor sikkerhedsinformationer
Alle sikkerhedsinformationer indeholder fglgende afsnit:

m Signalordet viser svaerhedsgraden af faren

= Type og arsag til fare

m Konsekvenser, hvis faren ignoreres, f.eks. "Ved efterfalgende
bearbejdning opstar kollisionsfare"

®  Escape - foranstaltninger for at afveerge faren

Grundlzeggende | Med denne handbog
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Informationstips

Bemeerk informationstips i denne vejledning for en fejlfri og effektiv
brug af Softwaren.

| denne vejledning finder De fglgende informationstips:

o Informationssymbolet star for et Tip.

Et Tip giver yderlige eller tilfajende vaesentlige
informationer.

@ Dette symbol beder Dem fglge maskinproducentens
sikkerhedsanvisninger. Symbolet peger ogsa pa
maskine-afhaengige funktioner. Mulige fare for brugeren
og maskinen er beskrevet i maskinhandbogen.

@ Bogsymbolet star for en Krydshenvisning til
ekstern dokumentation, f.eks. maskinproducentens
dokumentation eller tredjeparts.

Andringer onsket eller har szetternissen veaeret pa spil?

Vi anstrenger os hele tiden for at forbedre vores dokumentation
for Dem. De vil hjselpe os ved venligst at sende Deres eendrings
gnsker pa folgende E-mail-adresse:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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1.2  Styrings-type, software og funktioner

Denne handbog beskriver programmerings funktioner, som er til
radighed i styringen fra felgende NC-software-numre.

Styringstype: NC-software-nr.
TNC 620 817600-08
TNC 620 E 817601-08
TNC 620 Programmeringsplads 817605-08

Kendebogstavet E kendetegner eksportudgaven af styringen.
Felgende Software-optioner er ikke eller kun begreenset tilgeengelig
i eksportversion:

®  Avanceret Funktion Set 2 (Option #9) begreenset til 4-akset
interpolation

®m KinematicsComp (Option #52)

Maskinfabrikanten tilpasser omfanget af styringens tilladte ydelser

med maskin-parametre pa de enkelte maskiner. Derfor er der |

denne handbog ogsa beskrevet funktioner, som ikke er til radighed

i alle styringer.

Styrings-funktioner, der ikke er til rddighed i alle maskiner, er

eksempelvis:

B Veerktgjs-opmaling med TT

For at leerer det konkrete funktionsomfang af Deres maskine, skal

de seette dem i kontakt med Deres maskinproducent.

Mange maskinfabrikanter og HEIDENHAIN tilbyder HEIDENHAIN

programmerings-kurser. For at f4 en intensivt fortrolighed med

styrings-funktionerne, anbefales det at De deltager i sddanne
kurser.

@ Bruger-handbog:
Alle Cyklusfunktioner, som ikke star i forbindelse med
Bearbejdningscyklus , er beskrevet i Brugerhandbog
Programmering Malecyklus for emner og veerktajer .
Nar De benytter disse brugerhdndbgger, sa er De méske
nadt til at kontakte HEIDENHAIN.

ID-Brugerhandbog Programmering Malecyklus for
emner og veerktgjer: 130343 1-xx

@ Bruger-handbog:
Alle styrings-funktioner, der ikke star i forbindelse med
Cykluser, er beskrevet i TNC 620 bruger-handbogen. Nar
De benytter disse brugerhandbager, sa er De maske
ngdt til at kontakte HEIDENHAIN.
ID-Brugerhandbog Klartextprogrammering: 1096883-xx
ID-Brugerhdndbog DIN/ISO-programmering: 1096887-xx

ID-Brugerhandbog oprette, NC-Programmer test og
afvikling: 1263172-xx
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Software-Optionen

Den TNC 620 har forskellige software-optioner, som din maskinfabrikant kan aktivere separat. Indstillingerne

indeholder hver falgende funktioner:

Ekstra akse (Option #0 og Option #1)

Yderlig akse Yderligere styringskredse 1 og 2

Avanceret Funktion (Option #8)

Udvidede funktioner gruppe 1 Rundbords-bearbejdning:

Konturer pé afviklingen af en cylinder
Tilspeending i mm/min

Koordinatomregning:
Transformering af bearbejdningsplan

Avanceret Funktion set 2 (Option #9)

Udvidede funktioner gruppe 2 3D-bearbejdning:

Eksport tilladelse L
| |

3D-veerktejs-korrektur med fladenormal-vektorer

Acndring af svinghovedstilling med det elektroniske handhjul under
programafviklingen;

Positionen af veerktejsspidsen forbliver uaendret (TCPM = Tool
Center Point Management)

Hold veerktajet vinkelret pa konturen
Veerktojs-radiuskorrektur vinkelret pa veerktgjsretning
Manuel karsel i veerktgjsaksesystem

Interpolation:
Retlinje i > 4 akser (export godkendelsespligtig)

Touch Probe Funktion (Option #17)

Tastesystem-funktioner Tastesystemcyklus:

HEIDENHAIN DNC (Option #18)

Kompensere for vaerktgjsskraflade i automatikdrift
Seet henfaringspunkt i driftsart MANUEL DRIFT
Fastleeg henfaringspunkt i automatikdrift
Automatisk emne opmaling

Automatisk opmaling af veerktaejer

Kommunikation med ekstern PC-anvendelse med COM-komponenter

Advanceret programming features (Option #19)

Udvidet programmeringsfunktion Fri konturprogrammering FK:

Programmering i HEIDENHAIN-klartekst med grafisk understattelse for
ikke NC-korrekt malsatte emner
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Advanceret programming features (Option #19)

Bearbejdningscykluser:

Dybdeboring, Rejfning, uddrejning, Seenkning, Centrering
Freesning af indv. og udv.gevind

Freesning af firkant- og cirkelformet Lommer og Tappe
Freesning af planer og skratliggende flader

Freesning af lige- og cirkelformet Noter

Punktmegnster pé cirkler og linier

Konturtog, Konturlomme, Konturnot trochoid

Gravering

Fabrikantcykler (specielt af maskinfabrikanten fremstillede cykler)
kan blive integreret

Advanceret programming features (Option #20)

Udvidet grafikfunktion

Avanceret Funktion set 3 (Option #21)

Udvidede funktioner gruppe 3

Pallette Managment (Option #22)

Palleforvaltning

CAD Import (Option #42)
CAD Import

KinematicsOpt (Option #48)

Optimering af maskinkinematik

Test- og bearbejdningsgrafik:
B Set ovenfra

= Fremstilling i tre planer

. 3D-fremstilling

Veerktojskorrektur:

M120: Radiuskorrigeret kontur indtil 99 NC-blokke forudberegnet (LOOK
AHEAD)

3D-bearbejdning:
M118: Overlejring med handhjul-positionering under programafviklingen

Bearbejdning af emner i vilkarlig reekkefalge

®  Understotter DXF, STEP og IGES

m Qverfersel af kontur og punktmanster

= Komfortabel henferingspunkt-fastleeggelse

® Velg grafisk konturafsnit fra Klartekst-program

Aktiv kinematik sikre/genfremstille
® Teste aktiv kinematik
= Optimere aktiv kinematik

OPC UA NC Server 1 til 6 (Optionen #56 til #61)

Standardiseret Interface

32

OPC UA NC Server tilbyder et standardiseret Interface (OPC UA) for
ekstern adgang ad data og funktioner af styringen

Med denne Software-option kan opbygges op til seks parallelle Client-
forbindelser
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Extended Tool Management (Option #93)
Udvidet veerktajs-styring Python-baseret

Remote Desktop Manager (Option #133)

Fjernbetjening ekstern computer B \Windows pé en separat computer enhed
® |ndlagret i styringsoverfladen

State Reporting Interface — SRI (Option #137)

http-adgang til styringsstatus ® Udlaesning af tidspunkt for statuseendring
B Udleesning af aktive NC-program

Cross Talk Compensation — CTC (Option #141)

Kompensation af aksekoblinger B Pavisning af dynamisk betinget positionsafvigelse gennem
akseacceleration

. Kompensation af TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (Option #142)

Adaptiv positioneringaregulering ® Tilpasning af Styringsparameter i afheengighed af stillingen af aksen i
arbejdsrummet

® Tilpasning af Styringsparameter i afheengighed af hastigheden eller
accelerationen af en akse
Load Adaptive Control — LAC (Option #143)

Adaptiv lastregulering B Registrerer automatisk emnet masse og friktion kreefter
m Tilpasning af Styringsparameter i afhaengighed af den aktuelle af

emnemasse
Active Chatter Control — ACC (Option #145)

Aktiv vibrationsregulering Fuldautomatisk funktion for vibrationsdeempning under bearbejdning

Machine Vibration Control - MVC (Option #146)

Vibrationsdaeempning af maskinen Daempning af maskinsvingninger for at forbedre emneoverfladen ved
funktionen:

®  AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control

Batch Process Manager (Option #154)

Batch Process Manager Planleegning af produktionsordrer

Component Monitoring (Option #155)

Komponentovervagning uden Overvagning konfigureret maskinkomponent for overbelastning
ekstern sensor

Opt. Kontur fraesning (Option #167)

Optimeret konturcuklus Cyklus til faerdiggerelse af vilkarlig lomme og @’er i Virvelfraesekarsel
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Yderlige tilgeengelige optioner

@ HEIDENHAIN tilbyder yderlige Hardwareudvidelser og
software-optioner, som udelukkende maskinfabrikanten
kan aktivere og implementerer. Dette inkluderer f.eks.
Funktionel Sikkerhed FS.
Yderlig information finder De i maskinproducentens
dokumentation eller i datablad Optioner og tilbehor.

ID: 827222-xx

(Upgrade-funktioner)

Udover Software-optioner bliver veesentlige videreudviklinger

af styrings-softwaren styret med Upgrade-funktionen, den
sakaldte Feature Content Level (eng. begreb for udviklingsstand).
Funktioner; der ligger under FCL, star ikke til rddighed, hvis De til
Deres styring har faet en Software-update.

o Nar De modtager en ny maskine, s star alle upgrade-
funktioner til Deres radighed omkostningsfrit.

Upgrade-funktioner er kendetegnet i hdndbogen med FCL n , hvor
n kendetegner det fortlebende nummer for udviklingsstanden.
De kan med et nggletal som kan kabes varigt frigive FCI-funktioner

Herfor skal De saette Dem i forbindelse med maskinfabrikanten
eller med HEIDENHAIN.

Forudset anvendelsesomrade

Styringen svarer til klasse A ifalge EN 55022 og er hovedsageligt
forudset til brug i industriomrader.

Retslige anvisninger

Styringssoftwaren indeholder Open Source Software, hvis
anvendelse er underlagt seerlige brugsbetingelser. Disse
brugsbetingelser har forrang.

Yderligere informationer finder De péa styringen under:
» Tryk tast MOD , for at dbne Dialog Indstillinger og Information
» Velg i Dialog Negletal-indlaesning

» Softkey LICENS-TIPS tryk eller veelg direkte i Dialog Indstilling
og Information, Generel Information — Licens-Information .

Stryringssoftwaren indeholder ogsa binzere biblioteker med
OPC UA-softwaren fra Softing Industrial Automation GmbH. For
disse galder de anvendelsesbetingelser, der er aftalt mellem
HEIDENHAIN og Softing Industrial Automation GmbH, og
prioriteres ogsa.

Ved anvendelse af OPC UA NC Server, eller DNC Server, kan de
influerer styringens forhold. Inden De bruger disse Interfaces
produktivt, skal De derfor afgere, om styringen stadig kan
betjenes uden funktionsfejl eller ydelsesfald. Implementeringen af
systemtest er producentens ansvar for softwaren, der bruger disse
kommunikationsgraenseflader.
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Options Parameter

HEIDENHAIN udvikler fortlabende deres omfangsrige Cykluspakke,
dermed kan der med hver ny Software ogsa komme nye Q-
parameter for Cyklus. Disse nye Q-parameter er valgfri parameter,
som pa aldre softwarestand delvis endnu ikke er tilgeengelige. |
Cyklus befinder De dem altid i slutningen af Cyklusdefinitionen.
Hvilke valgfrie Q-parametre er blevet tilfgjet til denne software
findes i oversigten "Ny og a&ndret Cyklusfunktioner for Software
81760x-08 ". De kan selv bestemme, om De vil definerer valgfri
Q-parameter eller slette med tasten NO ENT. De kan ogsa
overfarer eksisterende standard vaerdier. Hvis De uforvarende

har slettet en valgfri Q-parameter, eller nar De skal udvide et
bestdende NC-Programme efter en Cyklus Software-Update,

kan De efterfglgende indferer den valgfri Q-parameter i Cyklus.
Proceduren er beskrevet i det falgende.

Ga frem som folger:

» Kald Cyklusdefinition

» Tryk pa hgjre piletast til den nye Q-parameter vises
» Overfor indleeste standardveerdi

eller

» Indlees veerdi

» Hvis De skal overfarer den nye Q-parameter, forlader De
menuen ved forsat at trykke hgjre piletast eller med END

» Hvis De ikke skal overfgrer den nye Q-parameter, trykker De
tasten NO ENT

Kompatibilitet

NC-Programmer, som er fremstillet i eeldre HEIDENHAIN-
Banestyringer (fra TNC 150 B), er i den nye software standard for
TNC 620 for sterstedelen mulig at afvikle. Ogsa hvis der er kommet
nye valgfri Q-parameter ("Options Parameter") til bestdende
Cykluser, kan De som reglen arbejde med Deres NC-Programmer
som normalt. Dette bliver opnéet ved de bagvedliggende standard-
vaerdier. Omvendt, hvis de vil afvikle et NC-Program pa en zeldre
styring, som er programmeret med en nyerere SVW-stand, kan De
de forskellige valgfri Q-parameter slette fra Cyklus definitionen
med tasten NO ENT. Derved opnar De et nedad kompatibel
NC-Program. Hvis NC-blokke indeholder ugyldige elementer, bliver
disse af styringen ved abningen af filen kendetegnet som ERROR-
blokke.
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Ny og a&ndret Cyklusfunktioner for Software
81760x-08

@ Oversigt over nye og a&ndrede Software-Funktioner
Yderligere oplysninger om de tidligere softwareversioner
beskrives i den yderligere dokumentation Ovetrsigt nye
og sendrede Software-Funktioner . Nar De skal bruge
denne dokumentation, skal De kontakte HEIDENHAIN.

ID: 1322094-xx

Programmering Brugerhandbog Bearbejdningscyklus:
Nye funktioner:
= Cyklus 277 OCM REJFNING (DIN/ISO: G277, Option #167)

Med denne Cyklus afbryder styringen konturer, der sidst blev
defineret, skrubning eller sletning med de andre OCM-cyklusser.

Yderligere informationer: "OCM FASE (Zyklus 277, DIN/
ISO: G277 Option #167) ", Side 310

B Cyklus 1271 OCM FIRKANT (DIN/ISO: G1271, Option #167)
Med denne Cyklus definerer De en firkant, som De i forbindelse
kan anvende med andre OCM-Cyklusser som lomme, @’er eller
begreensning til planfraesning.

Yderligere informationer: "OCM REKTANGEL (Cyklus 1271,
DIN/ISO: G1271, Option #167) ", Side 314

B Cyklus 1272 OCM CIRKEL (DIN/ISO: G1272, Option #167)
Med denne Cyklus definerer De en cirkel, som De i forbindelse
kan anvende med andre OCM-Cyklusser som lomme, @’er eller
begreensning til planfreesning.

Yderligere informationer: "OCM CIRKEL (Cyklus 1272, DIN/
ISO: G1272, Option #167) ", Side 317

B Cyklus 1273 OCM NOT / KAM (DIN/ISO: G1273, Option #167)
Med denne Cyklus definerer De en Not, som De i forbindelse

kan anvende med andre OCM-Cyklusser som lomme, J’er eller
begreensning til planfreesning.

Yderligere informationer: "OCM NOT / KAM (Cyklus 1273,
DIN/ISO: G1273, Option #167) ", Side 319

= Cyklus 1278 OCM POLYGON (DIN/ISO: G1278, Option #167)
Med denne Cyklus definerer De en Polygon, som De i

forbindelse kan anvende med andre OCM-Cyklusser som
lomme, @’er eller begreensning til planfreesning.

Yderligere informationer: "OCM REKTANGEL (Cyklus 1278,
DIN/ISO: G1278, Option #167) ", Side 321
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B Cyklus 1281 OCM BEGRZANSNING FIRKANT (DIN/ISO: G1281,
Option #167)

Med denne Cyklus definerer De en rektanguleer kant
begreensning af @’er eller dbne Lommer som De forud har
programmeret vha. OCM-Standardforme.

Yderligere informationer: "OCM BEGRAENSNING
REKTANGEL (Cyklus 1281, DIN/ISO: G1281, Option #167) ",
Side 324

® Cyklus 1282 OCM BEGAENSNING CIRKEL (DIN/ISO: G1282,
Option #167)
Med denne Cyklus definerer De en cirkelform begraensning af
@’er eller dbne Lommer som De forud har programmeret vha.
OCM-Standardforme.
Yderligere informationer: "OCM BEGRAENSNING CIRKEL
(Cyklus 1282, DIN/ISO: G1282, Option #167) ", Side 326

® Styringen tiloyder OCM-Skaeredataberegner, hvormed De
optimalt kan bestemme skaeredata for Cyklus 272 OCM SKRUB
(DIN/ISO: G272, Option #167) . De abner skaeredataberegneren
med Softkeys OCM SKZAREDATA under Cyklusdefinition. De kan
overfgrer resultatet direkte i Cyklusparameter.

Yderligere informationer: "OCM-Skeeredataberegner (Option
#167)", Side 298
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/Andrede funktioner:

® De kan med Cyklus 225 GRAVERE (DIN/ISO: G225) vha.
systemvariable graverer den aktuelle kalenderuge.

Yderligere informationer: "Gravere systemvariable",
Side 385

®m Cyklen 202 UDDREJNING (DIN/ISO: G202) og 204
BAGBEARBEJDNING (DIN/ISO: G204, Option #19) gendan
spindelstatus i slutningen af bearbejdningen inden cyklusstart.

Yderligere informationer: "UDDREJE (Cyklus 202, DIN/ISO:
G202, Option #19)", Side 75

Yderligere informationer: "BAGSANKER (Cyklus 204, DIN/ISO:
G204, Option #19)", Side 84

B Gevind Cyklus 206 GEVINDBORING (DIN/ISO: G206), 207
GEV.-BORING GS (DIN/ISO: G207), 209 GEVIND/ SPAAN BRKG
(DIN/ISO: G209, Option #19) og 18 GEVINDSKAERING (DIN/ISO:
G18) vises i testprogrammet med skravering.

®  Nar den definererde Notlaengde i kollonne LU i veerktgjstabellen
er mindre end dybden, viser styringen en fejl.

Felgende Cyklus overvager Notleengden LU:

Alle Cyklus til borebearbejdning

Alle Cyklus til gevinfbearbejdning

Alle Cyklus til Loomnme- og Tapbearbejdning

Cyklus 22 UDRGMME (DIN/ISO: G122, Option #19)

Cyklus 23 SLETSPAAN DYBDE (DIN/ISO: G123, Option #19)
Cyklus 24 SLETSPAAN SIDE (DIN/ISO: G124, Option #19)
Cyklus 233 PLANFRAESNING (DIN/ISO: G233, Option #19)
Cyklus 272 OCM SKRUB (DIN/ISO: G272, Option #167)
Cyklus 273 OCM SLET DYBDE (DIN/ISO: G273, Option #167)
B Cyklus 274 OCM SLET SIDE (DIN/ISO: G274, Option #167)

B Cyklus 251 FIRKANTLOMME (DIN/ISO: G251), 252 RUND
LOMMEFRAESNING (DIN/ISO: G252, Option #19) og 272 OCM
SKRUB (DIN/ISO: G272, Option #167) tilgodeser ved beregning
af indstikdybde en i kolonne RCUTS defineret skaerebrede.

Yderligere informationer: "FIRKANTLOMME (Cyklus 251, DIN/
ISO: G251, Option #19)", Side 151

Yderligere informationer: "CIRKELLOMME (Cyklus 252, DIN/
ISO: G252, Option #19)", Side 158

Yderligere informationer: "OCM SKRUB (Cyklus 272, DIN/
ISO: G272, Option #167) ", Side 294

® Cyklus 208 BOREFRAESNING (DIN/ISO: G208), 253
NOTFRAESNING (DIN/ISO: G208) og 254 RUNDINGS NOT
(DIN/ISO: G254, Option #19) overvager en i kolonne RCUTS
i veerktgjstabellen definerede skeerebrede. Hvis et skeerende
veerktejs endeendedel ikke star over midten, giver styringen en
Fejlmeddellelse.

Yderligere informationer: "BOREFRASE (Cyklus 208, DIN/ISO:
(G208, Option #19)", Side 94

Yderligere informationer: "NOTFRAESE (Cyklus 253, DIN/ISO:
(G253, Option #19)", Side 166

Yderligere informationer: "RUNDNOT (Cyklus 254, DIN/ISO:
G254, Option #19)", Side 171
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B Maskinproducenten kan skjule Cyklus 238 MAL

MASKINTILSTAND (DIN/ISO: G238, Option #155).

Yderligere informationer: "MAL MASKINTILSTAND

(Cyklus 238, DIN/ISO: G238, Option #155)", Side 393

B Parameter Q569 ABEN BEGRAENSNING i Cyklus 271 OCM

KONTURDATA (DIN/ISO: G271, Option #167) blev udvidet med

indleeseveerdi 2. Med dette valg oversaetter styringen farste

kontur i Funktion CONTOUR DEF som begraensningblok en

Lomme.

Yderligere informationer: "OCM KONTURDATA (Cyklus 271,

DIN/ISO: G271, Option #167) ", Side 292

B Cyklus 272 OCM SKRUB (DIN/ISO: G272, Option #167) blev
udvidet:

5 Med Parameter Q576 SPINDELOMDR. definerer De et
spindel omdr. for skrubveerktgjet.

5 Med Parameter Q579 FAKTOR S INDSTIK definerer De en
faktor for spindel omdr. under indstik.

B Med Parameter Q575 FREMFOER STRATEGI definerer De,
om styringen skal bearbejde kontur fra oppefra og ned eller
omvendt.

® Den maksimale indlaesning i Parameters Q370 BANE-
OVERLAPNING blev &endret fra 0,01 til 1 til 0,04 fra 1,99.

®  Nar indstik med en spiralformet beveegelse ikke er muligt,
forsagger styringen at indstikke veerktgjet pendulerende.

Yderligere informationer: "OCM SKRUB (Cyklus 272, DIN/

ISO: G272, Option #167) ", Side 294

= Cyklus 273 OCM SLET DYBDE (DIN/ISO: G273, Option #167)
blev udvidet.

Felgende Parameter er tilfgjet:

B Q595 STRATEGY: Bearbejdning med konstante baneafstande
eller konstant indstikvinkel

B Q577 FAKTOR FRIKORSELRADIUS: Faktor for veerktgjsradius
for tilpasning af tilkarselsradius

Yderligere informationer: "OCM SLET DYBDE (Cyklus 273,
DIN/ISO: G273, Option #167)", Side 305

Brugerhandbog Malecyklus for programmering af emner og
veerktgijer:

/A ndrede funktioner

B Med Cyklus 480 KAL. VERKTOJSTAST (DIN/ISO: G480) og 484
KALIBRERE IR-TT (DIN/ISO: G484, Option #17) kan De kalibrerer
et veerktej-tastesystem med firkantet tasteelement.

B Cyklus 483 MALING AF VAERKT. (DIN/ISO: G483, Option #17)
maler med roterende veerktoj forst veerktgjsleengde og derefter
veerktgjsradius.

® Cyklen 1410 TAST KANT (DIN/ISO: G1410) og 1411 TAST TO
CIRKLER (DIN/ISO: G1411, Option #17) beregnes grunddrejning
stabdard i indleese-koordinatsystem (I-CS). Nar aksevinkel og
transformationsvinkel ikke stemnmer overens, beregner Cyklus
grunddrejningen i emne-koordinatsystem (W-CS)
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2.1 Introduktion

Ofte gentagende bearbejdninger, som omfatter flere

Grundlaget/Oversigter | Introduktion

bearbejdningsskridt, er gemt i styringen som cyklus. Ogséa

koordinatomregninger og enkelte specialfunktioner stér til

radighed som cyklus. De fleste cykler anvender Q-parametre som

overdrageparametre.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

» Gennemfer altid en program-test fer afviklingen

Cykler gennemfarer omfangsrige bearbejdninger. Kollisionsfare!

De Cyklusparameter (f.eks. Q210) direkte.

tildele pr. Softkey, i stedet for en numerisk veerd
pagaeldende funktion for tilspeendings-paramete

radighed.
Veer opmeerksom pa, at en eendring af FAUTO-

har, da styringen ved forarbejdningen af Cyklus-

TOOL CALL-blokken.
Hvis De vil slette en Cyklus med flere delblokke

skal slettes.

Nar De ved Cyklus med nummer starre end 200
indirekte Parametertildeling (f.eks. Q210 = Q1), bliver
en andring af tildelte Parameter (f.eks. Q1) efter
Cyklusdefinition ikke aktiv. | sddanne tilfeelde definerer

Nar De ved Cyklus med nummer starre end 200
definerer en tilspaendingparameter, s kan De ogsa

i TOOL CALL-blok defineret tilspeending (Softkey
FAUTO). Afhaengig af den pagaeldende Cyklus og af den

ovenikabet tilspeendings-alternative FMAX (ilgang), FZ
(tandtilspaending) og FU (omdrejnings-tilspaending) til

tilspeendingen efter en Cyklus-definition ingen virkning

definitionen internt er fast tilordnet tilspeendingen fra

styringen en forespergsel, om den komplette Cyklus

i
.

ren, star

, afgiver
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2.2 Disponible Cyklusgrupper

Oversigt over bearbejdningscykler

cre » Tryk tasten CYCL DEF
Softkey Cyklusgruppe Side
— Cykler for dybdeboring, reifning, uddrejningog 70
GEVIND undersaenkning
R Cykler for gevindboring, gevindskeaering og gevindfreesning 112
LowE/ Cyklus til freesning af Lommer, Tappe, Noter og til 150
ot Planfreesning
FTR Cykler for koordinat-omregning, med hvilke vilkéarlige 204
OREG. konturer bliver forskudt, drejet, spejlet, forsterret og
formindsket
- SL:-Cyklus (Subcontur-List), med hvilke konturer bliver 246
cYKLUS bearbejdet, som sammensettes af flere overlappede
delkonturer, sdvel Cyklyus for cylinderfladebearbejdning og
til Virvelfreesning
i Cyklus for fremstilling af punktmeanstre, f.eks. hulcirkel el. 230
MENSTER hulflade, Datamatrix-Kode
P Specielcyklus Dveeletid, Programkald, Spindelorientering, 374
eYKLUS Gravering, Tolerance, Bestem belastningen
@ » Skift evt. til maskinspecifikke

bearbejdningscykluser.

Sadanne bearbejdningscyklusser kan
maskinfabrikanten integrerer.
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Oversigt over tastsyustemcykler

» Tryk tasten TOUCH PROBE
PROBE
Softkey Cyklusgruppe Side

ROTATION Cykler for automatisk registrering og kompensering af en Yderlig information:

Q{ emne-skraflade Brugerhandbog Programmering
Malecyklus for emner og
veerktojer

HENF. PKT Cykler for automatisk henfaringspunkt-fastleeggelse Yderlig information:
Brugerhandbog Programmering
Malecyklus for emner og
veerktojer

WALE Cykler for automatisk emne-kontrol Yderlig information:
Brugerhdndbog Programmering

Malecyklus for emner og
veerktojer

Specialcykler Yderlig information:
Brugerhandbog Programmering
Malecyklus for emner og
veerktojer

SPECIAL
CYKLUS

4 0

TS
KALIBR.

Kalibrere tastsystem Yderlig information:
Brugerhandbog Programmering
Malecyklus for emner og
veerktojer

;

| kanemarix | Cykler for automatisk kinematikopmaling Yderlig information:

Lf % Brugerhandbog Programmering
Malecyklus for emner og
veerktojer

[ 7 oviwus | Cykler for automatisk veerktgjs-opmaling (bliver frigivet af Yderlig information:

maskinfabrikanten) Brugerhdndbog Programmering
Malecyklus for emner og
veerktojer

> Evt. skift til maskinspecifikke tastesystemcyklus,
sddanne tastesystemcyklus kan Deres
maskinproducent integrerer.

&
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3.1 Arbejde med bearbejdningscykler

Maskinspecifike Cyklus (Option #19)

@ Veer opmaerksom den pagaeldende funktionsbeskrivelse
i maskinhandbogen.

P& mange maskiner er forskellige cyklus tilgeengelige. Disse
Cyklus kan yderlig implementeres af maskinfabrikanten udover de
HEIDENHAIN-Cyklus som allerede er i styringen. Herfor star en
separat cyklus-nummerkreds til radighed:
= Cyklen 300 til 399

Maskinspecifikke Cyklus, som kan defineres med Taste

CYCL DEF
= Cyklen 500 til 599

Maskinspecifikke Tastesystemcyklus, som kan defineres med

Taste TOUCH PROBE
Under visse omstaendigheder bliver med maskinspecifikke Cyklus
0gsa anvendt overdrage-parametre, som HEIDENHAIN allerede har
anvendt i standard-Cyklus. Ved samtidig anvendelse af DEF-aktive
Cyklus (Cyklus, som styringen bearbejder ved Cyklus-definition) og
CALl-aktiv Cyklus (Cyklus, som skal kaldes for udfersel).
Problemer med hensyn til at undga overskrivelse ved flere
anvendte indlaesnings-parameter.
Ga frem som felger:
» Programmer DEFaktive Cyklus fer CALL-aktive Cyklus

o Programmeringstip:
® Mellem definitionen af en CALL-aktiv Cyklus og det
pagaeldende Cyklus-kald af en DEFaktiv Cyklus kun
derefter programmeres, hvis ingen overskeaeringer
optraeder ved overdrageparameteren optraeder for
begge disse Cyklus

Yderligere informationer: "Cyklus kald", Side 48
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Cyklus definition med softkeys
Ga frem som felger:

CYCL
DE

BORING/
GEVIND

262

e

4

Tryk tasten CYCL DEF

> Softkey-listen viser de forskellige Cyklus-grupper

v Vv

Veelg Cyklusgruppe, f.eks. Borecyklus

Vaelg Cyklus, f.eks. Cyklus 262 GEVINDFRASEN

Styringen dbner en dialog og sperger efter alle
indlaeseveerdier. Samtidig indbleender styringen i
hgjre billedskeermhalvdel en grafik. Den indleeste

.

19 GAl
20 e

az11240
L LBL 1

22 TOOL GALL “NG_SPOT_DAILL D16* 2 §2000
Fa00

LL oL 2

Parameter er oplyst ‘ H
» Indlees den kreevede Parameter
» Afslut hver indleesning med tasten ENT

> Styringen afslutter dialogen, efter at De har
indleest alle de kraevede data.

[

Cyklus definition med GOTO-funktion
Ga frem som felger:
cre » Tryk tasten CYCL DEF
> Softkey-listen viser de forskellige Cyklus-grupper
coro > tryk tasten GOTO
> Styringen viser i et pop-up-vindue Cyklus-
oversigten
» Veelg med piltasterne den gnskede Cyklus
eller
» Indgiv Cyklusnummer
> Bekreeft med tasten ENT .

> Styringen &bner sa Cyklus-dialogen som tidligere
beskrevet.

m
m
(%4

®

3
S

e
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Cyklus kald

Forudseetninger

Far et Cyklus-kald programmerer De i alle tilfaelde:

BLK FORM for grafisk fremstilling (kun nadvendig for testgrafik)
Veerktojskald

Drejeretning af spindel (hjelpe-funktion M3/M4)
Cyklusdefinition (CYCL DEF)

o Bemeerk de yderligere forudseetninger, som er angivet i
de efterfalgende cyklusbeskrivelser.

Felgende Cyklus virker efter Deres definition i NC-program. Disse
cykler kan og ma De ikke kalde:

Cyklus 9 DVAELETID

Cyklus 12 PGM KALD

Cyklus 13 ORIENTERING

Cyklus 14 KONTUR

Cyklus 20 KONTUR-DATA

Cyklus 32 TOLERANCE

Cyklus 220 POLAR MOENSTER

Cyklus 221 KARTESISK MOENST

Cyklus 224 MOENSTER DATAMATRIX KODE
Cyklus 238 MAL MASKINTILSTAND

Cyklus 239 OVERFOER LOAD

Cyklus 271 OCM KONTURDATA

Cyklus 1271 OCM FIRKANT

Cyklus 1272 OCM CIRKEL

Cyklus 1273 OCM NOT / KAM

Cyklus 1278 OCM POLYGON

Cyklus 1281 OCM BEGRZAENSNING FIRKANT
Cyklus 1282 OCM BEGAENSNING CIRKEL
Cykler for koordinatomdrejning

B Tastsystemcykler

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

Cyklus-kald med CYCL CALL

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

Ga frem som folger:

» Tryk tasten CYCL CALL

‘ evLe ‘ > Tryk softkey CYCL CALL M

B » Indlees evt. hjelpe-funktion M (f.eks. M3, for at
indkoble spindlen)

> Afslut dialogen med tasten END
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Cyklus-kald med CYCL CALL PAT

Funktionen CYCL CALL PAT kalder den sidst definerede
bearbejdningscyklus til alle positioner, som De har defineret i en
mensterdefinition PATTERN DEF eller i en punkt-tabel .

Yderligere informationer: "Mgnsterdefinition PATTERN DEF",
Side 57

Yderligere informationer: '"Punkttabel, Side 64

Cyklus-kald med CYCL CALL POS

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

Styringen karer til den i CYCL CALL POS-blok angivne position med

positioneringslogik:

® Er den aktuelle veerktgjsposition i vaerktgjsaksen sterre end
overkanten af emnet (Q203), sa positionerer styringen farst i
bearbejdningsplanet til den programmerede position og derefter
i veerktajsaksen

® |igger den aktuelle vaerktejsposition i veerktojsaksen
nedenunder overkanten af emnet (Q203), sa positionerer
styringen forst i veerktgjsaksen til sikker hgjde og derefter i
bearbejdningsplanet til den programmerede position

o Programmer- og brugertips
® | en CYCL CALL POS-blok skal altid tre koordinatakser
vaere programmeret. Med koordinaterne i
veerktajs-aksen kan De péa en enkel made aendre
startpositionen. Den virker som en yderligere
nulpunkt-forskydning.

® Den i CYCL CALL POS-blok definerede tilspaending
geelder kun for tilkersel til den i denne NC-blok
programmerede startposition.

® Styringen kearer til den i CYCL CALL POS-blok
definerede position grundleeggende med inaktiv
radiuskorrektur (R0).

® Nar De med CYCL CALL POS kalder en Cyklus i
hvilken en startposition er defineret (f.eks. Cyklus
212), sa virker den i Cyklus definerede position som
en yderligere forskydning til den i CYCL CALL POS-
blok definerede position. De skal derfra definere den
startposition i cyklus der skal fastleegges altid med 0.
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Cyklus-kald med M99/M89

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

Skal styringen automatisk udfere Cyklus efter hver positionerings-
blok, programmerer De det farste Cyklus-kald med M89.

For at ophaeve virkningen af M89 gér De frem som folger:
» Programmer fra M99 i Positioneringsblok

> Styringen karer til sidste startpunkt.

eller

» Definer en ny Bearbejningscyklus med CYCL DEF

o Styringen understatter ikke M89 i kombination med FK-
programmering!
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Cyklus-kald med SEL CYCL

Med SEL SYCLE kan De anvende et vilkarligt NC-program som
bearbejdningscyklus.

Ga frem som felger:

» Tryk tasten PGM CALL
CALL
‘ CYKLUS ‘ > Tryk SOﬂ:key VZALG CYKLUS

METER

‘ - ‘ » Tryk softkey VZALG FIL
» Veelg NC-program

Kald af NC-program som Cyklus

» Tryk tasten CYCL CALL
> Tryk softkey for Cykluskald
eller

» M99 programmer

o Programmer- og brugertips
= Hvis den kaldte fil ikke star i samme bibliotek
som den kaldende fil, kan De indlaese filnavn
uden stiangivelse Dertil star i valgvindue Softkeys
FIL METER Softkey FILNAVN OVERF@R tilgeengelig.

®m Nar De afvikler et med SEL CYCLE valgte
NC-Program , bliver det afviklet i programafvikling
enkeltblok uden stop efter hver NC-blok . Der er
ogsa kun i programafvikling blokfalge kun synlig som
NC-Satz .

® CYCL CALL PAT og CYCL CALL POS anvender en
positioner logik fer Cyklus skal udfgres. Med hensyn
til positioneringslogikken forholder sig SEL CYCLE
og Cyklus 12 PGM KALD ens: Ved punktmanster
efterfalger beregningen af tilkerte sikker hgjde med
maksimum fra Z-position ved start af menster og alle
Z-positioner i punktmenster. Ved CYCL CALL POS
kommer ingen forpositionering i virktgjsakseretning.
En forpositionering indenfor den kaldte fil skal De
selv programmerer.
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3.2 Programangivelser for Cyklus

Oversigt
Enkelte Cyklus anvender altid igen identiske Cyklusparameter, [ TBrrogramoring =) 7“’& ‘
som f.eks. Sikkerhedsstand Q200, som de skal angive ved hver o e ; e
Cyklusdefinition. Med funktionen GLOBAL DEF har De muligheden = ;
for, at definere denne Cyklus Parameter ved program-start centralt,
sa at de er globalt aktive for alle NC-Programmer anvendte —_
bearbejdningscyklus. | den pageeldende Cyklus henviser De s4 til R ‘
den veerdi, som De har defineret ved program-start. 1
Felgende GLOBAL DEFfunktioner star til radighed: 3
|
Softkey Bearbejdningsmonster Side e i —
100 GENEREL GLOBAL DEF 54 i TN I e H =
R Definition af almengyldige cyklus-
parametre
105 GLOBAL DEF BORING 54
onrve Definition af specielle borecyklus-
parametre
1o GLOBAL DEF LOMME- 55
T FRASNING
Definition af specielle lommefrae-
se-cyklusparametre
I GLOBAL DEF KONTUR- 55
onTinenie FRASNING
Definition af specielle konturcy-
klusparametre
125 GLOBAL DEF POSITIONERING 56
. Definition af positioneringsforhol-
dene ved CYCL CALL PAT
120 GLOBAL DEF TASTNING 56
AT Definition af specielle Tastecy-
klus-parameter
Indlzese GLOBAL DEF
Ga frem som falger: FORETIONES 9 :ozammorins
» Tryk tasten PROGRAMMERING enrancycizn
spec » Tryk tasten SPEC FCT —
Cwoom | > Tryk Softkey PROGRAM SPECIFIKATION . | —
DEFAULTS o P
e » Tryk Softkey GLOBAL DEF 4 .
T 0| > Velg gnskede GLOBALDEFFunktion, tryk f.eks. -G;"J::;""?‘m":;": el el d
T GLOBAL DEF GENERELT

» Indgiv kreevede definition
» Bekreeft hhv. med tasten ENT
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Brug af GLOBAL DEF-oplysninger

Nar De ved program-start har indlaest de relevante GLOBAL DEF
funktioner, sa kan De ved definitionen af en vilkarlig Cyklus referere
til disse globalt gyldige veerdier.

Ga frem som felger:
> Tryk tasten PROGRAMMERING

cveL » Tryk tasten CYCL DEF

DEF

Lomwe/ » Velg enskede Cyklusgruppe, f.eks. Lomme /
TAP/
NoT Tap / Notcyklus

n » Velg gnskede cyklus, f.eks. FIRKANTET TAP
Wz 0 > Nar der herfor findes en global
Parameter, viser styringen den Softkey
FASTLZAG STANDARD VZARDIER .

FASTLEG > Tryk Softkey FASTLAG STANDARD VARDIER

STANDARD

VERDIER > Styringen indfarer ordet PREDEF (english:
fordefineret) i cyklusdefinitionen. Hermed har
De gennemfert en forbindelse til den relevante
GLOBAL DEF-parameter, som De har defineret
ved program-starten.

ll]ﬁ

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De efterfelgende aendre programindstilling med

GLOBAL DEF , sa virker denne a&ndring pa det samlede
bearbejdningsprogram. Dermed kan bearbejdningsafviklingen
@&ndres vaesentligt.

» Anvend GLOBAL DEF bevist. Gennemfgr altid en program-test
for afviklingen

» | Cyklus med fast indlagte veerdier, s& forandre GLOBAL DEF
veerdierne sig ikke
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Alment gyldige globale data

Parameter geelder for alle bearbejdningscyklusser 2xx og
Tastesystemcyklus 451, 452

> Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Afstand veerktojsspids - emne-overflade; vaerdien
indleeses positivt
Indleeseomrade O til 99999.9999

> Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen
kollision kan ske mellem vaerktgj og emne
(opsp.anordning)
Indleeseomrade O til 99999.9999

» Q253 Tilspaending for for-positioning?:
Tilspeending, med hvilken styringen kerer
veerktgjet i en Cyklus. Indlaeseomrade O til
99999,999 alternativt FAUTO, FU

» Q208 TILSPZANDING TILBAGEKO@RSEL ?:
Tilspeending, med hvilken styringen

tilbagepositionerer veaerktojet. Indlaeseomrade O til
99999,999 alternativt FAUTO, FU

Globale data for borebearbejdninger

Parameter geelder for Bore-, gevindbore- og gevindfraesecyklus 200 til Eksempel
209, 240, 241 og 262 til 267.

> Q256 Tilbage-karsel ved span-brud?
(inkremental): Vaerdien, med hvilken styringen
udtreekker veerktejet ved spanbrud
Indleeseomrade O til 99999.9999

» Q210 DVALETID OPPE ?: Tiden i sekunder,
veerktojet venter oppe i sikkerheds-afstand efter
styringen frikarer efter udspaning af boringen.
Indlzeseomrade 0 til 3600.0000

» Q211 DVALETID NEDE ?: Tiden i sekunder, hvor
veerktajet dvaeler i bunden af boringen
Indlzeseomrade 0 til 3600.0000
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Globale data for freesebearbejdninger med
lommecykler

Parameter geelder for Cyklus 208, 232, 233, 251 til 258, 262 til 264,

267, 272, 273, 275, 277

> Q370 BANE-OVERLAPNINGS FAKTOR ?: Q370 x
veerktojs-radius giver den sidevaerts fremrykning k.
Indleeseomrade 0,1 til 1,9999

» Q351 Retning? Climb=+1, Up-cut=-1: Type af
freesebearbejdning. Spindeldrejeretning bliver
tilgodeset.
+1 = Medursfraese
-1 = Modursfraese (Hvis De indlaeser 0O, er
bearbejdningen medlgbs)

> Q366 Indstiks strategi (0/1/2)?: Arten af
indstiksstrategi:
0 = indstik vinkelret Uafheengig af den i veerktgjs-
tabellen definerede indstiksvinkel ANGLE
indstikker styringen vinkelret i
1: helixformig indstikning. | veerktejs-tabellen
skal for det aktive veerktgj indstiksvinklen ANGLE
veere defineret ulig 0. Ellers afgiver styringen en
fejlmelding
2: pendlende indstikning. | vaerktejs-tabellen
skal for det aktive veerktgj indstiksvinklen ANGLE
veere defineret ulig 0. Ellers afgiver styringen
en fejlmelding. Pendell&engden er afthaengig af
indstiksvinklen, som minimum veerdi anvender
styringen den dobbelte vaerktgjs-diameter

Globale data for freesebearbejdninger med
konturcykler

Parameter geelder for Cyklen 20, 24, 25, 27 til 29, 39, 276

> Q2 BANE-OVERLAPNINGS FAKTOR ?: Q2 x
veerktgjsradius giver den sidevaerts fremrykning k.
Indlzeseomrade +0,0001 til 1,9999

» Q6 SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental): Afstand
mellem veerktejsspids og emne-overflade.
Indleeseomrade O til 99999.9999

» Q7 SIKKERE HOEJDE ? (absolut): Absolut hgjde,
i hvilken der ingen kollision kan ske med emnet
(for mellem- positionering og udkersel ved cyklus-
ende)
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

» Q9 ROTATION ? MEDURS = -1: Bearbejdnigs-
retning for lommer

® Q9 =-1 Modlgb for lommer og Jér
B Q9 = +1 Medelgb for lommer og @ér
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Eksempel
11 GLOBAL DEF 110 LOMMEFRAESNING
Q370=+1 ;BANE-OVERLAPNING
Q351=+1 ;FRAESETYPE
Q366=+1 ;INDSTIKKE

Eksempel

11 GLOBAL DEF 111
KONTURFRAESNING

Q2=+1 ;BANE-OVERLAPNING
Q6=+2 ;SIKKERHEDS-AFSTAND
Q7=+50 ;SIKKERE HOEJDE
Q9=+1 ;RETNING AF ROTATION
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Globale data for positioneringsforholdene

Parameteren gaelder for alle bearbejdningscykler, nar De kalder den Eksempel
pagaeldende cyklus med funktionen CYCL CALL PAT.

> Q345 Vaelg positionerings hgjde (0/1):
Tilbagetreek i vaerktajsakse til slut af
bearbejdningsskridt pa 2. sikkerhedsafstand eller
pé position ved Unit-start

Globale data for tastefunktioner

Parameter geeld for alle Tastesystemcyklus 4xx og 14xx savel for Eksempel
Cyklus 271, 1271, 1272, 1273, 1278

> Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Definer yderligere afstand mellem tastepunkt og
tastesystemkugle. Q320 virker additivt til SET_UP
(Tastesystemtabel).
Indleeseomrade O til 99999.9999

» Q7 SIKKERE HOEJDE ? (absolut): Koordinater
i tastesystem-aksen, i hvilken der ingen
kollision kan ske mellem tastesystem og emne
(opspaendingsanordning)
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Q301 Ker til fri-hajde (0/1)?: Fastleeg, hvordan
tastesystemet skal karer mellem malepunkterne:
0: Kar mellem maélepunkt af malehajde
1: ker mellem maélepunkt og sikker hgjde
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3.3 Mgonsterdefinition PATTERN DEF

Anvendelse

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

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Funktionen PATTERN DEF beregner bearbejdnings koordinaterne
i X og Y. Ved alle veerktgjsakser undtagen Z kan der under
efterfalgende bearbejdning opstéa kollisionsfare!

» PATTERN DEF avendes kun i forbindelse med veerktejs-akse Z

Folgende bearbejdningsmenstre star til rddighed:

Softkey Bearbejdningsmgnster Side
PUNKT PUNKT 59
i Definition af indtil 9 vilkarlige
bearbejdningspositioner

REKKE R/EKKE 59
Definition af en enkelt raekke, retli-
nie eller drejet

NoNSTER M@NSTER 60
Definition af et enkelt mgnster,
retlinie, drejet eller forvredet

m—| RAMME 61
Definition af en enkelt ramme,
retlinie, drejet eller forvredet

CIRKEL ClRKEL 62
Definition af en helcirkel

B

E

DEL -CIRK. Delcirkel 63
Definition af en delcirkel

E
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PATTERN DEF indgives

Ga frem som felger:

» Tryk tasten PROGRAMMERING

& |o]

spec » Tryk tasten SPEC FCT
KONTUR > Tryk Softkey KONTUR/-PUNKT BEARB.
PATTERN > TrYK SOﬁ:key PATTERN DEF

DEF

REKKE » Veelg det gnskede bearbejdningsmenster, f.eks.
en enkelt reekke.

Indgiv kreevede definition
Bekraeft hhv. med tasten ENT

PATTERN DEF anvend

Sa snart De har indleest en mansterdefinition, kan De kalde denne
med funktionen CYCL CALL PAT.

Yderligere informationer: "Cyklus kald", Side 48

Styringen udferer sa den sidst definerede bearbejdningscyklus pa
det af Dem definerede bearbejdningsmenster.

0 Programmer- og brugertips
m  Et bearbejdningsmenster forbliver aktiv sé leenge,

indtil De definerer et nyt, eller med funktionen SEL
PATTERN har valgt en punkt-tabel.

® Styringen treekker veerktgjet tilbage mellem
startpunkterne til sikker hgjde. Som sikker hgjde
anvender styringen enten spindelakse-koordinater
ved Cyklus-kald, eller veerdien fra Cyklus-parameter
Q204, alt efter hvilken der er starst.

m  Er koordinatoverfladen i PATTERN DEF sterre end
den i Cyklus, bliver den 2. sikkerhedshgjde beregnes
pé koordinatoverfladen af PATTERN DEF.

B De kan for CYCL CALL PAT Funktionen GLOBAL DEF
125 (findes ved SPEC FCT/Programkrav) anvendes
med Q352=1. S& positionerer styringen mellem
boringerne altid pa 2. Sikkerhedsafstand, som
defineret i Cyklus.

o Betjeningstips

B Med blokfremlgb kan De veelge et vilkarligt
punkt, pa hvilket De kan begynde eller fortseette
bearbejdningen
Yderlig Information: Se Brugerhandbogen, NC-
program-test og programafvikling
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Definer enkelt Bearbejningsposition

Programmerings- og brugerinformationer:

De kan maksimalt indlaese 9 bearbejdningspositioner,
bekreeft altid indlaesningen med tasten ENT.

POS1 skal veere programmeret med absolute
koordinater. POS2 til POS9 skal programmeres absolut
eller inkrementalt.

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

PUNKT

POS1: X-koordinat bearbejdningspos. (absolut):
Indlees X-koordinat

POS1: Y-koordinat bearbejdningspos. (absolut):
Indlees Y-koordinat

POS1: Koordinater til emne-overflade (absolut):
Indlees Z-koordinater, pa hvilke bearbejdningen skal
starte

POS2: X-koordinat bearbejdningspos. (absolut
eller enkremental): Indlaes X-koordinat

POS2: Y-koordinat bearbejdningspos. (absolut
eller enkremental): Indlees Y-koordinat

POS2: Koordinater til emne-overflade (absolut
eller inkremental): Indgiv Z-Koordinat

Definere enkelt raekke

Programmerings- og brugerinformationer:

B Nar De definerer en Emneoverflade i Z ulig 0, sa virker

denne veerdi yderligere for emneoverfladen Q203, som
De har defineret i bearbejdningscyklus.

REKKE

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

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

Afstand bearbejdningspositioner (enkremental):
Afstand mellem bearbejdningspositionerne.
Veerdien kan indleeses positiv eller negativ

Antal bearbejdninger: Det totale antal
bearbejdningspositioner

Drejeposition for totale menster (absolut):
Drejevinklen for det indleeste startpunkt.
Henfaringsakse: Hovedaksen i det aktive
bearbejdningsplan (f.eks. X ved veerktgjs-akse 7).
Veerdien kan indleeses positiv eller negativ

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

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmering Bearbejdningscyklus | 01/2021

Eksempel
10L Z+100 RO FMAX

11 PATTERN DEF
POS1 (X+25 Y+33,5 Z+0)
POS2 (X+15 IY+6,5 Z+0)

DMNUEL DRIFT @ Progzamering {V;q

Eksempel
10L Z+100 RO FMAX

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

[EJvanver orzer

ppppp

aquzameung %
2 Progeammering i e
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Definer et enkelt monster

Programmerings- og brugerinformationer:

= Parameter Drejeposition hovedakse og Drejeposition
sideakse virker additiv pa en forud gennemfart
Drejeposition for totale menster.

B Nar De definerer en Emneoverflade i Z ulig O, sa virker

denne veerdi yderligere for emneoverfladen Q203, som
De har defineret i bearbejdningscyklus.

60

M@NSTER

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

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

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

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

> Antal spalter: Totale antal kolonner i mgnstret
» Antal linier: Totale antal linjer i mgnstret

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

> Drejeposition hovedakse: Drejevinklen,
med hvilken udelukkende hovedaksen for
bearbejsningsplanet henfart til det indleeste
startpunkt bliver vredet. Veerdien kan indleeses
positiv eller negativ.

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

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

Eksempel
10L Z+100 RO FMAX

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

(@ vanueL DRIFT Bproazamering %
Sl 3
= G

v
fesn’
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Definer enkelt ramme

Programmerings- og brugerinformationer:

Parameter Drejeposition hovedakse og Drejeposition
sideakse virker additiv pa en forud gennemfart
Drejeposition for totale menster.

Néar De definerer en Emneoverflade i Z ulig O, sa virker

denne veerdi yderligere for emneoverfladen Q203, som
De har defineret i bearbejdningscyklus.

RAMME ‘

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

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

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

Afst. bearbejdningspositioner Y (inkremental):

Afstanden mellem bearbejdningspositionerne i Y-
retning. Veerdien kan indlaeses positiv eller negativ

> Antal spalter: Totale antal kolonner i mgnstret
» Antal linier: Totale antal linjer i mgnstret

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

Drejeposition hovedakse: Drejevinklen,

med hvilken udelukkende hovedaksen for
bearbejsningsplanet henfart til det indleeste
startpunkt bliver vredet. Veerdien kan indleeses
positiv eller negativ.

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

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

IMNUEI. DRIFT

alﬂwqxameung
| M€ programmering

o
Yy,

& END PGM PAT WM
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Definer helcirkel

Eksempel

o Programmerings- og brugerinformationer:

® Nar De definerer en Emneoverflade i Z ulig 0, sa virker
denne veerdi yderligere for emneoverfladen Q203, som
De har defineret i bearbejdningscyklus.

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

» Huklcirkel-diameter: Hulcirklens diameter

> Startvinkel: Polarvinkel til ferste
bearbejdningsposition. Henfaringsakse:
Hovedaksen i det aktive bearbejdningsplan (f.eks.
X ved veerktejs-akse Z). Veerdien kan indleses
positiv eller negativ

> Antal bearbejdninger: Totale antal
bearbejdningspositionen pa cirklen

HHHHH =

» Koordinater til emne-overflade (absolut): Indles
Z-koordinater, pa hvilke bearbejdningen skal starte
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Anvende bearbejdningscykler | Mgnsterdefinition PATTERN DEF

Definer delcirkel

Eksempel

o Programmerings- og brugerinformationer:

® Nar De definerer en Emneoverflade i Z ulig 0, sa virker
denne veerdi yderligere for emneoverfladen Q203, som
De har defineret i bearbejdningscyklus.

DEL-CIRK. » Hulcirkel-midte X (absolut): Koordinater til cirkel-
midtpunktet i X-aksen

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

» Huklcirkel-diameter: Hulcirklens diameter

> Startvinkel: Polarvinkel til ferste
bearbejdningsposition. Henfaringsakse:
Hovedaksen i det aktive bearbejdningsplan (f.eks.
X ved veerktejs-akse Z). Veerdien kan indleses
positiv eller negativ

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

> Antal bearbejdninger: Totale antal
bearbejdningspositionen pa cirklen

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

anglanmerinQ
G it

HHIHHH =
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Anvende bearbejdningscykler | Punkttabel

3.4 Punkttabel

Anvendelse
Hvis De vil afvikle en Cyklus eller flere Cyklus efter hinanden, pa et
uregelmaessigt punktmenster, sa fremstiller De en Punkt-tabeller.

Hvis De anvender Borecyklus, svarer koordinaterne til
bearbejdningsplanet i Punkt-tabellen sig til koordinaterne til borings-
midtpunktet. Bruger De Fraesecyklus, svarer koordinaterne til
bearbejdningsplanet i Punkt-tabellen sig til startpunkt-koordinaterne
til den til enhver tid vaerende Cyklus (f.eks. midtpunkts-
koordinaterne til en cirkuleer lomme). Koordinaterne i spindelaksen
svarer til koordinaterne for emne-overfladen.

Indlaes Punkt-tabel

Ga frem som falger:

» Tryk tasten PROGRAMMERING
Tryk tasten PGM MGT

TNC en &bner filstyringen

Veelg mappe, i hvilket De vil fremstille den nye fil
Indgiv navn og filtype (.PNT)

Bekreeft med tasten ENT

vV v vV y

v

Tryk softkey MM eller TOMMER.

> Styringen skifter til program-vindue og viser en
tom Punkt-tabel.

‘ NDSET ‘ » Med Softkey INDSAT LINIE indfgjes nye linjer.

LI Indlaes koordinater for det enskede
bearbejdningsomrade

» Gentag forlgbet, indtil alle koordinater er indlaest
> Tryk Softkey SORTER/ UDBLZANDE KOLONNE

> Styringen viser de gnskede koordinater. Eller
a&ndre raekkefglgen af koordinater.

SORTER/
UDBLANDE
KOLONNE

o Navnet pad Punkt-tabellen skal ved tildeling fra SQL
begynde med et bogstav.
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Anvende bearbejdningscykler | Punkttabel

Udblaende enkelte punkter for bearbejdningen

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

Ga frem som falger:

» Veelg onskede punkt med PILTAST i Tabellen
» Velg kolonne FADE.
enT » For aktivering udblendning: Tryk tasten ENT
i » For deaktivering udblendning: Tryk tasten
NO ENT

Veelg nulpunkt-tabel i et NC-Program

Veelg i driftsart Programmering NC-Program for hvilket Punkt-
tabellen skal aktiveres.

Ga frem som falger:

» Tryk tasten PGM CALL
CALL
PUNKTER » Tryk softkey PUNKTER TABEL METER
‘ - ‘ » Tryk softkey FIL METER
» Veelg punkttabel
» Tryk Softkey OK

Hvis Punkt-tabellen ikke er gemt i samme bibliotek som NC-
programmet, sa skal De indleese det komplette stinavn

o Hvis den kaldte fil ikke star i samme bibliotek som den
kaldende fil, kan De indlaese filnavn uden stiangivelse
Dertil star i valgvindue Softkeys FIL METER Softkey
FILNAVN OVERF@R tilgengelig.

Eksempel
7 SEL PATTERN “TNC:\DIRKT5\NUST35.PNT“
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Kalde cyklus i forbindelse med Punkte-tabeller

Nar styringen kalde den sidst definerede bearbejdningscyklus for
punkterne, som er defineret i en Punkt-tabel, programmerer De
Cyklus-kaldet med CYCL CALL PAT:

Ga frem som falger:

» Tryk tasten CYCL CALL
‘ GYoLE ‘ » Tryk softkey CYCL CALL PAT
PAT » Indlees tilspaending
eller

» Tryk Softkeys F MAX

> Med denne tilspaending karer styringen mellem
punkterne.

> Ingen indgivelse: Kar med den sidst
programmerede tilspeending.

Indlees hjeelpe-funktion M hvis ngdvendigt
Bekraeft med tasten END

Styringen treekker veerktgjet tilbage mellem startpunkterne til sikker
hgjde. Som sikker hgjde anvender styringen enten spindelakse-
koordinater ved Cyklus-kald, eller veerdien fra Cyklus-parameter
Q204, alt efter hvilken der er starst.

De kan far CYCL CALL PAT Funktionen GLOBAL DEF 125
(findes ved SPEC FCT/Programkrav) anvendes med Q352=1.
Sa positionerer styringen mellem boringerne altid pa 2.
Sikkerhedsafstand, som defineret i Cyklus.

Hvis De ved forpositionering i spindelaksen vil kare med reduceret
tilspaending, anvender De hjaelpe-funktion M103.

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

Styringen fortolker punkterne som en yderligere nulpunkt-
forskydning.

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

Styringen tolker punkterne i bearbejdningsplanet som
koordinaterne til borings-midtelpunktet. Hvis De vil udnytte de

i Punkt-tabellen definerede koordinater i spindel-aksen som
startpunkt-koordinater, skal De definere emne-overkanten (Q203)
med 0.

Anvende bearbejdningscykler | Punkttabel
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Anvende bearbejdningscykler | Punkttabel

Virkemade af punkt-tabellen med Cyklus 251 til 254
Styringen tolker punkterne i bearbejdningsplanet som
koordinaterne til Cyklusstartpunkt. Hvis De vil udnytte de i Punkt-
tabellen definerede koordinater i spindel-aksen som startpunkt-
koordinater, skal De definere emne-overkanten (Q203) med 0.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De programmerer et vilkarligt punkt som sikker
hgjde i Punkt-tabel, ignorerer styringen alle punkter af 2.
sikkerhedsafstand for bearbejdningscyklus!

» Programmer GLOBAL DEF 125 POSITION farst, og styringen
tager kun hgjde for den sikre hgjde af Punkttabellen pa det
respektive punkt.

o Programmerings- og brugerinformationer:

m Styringen afvikler med CYCL CALL PAT Punkt-
tabellen, som De sidst har defineret. Ogséa nar De
har defineret Punkt-tabel i et CALL PGM Indlejret
NC-Program .
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Cyklus: Boring | Grundlaget

4.1 Grundlaget

Oversigt

Styringen stiller falgende Cyklus til radighed for forskelligartede
bore-bearbejdninger :

Softkey Cyklus Side
200 ‘ BORING (Cyklus 200, DIN/ISO: G200) 71
W) B Simpel boring

® |ndlees dveeletid for oven og nede
= Henferingsdybde valgbar

201 RIVE (Cyklus 201, DIN/ISO: G201, Option #19) 73
vz ‘ = Udrgmning af boring
B |ndlees dveeletid nede
202 UDDREJE (Cyklus 202, DIN/ISO: G202, Option #19) 75
@‘ = Uddreje en boring
® |ndlaesning af tilbagetreek tlisp.
B |ndlees dveeletid nede
B [ndleesning af frikersel
203 UNIVERSAL-BORING (Cyklus 203, DIN/ISO: G203, Option #19) 79
@‘ m Degression - boring med faldende fremfering
B |ndlees dveeletid for oven og nede
B [ndleesning af spanbrud
B Henfegringsdybde valgbar
204 BAGSANKER (Cyklus 204, DIN/ISO: G204, Option #19) 84
£2 ‘ ® QOpret en forsaenkning pa undersiden af emnet
B |ndlees dveeletid
B [ndleesning af frikersel
205 ‘H‘ UNIVERSALDYBDEBORING (Cyklus 205, DIN/ISO: G205, Option #19) 88
) m Degression - boring med faldende fremfering
B |ndleesning af spanbrud
B |ndles et seenket startpunkt
® |ndlees en forstopafstand
208 BOREFRASE (Cyklus 208, DIN/ISO: G208, Option #19) 94
% ‘ = Fraes en boring
B |ndlees en forboret diameter
® Velg med- eller modurs
241 KANONBOR-DYBDEBORING (Cyklus 241, DIN/ISO: G204, Option #19) 97
db ‘ = Boring med kanonbor
® Fordybet startpunkt
® Drejeretning og omdr. ved ind- og indkersel fra en boring valgbar
B [ndles dveeledybde
240 CENTRER (Cyklus 240, DIN/ISO: G240, Option #19) 105
% ‘ = Boring af en centrering
B |ndlees centrerdiameter eller -dybde
® |ndlees dveeletid nede
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Cyklus: Boring | BORING (Cyklus 200, DIN/ISO: G200)

4.2 BORING (Cyklus 200, DIN/ISO: G200)

Anvendelse

Med denne Cyklus kan De enkelt fremstille boringer De kan med
denne Cyklus veelge henfering af dybde

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer vaerktejet i spindelaksen i ilgang FMAX pa
sikkerheds-afstanden over emne-overfladen

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

3 Styringen kerer veerktgjet med FMAX tilbage til sikkerheds-
afstanden, dveeler der - hvis indleest - og kerer herefter igen med
FMAX til sikkerheds-afstanden over den forste fremryk-dybde

4 Herefter borer veerktgjet med den indlaeste tilspaending F il
naeste fremryk-dybde

5 Styringen gentager disse forlgb (2 til 4), til den indlaeste
boredybde er ndet (dveeletiden fra Q211 virker pa hver
fremfaring)

6 Afslutningsvis kerer veerktajet fra borebund med FMAX til
sikkerheds-afstanden eller til den 2. sikkerhedsafstand. Den 2.
sikkerhedsafstand Q204 virker farst, nar den er programmeret
storre en sikkerhedsafstand Q200

Pas pa ved programmeringen!

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktojet karer altsa i
veerktejs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen!

» Indlees dybden negativt

» Med maskin-parameter displayDepthErr (Nr. 201003)
indstiller De, om styringen ved indleesningen af en positiv
dybde skal afgive en fejlmelding (on) eller ej (off).

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

® Fortegnet for cyklusparameter dybden fastlaegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udfarer
styringen ikke Cyklus.

® Denne Cyklus overvager veerktgjets definerede nytteleengde LU

. Nar LU-veerdi er mindre end DYBDE Q201 , giver styringen en
fejlmeling.

o Hvis De skal broe uden spanbrud, definerer De i
Parameter Q202 en hgjere veerdi som dybde Q201 plus
den naede dybde af spidsvinkel. Herved kan De ogséa
indgive en veesentlig hgjere veerdi.
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Cyklus: Boring | BORING (Cyklus 200, DIN/ISO: G200)

Cyklusparameter

’

72

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Afstand veerktejsspids - emne-overflade; vaerdien
indleeses positivt

Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

Q201 DYBDE ? (inkremental): Afstand emne-
overflade - bunden af boring.
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved centrering i
mm/min

Indleeseomrade 0 til 99999,999 alternativt FAUTO,
FU

Q202 UDSPAANINGSDYBDE ? (inkremental): Mélet,
med hvilket veerktajet hver gang rykkes frem.
Indlzeseomrade 0 til 99999.999

Dybden méa ikke veere et multiplum af fremryk-
dybde. Stryringen karer i én arbejdsgang til dybden
nar.

B Fremryk-dybde og dybde er ens

B Fremryk-dybde er starre end dybde

Q210 DVALETID OPPE ?: Tiden i sekunder,
vaerktgjet venter oppe i sikkerheds-afstand efter
styringen frikerer efter udspaning af boringen.
Indleeseomrade O til 3600.0000

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
(absolut): Enmeoverfladekoordinater henfart pa
den aktive henfaringspunkt.

Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen
kollision kan ske mellem vaerktgj og emne
(opsp.anordning)

Indleeseomrade O til 99999.9999

Q211 DVALETID NEDE ?: Tiden i sekunder, hvor
veerktojet dvaeler i bunden af boringen
Indleeseomrade O til 3600.0000

Q395 Henforer til diameter (0/1)?: Veelg,

om der skal henfgres i den indgivne dybde, til
veerktejsspids eller den cylindriske del af vaerktegjet.
Hvis styringen skal henfarer sig til den cylindriske
dybde af veerktgjet, skal De definerer spidsvinklen
af veerktgjet i kolonne T-ANGLE Veerktojs-tabel
TOOL.T.

0 = Dybden henfgrer sig til vaerktajsspidsen

1 = dybden henfarer sig til den cylindriske del af
veerktojet

Q203
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<
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4.3 RIVE (Cyklus 201, DIN/ISO: G201,
Option #19)

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet
og tilpasset.

Med denne Cyklus kan De enkelt fremstille pasninger. De kan
valgfri definerer en dveeletid nede i Cyklus.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX pa
den indgivne sikkerhedsafstanden over emne-overfladen

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

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

4 Herefter karer styringen vaerktgjet med tilspeending F tilbage til
sikkerhedsafstanden eller til den 2. sikkerhedsafstand. Den 2.
sikkerhedsafstand Q204 virker farst, nar den er programmeret
storre en sikkerhedsafstand Q200

Pas pa ved programmeringen!

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktejet karer altsa i
veerktojs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen!

» Indlees dybden negativt

» Med maskin-parameter displayDepthErr (Nr. 201003)
indstiller De, om styringen ved indleesningen af en positiv
dybde skal afgive en fejlmelding (on) eller ej (off).

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

m Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, s& udfarer
styringen ikke Cyklus.

® Denne Cyklus overvager veerktgjets definerede nytteleengde LU
. Nar LU-veerdi er mindre end DYBDE Q201 , giver styringen en
fejlmeling.
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Cyklus: Boring | RIVE (Cyklus 201, DIN/ISO: G201, Option #19)

Cyklusparameter
201 » Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
%2 Afstand mellem veerktejsspids og emne-overflade.

Indlaeeseomrade 0 til 99999.9999

» Q201 DYBDE ? (inkremental): Afstand emne-
overflade - bunden af boring.
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999 Q203

> Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved centrering i
mm/min
Indleeseomrade 0 til 99999,999 alternativt FAUTO,
FU

» Q211 DVALETID NEDE ?: Tiden i sekunder, hvor
veerktajet dvaeler i bunden af boringen
Indlzeseomrade 0 til 3600.0000

> Q208 TILSPZANDING TILBAGEK@RSEL ?:
Korselshastigheden af veerktojet ved udkersel af
boringen i mm/min. Nér De indlaeser Q208 = 0 s&
geelder tilspeending rive.
Indlzeseomrade 0 til 99999.999

» Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
(absolut): Koordinater emne-overflade
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

> Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen
kollision kan ske mellem vaerktgj og emne
(opsp.anordning)
Indleeseomrade O til 99999.9999
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Cyklus: Boring | UDDREJE (Cyklus 202, DIN/ISO: G202, Option #19)

4.4 UDDREJE (Cyklus 202, DIN/ISO: G202,
Option #19)

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!
Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet
og tilpasset.
Cyklus kan kun anvendes pa maskiner med styret
spindel.

Med denne Cyklus kan De uddreje boringer De kan valgfri definerer
en dveeletid nede i Cyklus.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer veerktajet i spindelaksen i ilgang FMAX pa
sikkerheds-afstanden over emne-overfladen

2 Veerktojet borer med boretilspaending indtil dybde

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

4 Herefter gennemfarer styringen en spindel-orientering pa
positionen, som er defineret i parameter Q336

5 Hvis der er valgt frikersel, karer styringen i den indleeste retning
0,2 mm (fast veerdi) fri

6 Efterfalgende karer styringen veerktgjet med tilspaending tilbage
til sikkerhedsafstand

7 Styringen positionerer veerktgjet tilbage til midten af boringen
8 Styringen stiller spindelstatus fra Cyklusstart igen her

9 Evt. kerer styringen med FMAX til 2. Sikkerhedsafstand. Den 2.
sikkerhedsafstand Q204 virker farst, nar den er programmeret
storre en sikkerhedsafstand Q200 Hvis Q214=0 sker udkarslen
pa boringsveeggen
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Cyklus: Boring | UDDREJE (Cyklus 202, DIN/ISO: G202, Option #19)

Pas pa ved programmeringen!

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktojet karer altsa i
veerktojs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen!

» Indlees dybden negativt
» Med maskin-parameter displayDepthErr (Nr. 201003)

indstiller De, om styringen ved indleesningen af en positiv
dybde skal afgive en fejlmelding (on) eller ej (off).

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Hvis De har valgt forkert frikarsels-retning, opstar kollisionsfare.
En evt. eksisterende spejling i arbejdsplan bliver ved frikarsel
ikke tilgodeset. Derimod bliver aktiv transformation ved frikarsel
tilgodeset.

> Kontrollér, vaerktajs-spidsens position, nar De programmerer
en spindel-orientering pa vinklen, som De har indlaest i Q336
(f.eks. i driftsart MANUAL POSITIONERING). Dertil bar ingen
transformation vaere aktiv.

> Valg vinkel séledes, at veerktgjsspidsen star parallelt i
frikerslesretningen

> Veelg frikersels-retning Q214 séledes, at veerktojet karer vaek
fra boringenskanten

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Néar De har aktiveret M136 karer veerktajet efter bearbejdning
ikke til den programmerede sikkerhedsafstand. Spindel omdr.
stopper ved boringsbund og dermed stopper ogsa tilspaending.
Der opstar kollisionsfare, da ingen tilbagetraeekning foretages!

» Deaktiver Funktion M136 far Cyklus med M137

® Denne Cyklus kan De udelukkende udferer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

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

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udferer
styringen ikke Cyklus.

m  Efter bearbejdning positionerer styringen veerktgjet igen til
startpunkt i bearbejdningsplanet. Séledes kan De afsluttende
vidrepositionerer inkrementalt.
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Cyklus: Boring | UDDREJE (Cyklus 202, DIN/ISO: G202, Option #19)

B Hvis funktionen M7 eller M8 var aktiv fer Cykluskald, s& vender
styringen tilbage til denne tilstand ved Cyklus-slut.

® Denne Cyklus overvager veerktgjets definerede nytteleengde LU
. Nar LU-veerdi er mindre end DYBDE Q201 , giver styringen en
fejlmeling.
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Cyklus: Boring | UDDREJE (Cyklus 202, DIN/ISO: G202, Option #19)

Cyklusparameter

Tl

78

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):

Afstand mellem veerktejsspids og emne-overflade.

Indlaeeseomrade 0 til 99999.9999

Q201 DYBDE ? (inkremental): Afstand emne-
overflade - bunden af boring.
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?:
Kerselshastigheden for vaerktgjet ved uddrejning i
mm/min

Indlzeseomrade 0 til 99999,999 alternativt FAUTO,
FU

Q211 DVALETID NEDE ?: Tiden i sekunder, hvor
veerktajet dvaeler i bunden af boringen
Indlzeseomrade 0 til 3600.0000

Q208 TILSPZANDING TILBAGEK@RSEL ?:
Korselshastigheden af veerktojet ved udkersel af
boringen i mm/min. Nér De indlaeser Q208= 0, s&
geelder tilspaending fremrykdybde.
Indlzeseomrade 0 til 99999,999 alternativt FAUTO,
FU

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
(absolut): Enmeoverfladekoordinater henfart pa
den aktive henfaringspunkt.

Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen
kollision kan ske mellem veerktaj og emne
(opsp.anordning)

Indleeseomrade O til 99999.9999

Q214 FRIKORSELS-RETNING (0/1/2/3/4) ?:
Fastlaeg retning, som styringen frikgrer veerktojet
ved boringssted (efter Spindel-Orientering)

0: frikar ikke veerktoj

1: friker veerktgjet i minus-retning af hovedaksen
2: friker veerktgjet i sideaksens minus retning

3: frikar veerktejet i hovedaksens plus retning

4: friker veerktojet i sideaksens minus retning

Q336 Vinkel for spindel orientering? (absolut):
Vinkel, til hvilken styringen positionerer veerktgjet
for frikarsel

Indlzeseomrade -360.000 til 360.000

Q203
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45 UNIVERSAL-BORING (Cyklus 203,
DIN/ISO: G203, Option #19)

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet
og tilpasset.

Med denne Cyklus kan De fremstille boringer med faldende
fremfering. De kan valgfri definerer en dvaeletid nede i Cyklus.
Denne Cyklus kan De udferer med eller uden spanbrud.

Cyklusafvikling
Forhold uden spanbrud, uden formindskelse:

1 Styringen positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX pa
den indgivne SIKKERHEDS-AFSTAND Q200 over emne-overflade

2 Veerktojet borer med den indlaeste TILSPZANDING
DYBDE.Q206TILSPAENDING DYBDE. Q206 til forste
INDSTILLINGS-DYBDE Q202

3 Efterfelgende karer styringen veerktgjet ud af boringen, med
SIKKERHEDS-AFSTAND Q200

4 Nu dykker styringen veerktgjet igen i ilgang ind i boringen og
borer efterfalgende pany en fremfering med INDSTILLINGS-
DYBDE Q202 i TILSPAENDING DYBDE. Q206

5 Ved arbejde uden spanbrud viser styringen veaerktejet efter hver
fremfering med TILSPAENDING TILBAGE Q208 ud af boringen
med SIKKERHEDS-AFSTAND Q200 og venter evt. der med
DVAELETID OPPE Q210

6 Dette forlab bliver gentaget, indtil Dybde Q201 er naet.

7 Nar DYBDE Q201 er néet, treekker styringen veerktgjet med
FMAX ud af boringen til SIKKERHEDS-AFSTAND Q200 eller til
den 2. SIKKERHEDS-AFST.. Den 2. SIKKERHEDS-AFST. Q204
virker farst, nar den er programmeret stgrre en SIKKERHEDS-
AFSTAND Q200
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Forhold med spanbrud, uden formindskelse:

1 Styringen positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX pa
den indgivne SIKKERHEDS-AFSTAND Q200 over emne-overflade

2 Veerktgjet borer med den indlaeeste TILSPANDING
DYBDE.Q206TILSPAENDING DYBDE. Q206 til forste
INDSTILLINGS-DYBDE Q202

3 Efterfalgende traekker styringen veerktojet tilbage, med AFST.
FOR SPAANBRUD Q256 tilbage

4 Nu efterfelger pany fremfering med veerdi INDSTILLINGS-DYBDE
Q202 i TILSPAENDING DYBDE. Q206

5 Styringen fortseetter sa leenge, indtil ANTAL SPAENDETAENGER
Q213 er naet, eller til boringen har den enskede DYBDE Q201
. Nar det definerede antal spanbrud er ndet, men boringen
har endnu ikke den gnskede DYBDE Q201 , karer styringen
veerktgjet | TILSPAENDING TILBAGE Q208 ud af boringen til
SIKKERHEDS-AFSTAND Q200

6 Hvis den indgivet venter styringen nu pd DVAELETID OPPE
Q210

7 Afsluttende dykker styringen i ilgang ind i boringen, til veerdien
AFST. FOR SPAANBRUD Q256 over den sidste fremrykdybde

8 Dette forlagb 2 til 7 bliver gentaget, indtil DYBDE Q201 er néet.

9 Nar DYBDE Q201 er naet, traekker styringen veerktgjet med
FMAX ud af boringen til SIKKERHEDS-AFSTAND Q200 eller til
den 2. SIKKERHEDS-AFST.. Den 2. SIKKERHEDS-AFST. Q204
virker forst, nar den er programmeret stgrre en SIKKERHEDS-
AFSTAND Q200

Forhold med spanbrud, uden formindskelse

1 Styringen positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX pd
den indgivne SIKKERHEDS-AFSTAND Q200 over emne-overflade

2 Verktojet borer med den indlaeste TILSPZANDING
DYBDE.Q206TILSPAENDING DYBDE. Q206 til forste
INDSTILLINGS-DYBDE Q202

3 Efterfelgende treekker styringen veerktgjet tilbage, med AFST.
FOR SPAANBRUD Q256 tilbage

4 Pany felger en fremrykning med INDSTILLINGS-DYBDE Q202
minus FREMRYKSDYBDE Q212 i TILSPAENDING DYBDE. Q206.
Den konstant faldende forskel pa opdaterede INDSTILLINGS-
DYBDE Q202 minus FREMRYKSDYBDE Q212, bor aldrig veere
mindre end MIN. INDSTILL. DYBDE Q205 (Eks.: Q202=5,
Q212=1, Q213=4, Q205= 3: Den forste fremrykning er 5 mm,
den anden fremrykning 5 - 1 = 4 mm, den tredje fremfaring 4 -
1 =3 mm, den fjerde fremfering er ogsd 3 mm)

5 Styringen fortsaetter s leenge, indtil ANTAL SPAENDETAENGER
Q213 er ndet, eller til boringen har den enskede DYBDE Q201
. Nar det definerede antal spanbrud er ndet, men boringen
har endnu ikke den gnskede DYBDE Q201 , karer styringen
veerktgjet i TILSPAENDING TILBAGE Q208 ud af boringen til
SIKKERHEDS-AFSTAND Q200

6 Hvis den indgivet venter styringen nu p4 DVAELETID OPPE
Q210

7 Afsluttende dykker styringen i ilgang ind i boringen, til vaerdien
AFST. FOR SPAANBRUD Q256 over den sidste fremrykdybde

8 Dette forlab 2 til 7 bliver gentaget, indtil DYBDE Q201 er néet.
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9 Hvis den indgivet venter styringen nu pa DVAELETID NEDE
Q210

10 Nar DYBDE Q201 er naet, traekker styringen veerktgjet med
FMAX ud af boringen til SIKKERHEDS-AFSTAND Q200 eller til
den 2. SIKKERHEDS-AFST.. Den 2. SIKKERHEDS-AFST. Q204
virker forst, nar den er programmeret stgrre en SIKKERHEDS-
AFSTAND Q200

Pas pa ved programmeringen!

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktojet karer altsa i
veerktajs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen!

» Indlees dybden negativt

» Med maskin-parameter displayDepthErr (Nr. 201003)
indstiller De, om styringen ved indleesningen af en positiv
dybde skal afgive en fejlmelding (on) eller ej (off).

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

m Fortegnet for cyklusparameter dybden fastlaegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udfarer
styringen ikke Cyklus.

® Denne Cyklus overvager veerktgjets definerede nytteleengde LU
. Nar LU-veerdi er mindre end DYBDE Q201 , giver styringen en
fejlmeling.
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Cyklusparameter

’

82

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):

Afstand mellem veerktejsspids og emne-overflade.

Indlaeeseomrade 0 til 99999.9999

Q201 DYBDE ? (inkremental): Afstand emne-
overflade - bunden af boring.
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved centrering i
mm/min

Indleeseomrade 0 til 99999,999 alternativt FAUTO,
FU

Q202 UDSPAANINGSDYBDE ? (inkremental): Mélet,

med hvilket veerktajet hver gang rykkes frem.
Indlzeseomrade 0 til 99999.999

Dybden méa ikke veere et multiplum af fremryk-
dybde. Stryringen kerer i én arbejdsgang til
dybden néar:

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

Q210 DVALETID OPPE ?: Tiden i sekunder,
vaerktgjet venter oppe i sikkerheds-afstand efter
styringen frikerer efter udspaning af boringen.
Indleeseomrade O til 3600.0000

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
(absolut): Enmeoverfladekoordinater henfart pa
den aktive henfaringspunkt.

Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen
kollision kan ske mellem vaerktgj og emne
(opsp.anordning)

Indleeseomrade O til 99999.9999

Q212 FREMRYKSDYBDE ? (inkremental): vaerdi,
med hvilken styringen Q202 Fremferingsdybde
formindsker med hver fremrykning.
Indleeseomrade O til 99999.9999

Q213 ANTAL SPANBRUD F@R TILBAGEK@RS.?:
Antal af spanbrud fer styringen treekker veerktajet
ud af boringen for udspaning. Ved spanbrud
treekker styringen veerktgijet altid tilbage med
udkerselsveerdien Q256 .

Indleeseomrade O til 99999

Q205 MINIMAL INDSTILLINGS-DYBDE ?
(inkremental): Hvis De har indlaest Q212
FREMRYKSDYBDE begrenser styringen
fremrykningen til den med Q205
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Q203
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» Q211 DVALETID NEDE ?: Tiden i sekunder, hvor
veerktgjet dvaeler i bunden af boringen
Indlzeseomrade 0 til 3600.0000

» Q208 TILSPZANDING TILBAGEKO@RSEL ?:
Kerselshastigheden af veerktgjet ved udkersel af
boringen i mm/min. Hvis De indlaeser Q208=0,
sa kerer styringen veerktajet ud med tilspeending
Q206 .

Indleeseomrade 0 til 99999,999 alternativt FAUTO,
FU

» Q256 Tilbage-karsel ved span-brud?
(inkremental): Veerdien, med hvilken styringen
udtreekker veerktgjet ved spanbrud
Indleeseomrade O til 99999.9999

» Q395 Henforer til diameter (0/1)?: Velg,
om der skal henfares i den indgivne dybde, til
veerktojsspids eller den cylindriske del af veerktgjet.
Hvis styringen skal henfgrer sig til den cylindriske
dybde af veerktaejet, skal De definerer spidsvinklen
af veerktgjet i kolonne T-ANGLE Veerktgjs-tabel
TOOL.T.
0 = Dybden henfegrer sig til vaerktejsspidsen
1 = dybden henfarer sig til den cylindriske del af
veerktojet
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4.6 BAGSANKER (Cyklus 204, DIN/ISO:

G204, Option #19)

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet
og tilpasset.

Cyklus kan kun anvendes pa maskiner med styret
spindel.

o Cyklus’en arbejder kun med sakaldte bagfra-borstange.

Med denne Cyklus fremstiller De undersaenkninger, som befinder

sig

pa emnets underside.

Cyklusafvikling

1

84

Styringen positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX pa
sikkerheds-afstanden over emne-overfladen

Der gennemfarer styringen en spindel-orientering pa 0°-
positionen og forskyder vaerktajet med excentermalet

| tilslutning hertil dykker veerktajet med tilspaending
forpositionering i den forborede boring, indtil skeeret star i
sikkerheds-afstand nedenfor emne-underkanten

Styringen karer veerktgjet igen til borermidte. Indkobler Spindel
og evt. kelemiddel og kerer s& med tilspeending undersaenkning
til den indleeste dybde undersaenkning

Hvis defineret, dveeler veerktgjet ved bunden af undersankning.
Herefter karer vaerktejet igen ud af boringen, laver en
spindelorientering og forskyder pany med excentermaélet

Afslutningsvis kerer veerktgjet med FMAX til
sikkerhedsafstanden

Styringen positionerer veerktgijet tilbage til midten af boringen
Styringen stiller spindelstatus fra Cyklusstart igen her

Evt. karer styringen til 2. Sikkerhedsafstand. Den 2.
sikkerhedsafstand Q204 virker farst, nar den er programmeret
storre en sikkerhedsafstand Q200

z A
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Pas pa ved programmeringen!

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Hvis De har valgt forkert frikarsels-retning, opstar kollisionsfare.
En evt. eksisterende spejling i arbejdsplan bliver ved frikarsel
ikke tilgodeset. Derimod bliver aktiv transformation ved frikersel
tilgodeset.

> Kontrollér, vaerktejs-spidsens position, nar De programmerer
en spindel-orientering pa vinklen, som De har indlaest i Q336
(f.eks. i driftsart MANUAL POSITIONERING). Dertil bar ingen
transformation veere aktiv.

> Vaelg vinkel séledes, at veerktgjsspidsen star parallelt i
frikgrslesretningen

> Velg frikersels-retning Q214 sdledes, at veerktojet korer vaek
fra boringenskanten

® Denne Cyklus kan De udelukkende udferer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

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

m Efter bearbejdning positionerer styringen veerktgjet igen til
startpunkt i bearbejdningsplanet. Sdledes kan De afsluttende
vidrepositionerer inkrementalt.

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

®  Styringen tager ved beregningen hensyn til startpunktet
for undersankningen skeerlaengden af borstangen og
materialetykkelsen.

® Hvis funktionen M7 eller M8 var aktiv far Cykluskald, sa vender
styringen tilbage til denne tilstand ved Cyklus-slut.

® Denne Cyklus overvager veerktgjets definerede nytteleengde LU
. Néar disse er mindre end DYBDE AF UDBORING Q249 , giver
styringen en fejlmelding.

o Indgiv veerktaejsleengde séledes, at underkanten af
borestangen er malt, ikke skeeret.
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Cyklusparameter

204 > Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
)% Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade.
Indlaeseomrade 0 til 99999.9999

> Q249 Dybde af udboring? (inkremental):
Afstanden emne-underkant - bunden af
u.seenkning. Positivt fortegn fremstiller
undersaenkningen i positiv retning af spindelaksen
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Q250 Materiale tykkelse? (inkremental):
Emnetykkelse
Indleeseomrade 0,0001 til 99999,9999

> Q251 Veerktejskant off-center afstand?
(inkremental): Excentermal af borstang; tages fra
veerktgjs-databladet
Indleeseomrade 0,0001 til 99999,9999

> Q252 Veerktgjskant hgjde ? (inkremental):
Afstanden underkant borstang - hovedskeer, taget
fra veerktoejs-databladet
Indleeseomrade 0,0001 til 99999,9999

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

> Q254 Tilspaending for udboring?:
Kerselshastighed for veerktgjet ved undersaenkning
i mm/min.
Indleeseomrade 0 til 99999.9999 alternativ FAUTO,
FU

> Q255 VENTETID | SEKUNDER ?: Dveeletiden i
sekunder bunden af undersaenkningen
Indleeseomrade O til 3600,000

> Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
(absolut): Enmeoverfladekoordinater henfart pa
den aktive henfaringspunkt.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen
kollision kan ske mellem vaerktgj og emne
(opsp.anordning)
Indleeseomrade O til 99999.9999

Eksempel
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> Q214 FRIKGRSELS-RETNING (0/1/2/3/4) ?:
Fastleeg retning, i hvilken TNC'en forskyder
veerktojet med off-set (efter Spindel-Orientering);
Indleesning af O ikke tilladt
1: friker veerktej i minusretnig af hovedakse
2: friker veerktojet i sideaksens minus retning
3: friker veerktejet i hovedaksens plus retning
4: friker veerktgjet i sideaksens plus retning

> Q336 Vinkel for spindel orientering? (absolut):
Vinklen, pa hvilken styringen positionerer veerktgjet
for indstikningen og fer udkerslen af boringen.
Indleeseomrade -360.0000 til 360.0000
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4.7 UNIVERSAL-DYBDEBORING (Cyklus 205,
DIN/ISO: G205, Option #19)

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet
og tilpasset.

Med denne Cyklus kan De fremstille boringer med faldende
fremfaering. Indleesning af et saenket startpunkt er muligt. De kan
valgfri definerer i Cyklus en dveeletid nede. Denne Cyklus kan De
udfarer med eller uden spanbrud.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX pa
den indgivne sikkerhedsafstanden over emne-overfladen

2 Hvis De indleeser et senket startpunkt, karer styringen med den
definerede positioneringstilspeending til sikkerheds-afstanden
over det saenkede startpunkt

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

4 Hvis der er indleest spanbrud, kerer styringen veerktgjet tilbage
med den indleeste udkerselsveerdi. Hvis De arbejder uden
spanbrud, s& karer styringen veerktgjet i ilgang tilbage til
sikkerheds-afstanden og tilkerer herefter igen med FMAX indtil
den indleeste forstopafstand over den farste fremryk-dybde

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

6 Styringen gentager disse forlgb (2 til 4), indtil den feerdige
boredybde er naet

7 | bunden af boringen dvaeler vaerktgjet - hvis det er indlaest
- for friskaering og bliver efter dveeletid trukket tilbage med
tilspaending udkersel tilbage til sikkerheds-afstand eller 2.
sikkerhedsafstand. Den 2. sikkerhedsafstand Q204 virker forst,
nar den er programmeret starre en sikkerhedsafstand Q200
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Pas pa ved programmeringen!

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktojet karer altsa i
veerktojs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen!

» Indlees dybden negativt

» Med maskin-parameter displayDepthErr (Nr. 201003)
indstiller De, om styringen ved indleesningen af en positiv
dybde skal afgive en fejlmelding (on) eller ej (off).

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

m Fortegnet for cyklusparameter dybden fastlaegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udferer
styringen ikke Cyklus.

® Hvis De indleeser forstopafstandene Q258 ulig Q259 , sa
andrer styringen forstopafstanden mellem den ferste og sidste
fremrykning lige meget.

® Hyvis De med Q379 indlaeser et fordybet startpunkt, sa
aendrer styringen startpunktet for fremryk-bevaegelsen.
Tilbagefaringsbeveegelsen bliver ikke eendret af styringen, som
henfarer sig til koordinater af emneoverfladen.

= Nar Q257 DYBDE FOR SPAANBRUD er storre end Q202
INDSTILLINGS-DYBDE , bliver intet spanbrud udfert.

® Denne Cyklus overvager veerktgjets definerede nytteleengde LU
. Nar LU-veerdi er mindre end DYBDE Q201 , giver styringen en
fejlmeling.

o Denne Cyklus er ikke egnet for meget lange boringer.
Anvend for meget lange boringer Cyklus 241
ENSKAERS-DYBDEBORING.
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Cyklusparameter

205 " 4

90

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Afstand mellem veerktejsspids og emne-overflade.
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

Q201 DYBDE ? (inkremental): Afstanden
emne-overflade - bunden af boring (spidsen af
borekeglen)

Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved centrering i
mm/min

Indleeseomrade 0 til 99999,999 alternativt FAUTO,
FU

Q202 UDSPAANINGSDYBDE ? (inkremental): Mélet,
med hvilket veerktajet hver gang rykkes frem.
Indlzeseomrade 0 til 99999.999

Dybden méa ikke veere et multiplum af fremryk-
dybde. Stryringen karer i én arbejdsgang til dybden
nar.

B Fremryk-dybde og dybde er ens

B Fremryk-dybde er starre end dybde

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
(absolut): Enmeoverfladekoordinater henfart pa
den aktive henfaringspunkt.

Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen
kollision kan ske mellem vaerktgj og emne
(opsp.anordning)

Indleeseomrade O til 99999.9999

Q212 FREMRYKSDYBDE ? (inkremental): Vaerdien,
med hvilken styringen formindsker fremryk-
dybden Q202

Indleeseomrade O til 99999.9999

Q205 MINIMAL INDSTILLINGS-DYBDE ?
(inkremental): Hvis De har indleest Q212
FREMRYKSDYBDE begrenser styringen
fremrykningen til den med Q205
Indleeseomrade O til 99999.9999

Q258 @vre stop-afstand far STOP? (inkremental):
Sikkerheds-afstand for ilgang-positionering, nar
styringen efter en udkersel af boringen igen kerer
veerktgjet til den aktuelle fremryk-dybde
Indleeseomrade O til 99999.9999

Q259 Nedre afstand far stop? (inkremental):
Sikkerheds-afstand for ilgang-positionering, nar
styringen efter en udkarsel af boringen igen karer
veerktejet til den aktuelle fremryk-dybde; Veerdien
ved sidste fremrykning

Indleeseomrade O til 99999.9999

Q203
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» Q257 Boredybde ved span-brud? (inkremental):
Fremrykning. efter at styringen har gennemfart et
spanbrud. Ingen spanbrud, hvis 0 indleses
Indleeseomrade O til 99999.9999

> Q256 Tilbage-kersel ved span-brud?
(inkremental): Vaerdien, med hvilken styringen
udtreekker veerktejet ved spanbrud
Indleeseomrade O til 99999.9999

» Q211 DVALETID NEDE ?: Tiden i sekunder, hvor
veerktojet dveeler i bunden af boringen
Indleeseomrade 0 til 3600.0000

» Q379 Fordybet startpunkt? (inkremental baseret
pad Q203 KOOR. OVERFLADE, tilgodeser Q200):
Startpunkt af egentlig Borebearbejdning. Styringen
kerer med Q253 F FOR-POSITIONERING til
veerdien Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND via det
forseenket Startpunkt.

Indleeseomrade O til 99999.9999

» Q253 Tilspaending for for-positioning?:
Definerer kerselshastigheden af veerktojet ved
genkarsel til Q201 DYBDE efter Q256 AFST. FOR
SPAANBRUD. Desuden er denne tilspaending
virksom, nar veerktgjet bliver positioneret pa et
Q379 STARTPUNKT (ulig 0). Indleesning i mm/min
Indleeseomrade O til 99999.9999 alternativ FMAX,
FAUTO

> Q208 TILSPZANDING TILBAGEK@RSEL ?:
Kerselshastigheden af veerktgjet ved udkersel af
boringen i mm/min. Hvis De indlaeser Q208=0,
sd karer styringen veerktgjet ud med tilspaending
Q206 .
Indleeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt FMAX,
FAUTO

> Q395 Henforer til diameter (0/1)?: Velg,
om der skal henfares i den indgivne dybde, til
veerktojsspids eller den cylindriske del af veerktgjet.
Hvis styringen skal henfgrer sig til den cylindriske
dybde af veerktaejet, skal De definerer spidsvinklen
af veerktgjet i kolonne T-ANGLE Veerktgjs-tabel
TOOL.T.
0 = Dybden henfgrer sig til vaerktejsspidsen
1 = dybden henfarer sig til den cylindriske del af
veerktojet
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Udspan og spanbrud

Udspan
Udspaning er afhaengig af Cyklusparameter Q202
INDSTILLINGS-DYBDE.

Styringen udferer udspaning nar Cyklusparameter
er ndet Q202 INDSTILLINGS-DYBDE . Det betyder at
styringen altid kerer veerktgjet uafthaengig af seenket
Startpunkt Q379 til tilbagetraekningshgjde. Dette er
resultatet af Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND + Q203
KOOR. OVERFLADE

Eksempel:

Raemnedefinition

Veerktojslkald (veerktgjsradius 3)
Veerktgj frikeres

Cyklusdefinition

Tilker boring 1, spindel indkobles
Cykluskald

Veerktgj frikeres, program-slut

©
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Spanbrud

Udspaning er afhaengig af Cyklusparameter Q257
DYBDE FOR SPAANBRUD.

Styringen udfgrer udspaning nar Cyklusparameter er
naet Q257 DYBDE FOR SPAANBRUD . Det betyder

at styringen treekker veerktojet tilbage med defineret
veerdi Q256 AFST. FOR SPAANBRUD tilbage. Ved naet
INDSTILLINGS-DYBDE bliver spanbrud gennefert. denne
komplette proces gentager sig saleenge til Q202 DYBDE
er naet.

Eksempel:

Raemnedefinition

Veerktojslkald (veerktgjsradius 3)
Veerktgj frikeres

Cyklusdefinition

Tilker boring 1, spindel indkobles
Cykluskald

Veerktgj frikeres, program-slut
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4.8 BOREFRASE (Cyklus 208, DIN/ISO:
G208, Option #19)

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet
og tilpasset.

Med denne Cyklus kan freese boringer. De kan valgfri definerer
forboret diameter i Cyklus.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer veerktgjet i spindelaksen i llgang FMAX pé
den indgivne sikkerhedsafstand Q200 over emneoverflade

2 | naeste skridt kerer styringen den forste Helixbane med en
halvcirkel (fra midten udadgaende)

3 Veerktojet freeser med den indlaeste tilspaending F i en skruelinie
indtil den indlaeste boredybde

4 Nar boredybden er naet, karer styringen endnu engang en
fuldkreds, for at fjerne det ved indstikningen tilbageveerende
materiale

5 Herefter positionerer styringen igen veerktojet tilbage til
boringsmidten pa til sikkerhedsafstand Q200

6 Processen gentages sa leenge, til Nom. diameter er naet
(sideveerts fremfaring beregner styringen)

7 Til sidst karer veerktojet med FMAX til sikkerheds-afstanden
eller til 2. sikkerhedsafstand Q204. Den 2. sikkerhedsafstand

Q204 virker farst, nar den er programmeret sterre en
sikkerhedsafstand Q200

o Ved den farste helixbane veelges en maksimal
overlapning, for at forhindre veerktgjessammenfald. Alle
yderlige bane bliver jeevnt fordelt.
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Pas pa ved programmeringen!

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktojet karer altsa i
veerktojs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen!

» Indlees dybden negativt

» Med maskin-parameter displayDepthErr (Nr. 201003)
indstiller De, om styringen ved indleesningen af en positiv
dybde skal afgive en fejlmelding (on) eller ej (off).

ANVISNING

Pas pa, fare for veerktsj og emne

Nar De veelger en stor fremfaring, er der fare for et veerktojsbrud
og en emnebeskadigelse!

» Indgiv i veerktgjstabel TOOL.T i kolonne ANGLE den starst
mulige indstikvinkel og hjerneradius DR2 af veerktgjet.

> Styringen beregner sa automatisk den maksimalt tilladte
fremrykning og e&ndrer evt. Deres indleste vaerdi.

® Denne Cyklus kan De udelukkende udferer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

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

m Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udferer
styringen ikke Cyklus.

® Hvis De har indleest borings-diameteren lig med veerktgjs-

diameteren, borer styringen uden skruelinje-interpolation direkte

til den indlaeste dybde.

En aktiv spejling pavirker ikke den i cyklus definerede freeseart.

Ved beregnings af baneoverlapningsfaktor bliver ogséa

hjgrneradius DR2 fra aktuelle veerktgj tilgodeset.

® Denne Cyklus overvager veerktgjets definerede nytteleengde LU
. Nar LU-veerdi er mindre end DYBDE Q201 , giver styringen en
fejlmeling.

® Vha. RCUTS-veerdi overvager Cyklus ikke over midt skaerende
veerktgj og forhindre bl.a. vaerktejets forreste placering.
Styringen afbryder ved behov bearbejdningen med en
fejlmeddelelse.
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Cyklusparameter

208 4

96

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Afstanden veerktejs-underkant - emne-overflade
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

Q201 DYBDE ? (inkremental): Afstand emne-
overflade - bunden af boring.
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved boring pa
skruelinjen i mm/min

Indlzeseomrade 0 til 99999,999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

Q334 Fremf. pr omdrejning af helix
(inkremental): Malet, med hvilket veerktgjet hver
gang bliver fremrykket pa en skruelinje (=360°).
Indleeseomrade O til 99999.9999

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
(absolut): Enmeoverfladekoordinater henfart pa
den aktive henfaringspunkt.

Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen
kollision kan ske mellem vaerktgj og emne
(opsp.anordning)

Indleeseomrade O til 99999.9999

Q335 Nominal diameter? (absolut): Borings-
diameter. Hvis De har indleest borings-diameteren
lig med veerktejs-diameteren, borer styringen uden
skruelinje-interpolation direkte til den indlaeste
dybde.

Indleeseomrade O til 99999.9999

Q342 Udborings diameter? (absolut): Indgiv mal
for forboret diameter.
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Q351 Retning? Climb=+1, Up-cut=-1: Type af
freesebearbejdning. Spindeldrejeretning bliver
tilgodeset.

+1 = Medursfraese

-1 = Modursfraese (Hvis De indlaeser 0, er
bearbejdningen medlabs)

Q203

m <
m
[72)
(1]
3
T
3
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49 KANONBOR-DYBDEBORING (Cyklus 241,
DIN/ISO: G204, Option #19)

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet
og tilpasset.

Med Cyklus 241 ENSKAERS-DYBDEBORING kan de fremstille
boringer med dybde-kanonbor. Indlaesning af et seenket startpunkt
er muligt. De kan definerer drejeretning og omdr. ved ind- og
indkersel af en boring.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer veerktajet i spindelaksen i ilgang FMAX pa
den indgivne Sikkerhedsafstand Q200 over KOOR. OVERFLADE
Q203

2 Afhangig af "Positioneringsforhold ved arbejde med Q379",
Side 101 tilkobler styringen spindel omdr. enten pa
Sikkerhedsafstand Q200 eller med en bestem veerdi over
koordinatoverfladen

3 Styringen udfarer tilkerselsbevaegelsen alt efter den i Cyklus’en
definerede drejeretning, med hgjredrejende, venstredrejende
eller stdende spindel

4 Veerktogjet borer med tilspeendingen F til boredybde, eller hvis en
mindre fremryk-vaerdi er indgivet, til denne fremrykningsdybde.
Fremryk-dybden formindsker sig for hver fremrykning med
reduktionsbidraget. Hvis De har indleest en dvaeledybde,
reducerer styringen tilspeendingen efter den ndede dveaeledybde
med tilspeendingsfaktoren.

5 1 bunden af boringen dveeler veerktajet — hvis indleest — for
friskeering.

6 Styringen gentager disse forlagb (4 til b), indtil den feerdige
boredybde er ndet

7 Efter at styringen har ndet denne position, udkobles kalemiddel
automatisk. Séledes at omdr. er defineret med vaerdien |
OMDR.TAL IND-/UD.

8 Styringen positionerer vaerktgjet med tilspeending
tilbagetraekning fra tilbagetraskningspositionen. Hvilken veerdi
tilbagetraekningsposition i Deres tilfaelde har, finder De i
felgende dokument: se Side 101

9 Hovis De har indleest en 2. sikkerheds-afstand, kerer styringen
veerktgjet derhen med FMAX
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Pas pa ved programmeringen!

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktojet karer altsa i
veerktojs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen!

» Indlees dybden negativt

» Med maskin-parameter displayDepthErr (Nr. 201003)
indstiller De, om styringen ved indlaesningen af en positiv
dybde skal afgive en fejlmelding (on) eller ej (off).

® Denne Cyklus kan De udelukkende udferer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

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

® Fortegnet for cyklusparameter dybden fastlaegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udferer
styringen ikke Cyklus.

® Denne Cyklus overvager veerktgjets definerede nytteleengde LU
. Nar LU-veerdi er mindre end DYBDE Q201 , giver styringen en
fejlmeling.
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Cyklusparameter

241 4

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Afstand veerktgjsspids — Q203 KOOR.
OVERFLADE.

Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

Q201 DYBDE ? (inkremental): Afstand Q203
KOOR. OVERFLADE - Bund af boring.
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved centrering i
mm/min

Indleeseomrade O til 99999,999 alternativt FAUTO,
FU

Q211 DVALETID NEDE ?: Tiden i sekunder, hvor
veerktejet dveeler i bunden af boringen
Indleeseomrade O til 3600.0000

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
(absolut): Afstand til emne-nulpunkt
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen
kollision kan ske mellem vaerktgj og emne
(opsp.anordning)

Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

Q379 Fordybet startpunkt? (inkremental baseret
pé Q203 KOOR. OVERFLADE, tilgodeser Q200):
Startpunkt af egentlig Borebearbejdning. Styringen
kerer med Q253 F FOR-POSITIONERING til
veerdien Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND via det
forseenket Startpunkt.

Indleeseomrade O til 99999.9999

Q253 Tilspaending for for-positioning?:
Definerer karselshastigheden af vaerktgjet ved
genkarsel til Q201 DYBDE efter Q256 AFST. FOR
SPAANBRUD. Desuden er denne tilspaending
virksom, nar vaerktgjet bliver positioneret pa et
Q379 STARTPUNKT (ulig 0). Indleesning i mm/min
Indleeseomrade O til 99999.9999 alternativ FMAX,
FAUTO

Q208 TILSPZANDING TILBAGEK@RSEL ?:
Korselshastigheden af veerktojet ved udkaersel

af boringen i mm/min. N&r De indgiver Q208=0,
sa kerer styringen veerktejet ud med Q206
TILSPAENDING DYBDE. .

Indleeseomrade O til 99999,999 alternativt FAUTO,
FU
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> Q426 Drejer. ind-/udkersel (3/4/5)?:
Drejeretning, i hvilken veerktgjet ved tilkarsel i
boringen og ved udkersel af boringen skal dreje.
Indleese:

3: Drej spindel med M3
4: Drej spindel med M4
5: Kgr med stdende spindel

> Q427 Spindelomdr.tal ind-/udkere?: Omdr.tal,
med hvilket veerktejet ved indkarsel i boringen og
ved udkearsel af boringen skal dreje.
Indleeseomrade O til 99999

> Q428 Spindelomdr.tal boring?: Omdrejningstallet,
med hvilket vaerktejet skal bore.
Indleeseomrade O til 99999

> Q429 M-Fkt. Kelemiddel IND?: Hjzelpe-funktion
M for indkobling af kalemidlet. Styringen indkobler
kelemidlet, nar vaerktgjet star i boringen pa Q379
STARTPUNKT .
Indlzeseomrade 0 til 999

> Q430 M-Fkt. Kelemiddel UD?: Hjeelpe-funktion
M for indkobling af kelemidlet. Styringen udkobler
kelemidlet, nar vaerktgjet star pa Q201 DYBDE .
Indleeseomrade O til 999

> Q435 Dwell depth? (inkremental): Koordinater
spindelakse, pa hvilke vaerktajet skal dveele.
Funktionen er ikke aktiv ved indlaeesning af 0
(standardindstilling). Anvendelse: Ved fremstilling
af gennemboringer, kreever mange veerktagjer en
kort dveeletid far udkerslen fra bunden af boringen,
for at transportere spanerne opad. Definer veerdi
mindre end Q201 DYBDE
Indleeseomrade O til 99999.9999

> Q401 Tilspaendingsfaktor i %?: Faktoren, som
styringen reducerer tilspaendingen med efter den
ndede Q435 DVAELETIDSDYBDE .
Indleeseomrade O til 100

> Q202 Maximal fremryk-dybde? (inkremental):
Malet, med hvilket veerktojet hver gang rykkes
frem. Q201 DYBDE ikke vaere et multiplum af
Q202 .
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

» Q212 FREMRYKSDYBDE ? (inkremental): veerdi,
med hvilken styringen Q202 Fremferingsdybde
formindsker med hver fremrykning.
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

> Q205 MINIMAL INDSTILLINGS-DYBDE ?
(inkremental): Hvis De har indlaest Q212
FREMRYKSDYBDE begraenser styringen
fremrykningen til den med Q205
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

100 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmering Bearbejdningscyklus | 01/2021



Cyklus: Boring | KANONBOR-DYBDEBORING (Cyklus 241, DIN/ISO: G204, Option #19)

Positioneringsforhold ved arbejde med Q379

Iseer nar man arbejder med meget lange bor som f.eks. kanonbor
eller seerlig lange spiralbor der er meget at veere opmaerksom pa.
Meget bestemmende er positionen, er der hvor spindlen bliver
indkoblet. Nar den ngdvendige foring af vaerktajet mangler, kan det
ved overlange bor fgrer til veerktgjsbrud.

Derfor anbefales det at arbejde med Parameter STARTPUNKT
Q379. Med hjelp af disse Parameter kan De have indflydelse pa
positionen, hvor styringen indkobler spindlen.

Borstart

Parameter STARTPUNKT Q379 tilgodeser derved KOOR.
OVERFLADE Q203 og Parameter SIKKERHEDS-AFSTAND Q200. |
hvilken sammenhang Parameteren star og hvordan den beregner
startpunkt, oplyser fglgende eksempel:

STARTPUNKT Q379=0

® Styringen indkobler spindlen p& SIKKERHEDS-AFSTAND Q200
med KOOR. OVERFLADE Q203

STARTPUNKT Q379>0

Borestart er pd en bestemt veerdi over den forseenkede
startpunkt Q379. Denne veerdi beregnes: 0,2 x Q379 Skulle
denne beregning veere starre end Q200, sa er veerdien altid
Q200.

Eksempel:
= KOOR. OVERFLADE Q203 =0
= SIKKERHEDS-AFSTAND Q200 =2
® STARTPUNKT Q379 =2

Starten af boringen beregnes: 0,2 x Q379=0,2*2=0,4; Borestart
er 0,4 mm/tomme over det seenkede startpunkt. Altsd nar
saenket startpunkt er -2, starter styringen boreprocessen ved
-1,6 mm.

| efterfalgende tabel er forskellige eksempler vist, hvordan
borestart er beregnet:
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Borestart med forszenket startpunkt

Q200 Q379 Q203 Position, som bliver | Faktor 0,2 * Q379 Borstart
forpositioneret med
FMAX
2 2 0 2 0,2*2=0,4 -1,6
2 35,5 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, derfor | -23
bruges veerdien 2.)
2 100 0 2 0,2*100=20 (Q200=2, 20>2, -98
derfor bruges veerdien 2.)
35,5 2 0 35,5 0,2*2=0,4 -1,6
35,56 35,5 0 35,5 0,2*5=1 -4
35,6 10 0 35,5 0,2*10=2 -8
35,6 25 0 35,56 0,2*25=5 -20
35,56 100 0 35,5 0,2*100=20 (Q200=5, 20>5, -95
derfor bruges veerdien 5.)
20 2 0 20 0,2*2=0,4 -1,6
20 35,5 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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Udspaning

Ogsa punktet, pa hvilken styringen gennemfgrer udspaning, er
vigtigt for arbejde med meget lange veerktgjer. Tilbagekarsel
position ved udspaning ma ikke ligge pa positionen for borestart.
Med en defineret position for udspaningen kan sikre, at boret
forbliver i fgringen.

STARTPUNKT Q379=0

= Udspéningen finder sted pd SIKKERHEDS-AFSTAND Q200 med
KOOR. OVERFLADE Q203

STARTPUNKT Q379>0

Udspaningen finder sted pa en bestemt veerdi over den
forsaenkede startpunkt Q379 . Denne veaerdi beregnes:
0,8 x Q379 Er denne beregning veerdi storre end Q200, sa er
veerdien altid Q200.
Eksempel:

= KOOR. OVERFLADE Q203 =0

= SIKKERHEDS-AFSTANDQ200 =2

= STARTPUNKT Q379 =2
Positionen for udspaning beregnes som felger:
0,8 x Q379=0,8*2=1,6; Positionen for udspaningen er 1,6
mm/tomme over det saenkede startpunkt. Altsd nar seenket
startpunkt er -2, starter styringen udspaningen ved -0,4.

| efterfolgende tabel er forskellige eksempler vist, hvordan
positionen for udspaning (tilbagekerselsposition) er beregnet:
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Cyklus: Boring | KANONBOR-DYBDEBORING (Cyklus 241, DIN/ISO: G204, Option #19)

Position for udspaning (tilbagekorselsposition) ved saenket

startpunkt
Q200 Q379 | Q203 Position, som bliver | Faktor 0,8 * Q379 Tilbagekorselsposition
forpositioneret med
FMAX
2 2 0 2 0,8*2=1,6 -0,4
35,5 0 2 0,8*5=4 3
10 0 2 0,8*10=8 (Q200=2, 8>2, -8

derfor bruges veerdien 2.)

2 25 0 2 0,8%25=20 (Q200=2, 20>2, -23
derfor bruges veerdien 2.)

2 100 0 2 0,8*100=80 (Q200=2, 80>2, |-98
derfor bruges veerdien 2.)

35,6 2 0 35,5 0,8*2=1,6 -0,4

35,6 35,6 0 35,5 0,8*5=4 -1

35,5 10 0 35,56 0,8*10=8 (Q200=5, 8>5, -5
derfor bruges veerdien 5.)

35,5 25 0 35,5 0,8*25=20 (Q200=5, 20>5, -20
derfor bruges veerdien 5.)

35,56 100 0 35,5 0,8*100=80 (Q200=5, 80>5, |-95
derfor bruges veerdien 5.)

20 2 0 20 0,8*2=1,6 -1,6

20 35,5 0 20 0,8*b6=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
80>20, derfor bruges veerdien
20.)
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Cyklus: Boring | CENTRER (Cyklus 240, DIN/ISO: G240, Option #19)

4.10 CENTRER (Cyklus 240, DIN/ISO: G240,
Option #19)

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet
og tilpasset.

Med Cyklus 240 CENTRERING kan De fremstille centrering for
boringer. De har mulighed for, at indgive centrerdiameter eller
centrerdybde. De kan valgfri definerer en dveeletid nede.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer veerktajet i spindelaksen i ilgang FMAX pa
sikkerheds-afstanden over emne-overfladen

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

3 Hvis defineret, dveeler veerktgjet ved bunden af centreringen

4  Afslutningsvis kerer veerktajet med FMAX til sikkerheds-
afstanden eller til den 2. sikkerhedsafstand. Den 2.
sikkerhedsafstand Q204 virker farst, nar den er programmeret
storre en sikkerhedsafstand Q200

Pas pa ved programmeringen!

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktejet karer altsa i
veerktejs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen!

» Indlees dybden negativt

» Med maskin-parameter displayDepthErr (Nr. 201003)
indstiller De, om styringen ved indleesningen af en positiv
dybde skal afgive en fejlmelding (on) eller ej (off).

= Programmer Positionerings-blokken pa startpunktet
(boringsmidten) af bearbejdningsplanet med radiuskorrektur RO .

B Fortegnet for cyklusparameter Q344 (diameter), hhv. Q201
(dybde) fastleegger arbejdsretningen. Hvis De programmerer
diameteren eller dybden = 0, s& udfaerer styringen ikke Cyklus.

® Denne Cyklus overvager veerktgjets definerede nytteleengde LU
. Nar denne er mindre end bearbejdningsdybde, giver styringen
en fejlmelding.
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Cyklus: Boring | CENTRER (Cyklus 240, DIN/ISO: G240, Option #19)

Cyklusparameter

240 » Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
; Afstand veerktejsspids - emne-overflade; vaerdien
indleeses positivt
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

> Q343 Veelg diameter/dybde (1/0): Velg, om
der skal centreres pa den indlaeste diameter Q203
eller pd den indleeste dybde. Hvis styringen
skal centrere pa den indleeste diameter, skal
De definere spidsvinklen til veerktojet i kolonne
T-Angle veerktgjs-tabellen TOOL.T.
0: Centrér pa den indlaeste dybde
1: Centrér pa indlaest diameter

» Q201 DYBDE ? (inkremental): Afstanden emne-
overflade - bund af centrering (spidsen af
centrerkeglen). Kun virksom, nar Q343=0 er
defineret.

Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

» Q344 Diameter af undersankning (Fortegn):
Centrerdiameter. Kun virksom, nar Q343=1 er
defineret.

Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?:
Karselshastigheden for vaerktejet ved centrering i
mm/min
Indleeseomrade O til 99999,999 alternativt FAUTO,
FU

» Q211 DVALETID NEDE ?: Tiden i sekunder, hvor
veerktojet dveeler i bunden af boringen
Indleeseomrade 0 til 3600.0000

> Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
(absolut): Enmeoverfladekoordinater henfart pa
den aktive henfaringspunkt.
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen
kollision kan ske mellem veerktaj og emne
(opsp.anordning)
Indleeseomrade O til 99999.9999
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Cyklus: Boring | Programmeringseksempler

4.11 Programmeringseksempler

Eksempel: Borecykler

100
90+

10 20 80 90100

Raemnedefinition

Veerktejslkald (veerktejsradius 3)
Veerktej frikeres

Cyklusdefinition

Ker til boring 1, spindel indkobles
Cykluskald

Ker til boring 2, Cykluskald

Ker til boring 3, Cykluskald

Ker til boring 4, Cykluskald

Veerktgj frikeres, program-slut
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Cyklus: Boring | Programmeringseksempler

af styringen med CYCL CALL PAT. 100 5

Veerktojs-radien er valgt saledes, at alle arbejdsskridt 907
kan ses i testgrafikken 65
Programafvikling 55

® Centrering (veerktejsradius 4)
® Boring (veerktgjsradius 2,4)

® Gevindboring (veerktgjsradius 3)
Yderligere informationer: "Grundlaget’, Side 112

30

X

1020 40 80 90100

Raemnedefinition
Veerktojskald centrerer (radius 4)

Kar veerktgj til sikker hajde

Definér alle borepositioner i punktmenstret

Cyklusdefinition centrering

Med denne funktion positionerer styringen ved CYCL CALL
PAT mellem punkterne pa 2. Sikkerhedsafstand. Denne
funktion forbliver aktiv til M30.

Cyklus-kald i forbindelse med punktmenster

-—
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Cyklus: Boring | Programmeringseksempler

Veerktoj frikeres
Veerktojs-kald bor (radius 2.4)
Ker veerktgj til sikker hgjde

Cyklusdefinition, Boring

Cyklus-kald i forbindelse med punktmenster
Veerktej frikeres

Veerktejs-kald gevindbor (radius 3)

Kar veerktej til sikker hgjde

Cyklusdefinition gevindboring

Cyklus-kald i forbindelse med punktmenster

Veerktej frikeres, program-slut
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Cyklus: Gevindboring / gevindfraesning | Grundlaget

5.1 Grundlaget

Oversigt

Styringen stiller fglgende cyklus til radighed for de forskellige
gevindbearbejdninger:

Softkey Cyklus Side

208 GEVINDBORING med kompenserende patron (Cyklus 206, DIN/ISO: G206) 113
B Med kompenserende patron
B |ndlees dveeletid nede
207 AT GEVINDBORING uden kompenserende patron GS (Cyklus 207, DIN/ 116
an 1SO: G207)
® Uden kompenserende patron
B |ndlees dveeletid nede

¥

W GEVINDBORING SPANBRUD (Cyklus 209, DIN/ISO: G209, Option #19) 120
B Uden kompenserende patron
B [ndleesning af spanbrud
262 GEVINDFRASE (Cyklus 262, DIN/ISO: G262, Option #19) 126
@ = Fraesning af et gevind i forboret materiale
269 MODGEVINDFRASE (Cyklus 263, DIN/ISO: G263, Option #19) 130
A B Freesning af et gevind i forboret materiale
B Fremstilling af seenkfase
264 BOREGEVINDFRASE (Cyklus 264, DIN/ISO: G264, Option #19) 134
24 ® Boring i fuld materiale
= Fres et gevind
265 HELIX- BOREGEVINDFRASE (Cyklus 265, DIN/ISO: G265, Option #19) 138
B Freesning af et gevind i fuld materiale
257 UDVENDIGGEVIND-FRZASE (Cyklus 267, DIN/ISO: G267, Software-Option 19) 142
L ® Frees et udv. gevind

= Fremstilling af seenkfase

112 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmering Bearbejdningscyklus | 01/2021



Cyklus: Gevindboring / gevindfreesning | GEVINDBORING med kompenserende patron (Cyklus 206,
DIN/ISO: G206)

5.2 GEVINDBORING med kompenserende
patron (Cyklus 206, DIN/ISO: G206)

Anvendelse

Styringen skeerer gevindet enten i en eller i flere arbejdsgange med
Leengdeudligningspatron.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer vaerktoejet i spindelaksen i ilgang FMAX pa
sikkerheds-afstanden over emne-overfladen

2 Verktojet kerer i en arbejdsgang til boredybde

3 Herefter bliver spindelomdrejningsretningen vendt og vaerktgjet
trukket tilbage til sikkerhedsafstand efter en dvaeletid Hvis De
har indlaest en 2. sikkerheds-afstand, kaerer styringen veerktojet
derhen med FMAX

4 P& sikkerheds-afstanden bliver spindelomdr.retningen pany
vendt om

o Brugsanvisninger:

B Veerktojet skal vaere opspeendt i en patron med
leengdekompensering. Den leengdekompenserende
patron kompenserer for tolerancen for tilspaending og
omdrejningstal under bearbejdningen.

Der er mulighed for, med Parameter CfgThreadSpindle

(Nr. 113600) at indstille felgende:

® sourceOverride (Nr. 113603):

FeedPotentiometer (Default) (Drehzahl-Override er
ikke aktiv), regulatoren justerer derefter hastigheden i
overensstemmelse hermed

SpindlePotentiometer (Vorschub Override er ikke
aktiv) og

= thrdWaitingTime (Nr. 113601): Der bliver ventet med
denne tid ved gevindbund efter spindestop

B thrdPreSwitch (Nr. 113602): Spindel bliver efter
denne tid stoppet fer gevindbund er ndet
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Cyklus: Gevindboring / gevindfreesning | GEVINDBORING med kompenserende patron (Cyklus 206,
DIN/ISO: G206)

Pas pa ved programmeringen!

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktojet karer altsa i
veerktojs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen!

» Indlees dybden negativt

» Med maskin-parameter displayDepthErr (Nr. 201003)
indstiller De, om styringen ved indlaesningen af en positiv
dybde skal afgive en fejlmelding (on) eller ej (off).

® Denne Cyklus kan De udelukkende udferer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

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

® Fortegnet for cyklusparameter dybden fastlaegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udferer
styringen ikke Cyklus.

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

B | Cyklus 206 beregner styringen gevindstigningen i forbinbdelse
med det programmerede omdr. og den i Cyklus definerede
tilspaending.

®m Denne Cyklus overvager veerktojets definerede nytteleengde
LU . Nar denne er mindre end GEVINDDYBDE Q201 , giver
styringen en fejlmelding.
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Cyklus: Gevindboring / gevindfraesning | GEVINDBORING med kompenserende patron (Cyklus 206,
DIN/ISO: G206)

Cyklusparameter

206 > Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
%% Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade.
Indlaeseomrade 0 til 99999.9999

Guideline: 4x gevindstigning
» Q201 Gevinddybde? (inkremental): Afstand

mellem emne-overflade og bunden af gevindet 0203
Indleeseomréde -99999.9999 til 99999.9999

> Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?:
Kerselshastigheden for veerktojet ved
gevindboring.
Indleeseomrade 0 til 99999.999 alternativ FAUTO

» Q211 DVALETID NEDE ?: Indlees veerdi mellem
0 og 0,5 sekunder, for at undga en fastkiling af
veerktojet ved udkersel
Indleeseomrade O til 3600.0000

> Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
(absolut): Enmeoverfladekoordinater henfart pa
den aktive henfaringspunkt.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen
kollision kan ske mellem veerktgj og emne
(opsp.anordning)
Indleeseomrade O til 99999.9999

Beregning af tilspeending: F=S x p
F: Tilspeending mm/min)

S: Spindelomdr.tal (omdr./min.)

p: Gevindstigning (mm)

Frikersel ved program-afbrydelse

Hvis De under gevindboringen trykker tasten NC-Stop , viser
styringen en softkey, med hvilken De kan frikere veerktgjet.

(3]
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Cyklus: Gevindboring / gevindfreesning | GEVINDBORING uden kompenserende patron GS (Cyklus 207,

53

GEVINDBORING uden kompenserende
patron GS (Cyklus 207, DIN/ISO: G207)

Anvendelse

®

Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Maskine og styring skal veere forberedt af
maskinfabrikanten.

Cyklus kan kun anvendes pa maskiner med styret
spindel.

Styringen skeerer gevindet enten i en eller i flere arbejdsgange
uden lengdekompenserende patron.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer veerktajet i spindelaksen i ilgang FMAX pa
sikkerheds-afstanden over emne-overfladen

2 Veerktojet karer i en arbejdsgang til boredybde

3 Derefter bliver spindelomdr. vendt og veerktgjet bevaeger sig ud
af boringen til sikkerheds-afstanden. Hvis De har indleest en 2.

sikkerheds-afstand, kerer styringen vaerktejet derhen med FMAX

4 P34 sikkerheds-afstanden stopper styringen spindelen

Brugsanvisninger:

® Ved gevindboring bliver spindlen og veerktgjsaksen
altid synkroniseret sammen. Synkronisering kan finde
sted ved en drejende, men ogséa ved en stdende
spindel .

Der er mulighed for, med Parameter CfgThreadSpindle
(Nr. 113600) at indstille felgende:

® sourceOverride (Nr. 113603): Spindel Potentiometer
(Tilspeending Override er ikke aktiv) og
FeedPotentiometer (Omdr.-Override er ikke aktiv),
(styringen tilpasser omdr. efterfelgende tilsvarende)

® thrdWaitingTime (Nr. 113601): Der bliver ventet med
denne tid ved gevindbund efter spindestop

B thrdPreSwitch (Nr. 113602): Spindel bliver efter
denne tid stoppet fer gevindbund er ndet

= limitSpindleSpeed (Nr. 113604): Begraesning af
spindel omdr.
True: (ved sma gevinddybde bliver spindel
omdr.saledes begrenset, at Spindel ca. 1/3 af tiden
karer med konstant omdr.)
False: (Ingen begraensning)
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DIN/ISO: G207)

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmering Bearbejdningscyklus | 01/2021



Cyklus: Gevindboring / gevindfreesning | GEVINDBORING uden kompenserende patron GS (Cyklus 207,

DIN/ISO: G207)

Pas pa ved programmeringen!

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktojet karer altsa i
veerktojs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen!

» Indlees dybden negativt

» Med maskin-parameter displayDepthErr (Nr. 201003)
indstiller De, om styringen ved indleesningen af en positiv
dybde skal afgive en fejlmelding (on) eller ej (off).

® Denne Cyklus kan De udelukkende udferer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

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

® Fortegnet for cyklusparameter dybden fastlaegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udfarer
styringen ikke Cyklus.

® Nar De programmerer far denne Cyklus M3 (hhv. M4),
drejer spindel efter Cyklusslut (med den i TOOL-CALL-blok
programmerede omdr.).

® Hvis De ikke for denne Cyklus programmerer M3 (hhv. M4),
forbliver spindlen efter Cyklus-slut stdende. Far den naeste
bearbejdning indkobles spindelen med M3 (hhv. M4 igen.

® Hvis De i veerktgjstabellen indlaeser gevindstigningen af
gevindboringen i kolonne Stigning sammenligner styringen
gevindstigningen i veaerktejs-tabellen, med den i Cyklus
definerede gevindstigning. Styringen afgiver en fejlmelding, hvis
veerdierne ikke stemmer overens.

® Denne Cyklus overvager veerktojets definerede nytteleengde
LU . Nar denne er mindre end GEVINDDYBDE Q201 , giver
styringen en fejlmelding.

o Hvis De ikke sendre en dynamiskparameter
(f.eks. sikkerhedsafstand, spindelomdr.,..), er det
muligt efterfalgende at borer gevindet dybere.
Sikkerhedsafstanden Q200 skal altid veelges sa stor, at
at veerktgjsaksen har forladt accelerationsbanen inden
for denne vej.
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Cyklus: Gevindboring / gevindfraesning | GEVINDBORING uden kompenserende patron GS (Cyklus 207,
DIN/ISO: G207)

Cyklusparameter

207 AT > Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
an Afstand mellem veerktejsspids og emne-overflade.
Indleeseomrade O til 99999.9999

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

> Q239 GEVINDSTIGNING ?: Stigning af gevindet.
Fortegnet fastleegger hgjre- og venstregevind:
+ = Hgjregeving
— = venstre gevind
Indleeseomrade -99,9999 til +99,9999

> Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
(absolut): Enmeoverfladekoordinater henfart pa
den aktive henfaringspunkt.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen
kollision kan ske mellem vaerktgj og emne
(opsp.anordning)
Indleeseomrade O til 99999.9999

Q203
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Cyklus: Gevindboring / gevindfreesning | GEVINDBORING uden kompenserende patron GS (Cyklus 207,
DIN/ISO: G207)

Frikorsel ved program-afbrydelse

Friker i driftsart Positionering med Handindlzesning
Ga frem som felger:

Tfﬂ » For deaktivering af gevindskaering tastes NC stop

Flinill,

» Tryk softkey for frikersel

» Tryk NC start

> Veerktojet karer ud af boringen tilbage til
startpunkt af bearbejdningen. Spindel stopper
automatisk. Styringen giver Dem en meddelelse.

Friker i driftsart programafvikling blokfalge, enkeltblok
Ga frem som felger:
Tfﬂ » For afbrydelse af program tastes NC stop .

» Tryk softkey MANUEL KORSEL
SETIENNG Friker veerktej i aktive spindelakse

VHREE For at fortsaette programmet, Softkey
POSTTION TILK@R POSITION
» Efterfalgende tryk NC start

Styringen bevaeger veerktgjet igen til positionen
for NC-stop.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

\ A 4

]

Nér De i stedet for ved frikarsel af veerktgjet f.eks. i positiv
retning, kaerer i negativ retning, opstar kollisionsfare.

» De har ved frikarsel muligheden, at beveege vaerktajer i positiv
0g i negativ retning af veerktgjsaksen.

> Veer bevist for frikersel, i hvilken retning De vil kerer veerktejet
ud af boringen.
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Cyklus: Gevindboring / gevindfraesning | GEVINDBORING SPANBRUD (Cyklus 209, DIN/ISO: G209,

5.4 GEVINDBORING SPANBRUD

(Cyklus 209, DIN/ISO: G209, Option #19)

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet
og tilpasset.

Cyklus kan kun anvendes pa maskiner med styret
spindel.

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

Cyklusafvikling

1

Stryringen positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX
i den indleeste sikkerheds-afstand over emne-overfladen og
gennemfgrer der en spindelorientering

Veerktejet karer til den indleeste fremryk-dybde, vender
spindelomdrejningsretningen og karer — alt efter definitionen

— et bestemt stykke tilbage eller ud af boringen for afspaning.
Safremt De har defineret en faktor for omdrejningstalforhgjelse,
karer styringen med et tilsvarende hgjere spindelomdrejningstal
ud af boringen

Herefter bliver spindelomdrejningsretningen igen vendt og kart
til den naeste fremrykdybde

Styringen gentager disse forlgb (2 til 3), til den indleeste
boredybde er naet

Herefter bliver vaerktajet trukket tilbage til sikkerheds-afstanden.
Hvis De har indlaest en 2. sikkerheds-afstand, karer styringen
veerktgjet derhen med FMAX

Péa sikkerheds-afstanden stopper styringen spindelen

o Brugsanvisninger:

® Ved gevindboring bliver spindlen og veerktejsaksen
altid synkroniseret sammen. Synkronisering kan finde
sted ved stdende spindel.

Der er mulighed for, med Parameter CfgThreadSpindle
(Nr. 113600) at indstille felgende:

® sourceOverride (Nr. 113603):
FeedPotentiometer (Default) (Drehzahl-Override er
ikke aktiv), regulatoren justerer derefter hastigheden i
overensstemmelse hermed
SpindlePotentiometer (Vorschub Override er ikke
aktiv) og

® thrdWaitingTime (Nr. 113601): Der bliver ventet med
denne tid ved gevindbund efter spindestop

® thrdPreSwitch (Nr. 113602): Spindel bliver efter
denne tid stoppet for gevindbund er naet

120

Option #19)

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmering Bearbejdningscyklus | 01/2021



Cyklus: Gevindboring / gevindfraesning | GEVINDBORING SPANBRUD (Cyklus 209, DIN/ISO: G209,
Option #19)

Pas pa ved programmeringen!

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktojet karer altsa i
veerktojs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen!

» Indlees dybden negativt

» Med maskin-parameter displayDepthErr (Nr. 201003)
indstiller De, om styringen ved indleesningen af en positiv
dybde skal afgive en fejlmelding (on) eller ej (off).

® Denne Cyklus kan De udelukkende udferer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

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

® Fortegnet for cyklusparameter gevinddybde fastleegger
arbejdretningen.

® Hvis De med Cyklus-parameter Q403 har defineret en omdr.
talfaktor for hurtig udkarsel, sa begreenser styringen omdr.tallet
til det maksimale omdr. for det aktive geartrin.

®m Nar De programmerer far denne Cyklus M3 (hhv. M4),
drejer spindel efter Cyklusslut (med den i TOOL-CALL-blok
programmerede omdr.).

® Hvis De ikke far denne Cyklus programmerer M3 (hhv. M4),
forbliver spindlen efter Cyklus-slut stdende. Fer den naeste
bearbejdning indkobles spindelen med M3 (hhv. M4 igen.

®m Hvis De i veerktgjstabellen indleeser gevindstigningen af
gevindboringen i kolonne Stigning sammenligner styringen
gevindstigningen i veerktgjs-tabellen, med den i Cyklus
definerede gevindstigning. Styringen afgiver en fejlmelding, hvis
veerdierne ikke stemmer overens.

® Denne Cyklus overvager vaerktojets definerede nytteleengde
LU . Nar denne er mindre end GEVINDDYBDE Q201 , giver
styringen en fejlmelding.

o Hvis De ikke a&ndre en dynamiskparameter
(f.eks. sikkerhedsafstand, spindelomdr.,..), er det
muligt efterfalgende at borer gevindet dybere.
Sikkerhedsafstanden Q200 skal altid veelges sa stor, at
at veerktejsaksen har forladt accelerationsbanen inden
for denne vej.
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Cyklusparameter

29 11 > Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
%% Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade.
Indlaeseomrade 0 til 99999.9999

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

» Q239 GEVINDSTIGNING ?: Stigning af gevindet.
Fortegnet fastleegger hgjre- og venstregevind:
+ = Hgjregeving
— = venstre gevind
Indleeseomrade -99,9999 til +99,9999

> Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
(absolut): Enmeoverfladekoordinater henfart pa
den aktive henfaringspunkt.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen
kollision kan ske mellem veerktej og emne
(opsp.anordning)
Indleeseomrade O til 99999.9999

» Q257 Boredybde ved span-brud? (inkremental):
Fremrykning. efter at styringen har gennemfart et
spanbrud. Ingen spanbrud, hvis 0 indleses
Indleeseomrade O til 99999.9999

> Q256 Tilbage-kersel ved span-brud?: Styringen
multiplicerer stigningen Q239 med den indlaeste
veerdi og karer veerktgjet ved spanbrud med denne
udregnede veerdi tilbage. Hvis De indleeser Q256
= 0, s& karer styringen for afspaning helt ud af
boringen (til sikkerheds-afstand)
Indleeseomrade 0.000 til 99999.999

» Q336 Vinkel for spindel orientering? (absolut):
Vinkel, til hvilken styringen positionerer veerktgjet
for gevindskaere-process. Herved kan De evt.
efterskeere gevindet
Indleeseomrade -360.0000 til 360.0000

» Q403 Faktor for omdr.tal andring?: Faktoren,
med hvilken styringen forhgjer spindelomdr.tallet
- og hermed ogsé udkarselstilspaendingen - ved
udkersel af boringen Maksimal stigning til den
maksimale hastighed for aktive gearniveau
Indleeseomrade 0,0001 til 10

Q203

m
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Frikorsel ved program-afbrydelse

Friker i driftsart Positionering med Handindlzesning
Ga frem som felger:

Tfﬂ » For deaktivering af gevindskaering tastes NC stop

Flinill,

» Tryk softkey for frikersel

» Tryk NC start

> Veerktojet karer ud af boringen tilbage til
startpunkt af bearbejdningen. Spindel stopper
automatisk. Styringen giver Dem en meddelelse.

Friker i driftsart programafvikling blokfalge, enkeltblok
Ga frem som felger:
Tfﬂ » For afbrydelse af program tastes NC stop .

» Tryk softkey MANUEL KORSEL
SETIENNG Friker veerktej i aktive spindelakse

v

— » For at fortsaette programmet, Softkey
POSITION TILK@R POSITION
» Efterfalgende tryk NC start
. Styringen bevaeger veerktgjet igen til positionen
for NC-stop.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nér De i stedet for ved frikarsel af veerktgjet f.eks. i positiv
retning, kaerer i negativ retning, opstar kollisionsfare.

» De har ved frikarsel muligheden, at beveege vaerktajer i positiv
0g i negativ retning af veerktgjsaksen.

> Veer bevist for frikersel, i hvilken retning De vil kerer veerktejet
ud af boringen.
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5.5 Grundlaget for gevindfraesning

Forudsaetninger

® Maskinen er udrustet med en indv. spindelkaling
(kalesmgremiddel min. 30 bar, trykluft min. 6 bar)

® Da der ved gevindfraesning som regel opstar forvraengninger
af gevindprofilet, er det i regelen nadvendigt med
veerktajsspecifikke korrekturer, som De tager fra
veerktejskataloget eller kan fa oplyst hos maskinleveranderen
(korrekturen finder sted ved TOOL CALL med Delta-Radius DR)

®m Cyklus 262, 263, 264 og 267 er kun brugbar med
hojredrejende veerktgj, for Cyklus 265 kan De indsatte hgjre- og
venstredrejet veerktajer.

®  Arbejdsretningen fremkommer fra folgende indlaeseparametre:
Fortegn for gevindstigning Q239 (+ = hgjregevind /- =
venstregevind) og freeseart Q351 (+1 = medlgb /-1 = modigb).

Ved hjeelp af efterfelgende tabeller ses forbindelsen mellem
indlaeseparametrene ved hgjredrejende veerktaojer.

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

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De indleesning for dybdefremfgring programmerer med
forskellige fortegn, kan en kollision forekomme.

» Programmer altid dybden med det samme fortegn.
Eksempel: Nar De Parameter Q356 UNDERSAENKNING
DYBDE programmerer med et negativ fortegn, sa
programmerer De Parameter Q201 GEVINDDYBDE ogsa med
et negativt fortegn

» Nar De f.eks. vil gentage en Cyklus med forseenkning, er
det ogsa muligt, ved GEVINDDYBDE at indgive 0 . S& bliver
arbejdsretningen bestem med UNDERSAENKNING DYBDE
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ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De ved vaerktgjsbrud kun bevaeger vaerktgjet i retningen af
veerktejsaksen, kan de komme til kollision!

> Stop programafvikling ved veerktgjsbrud

> Skift til driftsart positionering med handindleesning

> Beveeg forst veerktejet i en lineaer bevaegelse i retning
boringsmidte

» Friker veerktgjet i veerktojsakseretning

o Styringen henfarer den programmerede tilspeending ved
gevindfreesning til veerktejs-skeeret. Men da styringen
viser tilspaendingen henfert til midtpunktsbanen,
stemmer den viste veerdi ikke overens med den

programmerede veerdi.

Omlgbsretningen for gevindet eendrer sig, hvis De
afvikler en gevindfraesecyklus i forbindelse med Cyklus
8 SPEJLING kun arbejder i én akse.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmering Bearbejdningscyklus | 01/2021 125



Cyklus: Gevindboring / gevindfraesning | GEVINDFRASE (Cyklus 262, DIN/ISO: G262, Option #19)

5.6 GEVINDFRASE (Cyklus 262, DIN/ISO:
G262, Option #19)

Anvendelse

@ Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet
og tilpasset.

Med denne Cyklus kan freese gevind i forboret materiale.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer veerktoejet i spindelaksen i ilgang FMAX pa
sikkerheds-afstanden over emne-overfladen

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

3 Efterfolgende karer veerktgjet tangentialt i en Helixbevaegelse
til den indvendige gevind-diameter Hermed bliver for Helix-
tilkarselsbevaegelsen endnu en udjeevningsbeveegelse
gennemfart i veerktgjsaksen, for at begynde med gevindbanen
pa det programmerede startplan

4 Afheaengig af parameter eftersaettelse freeser veerktejet gevindet,
i flere seet eller i en kontinuerlig skrueliniebeveegelse

5 Herefter korer veerktgjet tangentialt fra konturen tilbage til start-
punktet i bearbejdningsplanet.

6 Ved enden af Cyklus kerer styringen veerktgjet i ilgang til
sikkerheds-afstanden eller — hvis indleest — til den 2. sikkerheds-
afstand

o Tilkaerselsbeveegelsen til den nominelle gevinddiameter
sker i en halvcirkel ud fra midten. Er veerktojs-
diameteren med den 4gange stigning mindre end
den nominelle gevinddiameter bliver en sideveerts
forpositionering udfart.
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Pas pa ved programmeringen!

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktojet karer altsa i
veerktojs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen!

» Indlees dybden negativt

» Med maskin-parameter displayDepthErr (Nr. 201003)
indstiller De, om styringen ved indlaesningen af en positiv
dybde skal afgive en fejlmelding (on) eller ej (off).

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Gevindfraesecyklus udferer far tilkarselsbevaegelse en
udligningsbeveegelse i veerktojsaksen. Starrelsen af
udligningsbeveegelsen er afhaengig af gevindstigningen. Der kan
forekomme kollision.

> Pas p4, at der er tilstreekkelig plads i boringen

® Denne Cyklus kan De udelukkende udferer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

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

m Fortegnet for cyklusparameter dybden fastlaegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udferer
styringen ikke Cyklus.

® Hvis De programmerer dybden 0, sa udfgrer styringen ikke
Cyklus.

® Hyvis De andrer gevinddybden, s&ndrer styringen automatisk
startpunktet for Helix-bevaegelsen.
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Cyklusparameter

» Q335 Nominal diameter?: Gevinddiameter Y
Indlaeeseomrade 0 til 99999.9999

» Q239 GEVINDSTIGNING ?: Stigning af gevindet.
Fortegnet fastleegger hgjre- og venstregevind:
+ = Hgjregeving
- = venstre gevind
Indleeseomrade -99,9999 til +99,9999

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

> Q355 Gevinantal pr. skridt?: Antal gevindgange X
veerktejet skal forskydes med:
0 = en skruelinje af gevinddybden
1 = kontinuerlig skruelinje i hele gevindleengden
>1 = flere Helixbaner med til- og veek-karsel ,
derimellem forskyder styringen veerktejet med
Q355 gange stigningen.
Indleeseomréade 0 til 99999
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» Q253 Tilspaending for for-positioning?:
Kerselshastigheden for veerktejet ved indstikning i
emnet hhv. ved udkarsel af emnet i mm/min.
Indlaeseomrade 0 til 99999.9999 alternativ FMAX,
FAUTO

> Q351 Retning? Climb=+1, Up-cut=-1: Type af
freesebearbejdning. Spindeldrejeretning bliver
tilgodeset.
+1 = Medursfraese
-1 = Modursfraese (Hvis De indlaeser 0, er
bearbejdningen medlgbs)

» Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Afstand mellem veerktejsspids og emne-overflade.
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

> Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
(absolut): Enmeoverfladekoordinater henfart pa

den aktive henfaringspunkt.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999
> Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen 5

Q355 =0 Q355 =1 Q355> 1

kollision kan ske mellem vaerktgj og emne
(opsp.anordning)
Indleeseomrade O til 99999.9999

> Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?:
Karselshastigheden for vaerktgjet ved freesning i
mm/min
Indlzeseomrade 0 til 99999.999 alternativ FAUTO

> Q512 Tilspaending tilkersel?: Kerselshastighed
for veerktejet ved tilkersel i mm/min. Ved sma
gevinddiameter kan De ved reducering af tilkersels
tilspaending, mindske faren for veerktajsbrud.
Indlzeseomrade 0 til 99999.999 alternativ FAUTO
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5.7 MODGEVINDFRASE (Cyklus 263,
DIN/ISO: G263, Option #19)

Anvendelse

@ Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet
og tilpasset.

Med denne Cyklus kan freese gevind i forboret materiale. Yderlig
kan De fremstille seenkfase.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer veerktoejet i spindelaksen i ilgang FMAX pa
sikkerheds-afstanden over emne-overfladen

Undersaenkning

2 Veerktgjet karer med tilspaending forpositionering til underseenk
dybde minus sikkerhedsafstand og herefter med tilspaending
undersankning til underseenkningsdybden

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

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

Endeflade undersaenkning

5 Veerktgjet karer med tilspeending forpositionering til
underseenkningsdybde pa endefladen

6 Styringen positionerer veerktejet ukorrigeret fra midten med
en halvcirkel til forskydningen pé endefladen og udferer en
cirkelbeveaegelse med tilspending undersaenkning

7 Herefter karer styringen veerktaojet igen pa en halvcirkel til
boringsmidten

Gevindfraesning

8 Styringen karer veerktejet med den programmerede tilspaending
forpositionering til startplanet for gevindet som fremkommer
ved fortegnet for gevindstigningen og freesearten

9 Herefter korer veerktojet tangential i en Helix-bevaegelse til
den indvendige gevinddiameter og fraeser med en 360°-
skruelinjebevaegelse gevindet

10 Herefter korer veerktgjet tangentialt fra konturen tilbage til start-
punktet i bearbejdningsplanet.

11 Ved enden af Cyklus kerer styringen veaerktgjet i ilgang til
sikkerheds-afstanden eller — hvis indleest — til den 2. sikkerheds-
afstand
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Pas pa ved programmeringen!

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktojet karer altsa i
veerktojs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen!

» Indlees dybden negativt

» Med maskin-parameter displayDepthErr (Nr. 201003)
indstiller De, om styringen ved indlaesningen af en positiv
dybde skal afgive en fejlmelding (on) eller ej (off).

® Denne Cyklus kan De udelukkende udferer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

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

® Fortegnet for cyklusparameter gevinddybde,
undersaenkningsdybde hhv. dybde pé endeflade fastlaegger
arbejdsretningen. Arbejdsretningen bliver besluttet efter
folgende reekkefalge:
1. Gevinddybde
2. Undersaenkningsdybde
3. Dybde endeflade

m Hvis De leegger en af dybdeparametrene pa 0, udfgrer styringen
ikke dette arbejdsskridt.

m Nar De vil undersenke pa endefladen, sa definerer De
parameteren undersankningsdybde med 0.

o De programmerer gevinddybden med mindst
en trediedel af gevindestigningen mindre end
undersankningsdybden.
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Cyklusparameter

263 » Q335 Nominal diameter?: Gevinddiameter
Indlaeseomrade 0 til 99999.9999
> Q239 GEVINDSTIGNING ?: Stigning af gevindet.
Fortegnet fastleegger hgjre- og venstregevind:
+ = Hgjregeving
- = venstre gevind
Indleeseomrade -99,9999 til +99,9999

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

» Q356 Undersaenknings dybde? (inkremental):
Afstand mellem emne-overflade og veerktgjsspids
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

» Q253 Tilspaending for for-positioning?:
Karselshastigheden for vaerktgjet ved indstikning i
emnet hhv. ved udkersel af emnet i mm/min.
Indleeseomrade 0 til 99999.9999 alternativ FMAX,
FAUTO

> Q351 Retning? Climb=+1, Up-cut=-1: Type af
freesebearbejdning. Spindeldrejeretning bliver
tilgodeset.
+1 = Medursfraese
-1 = Modursfreese (Hvis De indleeser 0, er
bearbejdningen medlgbs)

> Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Afstand mellem veerktoejsspids og emne-overflade.
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

> Q357 Sikkerhedsafstand side? (inkremental):
Afstand mellem veerktajsskeeret og boringens
veeg
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

» Q358 Undersankningsdybde front?
(inkremenatl): Afstand mellem emne-
overflade og veerktgjsspidsen ved endeflade
undersaenkningsforlgb
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999
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» Q359 Undersaenknings offset ved front? 0359
(inkremental): Afstanden med hvilken styringen
forskyder veerktgjsmidten fra boringsmidten zZ

Indleeseomréde 0O til 99999.9999 3 =3

> Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE? 3 B I=3
(absolut): Enmeoverfladekoordinater henfart pa ==
den aktive henfaringspunkt. 358
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen
kollision kan ske mellem vaerktgj og emne X
(opsp.anordning)
Indleeseomréde 0 til 99999.9999 Q357

> Q254 Tilspaending for udboring?:
Kerselshastighed for veerktgjet ved undersaenkning
i mm/min.
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999 alternativ FAUTO,
FU

> Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?:
Karselshastigheden for vaerktgjet ved freesning i
mm/min
Indleeseomrade O til 99999.999 alternativ FAUTO

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

m
m
[
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Cyklus: Gevindboring / gevindfreesning | BOREGEVINDFRASE (Cyklus 264, DIN/ISO: G264, Option #19)

5.8 BOREGEVINDFRASE (Cyklus 264,
DIN/ISO: G264, Option #19)

Anvendelse

@ Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet
og tilpasset.

Med denne Cyklus kan De borer i fuld materiale, s&enke og freese
et gevind.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX pa
sikkerheds-afstanden over emne-overfladen

Boring

2 Veerktgjet borer med den indlzeste tilspaending til den ferste
fremryk-dybde

3 Hvis der er indlaest spanbrud, karer styringen veerktgjet tilbage
med den indleeste udkerselsveerdi. Hvis De arbejder uden
spanbrud, s& karer styringen veerktgjet i ilgang tilbage til
sikkerhedsafstanden og tilkerer herefter igen med FMAX indtil
den indleeste forstopafstand over den farste fremryk-dybde

4 Herefter borer veerktgjet med tilspaending til den naeste fremryk-
dybde.

5 Styringen gentager disse forlgb (2 til 4), indtil den feerdige
boredybde er ndet

Endeflade undersaenkning

6 Veerktojet kerer med tilspaending forpositionering til
undersaenkningsdybde pa endefladen

7 Styringen positionerer vaerktgjet ukorrigeret fra midten med
en halvcirkel til forskydningen pa endefladen og udferer en
cirkelbeveegelse med tilspaending undersaenkning

8 Herefter karer styringen veerktgjet igen pa en halvcirkel til
boringsmidten

Gevindfraesning

9 Styringen kerer vaerktgjet med den programmerede tilspaending
forpositionering til startplanet for gevindet som fremkommer
ved fortegnet for gevindstigningen og freesearten

10 Herefter korer veerktgjet tangential i en Helix-bevaegelse til

den indvendige gevinddiameter og fraeser med en 360°-
skruelinjebevaegelse gevindet

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

12 Ved enden af Cyklus kerer styringen vaerktgjet i ilgang til
sikkerheds-afstanden eller — hvis indleest — til den 2. sikkerheds-
afstand
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Cyklus: Gevindboring / gevindfreesning | BOREGEVINDFRASE (Cyklus 264, DIN/ISO: G264, Option #19)

Pas pa ved programmeringen!

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktojet karer altsa i
veerktojs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen!

» Indlees dybden negativt

» Med maskin-parameter displayDepthErr (Nr. 201003)
indstiller De, om styringen ved indlaesningen af en positiv
dybde skal afgive en fejlmelding (on) eller ej (off).

® Denne Cyklus kan De udelukkende udferer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

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

® Fortegnet for cyklusparameter gevinddybde,
undersaenkningsdybde hhv. dybde pé endeflade fastlaegger
arbejdsretningen. Arbejdsretningen bliver besluttet efter
folgende reekkefalge:
1. Gevinddybde
2. Undersaenkningsdybde
3. Dybde endeflade

m Hvis De leegger en af dybdeparametrene pa 0, udfgrer styringen
ikke dette arbejdsskridt.

o De programmerer gevinddybden med mindst
en trediedel af gevindstigningen mindre end
boringsdybden.
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Cyklus: Gevindboring / gevindfreesning | BOREGEVINDFRASE (Cyklus 264, DIN/ISO: G264, Option #19)

Cyklusparameter

264 4

136

Q335 Nominal diameter?: Gevinddiameter
Indlaeeseomrade 0 til 99999.9999

Q239 GEVINDSTIGNING ?: Stigning af gevindet.
Fortegnet fastleegger hgjre- og venstregevind:
+ = Hgjregeving

- = venstre gevind

Indleeseomrade -99,9999 til +99,9999

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

Q356 BOREDYBDE ? (inkremental): Afstand
mellem emne-overflade og boringsbund
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999
Q253 Tilspaending for for-positioning?:
Karselshastigheden for vaerktgjet ved indstikning i
emnet hhv. ved udkersel af emnet i mm/min.
Indleeseomrade 0 til 99999.9999 alternativ FMAX,
FAUTO

Q351 Retning? Climb=+1, Up-cut=-1: Type af
freesebearbejdning. Spindeldrejeretning bliver
tilgodeset.

+1 = Medursfraese

-1 = Modursfreese (Hvis De indleeser 0, er
bearbejdningen medlgbs)

Q202 Maximal fremryk-dybde? (inkremental):
Malet, med hvilket veerktgjet hver gang rykkes
frem. Q201 DYBDE ikke veere et multiplum af
Q202.

Indleeseomrade O til 99999.9999

Dybden ma ikke veere et multiplum af fremryk-
dybde. Stryringen karer i én arbejdsgang til dybden
nar:

= Fremryk-dybde og dybde er ens

B Fremryk-dybde er sterre end dybde

Q258 @vre stop-afstand far STOP? (inkremental):
Sikkerheds-afstand for ilgang-positionering, nar
styringen efter en udkgrsel af boringen igen karer
veerktgjet til den aktuelle fremryk-dybde
Indleeseomrade O til 99999.9999

Eksempel
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Cyklus: Gevindboring / gevindfraesning | BOREGEVINDFRZASE (Cyklus 264, DIN/ISO: G264, Option #19)

» Q257 Boredybde ved span-brud? (inkremental):
Fremrykning. efter at styringen har gennemfart et
spanbrud. Ingen spanbrud, hvis 0 indleses
Indleeseomrade O til 99999.9999

> Q256 Tilbage-karsel ved span-brud?
(inkremental): Vaerdien, med hvilken styringen
udtreekker veerktejet ved spanbrud
Indleeseomrade O til 99999.9999

» Q358 Undersankningsdybde front?
(inkremenatl): Afstand mellem emne-
overflade og vaerktgjsspidsen ved endeflade
undersaenkningsforlab
Indlaeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

» Q359 Undersaenknings offset ved front?
(inkremental): Afstanden med hvilken styringen
forskyder veerktgjsmidten fra boringsmidten
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

> Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Afstand mellem veerktejsspids og emne-overflade.
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

> Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
(absolut): Enmeoverfladekoordinater henfart pa
den aktive henfaringspunkt.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen
kollision kan ske mellem vaerktgj og emne
(opsp.anordning)
Indleeseomrade O til 99999.9999

» Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved indstik i mm/
min
Indleeseomrade O til 99999.999 alternativ FAUTO,
FU

> Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved freesning i
mm/min
Indleeseomrade 0 til 99999.999 alternativ FAUTO

» Q512 Tilspaending tilkersel?: Karselshastighed
for veerktgjet ved tilkersel i mm/min. Ved sma
gevinddiameter kan De ved reducering af tilkersels
tilspaending, mindske faren for veerktgjsbrud.
Indleeseomrade 0 til 99999.999 alternativ FAUTO

N
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Cyklus: Gevindboring / gevindfreesning | HELIX- BOREGEVINDFRASE (Cyklus 265, DIN/ISO: G265,

5.9 HELIX- BOREGEVINDFRASE
(Cyklus 265, DIN/ISO: G265, Option #19)

Anvendelse

@ Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet
og tilpasset.

Med denne Cyklus kan freese gevind i fulde materiale. Videre har
De valget at lave en saenkning far eller efter gevindbearbejdning.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer veerktoejet i spindelaksen i ilgang FMAX pa
sikkerheds-afstanden over emne-overfladen

Endeflade underssenkning

2 Ved undersankning for gevindbearbejdningen kerer veerktojet
med tilspaending undersaenkning til undersaenkningsdybden
pa endefladen. Ved et undersaenkningsforlab efter
gevindbearbejdningen kerer styringen veerktgjet til
undersaenkningsdybden med tilspaending forpositionering

3 Styringen positionerer vaerktgjet ukorrigeret fra midten med
en halvcirkel til forskydningen pa endefladen og udferer en
cirkelbeveegelse med tilspeending underseenkning

4 Herefter kerer styringen veerktgjet igen pa en halvcirkel til
boringsmidten

Gevindfraesning

5 Styringen karer veerktgjet med den programmerede tilspaending
forpositionering til startplanet for gevindet

6 Efterfelgende karer veerktojet tangentialt i en Helix-bevaegelse til
Gevind-diameter

7 Styringen kegrer vaerktgjet nedad pa en kontinuerlig skruelinje,
indtil gevinddybden er naet

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

9 Ved enden af Cyklus karer styringen veerktgjet i ilgang til
sikkerheds-afstanden eller — hvis indleest — til den 2. sikkerheds-
afstand

Option #19)
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Cyklus: Gevindboring / gevindfraesning | HELIX- BOREGEVINDFRZASE (Cyklus 265, DIN/ISO: G265,
Option #19)

Pas pa ved programmeringen!

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktojet karer altsa i
veerktojs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen!

» Indlees dybden negativt

» Med maskin-parameter displayDepthErr (Nr. 201003)
indstiller De, om styringen ved indlaesningen af en positiv
dybde skal afgive en fejlmelding (on) eller ej (off).

® Denne Cyklus kan De udelukkende udferer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

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

® Fortegnet for cyklusparameter gevinddybde hhv. dybde pa
endeflade fastleegger arbejdsretningen. Arbejdsretningen bliver
besluttet efter folgende raekkefalge:
1. Gevinddybde
2. Dybde endeflade

m Hvis De leegger en af dybdeparametrene pa 0, udfgrer styringen
ikke dette arbejdsskridt.

® Hvis De &ndrer gevinddybden, eendrer styringen automatisk
startpunktet for Helix-bevaegelsen.

B Freesarten (mod-/medlgb) er bestemt ved gevind (hajre-/
venstregevind) og drejeretningen af veerktaejet, da kun
arbejdsretning fra emneoverfladen ind i delen er mulig.
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Cyklus: Gevindboring / gevindfraesning | HELIX- BOREGEVINDFRZASE (Cyklus 265, DIN/ISO: G265,

Cyklusparameter

265 4

140

Q335 Nominal diameter?: Gevinddiameter
Indlaeeseomrade 0 til 99999.9999

Q239 GEVINDSTIGNING ?: Stigning af gevindet.
Fortegnet fastleegger hgjre- og venstregevind:
+ = Hgjregeving

- = venstre gevind

Indleeseomrade -99,9999 til +99,9999

Q201 Gevinddybde? (inkremental): Afstand
mellem emne-overflade og bunden af gevindet
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999
Q253 Tilspaending for for-positioning?:
Karselshastigheden for vaerktejet ved indstikning i
emnet hhv. ved udkersel af emnet i mm/min.
Indleeseomrade 0 til 99999.9999 alternativ FMAX,
FAUTO

Q358 Undersankningsdybde front?
(inkremenatl): Afstand mellem emne-
overflade og veerktgjsspidsen ved endeflade
undersaenkningsforlgb

Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Q359 Undersanknings offset ved front?
(inkremental): Afstanden med hvilken styringen
forskyder veerktgjsmidten fra boringsmidten
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

Q360 Undersankning (for/efter:0/1)? :
Udfarelse af en fase

0 = fer en gevindbearbejdning

1 = efter en gevindbearbejdning

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):

Afstand mellem veerktejsspids og emne-overflade.
Indleeseomrade O til 99999.9999

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
(absolut): Enmeoverfladekoordinater henfart pa

den aktive henfaringspunkt.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Option #19)
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Cyklus: Gevindboring / gevindfraesning | HELIX- BOREGEVINDFRZASE (Cyklus 265, DIN/ISO: G265,
Option #19)

> Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):

Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen T
kollision kan ske mellem veerktgj og emne ;—H
(opsp.anordning) ]

Indleeseomrade 0 til 99999.9999

> Q254 Tilspaending for udboring?:
Kerselshastighed for veerktgjet ved undersaenkning
i mm/min.
Indleeseomrade 0 til 99999.9999 alternativ FAUTO,
FU

> Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved freesning i
mm/min
Indlzeseomrade 0 til 99999.999 alternativ FAUTO

m
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Cyklus: Gevindboring / gevindfraesning | UDVENDIGGEVIND-FRZASE (Cyklus 267, DIN/ISO: G267, Software-

5.10 UDVENDIGGEVIND-FRASE (Cyklus 267,
DIN/ISO: G267, Software-Option 19)

Anvendelse

@ Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet
og tilpasset.

Med denne Cyklus kan De freese udvendig gevind. Yderlig kan De
fremstille saenkfase.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer veerktoejet i spindelaksen i ilgang FMAX pa
sikkerheds-afstanden over emne-overfladen

Endeflade underssenkning

2 Styringen kerer til startpunktet for endeflade undersaenkning
gdende ud fra midten af tappen i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Stedet for startpunktet fremkommer fra
gevindradius, veerktgjsradius og stigning

3 Veerktgjet kerer med tilspeending forpositionering til
underseenkningsdybde pa endefladen

4 Styringen positionerer veerktgjet ukorrigeret fra midten med
en halvcirkel til forskydningen pé endefladen og udferer en
cirkelbeveegelse med tilspending undersaenkning

5 Herefter karer styringen veerktgjet igen pa en halvcirkel til
startpunkt

Gevindfraesning

6 Styringen positionerer veerktgjet til startpunktet hvis der
ikke forud er blevet undersaenket pad endefladen. Startpunkt
gevindfreesning = startpunkt undersaenkning endeflade

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

8 Efterfalgende karer veerktgjet tangentialt i en Helixbevaegelse til
Gevind-diameter

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

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

11 Ved enden af Cyklus kerer styringen veaerktgjet i ilgang til
sikkerheds-afstanden eller — hvis indleest — til den 2. sikkerheds-
afstand

Option 19)
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Cyklus: Gevindboring / gevindfraesning | UDVENDIGGEVIND-FRASE (Cyklus 267, DIN/ISO: G267, Software-
Option 19)

Pas pa ved programmeringen!

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktojet karer altsa i
veerktojs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen!

» Indlees dybden negativt

» Med maskin-parameter displayDepthErr (Nr. 201003)
indstiller De, om styringen ved indlaesningen af en positiv
dybde skal afgive en fejlmelding (on) eller ej (off).

® Denne Cyklus kan De udelukkende udferer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

= Programmér positionerings-blokken pa startpunktet (Tap-emidte)
i bearbejdningsplanet med radiuskorrektur RO .

® Fortegnet for cyklusparameter gevinddybde hhv. dybde pa
endeflade fastleegger arbejdsretningen. Arbejdsretningen bliver
besluttet efter folgende raekkefalge:
1. Gevinddybde
2. Dybde endeflade

m Hvis De leegger en af dybdeparametrene pa 0, udfgrer styringen
ikke dette arbejdsskridt.

= Den nedvendige forskydning for undersaenkning pa endefladen
skal veere fremskaffet i forvejen. De skal angive veerdien fra
tappens midte til vaerktejsmidten (ukorrigeret veerdi).
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Cyklus: Gevindboring / gevindfraesning | UDVENDIGGEVIND-FRASE (Cyklus 267, DIN/ISO: G267, Software-
Option 19)

Cyklusparameter
267 » Q335 Nominal diameter?: Gevinddiameter
i Indleeseomrade O til 99999.9999

> Q239 GEVINDSTIGNING ?: Stigning af gevindet.
Fortegnet fastleegger hgjre- og venstregevind:
+ = Hgjregeving
- = venstre gevind
Indleeseomrade -99,9999 til +99,9999

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

> Q355 Gevinantal pr. skridt?: Antal gevindgange
veerktejet skal forskydes med:
0 = en skruelinje af gevinddybden
1 = kontinuerlig skruelinje i hele gevindleengden
>1 = flere Helixbaner med til- og veek-karsel ,
derimellem forskyder styringen veerktgjet med
Q355 gange stigningen.
Indleeseomréade 0 til 99999

> Q253 Tilspaending for for-positioning?:
Karselshastigheden for vaerktejet ved indstikning i
emnet hhv. ved udkgrsel af emnet i mm/min.
Indleeseomrade O til 99999.9999 alternativ FMAX,
FAUTO

» Q351 Retning? Climb=+1, Up-cut=-1: Type af
freesebearbejdning. Spindeldrejeretning bliver
tilgodeset.
+1 = Medursfraese
-1 = Modursfreese (Hvis De indleeser 0, er
bearbejdningen medlabs)

» Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade.
Indleeseomrade O til 99999.9999
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Cyklus: Gevindboring / gevindfraesning | UDVENDIGGEVIND-FRASE (Cyklus 267, DIN/ISO: G267, Software-

Option 19)

Q358 Undersankningsdybde front?
(inkremenatl): Afstand mellem emne-
overflade og veerktejsspidsen ved endeflade
undersaenkningsforlgb

Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Q359 Undersanknings offset ved front?
(inkremental): Afstanden med hvilken styringen
forskyder veerktgjsmidten fra boringsmidten
Indleeseomrade O til 99999.9999

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
(absolut): Enmeoverfladekoordinater henfart pa
den aktive henfaringspunkt.

Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen

kollision kan ske mellem veerktaj og emne
(opsp.anordning)

Indleeseomrade O til 99999.9999

Q254 Tilspaending for udboring?:
Kerselshastighed for veerktgjet ved undersaenkning
i mm/min.

Indlzeseomrade 0 til 99999.9999 alternativ FAUTO,
FU

Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved freesning i
mm/min

Indlzeseomrade 0 til 99999.999 alternativ FAUTO

Q512 Tilspaending tilkersel?: Karselshastighed
for veerktgjet ved tilkersel i mm/min. Ved sma
gevinddiameter kan De ved reducering af tilkarsels
tilspeending, mindske faren for veerktejsbrud.
Indleeseomrade 0 til 99999.999 alternativ FAUTO
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Cyklus: Gevindboring / gevindfraesning | Programmeringseksempler

5.11 Programmeringseksempler

PAT . 100 7
Veerktojs-radien er valgt saledes, at alle arbejdsskridt 90
kan ses i testgrafikken o5
Programafvikling 55

= Boring

= Gevindboring 3079

1020 40 80 90100

Raemnedefinition

Veerktgjskald Centrer

Ker veerktajet til sikker hgjde (F programmeres med veerdi),
styringen positionerer efter hver Cyklus til sikker hgjde

Fastleeg Punkt-tabel

Cyklusdefinition centrering

Obligatorisk indleesing 0, virker fra Punkt-tabel
Obligatorisk indleesing 0, virker fra Punkt-tabel

Cyklus-kald i forbindelse med Punkt-tabel TAB1.PNT,
tilspaeending mellem punkterne: 5000 mm/min

Veerktej frikeres
Veerktojskald bor
Kar veerktgj til sikker hgjde (F programmeres med en veaerdi)

Cyklusdefinition, Boring

)
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Cyklus: Gevindboring / gevindfraesning | Programmeringseksempler

Obligatorisk indleesing 0, virker fra Punkt-tabel
Obligatorisk indlzesing 0, virker fra Punkt-tabel

Cyklus-kald i forbindelse med Punkttabel TAB1.PNT
Veerktej frikeres

Veerktojskald Gevindboring

Keor veerktej til sikker hgjde

Cyklusdefinition gevindboring

Obligatorisk indleesing 0, virker fra Punkt-tabel
Obligatorisk indleesing 0, virker fra Punkt-tabel
Cyklus-kald i forbindelse med Punkttabel TAB1.PNT

Veerktej frikeres, program-slut

Punkte-Tabel TAB1. PNT
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Cyklus: Lommefraesning / tapfraesning / notfraesning | Grundlaget

6.1 Grundlaget

Oversigt

Styringen stiller falgende Cyklus til radighed for lomme-, tap- og
notbearbejdninger:

Softkey Cyklus Side
251 FIRKANTLOMME (Cyklus 251, DIN/ISO: G251, Option #19) 151
() B Skrub- og sletcyklus

B [ndstikstrategi Helixformet, pendlende eller lodret

252 CIRKELLOMME (Cyklus 252, DIN/ISO: G252, Option #19) 158

e = Skrub- og sletcyklus
® |ndstikstrategi Helixformet eller lodret
Tess | NOTFRAESE (Cyklus 253, DIN/ISO: G253, Option #19) 166
) = ®  Skrub- og sletcyklus
B |ndstikstrategi pendlende eller lodret
RUNDNOT (Cyklus 254, DIN/ISO: G254, Option #19) 171
® Skrub- og sletcyklus
B |ndstikstrategi pendlende eller lodret

256 FIRKANTTAP (Cyklus 256, DIN/ISO: G256, Option #19) 177

= B Skrub- og sletcyklus
® Tilkerselsposotion valgbar

257 CIRKELTAP (Cyklus 257 DIN/ISO: G257 Option #19) 182

(218 = Skrub- og sletcyklus

B |ndgiv startvinkel
m Spiralformet fremfering udgaende fra raemnediameter

258 POLIGONTAP (Cyklus 258, DIN/ISO: G258, Option #19) 186
Wz O = Skrub- og sletcyklus

m Spiralformet fremfering udgdende fra réemnediameter
25 _ PLANFRAESEN (Cyklus 233, DIN/ISO: G233, Option #19) 192

=

®  Skrub- og sletcyklus
B Freesestrategi og fraeseretning valgbar
® |ndleesning af sidevaeg
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6.2 FIRKANTLOMME (Cyklus 251,
DIN/ISO: G251, Option #19)

Anvendelse

Med Cyklus 251 kan De bearbejde en firkantet lomme
fuldstaendigt. Afhaengig af cyklus-parameteren star falgende
bearbejdnings alternativer til radighed:

m Kompletbearbejdning: Skrubbe, slette dybde, slette side
Kun skrubbe

Kun sletfraese dybde og sletfraese side

Kun sletfraese dybde

Kun slette side

Cyklusafvikling
Skrubbe

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

2 Styringen remmer lommen indefra og ud under hensyntagen til
baneoverlapning (Q370) og sletovermalet (Q368 og Q369)

3 Ved enden af udremningsforlgbet karer styringen veerktejet
tangentialt veek fra lommens veaeg, kerer til sikkerheds-afstanden
over den aktuelle fremryk-dybde. Herfra i ilgang tilbage til
lommemidte

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

Sletfreese

5 Safremt sletovermalet er defineret, stikker styringen, og kerer til
konturen. Tilkerslen foregdr med en radius, som muliger en blgb
tilkgrsel. Styringen sletfreeser derefter lommens vaeg, hvis det
er indlaest i flere fremrykninger.

6 Herefter sletfreeser styringen bunden af lommen indefra og ud.
Bunden af lommen bliver hermed tilkart tangentialt
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Pas pa ved programmeringen!

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktojet karer altsa i
veerktojs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen!

» Indlees dybden negativt

» Med maskin-parameter displayDepthErr (Nr. 201003)
indstiller De, om styringen ved indlaesningen af en positiv
dybde skal afgive en fejlmelding (on) eller ej (off).

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Hvis De kalder cyklus’en med bearbejdnings-omfang 2 (kun
sletfreese), sé forpositioneres der til den farste fremryk-dybde
+ sikkerhedsafstand i ilgang! Under positionering i ilgang er der
kollisionsfare.

» For gennemfaring af skrub-bearbejdning

> Sikre, at styringen kan forpositionerer veerktgjet i ilgang, ude
at veerktojet kolliderer med emnet

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

B Med inaktiv veerktajs-tabel skal De altid indstikke vinkelret
(Q366=0), da De ikke kan definere en indstiksvinkel.

® Forpositionér vaerktgjet pa startpositionen i bearbejdningsplanet
med radiuskorrektur RO. Bemaerk Parameter Q367 (position).

®  Styringen forpositionerer automatisk veerktaejet i veerktgjs-aksen.
Q204 2. SIKKERHEDS-AFST. bemzerkes.

m Fortegnet for cyklusparameter dybden fastlaegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udferer
styringen ikke Cyklus.

m Sikkerheds-afstanden indleeses saledes, at veerktgjet ved korsel
ikke kommer i klemme med afkarte spaner.

Option #19)
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®  Styringen reducerer fremrykningdybde til den i veerktajs-tabellen
definerede skeereleengde LCUTS, hvis skeereleengden er kortere
end den i Cyklus angive fremrykningsdybde Q202.

®  Styringen positionerer veerktgjet fra enden tilbage til sikkerheds-
afstanden, hvis indleest pa den 2. sikkerhedsafstand.

B Bemaerk, nar Q224 drejeposition er ulig 0, at Deres ramal er
defineret stort nok.

® Denne Cyklus overvager veerktgjets definerede nytteleengde LU
. Nar LU-veerdi er mindre end DYBDE Q201 , giver styringen en
fejlmeling.

® Cyklus 251 tilgodeser skaerebredde RCUTS fra vaerktejstabellen.

Yderligere informationer: "Indstikstrategi Q366 med RCUTS",
Side 157
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Cyklusparameter

154

> Q215 BEARBEJDNINGS-OMFANG (0/1/2) ?: Y
Bearbejdnings-omfang fastleegges:
0: skrub- og slet-freese
1: kun skrubning
2: kun slette
sletside og sletdybde bliver kun udfert, nar hver
sletovermal (Q368, Q369) er definieret

» Q218 1. SIDELANGDE ? (inkremantel): Leengden
af lommen, parallelt med en hovedakse i
bearbejdningsplanet
Indleeseomrade O til 99999.9999

> Q219 2. SIDELANGDE ? (inkremental):
Leengden af lommen, parallelt med sideaksen i
bearbejdningsplanet
Indleeseomrade O til 99999.9999

» Q220 HJORNERADIUS ?: Radius pa lommehjgrne
Hvis indleest med 0, sastter styringen hjgrneradius
lig veerktgjs-radius
Indleeseomrade O til 99999.9999

» Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ? (inkremental):
Sletmal i bearbejdningsplan.
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

> Q224 DREJNINGSVINKEL ? (absolut): Vinklen,
med hvilken den totale bearbejdning bliver drejet.
Drejecentrum ligger i positionen, pa hvilken
veerktgjet star ved cyklus-kald
Indlzeseomrade -360.0000 til 360.0000

» Q367 Lommens position (0/1/2/3/4)?: Position
af lomme til forhold til positionen af veerktgjet ved
Cyklus-kald:

0: Veerktgjsposition = lommemidte

1: Veerktgjsposition = nederste venstre hjgrne
2: Veerktgjsposition = nederste hgjre hjerne
3: Veerktojsposition = gverste hgjre lommde
4: Veerktegjsposition = gverste venstre hjerne

> Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved freesning i
mm/min
Indleeseomrade 0 til 99999.999 alternativ FAUTO,
FU, FZ

> Q351 Retning? Climb=+1, Up-cut=-1: Type af
freesebearbejdning. Spindeldrejeretning bliver
tilgodeset:
+1 = Medursfreese
-1 = Modursfraese
PREDEF: Styringen anvender veerdi fra GLOBAL
DEF-Satz (Hvis De indleeser 0, er bearbejdningen
medlabs)

» Q201 DYBDE ? (inkremental): Afstand emne-

overflade - bunden af lomme.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

I Q218 >
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> Q202 UDSPAANINGSDYBDE ? (inkremental): Malet,
med hvilket vaerktejet hver gang rykkes frem;
veerdien indleeses sterre end 0
Indlzeseomréade 0 til 99999.9999

> Q368 SLETTILLAEG FOR BUND ? (inkremental):
Sletovermal for dybden.
Indleeseomréade 0 til 99999.9999

> Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?:
Karselshastigheden for veerktejet ved kersel i
dybde i mm/min
Indleeseomrade O til 99999,999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

> Q338 Indgreb for sletspan? (inkremental):
Malet med hvilket veerktojet i spindelaksen bliver
fremrykket ved sletning. Q338=0: Sletfrees i én
fremrykning
Indleeseomrade O til 99999.9999

» Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade.
Indlzeseomrade 0 til 99999,9999 alternativ PREDEF

> Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
(absolut): Enmeoverfladekoordinater henfart pa
den aktive henfaringspunkt.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen
kollision kan ske mellem vaerktgj og emne
(opsp.anordning)
Indlzeseomrade 0 til 99999,9999 alternativ PREDEF
» Q370 BANE-OVERLAPNINGS FAKTOR ?: Q370 x
veerktgjs-radius giver den sideveerts fremrykning
k.
Eingabebereich 0,0001 bis 1,9999 alternativ
PREDEF

Q200 Q204

_&

J] azes

Q203

m

=~

[72]

o

3
=

e

X

(11
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Cyklus: Lommefraesning / tapfraesning / notfraesning | IRKANTLOMME (Cyklus 251, DIN/ISO: G251,
Option #19)

> Q366 Indstiks strategi (0/1/2)?: Arten af
indstiksstrategi:
0: indstik vinkelret Uafhaengig af den i veerktejs-
tabellen definerede indstiksvinkel ANGLE
indstikker styringen vinkelret i
1: helixformig indstikning. | veerktejs-tabellen
skal for det aktive veerktgj indstiksvinklen ANGLE
vaere defineret ulig 0. Ellers afgiver styringen en
fejlmelding. Evt. definer veerdi af skeerebredde
RCUTS i veerktgjstabellen
2: pendelen indstik | veerktejs-tabellen skal
for det aktive veerktegj indstiksvinklen ANGLE
veere defineret ulig 0. Ellers afgiver styringen
en fejlmelding. Pendellengden er afheengig af
indstiksvinklen, som minimum veerdi anvender
styringen den dobbelte veerktgjs-diameter.
Evt. definer veerdi af skeerebredde RCUTS i
veerktojstabellen
PREDEF: styringen anvender veerdi fra GLOBAL
DEF-Blok
Yderligere informationer: "Indstikstrategi Q366
med RCUTS", Side 157

> Q385 Slette tilspaending?: Karselshastighed for
veerktejet ved side- og dybdesletfreesning i mm/
min.
Indleeseomrade 0 til 99999,999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

> Q439 Relativ tilspaending (0-3): Fastleeg, hvor
den programmerede tilspeending henferer sig:
0: Tilspeendingen henfarer sig til midtpunktsbanen
af veerktojet
1: Tilspeendingen henfgrer sig til kun ved sletnings
sideaf veerktgjsskaeret, ellers pd midtpunktsbanen
2: Tilspeedingen henfarer sig til sletsiden
og Sletdybden af veerktejsskeeret, eller til
midtpunktsbanen
3: Tilspaendingen henfgrer sig altid til
veerktojsskaeeret
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Indstikstrategi Q366 med RCUTS

Helixformet indstik Q366 = 1
RCUTS >0

® Styringen beregner skeerebredden RCUTS ved beregnings af
helixbanen. Jo starre RCUTS, desto mindre er helixbanen.

= Formel til beregning af Helixradius:
Reorr: Veerktajsradius R + overmal veerktejsradius DR

m Nar helixbanen pga. pladsforhold ikke er mulig, giver styringen
en fejlmelding.

RCUTS = 0 eller udefineret
® Her finder ingen overvagning eller ndring af helixoanen.

Pendelen indstik Q366 = 2
RCUTS > 0
® Styringen kerer den komplette pendelve;.

= Nar pendelvejen pga. pladsforhold ikke er mulig, giver styringen
en fejlmelding.

RCUTS = 0 eller udefineret
® Styringen karer den halve pendelvej.
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6.3 CIRKELLOMME

(Cyklus 252, DIN/ISO: G252, Option #19)

Anvendelse

@ Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet

og tilpasset.

Med cirkuleer Cyklus 252 kan De bearbejde en cirkuleer lomme.
Afhaengig af cyklus-parameteren star folgende bearbejdnings
alternativer til radighed:

Kompletbearbejdning: Skrubbe, slette dybde, slette side
Kun skrubbe

Kun sletfreese dybde og sletfraeese side

Kun sletfreese dybde

Kun slette side

Cyklusafvikling
Skrubbe

1

158

Styringen karer veerktgjet feorst med ilgang til sikkerheds-
afstanden Q200 over emnet

Veerktgjet indstikker i lommens midte i emnet med veerdien
for fremrykningsdybde. Indstiksstrategien fastleegger De med
parameteren Q366

Styringen rammer lommen indefra og ud under hensyntagen til
baneoverlapning (Q370) og sletovermalet (Q368 og Q369)

Ved afslutning af udrammeforlabet karer styringen veerktgjet
i bearbejdningsplanet tangentialt vaek fra lommens vaeg til
sikkerhedshgjde Q200 haver veerktgjet i ilgang med Q200
tilbage og kerer i ilgang tilbage til lommens midte

Skridt 2 til 4 gentager sig, til den programmerede lommedybde
er ndet. Derved bliver sletfreeseovermal Q369 tilgodeset

Nar der kun er programmeret skrubning (Q215=1) kerer
veerktgjet tangentialt til sikkerhedshgjde Q200 fra lommevaegen,
haever i ilgang i veerktgjsakse til 2. sikkerhedshgjde Q204 tilbage
og kaerer i ilgang til lommens midte

Option #19)
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Sletfraese

1 Safremt sletovermalet er defineret, sletfreeser styringen derefter
lommens veeg, hvis det er indleest i flere fremrykninger.

2 Styringen stiller vaerktgjet i en position i vaerktgjsaksen, veek fra
lommevaegen med sletmal Q368 og sikkerhedsafstanden Q200

3 Styringen udremmer lommen indefra og ud fra diameteren
Q223

4 Derefter stiller styringen veerktajet igen i en position i
veerktajsaksen, vaek fra lommevaegen med sletmal Q368
og sikkerhedsafstanden Q200 og gentager sletningen af
sideveegen i en ny dybde

5 Styringen gentager disse forlgb indtil den programmerede
diameter er faerdig

6 Efter at diameter Q223 er lavet, karer styringen veerktojet
tangntialt tilbage med sletmal Q368 plus sikkerhedsafstand
Q200 i bearbejdningsplanet, karer i ilgang veerktejsakse til
sikkerhedshgjde Q200 tilbage og til slut i midten af lommen.

7 Herefter karer styringen veerktgjet i veerktgjsaksen til dybden
Q201 og sletbearbejder bunden af lommen indefra og ud.
Bunden af lommen bliver hermed tilkart tangentialt

8 Styringen gentager dette forlgb, indtil dybde Q201 plus Q369 er
naet

9 Til slut karer veerktgjet tangentialt fra lommens veeg til
sikkerhedsafstand Q200 heever i ilgang vaerktajsaksen til
sikkerhedsafstand Q200 og kerer tilbage i ilgang til lommens
midte
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Pas pa ved programmeringen!

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktojet karer altsa i
veerktojs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen!

» Indlees dybden negativt

» Med maskin-parameter displayDepthErr (Nr. 201003)
indstiller De, om styringen ved indlaesningen af en positiv
dybde skal afgive en fejlmelding (on) eller ej (off).

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Hvis De kalder cyklus’en med bearbejdnings-omfang 2 (kun
sletfreese), sé forpositioneres der til den farste fremryk-dybde
+ sikkerhedsafstand i ilgang! Under positionering i ilgang er der
kollisionsfare.

» For gennemfaring af skrub-bearbejdning

> Sikre, at styringen kan forpositionerer veerktgjet i ilgang, ude
at veerktojet kolliderer med emnet

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

B Med inaktiv veerktajs-tabel skal De altid indstikke vinkelret
(Q366=0), da De ikke kan definere en indstiksvinkel.

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

m Sikkerheds-afstanden indleeses séledes, at veerktgjet ved korsel
ikke kommer i klemme med afkerte spaner.

® Styringen forpositionerer automatisk veerktajet i veerktgjs-aksen.
Q204 2. SIKKERHEDS-AFST. bemazerkes.

m Fortegnet for cyklusparameter dybden fastlaegger

arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udferer
styringen ikke Cyklus.

Option #19)
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® Ved indstikning med en Helix afgiver styringen en fejlmelding,
hvis den internt beregnede Helix-diameter er mindre end den
dobbelte veerktejs-diameter. Hvis De anvender en fraeser med
centrumsskeer, kan De udkoble denne overvagning med maskin-
parameteren suppressPlungeErr (Nr. 201006).

m Styringen reducerer fremrykningdybde til den i vaerktoejs-tabellen
definerede skeereleengde LCUTS, hvis skeereleengden er kortere
end den i Cyklus angive fremrykningsdybde Q202.

® Denne Cyklus overvager veerktgjets definerede nytteleengde LU
. Nar LU-veerdi er mindre end DYBDE Q201 , giver styringen en
fejlmeling.

B Cyklus 252 tilgodeser skaerebredde RCUTS fra vaerktgjstabellen.

Yderligere informationer: "Indstikstrategi Q366 med RCUTS",
Side 165
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Q215 BEARBEJDNINGS-OMFANG (0/1/2) ?:

Cyklusparameter
252 4
e

162

Bearbejdnings-omfang fastleegges:

0: skrub- og slet-freese

1: kun skrubning

2: kun slette

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

Q223 Cirkel diameter?: Diameter pa faerdig
bearbejdet lomme.
Indlzeseomréade 0 til 99999.9999

Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ? (inkremental):
Sletmal i bearbejdningsplan.
Indleeseomrade O til 99999.9999

Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved freesning i
mm/min

Indleeseomrade O til 99999.999 alternativ FAUTO,
FU, FZ

Q351 Retning? Climb=+1, Up-cut=-1: Type af
freesebearbejdning. Spindeldrejeretning bliver
tilgodeset:

+1 = Medursfreese

-1 = Modursfraese

PREDEF: Styringen anvender veerdi fra GLOBAL
DEF-Satz (Hvis De indleeser 0, er bearbejdningen
medlgbs)

Q201 DYBDE ? (inkremental): Afstand emne-
overflade - bunden af lomme.

Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Q202 UDSPAANINGSDYBDE ? (inkremental): Malet,
med hvilket vaerktajet hver gang rykkes frem;
veerdien indleeses sterre end 0

Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

Q368 SLETTILLAEG FOR BUND ? (inkremental):
Sletovermal for dybden.

Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Option #19)

Q338
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> Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved karsel i
dybde i mm/min
Indleeseomrade O til 99999,999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

> Q338 Indgreb for sletspan? (inkremental):
Malet med hvilket veerktajet i spindelaksen bliver
fremrykket ved sletning. Q338=0: Sletfrees i én
fremrykning
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

» Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Afstand mellem veerktejsspids og emne-overflade.
Indleeseomrade 0 til 99999,9999 alternativ PREDEF

> Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
(absolut): Enmeoverfladekoordinater henfart pa
den aktive henfaringspunkt.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen
kollision kan ske mellem veerktgj og emne
(opsp.anordning)
Indlzeseomrade 0 til 99999,9999 alternativ PREDEF

> Q370 BANE-OVERLAPNINGS FAKTOR ?: Q370 x
veerktojs-radius giver den sidevaerts fremrykning
k. Overlapning betragtes som den maksimale
overlapning. For at undga, at der tilbagestar
restmateriale i hjerne, kan en reduktion af
overlapningen kan finde sted.
Indleeseomrade 0,1 til 1,9999 alternativ PREDEF
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> Q366 Indstiks strategi (0/1)?: Typen af
indstiksstrategi:
0: indstik vinkelret | veerktajs-tabellen skal for
det aktive veerktgj indstiksvinklen ANGLE veere
defineret O eller 90. Ellers afgiver styringen en
fejlmelding
1: Helixformet indstikning. | veerktgjs-tabellen
skal for det aktive veerktgj indstiksvinklen ANGLE
veere defineret ulig 0. Ellers afgiver styringen en
fejlmelding. Evt. definer veerdi af skeerebredde
RCUTS i veerktgjstabellen
Alternativ PREDEF
Yderligere informationer: "Indstikstrategi Q366
med RCUTS", Side 165

> Q385 Slette tilspaanding?: Kerselshastighed for
veerktojet ved side- og dybdesletfraesning i mm/
min.
Indlzeseomrade O til 99999,999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

> Q439 Relativ tilspaending (0-3): Fastleeg, hvor
den programmerede tilspeending henferer sig:
0: Tilspaendingen henfarer sig til midtpunktsbanen
af veerktojet
1: Tilspeendingen henfarer sig til kun ved sletnings
sideaf veerktgjsskeeret, ellers pa midtpunktsbanen
2: Tilspeedingen henfarer sig til sletsiden
og Sletdybden af veerktojsskeeret, eller til
midtpunktsbanen
3: Tilspeendingen henfgrer sig altid til
veerktgjsskeeret
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Indstikstrategi Q366 med RCUTS

Forhold med RCUTS
Helixfomet indstik Q366=1:
RCUTS >0

® Styringen beregner skaerebredden RCUTS ved beregnings af
helixbanen. Jo starre RCUTS, desto mindre er helixbanen.

. Formel til beregning af Helixradius:
Helixradius=R¢ory — RCUTS
Reorr: Veerktejsradius R + overmal veerktejsradius DR

® Nar helixbanen pga. pladsforhold ikke er mulig, giver styringen
en fejlmelding.

RCUTS = 0 eller udefineret
® suppressPlungeErr=on (Nr. 201006)

Nar en helixbane ikke er mulig pga. pladsforhold, sa reducerer
styringen Helixbanen.

® suppressPlungeErr=off (Nr. 201006)

Nar en helixbane ikke er mulig pga. pladsforhold, sa giver
styringen en fejlmelding.
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6.4 NOTFRAESE (Cyklus 253, DIN/ISO:
G253, Option #19)

Anvendelse

@ Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet
og tilpasset.

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

= Kompletbearbejdning: Skrubbe, slette dybde, slette side

Kun skrubbe

Kun sletfreese dybde og sletfraeese side

Kun sletfreese dybde

Kun slette side

Cyklusafvikling

Skrubbe

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

2 Styringen remmer Noten indefra og ud under hensyntagen til
sletovermalet (Q368 og Q369)

3 Styringen traeekker veerktgjet tilbage til sikkerhedsafstand Q200 .
Nar Not bredden svarer til freesediameter, positionerer styringen
veerktgjet efter hver fremfering udenfor Noten.

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

Sletfraese

5 Nar De ved forbearbejdning har indlagt et sletmal, sletfreeser
styringen derefter Notvaeg, hvis indlaest, i flere fremrykninger.
Notens veeg bliver herved tilkart tangentialt | hgjre notcirkel

6 Herefter sletfreeser styringen bunden af Noten indefra og ud.
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Pas pa ved programmeringen!

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Hvis De definerer en Not-position ulig 0, s& positionerer
styringen veerktgjet kun i vaerktejs-aksen pa den 2.
Sikkerhedsafstand. Det betyder at positionen ved Cyklusslut ikke
skal stemmme overens med positionen ved Cyklusstart!

» Programmer efter Cyklus ingen inkrementelle mal

» Programmer efter Cyklus en absolut position i alle
hovedakser.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktajet karer altsé i
veerktojs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen!

» Indles dybden negativt

» Med maskin-parameter displayDepthErr (Nr. 201003)
indstiller De, om styringen ved indleesningen af en positiv
dybde skal afgive en fejlmelding (on) eller ej (off).

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfarer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

B Med inaktiv veerktajs-tabel skal De altid indstikke vinkelret
(Q366=0), da De ikke kan definere en indstiksvinkel.

® Forpositionér vaerktgjet pa startpositionen i bearbejdningsplanet
med radiuskorrektur RO. Bemaerk Parameter Q367 (position).

m Sikkerheds-afstanden indleeses saledes, at veerktgjet ved korsel
ikke kommer i klemme med afkarte spaner.

®  Styringen forpositionerer automatisk veerktajet i veerktgjs-aksen.
Q204 2. SIKKERHEDS-AFST. bemazerkes.

® Fortegnet for cyklusparameter dybden fastlaegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udfarer
styringen ikke Cyklus.

= Er Notbredden starre end den dobbelte vaerktgjsdiameter, sa
remmer stryringen noten ligeledes indefra og ud. De kan altsa
ogsa med sma veerktajer freese vilkarlige noter.

m  Styringen reducerer fremrykningdybde til den i vaerktajs-tabellen
definerede skaereleengde LCUTS, hvis skaerelaengden er kortere
end den i Cyklus angive fremrykningsdybde Q202.

® Denne Cyklus overvager veerktgjets definerede nytteleengde LU
. Nar LU-veerdi er mindre end DYBDE Q201 , giver styringen en
fejlmeling.

B Vha. RCUTS-veerdi overvager Cyklus ikke over midt skeerende
veerktej og forhindre bl.a. vaerktojets forreste placering.
Styringen afbryder ved behov bearbejdningen med en
fejlmeddelelse.
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Cyklusparameter
253 > Q215 BEARBEJDNINGS-OMFANG (0/1/2) ?: Y
h - Bearbejdnings-omfang fastleegges:

0: skrub- og slet-freese

1: kun skrubning

2: kun slette

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

> Q218 Laengde af not? (vaerdien parallelt med
hovedaksen i bearbejdningsplanet): indlaes den
leengste side af noten
Indleeseomréade 0 til 99999.9999

» Q219 Bredde af noten? (vaerdien parallelt med
sideaksen i bearbejdningsplanet): Indlaes bredde
af noten; hvis notbredden er indleest lig vaerktajs-
diameteren, sé skrubber styringen kun (lang hul
freesning) Maksimal notbredde ved skrubning: Den
dobbelte veerktgjs-diameter.

Indleeseomrade O til 99999.9999

» Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ? (inkremental):
Sletmal i bearbejdningsplan.
Indlaeseomrade 0 til 99999.9999

» Q374 DREJNINGSVINKEL ? (absolut): Vinklen, med
hvilken den totale not bliver drejet. Drejecentrum
ligger i positionen, pa hvilken veerktejet star ved
cyklus-kald
Indlzeseomrade -360.000 til 360.000

> Q367 Position af not (0/1/2/3/4)?: Position
af Figur i forhold til positionen af veaerktojet ved
Cyklus-kald:
0: Veerktgjsposition = Figurmidte
1: Veerktgjsposition = venstre ende pa Figur
2: Veerktojsposition = Centrum venstre Figurcirkel
3: Veerktgjsposition = centrum hgjre Figurcirkel
4: Veerktgjsposition = hgjre ende af Figur

> Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved freesning i
mm/min
Indleeseomrade O til 99999.999 alternativ FAUTO,
FU, FZ

» Q351 Retning? Climb=+1, Up-cut=-1: Type af
freesebearbejdning. Spindeldrejeretning bliver
tilgodeset:
+1 = Medursfreese
-1 = Modursfreese
PREDEF: Styringen anvender veerdi fra GLOBAL
DEF-Satz (Hvis De indleeser 0, er bearbejdningen
medlabs)

» Q201 DYBDE ? (inkremental): Afstand emne-
overflade - Notbund.
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999
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> Q202 UDSPAANINGSDYBDE ? (inkremental): Malet,
med hvilket vaerktejet hver gang rykkes frem;
veerdien indleeses sterre end 0
Indlzeseomréade 0 til 99999.9999

> Q368 SLETTILLAEG FOR BUND ? (inkremental):
Sletovermal for dybden.
Indleeseomréade 0 til 99999.9999

> Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?:
Karselshastigheden for veerktejet ved kersel i
dybde i mm/min
Indleeseomrade O til 99999,999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

> Q338 Indgreb for sletspan? (inkremental):
Malet med hvilket veerktojet i spindelaksen bliver
fremrykket ved sletning. Q338=0: Sletfrees i én
fremrykning
Indleeseomrade O til 99999.9999

» Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade.
Indlzeseomrade 0 til 99999,9999 alternativ PREDEF

> Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
(absolut): Enmeoverfladekoordinater henfart pa
den aktive henfaringspunkt.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen
kollision kan ske mellem vaerktgj og emne
(opsp.anordning)
Indleeseomrade O til 99999,9999 alternativ PREDEF
> Q366 Indstiks strategi (0/1/2)?: Arten af
indstiksstrategi:
B 0 = vinkelret indstikning. Indstiksvinklen
ANGEL i veerktgjstabellen bliver ikke evalueret.
® 1, 2 = pendlende indstikning. | veerktejs-
tabellen skal for det aktive vaerktgj
indstiksvinklen ANGLE vzere defineret ulig 0.
Ellers afgiver styringen en fejimelding.

5 Alternativ PREDEF
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> Q385 Slette tilspaending?: Karselshastighed for
veerktojet ved side- og dybdesletfraesning i mm/
min.
Indleeseomrade O til 99999,999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

> Q439 Relativ tilspaending (0-3): Fastleeg, hvor
den programmerede tilspeending henferer sig:
0: Tilspeendingen henfearer sig til midtpunktsbanen
af veerktojet
1: Tilspeendingen henfgrer sig til kun ved sletnings
sideaf veerktgjsskeeret, ellers pd midtpunktsbanen
2: Tilspeedingen henfarer sig til sletsiden
og Sletdybden af veerktejsskeeret, eller til
midtpunktsbanen
3: Tilspaendingen henfgrer sig altid til
vaerktojsskaeret
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6.5 RUNDNOT (Cyklus 254, DIN/ISO: G254,
Option #19)

Anvendelse

@ Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet
og tilpasset.

Med cyklus 254 kan De bearbejde en Rundnot fuldsteendigt.
Afheengig af cyklus-parameteren star falgende bearbejdnings
alternativer til radighed:

= Kompletbearbejdning: Skrubbe, slette dybde, slette side
Kun skrubbe

Kun sletfreese dybde og sletfraeese side

Kun sletfreese dybde

Kun slette side

Cyklusafvikling
Skrubbe

1 Veerktegjet pendler i Notcentrum med den i veerktaejs-tabellen
definerede indstiksvinkel til den ferste fremryk-dybde.
Indstiksstrategien fastleegger De med parameteren Q366

2 Styringen remmer Noten indefra og ud under hensyntagen til
sletovermalet (Q368 og Q369)

3 Styringen traeekker veerktgjet tilbage til sikkerhedsafstand Q200 .
Nar Not bredden svarer til freesediameter, positionerer styringen
veerktgjet efter hver fremfering udenfor Noten.

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

Sletfraese

5 Safremt sletovermalet er defineret, sletfreeser styringen
derefter Notens vaeg, hvis det er indlaest i flere fremrykninger.
Notveeggen bliver hermed tilkert tangentialt

6 Herefter sletfreeser styringen bunden af Noten indefra og ud.
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Pas pa ved programmeringen!

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Hvis De definerer en Not-position ulig 0, s& positionerer
styringen veerktgjet kun i vaerktejs-aksen pa den 2.
sikkerhedsafstand. Det betyder at positionen ved Cyklusslut ikke
skal stemmme overens med positionen ved Cyklusstart!

» Programmer efter Cyklus ingen inkrementelle mal

» Programmer efter Cyklus en absolut position i alle
hovedakser.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktojet karer altsa i
veerktejs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen!

» Indlees dybden negativt

» Med maskin-parameter displayDepthErr (Nr. 201003)
indstiller De, om styringen ved indleesningen af en positiv
dybde skal afgive en fejlmelding (on) eller ej (off).

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Hvis De kalder cyklus’en med bearbejdnings-omfang 2 (kun
sletfreese), sa forpositioneres der til den ferste fremryk-dybde
+ sikkerhedsafstand i ilgang! Under positionering i ilgang er der
kollisionsfare.

> Far gennemfaring af skrub-bearbejdning

> Sikre, at styringen kan forpositionerer veerktgjet i ilgang, ude
at veerktgjet kolliderer med emnet

® Denne Cyklus kan De udelukkende udferer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

B Med inaktiv veerktejs-tabel skal De altid indstikke vinkelret

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

Forpositionér veerktgjet pa startpositionen i bearbejdningsplanet

med radiuskorrektur RO. Bemaerk Parameter Q367 (position).

m Sikkerheds-afstanden indleeses saledes, at veerktgjet ved korsel
ikke kommer i klemme med afkgrte spaner.

®  Styringen forpositionerer automatisk veerktaejet i veerktgjs-aksen.
Q204 2. SIKKERHEDS-AFST. bemaerkes.

m Fortegnet for cyklusparameter dybden fastlaegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, s udferer
styringen ikke Cyklus.
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= Er Notbredden starre end den dobbelte veerktgjsdiameter, sé
remmer stryringen noten ligeledes indefra og ud. De kan altsa
ogsa med sma veerktajer freese vilkarlige noter.

B Hvis De anvender Cyklus 254 i forbindelse med cyklus 221 s&
er Not-position 0 ikke tilladt.

m Styringen reducerer fremrykningdybde til den i vaerktaejs-tabellen
definerede skeereleengde LCUTS, hvis skeereleengden er kortere
end den i Cyklus angive fremrykningsdybde Q202.

® Denne Cyklus overvager veerktgjets definerede nytteleengde LU
. Nar LU-veerdi er mindre end DYBDE Q201 , giver styringen en
fejlmeling.

® Vha. RCUTS-veerdi overvager Cyklus ikke over midt skaerende
veerktej og forhindre bl.a. vaerktoejets forreste placering.
Styringen afbryder ved behov bearbejdningen med en
fejlmeddelelse.
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Cyklusparameter
256 > Q215 BEARBEJDNINGS-OMFANG (0/1/2) ?:
i -~ Bearbejdnings-omfang fastlaegges:

0: skrub- og slet-freese

1: kun skrubning

2: kun slette

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

» Q219 Bredde af noten? (vaerdien parallelt med
sideaksen i bearbejdningsplanet): Indlaes bredde
af noten; hvis notbredden er indleest lig vaerktajs-
diameteren, sé skrubber styringen kun (lang hul
freesning) Maksimal notbredde ved skrubning: Den N4 X
dobbelte veerktgjs-diameter.
Indleeseomrade O til 99999.9999

» Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ? (inkremental):
Sletmal i bearbejdningsplan.
Indleeseomrade O til 99999.9999

» Q375 MALEKREDS-DIAMETER ?: Indlaes
diameteren til delcirklen
Indlaeeseomrade 0 til 99999.9999

> Q367 Henf. for not pos. (0/1/2/3)?: Position
for noten henfart til positionen for veerktgjet ved
cyklus-kald:
0: Der bliver ikke taget hensyn til vaerktgjs-
position. Notstedet fremkommer fra den indlaeste
delcirkel-midte og startvinkel
1: Veerktgjsposition = centrum venstre Notcirkel.
Startvinkel Q376 henfarer sig til denne position.
Den indleeste delcirkel-midte bliver ikke tilgodeset
2: Veerktojsposition = centrum midteraksae
Startvinkel Q376 henfarer sig til denne position.
Den indleeste delcirkel-midte bliver ikke tilgodeset
3: Veerktojsposition = centrum hgjre Norcirkel
Startvinkel Q376 henfarer sig til denne position.
Den indlzeste delcirkel-midte bliver ikke tilgodeset

> Q216 MIDTE 1. AKSE ? (absolut): Midten af
delcirklen i hovedaksen i bearbejdningsplanet Kun X
aktiv, nar Q367 = 0.
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999
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> Q217 MIDTE 2. AKSE ? (absolut): Midten af
delcirklen i sideaksen i bearbejdningsplanet Kun
aktiv, nar Q367 = 0.
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Q376 STARTVINKEL ? (absolut): Indlees polarvinkel
for startpunktet
Indleeseomrade -360.000 til 360.000

» Q248 Abninhsvinkel for not ? (inkremental):
Indlees &bnings-vinkel for Noten
Indlzeseomrade 0 til 360.000

» Q378 VINKELSKRIDT ? (inkremental): Vinklen, med
hvilken den totale Not bliver drejet. Drejecentrum
ligger i delcirkel-midten
Indleeseomrade -360.000 til 360.000

> Q377 ANTAL BEARBEJDNINGER ?: Antal
bearbejdninger pa delkredsen
Indlzeseomrade 1 til 99999

> Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved freesning i
mm/min
Indleeseomrade 0 til 99999.999 alternativ FAUTO,
FU, FZ

> Q351 Retning? Climb=+1, Up-cut=-1: Type af
freesebearbejdning. Spindeldrejeretning bliver
tilgodeset:
+1 = Medursfreese
-1 = Modursfraese
PREDEF: Styringen anvender veerdi fra GLOBAL
DEF-Satz (Hvis De indleeser 0, er bearbejdningen
medlgbs)

» Q201 DYBDE ? (inkremental): Afstand emne-
overflade - Notbund.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

» Q202 UDSPAANINGSDYBDE ? (inkremental): Malet,
med hvilket vaerktejet hver gang rykkes frem;
veerdien indlaeses sterre end 0
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

> Q368 SLETTILLAEG FOR BUND ? (inkremental):
Sletovermal for dybden.
Indleeseomrade O til 99999.9999

> Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?:
Korselshastigheden for veerktojet ved kersel i
dybde i mm/min
Indleeseomrade O til 99999,999 alternativt FAUTO,
FU, FZ
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Q338 Indgreb for sletspan? (inkremental):

Malet med hvilket veerktgjet i spindelaksen bliver
fremrykket ved sletning. Q338=0: Sletfrees i én
fremrykning

Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):

Afstand mellem veerktejsspids og emne-overflade.

Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
(absolut): Enmeoverfladekoordinater henfert pa
den aktive henfaringspunkt.

Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen
kollision kan ske mellem veerktgj og emne
(opsp.anordning)

Indleeseomrade O til 99999.9999

Q366 Indstiks strategi (0/1/2)?: Arten af
indstiksstrategi:

0: indstik vinkelret Indstiksvinklen ANGEL i
veerktgjstabellen bliver ikke evalueret.

1, 2: pendlende indstik. | veerktgjs-tabellen skal
for det aktive veerktegj indstiksvinklen ANGLE
veere defineret ulig 0. Ellers giver styringen en
fejlmeddellelse

PREDEF: styringen anvender veerdi fra GLOBAL
DEF-blok

Q385 Slette tilspaending?: Korselshastighed for
veerktojet ved side- og dybdesletfraesning i mm/
min.

Indleeseomrade O til 99999,999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

Q439 Relativ tilspaending (0-3): Fastleeg, hvor
den programmerede tilspeending henferer sig:

0: Tilspeendingen henfearer sig til midtpunktsbanen
af veerktojet

1: Tilspeendingen henfgrer sig til kun ved sletnings
sideaf veerktgjsskeeret, ellers pd midtpunktsbanen
2: Tilspeedingen henfarer sig til sletsiden

og Sletdybden af veerktejsskeeret, eller til
midtpunktsbanen

3: Tilspaendingen henfgrer sig altid til
vaerktojsskaeret
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Cyklus: Lommefraesning / tapfraesning / notfreesning | FIRKANTTAP (Cyklus 256, DIN/ISO: G256, Option #19)

6.6 FIRKANTTAP (Cyklus 256,
DIN/ISO: G256, Option #19)

Anvendelse

@ Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet
og tilpasset.

Med Cyklus 256 kan De bearbejde en firkantet tap. Hvis et
rdemnemal er starre end den maksimalt mulige sidevaerts
fremrykning, sa udferer styringen flere sidevaerts fremrykninger
indtil det feerdige mal er naet.

Cyklusafvikling

1 Veerktejet karer ud fra cyklus-startpositionen (tappens midte)
til startpositionen for tappens bearbejdning. Startposition
fastleegger De med parameteren Q437 . Standarindstillingen
(Q437=0) ligger 2 mm lige under Tap réemne

2 Hovis veerktojet star pa den 2. sikkerheds-afstand, karer styringen
veerktgjet i ilgang FMAX i sikkerheds-afstand og derfra med
tilspeendingen dybde-fremryk til den ferste fremryk-dybde

3 Herefter korer veerktajet tangentielt til tappens kontur og fraeser
i derefter én omgang.

4 Hvis feerdigmalet ikke kan nds pad en omgang, stiller styringen
veerktojet sidevaerts pa den aktuelle fremryk-dybde og
freeser derefter pany en omgang. Styringen tilgodeser
herved rdemnemalet, faerdigmalet og den tilladte sidevaerts
fremrykning. Disse forlab gentager sig, indtil det definerede
feerdigmal er ndet. Nar De derimod ikke har valgt startpunkt
sidelig, men pa et hjarne, (Q437 ulig 0), freeser styringen
spiralformet fra startpunktet indefra og ud, til faerdigmal er naet.

5 Huvis det kraeves yderlig fremfering i dybden, karer
veerktajet tangentielt fra kontur veek tilbage til startpunkt af
tapbearbejdning

6 Herefter karer styringen veerktgjet til den neeste fremryk-dybde
0g bearbejder tappen i denne dybde

7 Disse forlab gentager sig, indtil den programmerede
freesedybde er ndet

8 Ved enden af cyklus positionerer styringen veerktgjet i veerktgjs-
aksen péa den i cyklus definerede sikre hgjde. Slutpositionen
stemmer altsa ikke overens med startpositionen
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Cyklus: Lommefraesning / tapfraesning / notfraesning | FIRKANTTAP (Cyklus 256, DIN/ISO: G256, Option #19)

Pas pa ved programmeringen!

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktojet karer altsa i
veerktojs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen!

» Indlees dybden negativt

» Med maskin-parameter displayDepthErr (Nr. 201003)
indstiller De, om styringen ved indlaesningen af en positiv
dybde skal afgive en fejlmelding (on) eller ej (off).

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar der ved tilkerselsbeveegelser ikke er nok plads ved siden af
Tappen, opstér kollisionsfare.

> Afhaengig af tilkerselsposition Q439 behgver styringen plads
for tilkerselsbevaegelse

» Serg for pladfs ved siden af tappen for tilkerselsbeveegelsen.

» Mindste veerktgjsdiameter + 2 mm.

> Styringen positionerer veerktgjet fra enden tilbage
til sikkerheds-afstanden, hvis indleest p& den anden
sikkerhedsafstand. Slutpositionen af veerktgjet efter Cyklus,
stemmer ikke overens med startpositionen

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfarer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

® Forpositionér vaerktejet pa startpositionen i bearbejdningsplanet
med radiuskorrektur RO. Bemaerk Parameter Q367 (position).

® Styringen forpositionerer automatisk veerktajet i veerktgjs-aksen.
Q204 2. SIKKERHEDS-AFST. bemazerkes.

m Fortegnet for cyklusparameter dybden fastlaegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udferer
styringen ikke Cyklus.

m Styringen reducerer fremrykningdybde til den i vaerktoejs-tabellen
definerede skeereleengde LCUTS, hvis skeereleengden er kortere
end den i Cyklus angive fremrykningsdybde Q202.

® Denne Cyklus overvager veerktgjets definerede nytteleengde LU
. Nar LU-veerdi er mindre end DYBDE Q201 , giver styringen en
fejlmeling.
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Cyklus: Lommefraesning / tapfraesning / notfreesning | FIRKANTTAP (Cyklus 256, DIN/ISO: G256, Option #19)

Cyklusparameter

2567‘ > Q218 1. SIDELANGDE ?: Lzngde af tappen, vi
U 7= parallelt med hovedaksen i bearbejdningsplanet Q218
Indleeseomréade 0 til 99999.9999
> Q424 Rademnemal sidelaengde 1?: Leengden R o NG
af tap-rdemnet, parallelt med hovedaksen S %
for bearbejdningsplanet. Indlaes raemnemal % N ‘
=¥

sidelaengde 1 storre end 1. side-laengde. k:

Styringen udfarer flere sideveerts fremrykninger, t \ Y
nar forskellen mellem réemnemal 1 og faerdigmal NS ot a
1 er starre end den tilladte sideveerts fremrykning N
(veerktgjs-radius gange bane-overlapning Q370). &
Styringen beregner altid en konstant sideveerts 0368
fremrykning

Indleeseomrade O til 99999.9999

» Q219 2. SIDELANGDE ?: Lengde af tappen,
parallelt med hovedaksen i bearbejdningsplanet
Indlaes réemnemal sidelaengde 2 sterre end 2.
side-laengde. Styringen udferer flere sideveerts @ Q3671 @ Q367=2
fremrykninger, nar forskellen mellem rdéemnemal
2 og feerdigmal 2 er sterre end den tilladte
sideveerts fremrykning (veerktgjs-radius gange Q367=3 Q367=4
bane-overlapning Q370). Styringen beregner altid
en konstant sideveerts fremrykning
Indleeseomréde O til 99999.9999 @ % | @

> Q424 Raemnemal sidelaengde 2?: Langden
af Tap-raemnet, parallelt med hovedaksen for YA
bearbejdningsplanet.
Indleeseomrade O til 99999.9999 ﬁ:> Q351= +1

Ve

» Q220 Radius / Fase (+/-)?: Indgiv veerdi for form- ! ——:t‘\_ A
|
)

— Q219 —>
Q425

x Y

<
<

£Q367=0

<
<

element Radius eller Fase. Ved indlaesning af en | |
positiv vaerdi fremstiller styringen en runding pé ;
hvert hjgrne. Det af Dem indgivne veerdi tilsvarer |
til Radius. Nar De indgiver en negativ veerdi, bliver | [N > |
alle konturhjgrner forudsat med en Fase, derved Q\- ----- >
svare den indgivne veerdi til l&engden af Fase. @ | 0351=—1

Indleeseomrade -99999.9999 til +99999.9999

» Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ? (inkremental):
Sletovermal i bearbejdningsplanet, som styringen
ved bearbejdningen lader sta.

Indleeseomrade O til 99999.9999

» Q224 DREJNINGSVINKEL ? (absolut): Vinklen, 4 |
med hvilken den totale bearbejdning bliver drejet.
Drejecentrum ligger i positionen, pa hvilken 0203 Q200
veerktojet star ved cyklus-kald
Indleeseomrade -360.0000 til 360.0000

<V

Q204

-

(o8
N
ol
)
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Cyklus: Lommefraesning / tapfraesning / notfraesning | FIRKANTTAP (Cyklus 256, DIN/ISO: G256, Option #19)

> Q367 Placering af tappen (0/1/2/3/4)?: Position Eksempel
af lommme til forhold til positionen af veerktojet ved
Cyklus-kald:
0: Veerktojsposition = Tapmidte
1: Veerktejsposition = nederste venstre hjgrne
2: Veerktgjsposition = nederste hgjre hjerne
3: Veerktojsposition = gverste hgjre hjgrne
4: Veerktgjsposition = gverste venstre hjerne

> Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?:
Karselshastigheden for vaerktgjet ved freesning i
mm/min
Indleeseomrade 0 til 99999.999 alternativ FAUTO,
FU, FZ

> Q351 Retning? Climb=+1, Up-cut=-1: Type af
freesebearbejdning. Spindeldrejeretning bliver
tilgodeset:
+1 = Medursfreese
-1 = Modursfraese
PREDEF: Styringen anvender veerdi fra GLOBAL
DEF-Satz (Hvis De indleeser 0O, er bearbejdningen
medlgbs)

» Q201 DYBDE ? (inkremental): Afstand emne-
overflade - Tapbund.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

» Q202 UDSPAANINGSDYBDE ? (inkremental): Malet,
med hvilket veerktgjet hver gang rykkes frem;
veerdien indlaeses sterre end 0
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

> Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?:
Korselshastigheden for veerktejet ved kersel i
dybde i mm/min
Indleeseomrade 0 til 99999,999 alternativt FMAX,
FAUTO, FU, FZ

» Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade.
Indlzeseomrade 0 til 99999,9999 alternativ PREDEF

» Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
(absolut): Enmeoverfladekoordinater henfart pa
den aktive henfaringspunkt.

Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen
kollision kan ske mellem vaerktgj og emne
(opsp.anordning)
Indleeseomrade O til 99999,9999 alternativ PREDEF

> Q370 BANE-OVERLAPNINGS FAKTOR ?: Q370 x
veerktejs-radius giver den sidevaerts fremrykning
k. Overlapning betragtes som den maksimale
overlapning. For at undga, at der tilbagestar
restmateriale i hjorne, kan en reduktion af
overlapningen kan finde sted.
Indleeseomrade 0,1 til 1,9999 alternativ PREDEF
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> Q437 Tilkerselsposition (0...4)?: Fastleeg
tilkerselsstrategi for veerktejet:
0: Til hgjre for Tap (grundstilling)
1:Nederste venstre hjerne
2: nederste hajre hjgrne
3: hajre gverste hjgrne
4: venstre gverste hjgrne.
Hvis der efter tilkersel med indstillingen Q437=0
opstar tilkerslesmaeerker pa Tapoverfladen, sa vaelg
en anden tilkarselsposition

> Q215 BEARBEJDNINGS-OMFANG (0/1/2) ?:
Bearbejdnings-omfang fastleegges:
0: skrub- og slet-freese
1: kun skrubning
2: kun slette
sletside og sletdybde bliver kun udfert, nar hver
sletovermal (Q368, Q369) er definieret

> Q368 SLETTILLAEG FOR BUND ? (inkremental):
Sletovermal for dybden.
Indleeseomrade O til 99999.9999

> Q338 Indgreb for sletspan? (inkremental):
Malet med hvilket veerktgjet i spindelaksen bliver
fremrykket ved sletning. Q338=0: Sletfrees i én
fremrykning
Indleeseomrade O til 99999.9999

> Q385 Slette tilspaanding?: Kerselshastighed for
veerktgjet ved side- og dybdesletfraesning i mm/
min.
Indlzeseomrade 0 til 99999,999 alternativt FAUTO,
FU, FZ
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6.7 CIRKELTAP (Cyklus 257, DIN/ISO: G257,
Option #19)

Anvendelse

@ Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet
og tilpasset.

Med Cyklus 257 kan De bearbejde en firkantet tap. Styringen
fremstiller cirkeltappen spiralformet udgdende fra rdemnediameter.

Cyklusafvikling

1 Efterfelgende haever styringen veerktgjet, hvis det star indenfor
den 2.Sikkerheds-afstand, og heever vaerktgjet til den 2.
sikkerhedsafstand tilbage

2 Veerktgjet karer ud fra Tappens midte til startpositionen for
Tappens bearbejdning. Startpositionen fastleegger De via
Polarvinkel, henfart til Tapmidten, med parameter Q376

3 Styringen kerer veerktagjet i ilgang FMAXtil sikkerheds-afstanden
Q200 og derfra med Tilspaending Fremrykdybde til den ferste
fremrykdybde

4 Derefter fremstiller styringen cirkeltappen spiralformet under
hensyntagen til overlapningsfaktorer

5 Styringen karer veerktgjet i en tangentielt bane pd 2 mm veek fra
konturen

6 Er flere dybdefremrykninger nedvendige, s& sker den nye
dybdefremreykning pa frakerselsesbevaegelsens naeste
passende punkt

7 Disse forlab gentager sig, indtil den programmerede
freesedybde er ndet

8 Ved Cyklus slut haeves veerktojet — efter den tangentiel
frakersel — i veerktejs-aksen til den i cyklus definerede 2.
sikkerhedsafstand Slutpositionen stemmer ikke overens med
startpositionen
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Cyklus: Lommefraesning / tapfreesning / notfraesning | CIRKELTAP (Cyklus 257, DIN/ISO: G257, Option #19)

Pas pa ved programmeringen!

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktojet karer altsa i
veerktojs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen!

» Indlees dybden negativt

» Med maskin-parameter displayDepthErr (Nr. 201003)
indstiller De, om styringen ved indlaesningen af en positiv
dybde skal afgive en fejlmelding (on) eller ej (off).

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar der ved tilkerselsbeveegelser ikke er nok plads ved siden af
Tappen, opstér kollisionsfare.

» Styringen gennemfarer med denne Cyklus en
frakerselsbevaegelse!

> For at fastlaegge en mere ngjagtig startposition, indgiver De i
Parameter Q376 en startvinkel mellem 0° og 360°

> Alt efter startvinkel Q376 skal der ved siden af Tappen,
veere faolgende plads tilgeengelig: Mindste veerktejsdiameter
+2 mm.

» Hvis De anvende standard veerdi -1, sa beregner styringen
automatisk en startposition.

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

® Forpositionér vaerktgjet pa startpositionen i bearbejdningsplanet
(tappens midte) med radiuskorrektur RO.

®  Styringen forpositionerer automatisk veerktajet i veerktgjs-aksen.
Q204 2. SIKKERHEDS-AFST. bemzerkes.

® Fortegnet for cyklusparameter dybden fastlaegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udferer
styringen ikke Cyklus.

m Styringen reducerer fremrykningdybde til den i vaerktoejs-tabellen
definerede skeereleengde LCUTS, hvis skeereleengden er kortere
end den i Cyklus angive fremrykningsdybde Q202.

® Denne Cyklus overvager veerktgjets definerede nytteleengde LU
. N&r LU-veerdi er mindre end DYBDE Q201 , giver styringen en
fejlmeling.
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Cyklus: Lommefraesning / tapfraesning / notfraesning | CIRKELTAP (Cyklus 257, DIN/ISO: G257, Option #19)

Cyklusparameter
257 » Q223 FARDIG EMNE-DIAMETER ?: Diameter pa vi
B0 feerdig bearbejdet Tap.

Indlaeeseomrade 0 til 99999.9999

» Q222 RA EMNE-DIAMETER ?: Diameter p& rdemne.
Indlaes rdéemne-diameteren starre en feerdigdel-
diameteren Styringen udferer flere sideveerts
fremrykninger, nar forskellen mellem rdemne-
diameter og feerdigdel-diameter er starre end
den tilladte sideveerts fremrykning (veerktejs-
radius gange bane-overlapning Q370). Styringen
beregner altid en konstant sideveerts fremrykning
Indleeseomrade O til 99999.9999

» Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ? (inkremental):
Sletmal i bearbejdningsplan.

Indleeseomréde O til 99999.9999 i

> Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?: ~ ., 0351=+1
Kerselshastigheden for veerktgjet ved fraesning i /‘;vv’/ \:‘\‘
mm/min L \ \
Indlaeseomréde 0 til 99999.999 alternativ FAUTO, | \
FU, FZ ')

» Q351 Retning? Climb=+1, Up-cut=-1: Type af g _/;}'{/’
freesebearbejdning. Spindeldrejeretning bliver QB 7 0se1=A]
tilgodeset: k X

+1 = Medursfreese

-1 = Modursfraese

PREDEF: Styringen anvender veerdi fra GLOBAL
DEF-Satz (Hvis De indleeser 0, er bearbejdningen
medlgbs)

» Q201 DYBDE ? (inkremental): Afstand emne-

overflade - Tapbund.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

» Q202 UDSPAANINGSDYBDE ? (inkremental): Malet,
med hvilket vaerktgjet hver gang rykkes frem;

vaerdien indleeses starre end 0
Indleeseomrade 0 til 99999.9999
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Cyklus: Lommefraesning / tapfreesning / notfraesning | CIRKELTAP (Cyklus 257, DIN/ISO: G257, Option #19)

> Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved karsel i
dybde i mm/min
Indleeseomrade 0 til 99999,999 alternativt FMAX,
FAUTO, FU, FZ

> Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Afstand mellem veerktejsspids og emne-overflade.
Indleeseomrade 0 til 99999,9999 alternativ PREDEF

> Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
(absolut): Enmeoverfladekoordinater henfart pa
den aktive henfaringspunkt.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen
kollision kan ske mellem vaerktgj og emne
(opsp.anordning)
Indlzeseomrade 0 til 99999,9999 alternativ PREDEF
> Q370 BANE-OVERLAPNINGS FAKTOR ?: Q370 x
veerktejs-radius giver den sideveerts fremrykning
k.
Eingabebereich 0,0001 bis 1,9999 alternativ
PREDEF

» Q376 STARTVINKEL ?: Polarvinkel henfarer sig
til Tapmidten, ud fra hvilken veerktgijet tilkarer
Tappen.

Indleeseomrade: O til 359°

» Q215 BEARBEJDNINGS-OMFANG (0/1/2) ?:
Fastleeg bearbejdnings-omfang:
0: Skrub- og sletfraes
1: Kun skrub
2: Kun slet

> Q368 SLETTILLAEG FOR BUND ? (inkremental):
Sletovermal for dybden.
Indleeseomréade 0 til 99999.9999

» Q338 Indgreb for sletspan? (inkremental):
Malet med hvilket veerktgjet i spindelaksen bliver
fremrykket ved sletning. Q338=0: Sletfrees i én
fremrykning
Indleeseomrade O til 99999.9999

> Q385 Slette tilspaending?: Karselshastighed for
veerktojet ved side- og dybdesletfraesning i mm/
min.
Indleeseomrade O til 99999,999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

m
L
o
1]
3
°
o

1
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Cyklus: Lommefraesning / tapfraesning / notfreesning | POLIGONTAP (Cyklus 258, DIN/ISO: G258,

6.8 POLIGONTAP (Cyklus 258,

DIN/ISO: G258, Option #19)

Anvendelse

@ Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet

og tilpasset.

Med Cylus 258 kan De fremstille regelmaessige polygoner ved
udvendigbearbejdning. Freesningen falger en spiralformet bane,
udgéende fra rdemnets diameter.

Cyklusafvikling

1

186

Star veerktojet ved begyndelsen af bearbejdningen nedenfor den
2. Sikkerhedsafstand, traekker styringen vaerktgjet tilbage til den
2. sikkerhedsafstand.

Udgédende fra Tapmidten beveaeger styringen veerktoijet til
startpositionen af Tapbearbejdningen. Startpositionen er
afheengig af bl.a. rdemne-diameter og drejeposition af tappen.
Drejepositionen bestemmer De med parameter Q224

Veerktajet karer med ilgang FMAX til sikkerhedsafstand Q200
og derfra med tilspeending dybdefremfaring tilden forste
fremfaringsdybde

Derefter fremstiller styringen firkanttap spiralformet under
hensyntagen til overlapningsfaktorer

Styringen bevaeget veerktgjet i en tangentiel bane udefra og ind
Veaerktgjet haeves i retnings af spindelakse med en
ilgangsbevaegelse til den 2. sikkerhedsafstand

Nar det er ngdvendigt med flere dybdefrenfaringer, positionerer
styringen veerktgjet igen til startpunktet af tapbearbejdningen,
og kerer veerktgjet til dybden

Disse forlab gentager sig, indtil den programmerede
freesedybde er naet

Efter Cuklusslut falger derefter en tangentielt
frakerselsbeveegelse. Efterfolgende kerer styringen veerktgjet i
veerktgjsaksen tilden 2. sikkerhedsafstand

Option #19)
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Cyklus: Lommefraesning / tapfreesning / notfraesning | POLIGONTAP (Cyklus 258, DIN/ISO: G258,
Option #19)

Pas pa ved programmeringen!

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktojet karer altsa i
veerktojs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen!

» Indlees dybden negativt

» Med maskin-parameter displayDepthErr (Nr. 201003)
indstiller De, om styringen ved indlaesningen af en positiv
dybde skal afgive en fejlmelding (on) eller ej (off).

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen gennemferer med denne Cyklus en automatisk
tilkerselsbeveegelse. Néar der ikke er forudset nok plads, kan de
komme til kollision.

» Fastleeg med Q224 under hvilken vinkel det farste hjerne af
Polygonen skal feerdiggeres Indleeseomrade: -360° bis +360°

» Der skal efter hver drejeposition Q224 ved siden af Tappen,
veere folgende plads tilgeengelig: Mindst veerktejsdiameter
+2 mm.

ANVISNING
Pas pa kollisionsfare!

Styringen positionerer veerktgjet fra enden tilbage til sikkerheds-
afstanden, hvis indleest pa den anden sikkerhedsafstand.
Slutpositionen af veerktgjet efter Cyklus, stemmmer ikke overens
med startpositionen.

» Kontroller kerselsbevaegelser af masjkinen
» Kontroller i simulation slutpositionen af veerktgjet efter en
Cyklus

» Efter Cyklus programmeres en absolut position (ingen
inkrementale)

® Denne Cyklus kan De udelukkende udferer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

Far Cyklusstart skal De forpositionerer veerktgjet i
bearbejdningsplanet. Karer derfor vaerktejet med radiuskorrektur
RO til midten af tappen.

®  Styringen forpositionerer automatisk veerktgjet i veerktejs-aksen.
Q204 2. SIKKERHEDS-AFST. bemazerkes.

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger

arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udferer
styringen ikke Cyklus.
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®  Styringen reducerer fremrykningdybde til den i veerktajs-tabellen
definerede skeereleengde LCUTS, hvis skeereleengden er kortere
end den i Cyklus angive fremrykningsdybde Q202.

® Denne Cyklus overvager veerktgjets definerede nytteleengde LU
. Nar LU-veerdi er mindre end DYBDE Q201 , giver styringen en
fejlmeling.
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Cyklusparameter
258 » Q573 Indskr./omskr. cirkel (0/1)?: Indgiv, om
Wy O dimensionen Q571 skal veere en indvendig cirkel

eller omkreds:
0= dimension henfarer sig til en indvendig cirkel
1= dimension henfarer sig til omkreds

» Q571 Henferingscirkel-diameter?: Indgiv
diameter af henf. cirkel. Om den indgivne diameter
er for en omkreds eller indvendig cirkel, angiver De
med parameter Q573 .

Indlzeseomrade: O til 99999.9999

» Q222 RA EMNE-DIAMETER ?: Indgiv diameter
af raemne. Rdemne-diamter skal veere starre
end henf.cirkel-diameter. Styringen udfarer flere
sideveerts fremrykninger, nar forskellen mellem
rdemne-diameter og faerdigdel-diameter er storre
end den tilladte sideveerts fremrykning (vaerktajs-
radius gange bane-overlapning Q370). Styringen
beregner altid en konstant sideveerts fremrykning
Indlseseomrade 0 til 99999.9999 i

> Q572 Antal hjerner?: Indgiv antal af hjerner af
polygontappen. Styringen fordeler altid hjgrnerne
ligeligt pa tappen.
Indleeseomrade 3 til 30

> Q224 DREJNINGSVINKEL ?: Fastleeg under hvilken
vinkel det ferste hjgrne af Firkanttappen skal
faerdiggares.
Indleeseomrade: -360° til +360°

» Q220 Radius / Fase (+/-)?: Indgiv veerdi for form-
element Radius eller Fase. Ved indlaesning af en
positiv veerdi fremstiller styringen en runding pa
hvert hjgrne. Det af Dem indgivne veerdi tilsvarer
til Radius. Nar De indgiver en negativ veerdi, bliver
alle konturhjgrner forudsat med en Fase, derved
svare den indgivne veerdi til liengden af Fase.
Indlzeseomrade -99999.9999 til +99999.9999

» Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ? (inkremental):
Sletmal i bearbejdningsplan. Hvis De her indleeser
en negativ veerdi, sd positionerer styringen
veerktgjet efter en skrubning igen pa en diameter
udenfor réemnediameter.

Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Q573 =1

i\
N\ 2
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> Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved freesning i
mm/min
Indleeseomrade O til 99999.999 alternativ FAUTO,
FU, FZ

> Q351 Retning? Climb=+1, Up-cut=-1: Type af
freesebearbejdning. Spindeldrejeretning bliver
tilgodeset:
+1 = Medursfraese
-1 = Modursfraese
PREDEF: Styringen anvender veerdi fra GLOBAL
DEF-Satz (Hvis De indleeser 0O, er bearbejdningen
medlgbs)

» Q201 DYBDE ? (inkremental): Afstand emne-
overflade - Tapbund.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

» Q202 UDSPAANINGSDYBDE ? (inkremental): Malet,
med hvilket veerktajet hver gang rykkes frem;
veerdien indleeses starre end 0
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

> Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?:
Korselshastigheden for vaerktejet ved kersel i
dybde i mm/min
Indlzeseomrade 0 til 99999,999 alternativt FMAX,
FAUTO, FU, FZ

> Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Afstand mellem vaerktoejsspids og emne-overflade.
Indlzeseomrade 0 til 99999,9999 alternativ PREDEF

> Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
(absolut): Enmeoverfladekoordinater henfart pa

den aktive henfaringspunkt.
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

m
L
o
1]
3
°
o
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> Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen
kollision kan ske mellem vaerktgj og emne
(opsp.anordning)
Indleeseomrade O til 99999,9999 alternativ PREDEF

> Q370 BANE-OVERLAPNINGS FAKTOR ?: Q370 x
veerktgjs-radius giver den sidevaerts fremrykning
k.
Eingabebereich 0,0001 bis 1,9999 alternativ
PREDEF

» Q215 BEARBEJDNINGS-OMFANG (0/1/2) ?:
Bearbejdnings-omfang fastleegges:
0: skrub- og slet-freese
1: kun skrubning
2: kun slette
sletside og sletdybde bliver kun udfert, nar hver
sletovermal (Q368, Q369) er definieret

> Q368 SLETTILLAEG FOR BUND ? (inkremental):
Sletovermal for dybden.
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

> Q338 Indgreb for sletspan? (inkremental):
Malet med hvilket veerktagjet i spindelaksen bliver
fremrykket ved sletning. Q338=0: Sletfraes i én
fremrykning
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

> Q385 Slette tilspaending?: Karselshastighed for
veerktojet ved side- og dybdesletfraesning i mm/
min.
Indleeseomrade O til 99999,999 alternativt FAUTO,
FU, FZ
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6.9 PLANFRAESEN (Cyklus 233,

DIN/ISO: G233, Option #19)

Anvendelse

@ Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet

og tilpasset.

Med Cyklus 233 kan De planfraese en plan flade i flere
fremrykninger og med hensyntagen til et slet-overmal. Yderlig

kan De i Cyklus ogséa definerer sideveegen, som der skal tages
hensyn til ved bearbejdning af planomrade. | Cyklus star forskellige
bearbejdningsstrategier til rddighed:

Strategi Q389=0: Maanderformet bearbejdning, sideveerts
fremrykning udenfor fladen der skal bearbejdes

Strategi Q389=1:: Meanderformet bearbejdning, sideveerts
fremrykning pa kanten af bearbejdende flade

Strategi Q389=2:: Linjevis med overlgb bearbejdning, sidevaerts
fremrykning ved tilbagetraekning i ilgang

Strategi Q389=3:: Linjevis uden overlgb bearbejdning,
sideveerts fremrykning ved tilbagetraekning i ilgang

Strategi Q389=4:: Spiralformet bearbejdning udefra og ind

Cyklusafvikling

1

Styringen positionerer veerktgjet i ilgang FMAX fra den aktuelle
position i bearbejdningsplanet startpunktet 1; Startpunktet i
bearbejdningsplanet ligger forskudt med veerktgjs-radius og den
sidelige sikkerhedsafstand i siden af emnet

2 Derefter positionerer styringen veerktgjet i ilgang FMAX i
spindelaksen til sikkerhedsafstand

3 Herefter kerer vaerktgjet med tilspending freesning Q207 |
spindelaksen til den af styringen beregnede forste fremryk-
dybde

192

Option #19)

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmering Bearbejdningscyklus | 01/2021



Cyklus: Lommefraesning / tapfraesning / notfreesning | PLANFRAESEN (Cyklus 233, DIN/ISO: G233,
Option #19)

Strategi Q389=0 og Q389 =1

Strategi Q389=0 og Q389="1 adskiller sig ved overlgb ved
planfreesning. Ved Q389=0 ligger endepunktet udenfor fladen, ved
Q389=1 pa kanten af fladen. Styringen beregner endepunkt 2 ud
fra sideleengden og den sideveerts sikkerhedsafstand. Ved strategi
Q389=0 kerer styringen veerktgjet yderlig ud med veerktgjsradius
over planfladen.

4 Styringen korer vaerktejet med den programmerede tilspaending
freese til endepunktet

5 Derefter forskyder styringen veerktgjet med tilspaending
forpositionering pa tveers til startpunktet for den naeste linje;
styringen beregner forskydningen fra den programmerede
bredde, veerktgjs-radius og den maksimale bane-overlapnings-
faktor og den sideveerts sikkerhedsafstand

6 Til slut kaerer styringen veerktgjet med freesetilspaending tilbage i
den modsatrettet retning

7 Forlabet gentager sig, indtil den indleeste flade er fuldstaendigt
bearbejdet.

8 Derefter positionerer styringen veerktgjet i ilgang FMAX tilbage
til startpunkt

9 Hovis der skal bruges flere fremfaringer, karer styringen
veerktejet med positionertilspaending i spindelakse til den naeste
fremryknings-dybde

10 Forlgbet gentager sig, indtil alle fremrykninger er udfert. Ved
den sidste fremrykning bliver kun den indlaeste sletovermal
freeset med tilspaending slette

11 Til slut kerer styringen veerkt@jet med FMAX tilbage til den
2. Sikkerhedsafstand
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Strategi Q389=2 og Q389 =3

Strategi Q389=2 og Q389=3 adskiller sig ved overlgb ved
planfreesning. Ved Q389=2 ligger endepunktet udenfor fladen, ved
Q389=3 pa kanten af fladen. Styringen beregner endepunkt 2 ud
fra sideleengden og den sideveerts sikkerhedsafstand. Ved strategi
Q389=2 karer styringen veerktgjet yderlig ud med veerktgjsradius
over planfladen.

4

Herefter karer vaerktojet med den programmerede tilspaending
freese til endepunktet

Styringen karer veerktgjet i spindelaksen til sikkerheds-afstanden
over den aktuelle fremryk-dybde og kerer med FMAX direkte
tilbage til startpunktet for den naeste linje. Styringen beregner
forskydningen ud fra den programmerede bredde, vaerktojs-
radius og den maximale bane-overlapnings-faktor og den
sideveerts sikkerhedsafstand

Herefter karer veerktojet igen til den aktuelle fremryk-dybde og
herefter igen i retning af endepunktet

Forlobet gentager sig, indtil den indleeste flade er fuldsteendigt
bearbejdet. Ved afslutning af sidste bane positionerer styringen
veerktgjet i ilgang FMAX tilbage til startpunkt

Hvis der skal bruges flere fremfaringer, kerer styringen
veerktgjet med positionertilspaending i spindelakse til den naeste
fremryknings-dybde

Forlgbet gentager sig, indtil alle fremrykninger er udfert. Ved
den sidste fremrykning bliver kun den indlzeste sletovermal
freeset med tilspaending slette

10 Til slut karer styringen veerktgjet med FMAX tilbage til den

2. Sikkerhedsafstand
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Strategi Q389=4:

4 Herefter karer vaerktgjet med den programmerede Tilspaending
fraese med en tangentiel tilkarselsbeveegelse til startpunktet for
freesebanen.

5 Styringen bearbejder planfladen med tilspaending freese udfra
og ind med stadig kortere freesebaner. Ved den konstante
sideveertslige fremfering er vaerktgjet altid permanent i indgreb.

6 Forlgbet gentager sig, indtil den indleeste flade er fuldstaendigt
bearbejdet. Ved afslutning af sidste bane positionerer styringen
veerktgjet i ilgang FMAX tilbage til startpunkt 1

7 Hvis der skal bruges flere fremfaringer, karer styringen
veerktgjet med positionertilspaending i spindelakse til den neeste
fremryknings-dybde

8 Forlgbet gentager sig, indtil alle fremrykninger er udfert. Ved
den sidste fremrykning bliver kun den indlzeste sletovermal
freeset med tilspaending slette

9 Til slut kerer styringen veerktgjet med FMAX tilbage til den
2. Sikkerhedsafstand

Begraensning

Med den begrensning kan De afgraense bearbejdningen af
planflade, f.eks. tage hensyn til sideveegge eller afsnit ved
bearbejdning. En ved en begrenset defineret sidevaeg bliver
bearbejdet til dimensionen, sa det fra startpunkt og sideleengde
resulterer i planfladen. Ved skrubbearbejdning tager TNC’en hensyn
til overmal side - ved sletning tjener overmal til at forpositionerer
veerktgjet.

MAX

>V

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmering Bearbejdningscyklus | 01/2021 195



Cyklus: Lommefraesning / tapfraesning / notfreesning | PLANFRAESEN (Cyklus 233, DIN/ISO: G233,
Option #19)

Pas pa ved programmeringen!

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktojet karer altsa i
veerktojs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen!

» Indlees dybden negativt

» Med maskin-parameter displayDepthErr (Nr. 201003)
indstiller De, om styringen ved indleesningen af en positiv
dybde skal afgive en fejlmelding (on) eller ej (off).

® Denne Cyklus kan De udelukkende udferer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

® Forpositionér vaerktejet pa startpositionen i bearbejdningsplanet
med radiuskorrektur RO. Vaer opmeerksom pé
bearbejdningsretning.

®  Styringen forpositionerer automatisk veerktajet i veerktajs-aksen.
Q204 2. SIKKERHEDS-AFST. bemarkes.

B Nar Q227 STARTPUNKT 3. AKSE og Q386 ENDEPUNKT 3. AKSE
indlaest pd samme made, sa udferer styringen ikke Cyklus'en
(dybde = 0 programmeret).

m Styringen reducerer fremrykningdybde til den i vaerktoejs-tabellen
definerede skeereleengde LCUTS, hvis skeereleengden er kortere
end den i Cyklus angive fremrykningsdybde Q202.

® Nar De Q370 BANE-OVERLAPNING >1 defineret, bliver
omgaende efter farste bearbejdningsbane af programmerede
overlabningsfaktor tilgodeset.

® Cyklus 233 overvager indleesning af veerktej-/skeerelaengde
LCUTS af veerktojstabellen. Veerktajets eller skaerekantens
leengde er ikke tilstreekkeligt til en sletbearbejdning, opdeler
styringen bearbnejdningen i flere bearbejdningsskridt.

® Nar en begraensning (Q347, Q348 eller Q349) i
bearbejdningsretning Q350 er programmeret, forl&enger Cyklus
Kontur i fremrykretning med hjgrneradius Q220. Den angivne
flade bliver fuldstaendig bearbejdet.

® Denne Cyklus overvager veerktgjets definerede nytteleengde LU
. Nar denne er mindre end bearbejdningsdybde, giver styringen
en fejlmelding.

o Den Q204 2. SIKKERHEDS-AFST. indleeses saledes,
at der ingen kollision kan ske med emnet eller
spaendejernet.
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Cyklusparameter

253 > Q215 BEARBEJDNINGS-OMFANG (0/1/2) ?:
i ‘ Bearbejdnings-omfang fastleegges: Yi ) 207
0: skrub- og slet-freese

1: kun skrubning
2: kun slette a— e 8
sletside og sletdybde bliver kun udfert, nar hver
sletovermal (Q368, Q369) er definieret [— e

> Q389 Bearbejdningsstrategi (0-4): Fastleg, B —— i
hvordan styringen skal bearbejde fladen: P M
0: Meanderformig bearbejdning, sidefremfering i Q357 —
Positionertilspending udenfor den bearbejdede
flade
1: Meanderférmig bearbejdning, sidefremfaring
i freesetilspaending til kant af den bearbejdende

MAX

Q219
o)

o
]
o
@

<Y

flade Zh
2: Bearbejd blokvis, Tilbagefering og sideveers Q204
fremfoering i positionertilspaending udenfor den 020 Q202
bearbejdede flade 8 Q227
3: Blokvis bearbejdning, tilbagefering og 0369
sideveers positionertilspaending pa kanten af den
bearbejdede flade 1N -
4: Spiralformet bearbejdning, samtidig fremfering W X
udefra og ind

» Q350 Fraeseretning?: Aksen for =0
bearbejdningseplanet, i hvilket bearbejdningen skal o @
ske: Q349
1: Hovedakse = bearbejdningsretning
2: Sideakse = bearbejdningsretning =-1 = +1

Indleeseomréde -99999.9999 til 99999.9999

» Q219 2. SIDELZANGDE ? (inkremental): Laengden
af fladen der skal bearbejdes i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Med fortegnet kan De
fastleegge retningen af den ferste tvaerfremrykning
henfart til STARTPUNKT 2. AKSE fastleeg .
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

» Q218 1. SIDELZANGDE ? (inkremental): Laengden
pa bearbejdende fladen i hovedaksen af
bearbejdningsplan , henfert til startpunkt 1. akse
=2
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> Q227 STARTPUNKT 3. AKSE ? (absolut): Eksempel
Koordinater til emne-overfladen, fra hvilken
fremrykningerne skal beregnes
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

» Q386 Endepunkt 3. akse? (absolut): Koordinater i
spindelaksen, pa hvilke fladen skal planfreeses
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Q368 SLETTILLAEG FOR BUND ? (inkremental):
Veaerdien, med hvilken den sidste fremrykning skal
kares
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

> Q202 MAX. FREMRYK-DYBDE (inkremental): Mal
med hvilken vaerktgjet i hvert tilfeelde fremferes
med; indgiv veerdi sterre end O.
Indleeseomrade O til 99999.9999

> Q370 BANE-OVERLAPNINGS FAKTOR ?:
Maksimale sidevaerts fremrykning k. Styringen
beregner den faktiske sideveerts fremrykning
fra der 2. sideleengde (Q219) og veerktgjs-radius
saledes, at der hver gang bliver bearbejdet med
konstant sideveerts fremrykning.
Indleeseomrade: 0.1 til 1.9999

» Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?:
Korselshastigheden for vaerktgjet ved freesning i
mm/min
Indleeseomrade 0 til 99999.999 alternativ FAUTO,
FU, FZ

> Q385 Slette tilspaending?: Kerselshastighed for
vaerktgjet ved fraesning af sidste fremrykning i
mm/min.
Indleeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

» Q253 Tilspaending for for-positioning?:
Kerselshastighed af veerktgjet ved tilkarsel til
startposition og ved karsel til den naeste linje
i mm/min; hvis De kerer pa tveers i materialet
(Q389=1), séa karer styringen tveerfremrykningen
med fraesetilspaending Q207.
Indleeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU

» Q357 Sikkerhedsafstand side? (inkremental)
Parameter Q357 har indflydelse pa folgende
Situationer:

Kor til forste fremrykdybde: Q357 er den

sidelige afstand af veerktgjet fra emne

Skrun med fraesestrategi @389=0-3: Den til
bearbejdende flade bliver i Q350 FRAESERETNING
med veerdi fra Q357 forstarret, sdfremt der i denne
retning ingen begraensning er sat

Slet side: Banen bliver med Q357 i Q350
FRAESERETNING forleenget

Indleeseomrade 0 til 99999,9999

» Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade.
Indlzeseomrade O til 99999,9999 alternativ PREDEF
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> Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):

Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen

kollision kan ske mellem vaerktgj og emne
(opsp.anordning)

Indleeseomrade 0 til 99999,9999 alternativ PREDEF

Q347 1.Begraensning?: Veelg emne-side, hvor
planfladen ved en sideveeg skal begraenses (ikke
muligt ved spiralformet bearbejdning. Afhaengig
af placering af sidevaeggen, begreenser styringen
bearbejdning af planflade péa de tilsvarende
startpunkt-koordinater eller sidelaengde: (ikke
mulig ved spiralformet bearbejdning):

Indleese 0: ingen begraensning

Indleese -1: Begraensning i negativ hovedakse
Indleese +1: Begraensning i positiv hovedakse
Indleese -2: Begraensning i negativ sideakse
Indleese +2: Begraensning i positiv sideakse

Q348 2.Begransning?: Se Parameter
1. Begreensning Q347

Q348 3.Begransning?: Se Parameter
1. Begreensning Q347

Q220 HJORNERADIUS ?: Radius for hjarne ved
begraensning (Q347 - Q349).
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ? (inkremental):
Sletmal i bearbejdningsplan.
Indleeseomrade O til 99999.9999

Q338 Indgreb for sletspan? (inkremental):

Malet med hvilket veerktgjet i spindelaksen bliver
fremrykket ved sletning. Q338=0: Sletfraes i én
fremrykning

Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

Q367 Pos. af omrade (-1/0/1/2/3/4)?: Position
af plan henfart til position af veerktgjet ved
Cykluskald:

-1. Veerktojsposition = Aktuelle Position

0: Veerktgjsposition = Tap midte

1: Veerktgjsposition = Venstre nederste hjgrne
2: Veerktojsposition = Hajre nederste hjerne

3: Veerktojsposition = Hajre gverste hjarne

4: Veerktgjsposition = venstre gverste hjerne
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Cyklus: Lommefraesning / tapfraesning / notfreesning | Programmeringseksempler

6.10 Programmeringseksempler

Eksempel: Freesning af lomme, tappe og noter

1 i X
50 100 -40 -30 -20

Raemnedefinition

Veerktojs-kald skrubning/sletfreesning
Frikere veerktaj

Cyklus-definition udvendig bearbejdning

Cyklus-kald udvendig bearbejdning

Cyklus-definition cirkellomme

N
(=4
o
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Cyklus: Lommefraesning / tapfraesning / notfreesning | Programmeringseksempler

Cyklus-kald cirkellomme
Veerktgjskald Notfreesning
Cyklus-definition Not

Ingen forpositionering i X/Y ngdvendig

Startpunkt 2. Not

Cyklus-kald Not

Veerktgj frikeres, program-slut
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Cykler: Koordinat-omregninger | Grundlag

71 Grundlag

Oversigt

Med koordinat-omregninger kan styringen udfgre en én
gang programmeret kontur pa forskellige steder af emnet
med a&ndret position og starrelse. Styringen stiller felgende
koordinatomregningscyklus til radighed:

Softkey Cyklus Side

7 NULPUNKT (Cyklus 7, DIN/ISO: G54) 205
ﬁ ® Forskydelse af Kontur direkte i NC-program
®  Eller forskydning af Kontur med Nulpunktstabel

s — SPEJLING (Cyklus 8, DIN/ISO: G28) 212

@@D ® Spejle konturer

wg DREJNING (Cyklus 10, DIN/ISO: G73) 213
B Dreje konturen i bearbejdningsplanet

11@ MALFAKTOR (Cyklus 11, DIN/ISO: G72) 215
m Konturer formindske eller forstaerre

rr— MALFAKTOR AKSESP (Cyklus 26) 216
= Konturer aksespecifik formindske eller forstarre

19 g BEARBEJDNINGSFLADE (Cyklus 19, DIN/ISO: G80, Option #8) 218
B Gennemfgre bearbejdninger i transformeret koordinatsystem.

= For maskiner med svinghoved og/eller drejebord

247 SAET-UDGANGSPUNKT (Cyklus 247, DIN/ISO: G247) 225
M ® Fastleeg henf.punkt under programafviklingen

Virkningen af koordinat-omregninger

Start af aktiviteten: En koordinat-omregning bliver aktiv fra sin
definition - bliver altsa ikke kaldt. Den virker, indtil den bliver
nulstillet eller defineret pany.

Tilbagefer koordinatomregning:

®  Cyklus med veaerdier for grundforholdene defineres pany, f.eks.
dim.faktor 1.0

® Hjzelpe funktionerne M02, M30 eller NC-Blok END PGM udfgres
(denne M-funktion er afhaengig af maskin-parameter).

= Veelg nyt NC-Program
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Cykler: Koordinat-omregninger | NULPUNKT (Cyklus 7, DIN/ISO: G54)

72  NULPUNKT (Cyklus 7, DIN/ISO: G54)

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Med nulpunkt-forskydning kan De gentage bearbejdninger pé

vilkérlige steder pa emnet.

Efter en Cyklus-definition Nulpunkts-forskydning henfarer alle

koordinat-indleesninger sig til det nye nulpunkt. Forskydningen i

hver akse viser styringen yderlig i status-displayet. Indleesning af

drejeakser er ogsa tilladt.

Tilbagestille

® Forskydning til koordinaterne X=0; Y=0 etc. programmeres med
fornyet Cyklus-definition.

B Fra nulpunkt-tabellen kaldes forskydning til koordinaterne X=0;
Y=0 etc.

Pas pa ved programmeringen!

@ Beregningen af Nulpunktsforskydning i drejeaksen
fastleegger maskinproducenten i Parameter
presetToAlignAxis (Nr. 300203).
Maskinproducenten fastleegger med
CfgDisplayCoordSys (Nr. 127501), i hvilken
koordinatsystem statusvisning af en aktiv
nulpunktsforskydning skal vises.

® Denne Cyklus kan De udfgrer i bearbejdningfunktion FUNCTION
MODE MILL .

Cyklusparameter
7 > Ferskjutning: Koordinaterne til det nye nulpunkt
ﬁ indleeses; absolutveerdier henferer sig til emne-

nulpunktet, der er fastlagt med henfaringspunkt-
fastleeggelsen; inkremental veerdier henfgrer sig
altid til det sidst gyldige nulpunkt — dette kan
allerede veaere forskudt

Indlzese-omrade indtil 6 NC-akser, alle fra
-99999,9999 til 99999,9999
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Cykler: Koordinat-omregninger | NULPUNKT-forskydning med Nulpunkttabel (Cyklus 7, DIN/ISO: G53)

73  NULPUNKT-forskydning med
Nulpunkttabel (Cyklus 7, DIN/ISO: G53)

Anvendelse

Nulpunkt-tabeller indseetter De f.eks. ved

m ofte tilbagevendende bearbejdningsforlab péa forskellige emne-
positioner eller

® ved ofte anvendelse af den samme nulpunktforskydning

Indenfor et NC-Program kan De programmere nulpunkter savel
direkte i Cyklus-definitionen som ogsa kalde fra en Nulpunkt-tabel.

Tilbagestilling

B Fra nulpunkt-tabellen kaldes forskydning til koordinaterne X=0;
Y=0 etc.

® Forskydning til koordinaterne X=0; Y=0 etc. direkte kald med en
Cyklus-definition.
Statusdisplay

| den yderligere status-visning bliver falgende data fra Nulpunkt-
tabellen vist :

® Navn og sti for den aktive nulpunkt-tabel
® Aktiv Nulpunktnummer
® Kommentar fra kolonne DOC for det aktive Nulpunkt-nummer

206 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmering Bearbejdningscyklus | 01/2021



Cykler: Koordinat-omregninger | NULPUNKT-forskydning med Nulpunkttabel (Cyklus 7, DIN/ISO: G53)

Pas pa ved programmeringen!

@ Maskinproducenten fastleegger med
CfgDisplayCoordSys (Nr. 127501), i hvilken
koordinatsystem statusvisning af en aktiv
nulpunktsforskydning skal vises.

B Denne Cyklus kan De udfarer i bearbejdningfunktion FUNCTION
MODE MILL .
®  Nulpunkter fra Nulpunkt-tabellen henfarer sig altid og
udelukkende til det aktuelle henfaringspunkt.
® Hvis De benytter nulpunkt-forskydninger med nulpunkt-tabeller,
sa anvender De funktionen SEL TABLE, for at aktivere den
gnskede nulpunkt-tabel fra NC-programmet.
® Hvis De arbejder uden SEL TABLE sa skal De aktivere
den gnskede Nulpunkt-tabel fer program-testen eller
programafviklinge (geelder ogsa for programmerings-grafikken):
®m Velg den gnskede tabel for program-test i driftsart
PROGRAMTEST med fil-styring: Tabellen indeholder status S
® Velg den gnskede tabel for program-test i driftsart
PROGRAML@B ENKELBLOK og PROGRAML@B BLOKF@LGE
med fil-styring: Tabellen indeholder status M
® Koordinat-vaerdier fra nulpunkt-tabellen er udelukkende absolut
aktive.

= Nye linier kan De kun indfgje efter tabel-enden.

® Hvis De fremstiller flere nulpunkt-tabeller, skal filnavnet
begynde med et bogstav.

Cyklusparameter
7 » Ferskjutning: Indlaes nummeret for nulpunktet Eksempel
ﬁ fra Nulpunkt-tabellen eller indlees en Q-Parameter,

hvis De indlaeser en Q-Parameter , sé aktiverer
styringen Nulpunkt-nummeret, som star i Q-
Parameteren.

Indlaeeseomrade 0 til 9999
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Cykler: Koordinat-omregninger | NULPUNKT-forskydning med Nulpunkttabel (Cyklus 7, DIN/ISO: G53)

Veelg nulpunkt-tabel i et NC-program

Med funktionen SEL TABLE vaelger De Nulpunkt-tabellen, fra
hvilken styringen tager nulpunktet:

Ga frem som falger:
» Tryk tasten PGM CALL

» Tryk Softkey NULPUNKT TABEL METER

» Indlees fuldstaendig stinavn for Nulpunktstabel
eller

- » Tryk softkey VALG FIL

METER ‘ » Bekraeft med tasten END

NULPUNKT
TABEL
METER

o Programmerings- og brugerinformationer:
= Hvis den kaldte fil ikke star i samme bibliotek

som den kaldende fil, kan De indleese filnavn
uden stiangivelse Dertil star i valgvindue Softkeys
FIL METER Softkey FILNAVN OVERF@R tilgengelig.

® SEL TABLE-blok fer Cyklus 7 NULPUNKT
programmeres.

B En med SEL TABLE valgt nulpunkt-tabel forbliver
aktiv salaenge , indtil De med SEL TABLE eller med
PGM MGT velger en anden nulpunkt-tabel.

Editere nulpunkt-tabeller i driftsart programmering

o Efter at De har andret en veerdi i en nulpunkt-tabel, skal
De gemme a&ndringen med tasten ENT . Ellers bliver
a@ndringen evt. ikke tilgodeset ved afviklingen af et
NC-Program .

Nulpunkt-tabellen vaelger De i driftsart Programmering.

Ga frem som folger:

» Tryk tasten PGM MGT
‘ e ‘ > Tryk softkey VELG TYPE

vis aLT > Tryk Softkey VIS ALT
» Veelg gnskede Tabel
eller

» Indgiv nyt filnavn

» Velg med tasten ENT
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Cykler: Koordinat-omregninger | NULPUNKT-forskydning med Nulpunkttabel (Cyklus 7, DIN/ISO: G53)

Softkey-listen viser hertil falgende funktioner:

Softkey Funktion
BEGYND V%|g tabel-start
st Veelg tabel-slut
SToE Sidevis bladning opad
sToE Sidevis bladning nedad
Sagning (Der vises ingen vindue, i hvilken De
— kan indgive sogte tekst eller veerdi)
_ Nulstil tabel
TABLE
LInze Cursor til linje-start
START
=
LINIE Cursor til |inje'S|Ut
SLUT
=
KoP1ER Kopiere den aktuelle veerdi
VARDI
ovERFoR Indfeje kopieret veerdi
KOPIERET
VARDI
N LINgE Tilfej det indleesbare antal linier (nulpunkter) ved
VED SLUT
VEDHEFT tabellens ende
— Indfgj linjer (kun mulig efter tabel-ende)
LINIE
SLET Sletning af linie
LINIE
SoRTER/ Luk eller sorter kolonne (dbner et vindue)
UDBLANDE
KOLONNE
T Yderlig funktion: Slet, marker, ophayv alle
FUNKTIO. | markeringer, gem under
RESET Nulstil kolonne
SPALTE
EDITER Editere det aktuelle felt
AKTUELLE
FELT
Sorter nulpunkter (der dbnes et vindue for valg
'SORTERE .
af sortering)
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Cykler: Koordinat-omregninger | NULPUNKT-forskydning med Nulpunkttabel (Cyklus 7, DIN/ISO: G53)

Editere nulpunkt-tabeller i driftsart enkeltblok og
blokfelge

Nulpunkt-tabellen vaelger De i driftsart Programafvikling
blokfelge / enkeltblok.

Ga frem som falger:
» Omskifte softkey-liste

>

TABEL
ABEN

TABEL

Overfar akt. position i nulpunkts-tabel:

Seet softkey EDITERING pa IND

Naviger med piltasten til det gnskede sted
Tryk tasten OVERF@R AKT.-POSITION

Styringer overfarer akt.-position kun i aksen, pa
hvilket curseren netop star.

KORREKTUR

NULPUNKTS

v vy

» Tryk Softkey KORREKTUR TABEL ABEN

> Tryk softkey NULPUNKTS TABEL

Efter at De har andret en veerdi i en nulpunkt-tabel, skal
De gemme a&ndringen med tasten ENT . Ellers bliver
a&ndringen evt. ikke tilgodeset ved afviklingen af et
NC-Program .

Nar De endre et Nulpunkt, er denne a&ndring farst aktiv
med et nyt kald af Cyklus 7 .

De kan efter starten af NC-program, ikke f& adgang til
Nulpunktstabeller. For korrigere under programafvikling,
er disse Softkeys KORREKTUR TABEL T-CS eller
KORREKTUR TABEL WPL-CS til gengelig.

Yderlig Information: Brugerhandbog
Klarteksprogrammering

Konfigurering af Nulpunktstabel

Nar De til en aktiv akse ingen nulpunkt vil definere, trykker De [EYsser oRter S R eorren e V3
tasten DEL. Styringen sletter s& talveerdien fra det tilsvarende
indleesefelt. S

ggggg

De kan endre egenskaberne for tabellen. Indlees herfor
i MOD-menuen nggletallet 555343. Styringen tilbyder ’ o o0 o0 o
sa softkey’'en FORMAT EDITERER nér en tabel er valgt. 5 i o o o o
Nar De trykker denne Softkey, dbner styringen et pop- . : ‘s s
up-vindue i hvilket kolonnen med den valgte tabel med I
de pageaeldende egenskaber bliver vist. Andringerne er z z
kun virksommme for den abnede tabel.

15

17

x in 39359 33993, maks +39993.935
ur 108 1o
T I | T | rmo | oswr

210

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmering Bearbejdningscyklus | 01/2021



Cykler: Koordinat-omregninger | NULPUNKT-forskydning med Nulpunkttabel (Cyklus 7, DIN/ISO: G53)

Forlad Nulpunktstabel

| fil-styringen lader De andre fil-typer vise og veelg den anskede fil
Veelg den gnskede fil.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen tilgodeser forst en eendring i en nulpunktstabel, nar
veerdien er gemt.

> Bekraeft eendringer omgaende med tasten ENT
> Kor forsigtig i NC-program efter aendring af nulpunktstabel

Statusdisplay

| det yderligere status-display viser styringen veerdierne for den
aktive Nulpunkt-forskydning.
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Cykler: Koordinat-omregninger | SPEJLING (Cyklus 8, DIN/ISO: G28)

74  SPEJLING (Cyklus 8, DIN/ISO: G28)

Anvendelse
Styringen kan udfgre en bearbejdning i bearbejdningsplanet
spejlvendt.

Spejlingen virker fra og med sin definition i NC-Program. Den virker
ogsa i driftsart MANUAL POSITIONERING. Styringen viser aktive
spejlingsakser i det status-displayet.

= Hvis De kun spejler én akse, aendrer omlgbsretningen sig for
veerktgjetdette gaelder ikke ved SL-Cyklus

® Hvis De spejler to akser, bibeholdes omlgbsretningen.
Resultatet af spejlingen afheenger af stedet for nulpunktet:

= Nulpunktet ligger pa konturen der spejles: Elementet bliver
direkte spejlet om nulpunktet.

® Nulpunktet ligger udenfor konturen der skal spejles: Elementet
flytter sig yderligere

Tilbagestille
Cyklus 8 SPEJLING med indlaesning NO ENT programmer pany.

Pas pa ved programmeringen!

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

o Nar De arbejder i svinget system med Cyklus 8 skal De
veaere opmaerksom pé felgende:

m Programmer farst transformationen og kald derefter
Cyklus 8 SPEJLING !

Cyklusparameter
T > SPEJLINGSAKSEN ?: Indgiv akse, som skal spejles;
@@D De kan spejle alle akser - inkl. drejeakse - med

undtagelse af spindelakse og den tilhgrende
sideakse. Det er tilladt at indleese maksimalt tre
akser

Indleese-omrade indtil 3 NC-akser X, Y, Z, U, V, W,
A B, C

Eksempel
79 CYCL DEF 8.0 SPEJLING
80 CYCL DEF 8.1 XY Z
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Cykler: Koordinat-omregninger | DREJNING (Cyklus 10, DIN/ISO: G73)

75 DREJNING (Cyklus 10, DIN/ISO: G73)

Anvendelse
Indenfor et NC-Program kan styringen dreje koordinatsystemet i
bearbejdningsplanet om det aktive nulpunkt.

DREJNINGEN virker fra og med sin definition i NC-Program.
Den virker ogsa i driftsart positionering med manuel indleesning.
Styringen viser den aktive drejevinkel i det yderligere status-display.

Henfgringsakse for drejevinklen:
B X/Y-plan X-akse
® Y/Z-plan Y-akse
m 7/X-plan Z-akse

Tilbagestille
Cyklus 10 DREJNING med Drejevinkel 0° programmeres pany.
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Cykler: Koordinat-omregninger | DREJNING (Cyklus 10, DIN/ISO: G73)

Pas pa ved programmeringen!
® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

® Styringen ophaver en aktiv radius-korrektur ved definering af
cyklus 10 . Programmer evt. radius-korrektur pany.

® Efter at De har defineret cyklus 10 karer De begge akser i
bearbejdningsplanet, for at aktivere drejningen.

Cyklusparameter

e > Drejning: Indlaes drejevinklen i grader (°). Eksempel
h’i@_ Indleeseomrade -360,000° til +360,000° (absolut
eller inkrementalt)
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Cykler: Koordinat-omregninger | MALFAKTOR (Cyklus 11, DIN/ISO: G72)

76  MALFAKTOR (Cyklus 11, DIN/ISO: G72)

Anvendelse

Styringen kan indenfor et NC-Program forsterre eller formindske Z ‘
konturer. Derved kan De f.eks. tilgodese formindsk- og
overmalfaktor.

Malfaktor virker fra og med sin definition i NC-Program. Den virker
ogsa i driftsart MANUAL POSITIONERING. Styringen viser den aktive
malfaktor i det yderligere status-display.

Malfaktoren virker:

B p3 alle tre koordinatakser samtidig
® ved malangivelser i cykler
Forudszetning

Far forstarrelsen hhv. formindskelsen skal nulpunktet veere forskudt
til en kant eller hjerne af konturen.

Forsterre: SCL starre end 1 til 99,999 999
Formindske: SCL mindre end 1 til 0,000 001

0 Denne Cyklus kan De udelukkende udfarer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

Tilbagestille
Cyklus 11 DIM.-FAKTOR med maélfaktor 1 programmer pany.

Cyklusparameter
™ » FAKTOR ?: Faktor SCL indleeses (eng.: scaling); Eksempel
@ Styringen multiplicerer koordinater og radier med

SCL (som beskrevet i "virkning” )
Indlaeeseomrade 0.000001 til 99.999999

(3]
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Cykler: Koordinat-omregninger | MALFAKTOR AKSESP. (Cyklus 26)

77 MALFAKTOR AKSESP. (Cyklus 26)

Anvendelse
Med Cyklus 26 kan De tilgodese skrump- og overmals-faktorer Yi
aksespecifikt.

Malfaktor virker fra og med sin definition i NC-Program. Den virker
ogsa i driftsart MANUAL POSITIONERING. Styringen viser den aktive
malfaktor i det yderligere status-display.

Tilbagestille

Cyklus 11 DIM.-FAKTOR med Faktor 1 programmer igen til den
tilsvarende akse.

<Y

Pas pa ved programmeringen!

® Denne Cyklus kan De udelukkende udferer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

m Koordinatakser med positioner til cirkelbaner mé De ikke med
forskellige faktorer straekke eller klemme.

® For hver koordinat-akse kan De indleese en egen akse-specifik
dim.faktor.

m Yderligere lader koordinaterne til centrum sig programmere for
alle dim.faktorer.
= Konturen bliver strakt eller klemt fra centrum, altsa ikke

ubetinget fra og til det aktuelle nulpunkt - som ved cyklus 11
DIM.-FAKTOR.
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Cykler: Koordinat-omregninger | MALFAKTOR AKSESP. (Cyklus 26)

Cyklusparameter

26 66 > Akse og Faktor: veelg koordinatakse(r) pr. softkey
. Indgiv Faktor(er) for den aksespecifikke straekning
eller klemning.
Indlzeseomrade 0.000001 til 99.999999
» Centrum-koordinater: Centrum for den
aksespecifikke straeekning eller klemning
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Eksempel
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Cykler: Koordinat-omregninger | BEARBEJDNINGSFLADE (Cyklus 19, DIN/ISO: G80, Option #8)

7.8 BEARBEJDNINGSFLADE (Cyklus 19,
DIN/ISO: G80, Option #8)

Anvendelse

@ Veer opmeerksom pa maskinhandbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet
og tilpasset.

| Cyklus 19 definerer De position for bearbejdningsfladen -

forstds som position for veerktgjsaksen henfart til det maskinfaste
koordinatsystem - ved indlaesning af transformationsvinklen. De kan
fastleegge stedet for bearbejdningsplanet pa to méader:

® |ndlees stillingen af svingaksen direkte

m Beskrive stedet for bearbejdningsplanet gennem indtil tre
drejninger (rumvinkel) af det maskinfaste koordinatsystem.

Rumvinklen der skal indleeses far De, idet De laegger et snit
lodret gennem det transformerede bearbejdningsplan og
betragter snittet fra aksen, som De vil transformere om. Med to
rumvinkler er allerede alle gnskede veerktajspositioner entydigt
defineret i rummet

o Pas pd, at stedet for det transformerede
koordinatsystem og hermed ogsé kerselsbevaegelser i
det transformerede system afhanger af, hvorledes De
beskriver det transformerede plan.

Hvis De programmerer position for bearbejdningsplanet med en
rumvinkel, beregner styringen automatisk de derfor nedvendige
vinkel-stillinger af svingaksen og fastlaegger disse i parametrene
Q120 (A-akse) til Q122 (C-akse). Er to l@sninger mulig, veelger
styringen - gdende ud fra aktuelle position af drejeaksen - den
korteste vej.

Reekkefalgen af drejningerne for beregning af stedet for planet er
fastlagt: Forst drejer styringen A-aksen, derefter B-aksen og til slut
C-aksen.

Cyklus 19 virker fra sin definitionen i NC-Program. Sé&snart De karer
med en akse i det transformerede system, virker korrekturen for
disse akser. Hvis korrekturen skal omregnes i alle akser, sa skal De
kore alle akser.

Nar De Funktion Sving Programafvikling i driftsart Manuel drift

har sat pa Aktiv ; bliver den i denne Menu indleest vinkelveerdi fra
Cyklus 19 BEARBEJDNINGSFLADE overskrevet.

VX

<Y
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Cykler: Koordinat-omregninger | BEARBEJDNINGSFLADE (Cyklus 19, DIN/ISO: G80, Option #8)

Pas pa ved programmeringen!

@ Maskinproducenten fastaelgger, om den
programmerede vinkel fra styringen som koordinater af

drejeaksen (aksevinkel) eller som vinkelkomponenten
skal fortolkes som en skraplan (rumvinkel).
Maskinproducenten fastleegger med
CfgDisplayCoordSys (Nr. 127501), i hvilken
koordinatsystem statusvisning af en aktiv
nulpunktsforskydning skal vises.

® Denne Cyklus kan De udfegrer i bearbejdningsfunktion
FUNCTION MODE MILL .

= Nar denne Cyklus bliver udfert med en Planskivekinematik, kan
denne Cyklus ogsé i Bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE
TURN anvendes.

® Transformationen af bearbejdningsplanet sker altid om det
aktive nulpunkt.

B Nar De anvender Cyklus 19 med aktiv M120 s& ophaever
styringen automatisk radius-korrekturen og dermed ogsa
funktionen M120 .

B Programmer bearbejdningen séledes, som om det blev udfert i
det normale ikke svinget plan.

®  Nar de kalder Cyklus pany for andre vinkler, skal De ikke nulstille
bearbejdning.

o Da ikke programmerede drejeakseveerdier
grundleeggende altid bliver fortolket som uaendrede
veerdier, skal De altid definere alle tre rumvinkler, ogsa
hvis én eller flere vinkler er lig 0.
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Cyklusparameter

o » DREJEAKSE OG -VINKEL?: Indlaes drejeaksen
g med tilhagrende drejevinkel; drejeakserne A, B og

C programmeres med softkeys
Indlaeseomrade -360.000 til 360.000

Nar styringen automatisk positionerer drejeakserne, sa kan De
endnu indleese folgende parametre

» Tilspaending? F=: Kerselshastigheden for
drejeaksen ved automatisk positionering
Indleeseomrade O til 99999.999

» SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental): styringen
positionerer svinghovedet séledes, at positionen,
som fra forleengelsen af veerktgjet med
sikkerheds-afstand, ikke aendrer sig relativt til
emnet
Indleeseomrade O til 99999.9999
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Cykler: Koordinat-omregninger | BEARBEJDNINGSFLADE (Cyklus 19, DIN/ISO: G80, Option #8)

Tilbagestille

For at nulstille svingvinkel, defineres Cyklus 19
BEARBEJDNINGSFLADE péany. For alle dreje-akser indleeses 0°.
Efterfelgende Cyklus 19 BEARBEJDNINGSFLADE definer igen.
Bekraeft dialogspergsmal med tasten NO ENT . Hermed szetter De
funktionen inaktiv.

Positionere drejeakser

@ Veer opmaerksom pé& maskinhédndbogen!

Maskinfabrikanten fastleegger, om Cyklus 19 automatisk
positionerer drejeaksen, eller om De skal positionere
drejeaksen i NC-Program manuelt.

Positionere drejeakser manuelt

Hvis cyklus 19 ikke automatisk positionerer drejeaksen, skal De
positionere drejeaksen i en separat L-blok efter Cyklus-definitionen.

Hvis De arbejder med aksevinkler, kan De definere aksevaerdierne
direkte i en L-blok. Hvis De arbejder med rumvinkler, s anvender
De de af Cyklus 19 beskrevne Q-Parametre Q120 (A-akseveerdi),
Q121 (B-akseveerdi) og Q122 (C-akseveerdi).

o De anvender ved manuel positionering grundleeggende
altid de i Q-parametrene Q120 til Q122 gemte
drejeaksepositioner!

Undga funktioner som M94 (vinkelreducering), for ved
multikald ikke at f& uoverensstemmelser mellem Akt- og
Sollpositioner for drejeaksen.

Eksempel

Definere rumvinkel for korrekturberegning

Positionere drejeakser med veerdier, som cyklus 19 har
beregnet

Korrektur aktiverer spindelaksen

Korrektur aktiverer bearbejdningsplan
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Positionere drejeakser automatisk
Nar Cyklus 19 automatisk positionerer drejeaksen, geelder::
® Styringen kan kun positionere styrede akser automatisk.

® | Cyklus-definition skal De yderligere til transformationsvinklen
indleese en sikkerheds-afstand og en tilspaending, med hvilke
transformationsaksen kan positioneres.

Anvend kun for indstillede veerktgjer (hele veerktejsleengden skal
veere defineret).

Ved en transformation bliver positionen af veerktgjsspidsen
naermest uforandret overfor emnet.

Styringen udfarer svingningensprocessen med den sidst

programmerede tilspeending (den maksimale opnaelige
tilspaending afheenger af kompleksitet af svinghoved eller -bord)

Eksempel

Vinkel for korrekturberegning defineres
Yderligere tilspaending ag afstand defineres

Korrektur aktiverer spindelaksen

Korrektur aktiverer bearbejdningsplan

Positionsvisning i et transformeret system

De viste positioner (NOM og AKT) og nulpunkt-visningen i det
yderligere status-display henfarer sig efter aktiveringen af Cyklus
19 til det transformerede koordinatsystem. Den viste position
stemmer direkte efter Cyklus-definition altsa evt. ikke mere
overens med koordinaterne til den sidst programmerede position
for Cyklus 19 .

Arbejdsrumovervagning

Styringen kontrollerer i det transformerede koordinatsystem kun
akserne til endekontakt, som skal keres. Ellers afgiver styringen en
fejlmelding.

N
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Positionering i et transformeret system

Med hjeelpe-funktion M130 kan De ogsé i det transformerede
system kgre til positioner, som henfarer sig til det utransformerede
koordinatsystem.

Ogsa positioneringer med retlinjeblokke som henfgrer sig til
maskin-koordinatsystemet (NC-Blok med M91 eller M92), lader sig
udfere ved transformeret bearbejdningsplan. Begraensninger:

m Positionering sker uden leengdekorrektur
®  Positionering sker uden maskingeometri-korrektur
® Veerktojs-radiuskorrektur er ikke tilladt

Kombination med andre koordinat-omregningscyklus

Ved kombination af koordinat-omregningscyklus skal man passe
pa, at transformation af bearbejdningsplanet altid sker om det
aktive nul-punkt. De kan gennemfare en nulpunkt-forskydning
for aktivering af Cyklus 19 : s& forskyder De det "maskinfaste
koordinatsystem".

Hvis De forskyder nulpunktet efter aktivering af Zyklus 19 sa
forskyder De det "transformerede koordinatsystem".

Vigtigt: Ved tilbagestilling af cyklerne gar det i den omvendte
reekkefelge som ved defineringen:

1 Aktivere nulpunktforskydning
2 BEARBEJDNINGSFLADE DREJES aktiveres
3 Aktivere drejning

Emnebearbejdning
1 Tilbagefer drejning

2 BEARBEJDNINGSFLADE DREJES nulstilles
3 Tilbagefer nulpunktsforskydning
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Ledetrad for arbejdet med Cyklus 19
Bearbejdningsplan

Ga frem som felger:

» Generer et NC-program

» Opspeaending af emnet

» Seet henfaringspunkt

» Start NC-Program

Generer et NC-program:

Definer veerktgjskald

Friker spindelakse

Positionere drejeakser

Aktiver evt. nulpunkt-forskydning

Cyklus 19 BEARBEJDNINGSFLADE defineres

Alle hovedakser (X, Y, Z) kares, for at aktivere korrekturen.
Evt. Cyklus 19 defineres med anden vinkel

Cyklus 19 nulstiller, programmering for alle Drejeakser 0°
Definer pany Cyklus 19 for deaktivering af bearbejdningsplan
Evt. Nulstilling af nulpunkt-forskydning

Positioner evt. drejeaksen i 0°-stilling

vV VvV vV vV VvV VVvVvYVvYvy Yy

De har folgende muligheder for at fastleegge henferingspunkt:
® manuelt ved bergring

m Styret med et HEIDENHAIN 3D-Tastesystem

®m  Automatisk med et HEIDENHAIN 3D-Tastesystem

Yderlig Information: Brugerhandbog Malecyklus for emner og
veerktgjer programmering

Yderlig Information: Brugerhandbog Opsaetning, teste NC-
Programmer og afvikling
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79  SAET-UDGANGSPUNKT (Cyklus 247,
DIN/ISO: G247)

Anvendelse

Med Cyklus 247 SAET-UDGANGSPUNKT kan en i aktiveret
henfaringspunkt-tabellen defineret nulpunkt som nyt
henfaringspunkt.

Efter en Cyklus-definition henfarer alle koordinat-indleesninger og
nulpunkt forskydninger (absolutte og inkrementale) sig til den nye
henfaringspunkt.

Statusdisplay

| status-displayet viser styringen det aktive henfaringspunkt-
nummer efter henfgringspunkt-symbolet.

Pas pa ved programmeringen!

® Denne Cyklus kan De udfgrer i bearbejdningfunktion FUNCTION
MODE MILL .

® Ved aktivering af et henferingspunkt fra henfaringspunkt-
tabellen, nulstiller styringen nulpunkt-forskydning, spejling,
Drejning, dim.faktor og aksespecifikke dim.faktor.

m Nar De aktiverer henfgringspunkt nummer 0 (linje 0), sa
aktiverer De det henfagringspunkt, som De sidst har fastlagt i
driftsart MANUEL DRIFT eller EL.HANDHJUL .

® Cyklus 247 virker ogsa i driftsart Program-test.

Cyklusparameter
247 » Nummer for Nulpunkt?: Indgiv nummeret pa det Eksempel
@Q@ anskede henferingspunkt fra henferingspunkt-

tabellen. Alternativt kan De ogs& med Softkey
VLG vezlge det onskede henfgringspunkt direkte
fra henferingspunkt-tabellen.

Indlzeseomréade O til 65 535

Statusdisplay

| det yderligere status-display (STATUS POS.) viser styringen det
aktive henf.pkt.-nummer efter dialogen Henf.pkt .
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710 Programmeringseksempler

Eksempel: Koordinatomregningscyklus

Programafvikling
m  Koordinat-omregninger i et hovedprogram

® Bearbejdning i et underprogram, 07

65

Raemnedefinition

Veerktojskald
Frikere veerktgj

Nulpunkt-forskydning til centrum

Kald af freesebearbejdning
Saet maerke for programdel-gentagelse

Drej 45° inkrementalt

Kald af freesebearbejdning
Tilbagespring til LBL 10; ialt seks gange
Nulstilling af drejning

Tilbagestil nulpunktforskydning

Veerktej frikeres, program-slut

Underprogram 1

Fastleeggelse af freesebearbejdning

N
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8.1 Grundlag

Cyklus: Megnsterdefinitionen | Grundlag

Oversigt
Styringen stiller tre Cyklus til raddighed, med hvilke De kan fremstille
punktmenstre:
Softkey Cyklus Side
220 | M@NSTER CIRKEL (Cyklus 220, DIN/ISO: G220, Option #19) 232
® Definer cirkelmgnster
® Fuld- eller delcirkel
® |ndlees start- og slutvinkel
FE M@NSTER LINJE (Cyklus 221, DIN/ISO: G220, Option #19) 235
‘ ® Definer linjemanster
® [ndles en drejevinkel
M@NSTER DATAMATRIX CODE (Cyklus 224, DIN/ISO: G224, Option #19) 238

m Konverter tekster til et punktmenstret DataMatrix-kode

® |ndlees position og sterrelse

Folgende Cyklus kan De med Cyklen 220, 221 og 224 kombinerer:

Cyklus 200
Cyklus 201
Cyklus 203
Cyklus 205
Cyklus 208
Cyklus 240
Cyklus 251
Cyklus 252

BORING
REIFLING

UNIVERSAL BORING
UNIVER. DYBDEBORING
BOREFRAESNING
CENTRERING
FIRKANTLOMME

RUND LOMMEFRAESNING

Folgende Cyklus kan De kun kombinerer med 220 og 221 :

Cyklus 202
Cyklus 204
Cyklus 206
Cyklus 207
Cyklus 209
Cyklus 253
Cyklus 254
Cyklus 256
Cyklus 257
Cyklus 262
Cyklus 263
Cyklus 264
Cyklus 265
Cyklus 267

230

UDDREJNING
BAGBEARBEJDNING
GEVINDBORING
GEV.-BORING GS
GEVIND/ SPAAN BRKG
NOTFRAESNING

RUNDINGS NOT (kun med Cyklus 221 kombinerbar)

FIRKANTET TAP

RUND TAP

GEVINDSKAERING
GEVIND UNDERSKAERING
GEVINDBORING
HELIX-GEVINDBORING
UDV. GEVINDFRAESNING
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6 Nar De skal fremstille uregelmaessige punktmenstre, sa
anvender De punkt-tabeller med CYCL CALL PAT .

Med funktionen PATTERN DEF star flere regelmaessige
punktemenstre til radighed .

Yderligere informationer: "Punkttabel’, Side 64

Yderligere informationer: "Mansterdefinition PATTERN DEF",
Side 57
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Cyklus: Mgnsterdefinitionen | MONSTER CIRKEL (Cyklus 220, DIN/ISO: G220, Option #19)

8.2 MONSTER CIRKEL (Cyklus 220,
DIN/ISO: G220, Option #19)

Anvendelse

@ Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet
og tilpasset.

Med denne Cyklus definerer De et punktmegnster som fuld- eller
delcirkel. Dette tjener for en forud defineret bearbejdningscyklus.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer vaerktgjet i ilgang fra den aktuelle position
til startpunktet for farste bearbejdning.

Raekkefalge:

= Kor til 2. sikkerheds-afstand (spindelakse)

m Keor til startpunkt i bearbejdningsplanet

m Kor til sikkerheds-afstand over emne-overflade (spindelakse)

2 Fra denne position udferer styringen den sidst definerede
bearbejdningscyklus

3 Herefter positionerer styringen veerktgjet med en retlinje-
bevaegelse eller med en cirkel-bevaegelsetil startpunktet for den
naeste bearbejdning. Veerktaejet stdr hermed med sikkerheds-
afstanden (eller 2. sikkerhedsafstand)

4 Disse forlgb (1 til 3) gentager sig, indtil alle bearbejdninger er
udfert

o Hvis De vil afvikle denne Cyklus i driftsart enkeltblokdrift,
standser styring mellem punkter i et punktmenster.

Pas pa ved programmeringen!

® Cyklus 220 er DEF-Aktiv. Yderlig kalder Cyklus 220 automatisk
den sidst definerede bearbejdningscyklus.

®m Nar De kombinerer Bearbejningscyklus 200 til 209 og 251
til 267 med Cyklus 220 eller med Cyklus 221 fungerer
sikkerhedsafstand, emneoverflade og 2. sikkerhedsafstand
fra Cyklus 220 hhv. 221. Det geelder indefor NC-Programmer
sd leenge, til de bergrte Parameter pany bliver overskrevet.
Eksempel: bliver i et NC-Program Cyklus 200 med Q203=0
defineret og derefter en Cyklus 220 med Q203=-5
programmeret, sa bliver ved den efterfelgende CYCL CALL og
M99-kald Q203=-5 anvendt. Cyklus 220 og 221 overskriver de
ovennavnte Parameter af CALL-aktive bearbejdningscyklus (nar
i begge Cyklus samme indleeseparameter forekommer).
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Cyklusparameter

220 4

Q216 MIDTE 1. AKSE ? (absolut): Delcirkel-
midtpunkt i hovedaksen i bearbejdningsplanet
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Q217 MIDTE 2. AKSE ? (absolut): Delcirkel-
midtpunkt i sideaksen i bearbejdningsplanet
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Q244 MALEKREDS-DIAMETER ?: Diameteren til
delcirklen
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Q245 STARTVINKEL ? (absolut): Vinklen mellem
hovedakse i bearbejdningsplanet og startpunktet
for ferste bearbejdning af delcirklen.
Indleeseomrade -360.000 til 360.000

Q246 SLUTVINKEL ? (absolut): Vinklen mellem
hovedakse i bearbejdningsplan og startpunkt for
den sidste bearbejdning péa delcirklen (gaelder ikke
for helcirkler); indlaes slutvinkel ulig startvinkel,
hvis slutvinklen indleeses stgrre end startvinklen,
sa sker bearbejningen modurs, i stedet for
bearbejdning medurs

Indlzeseomrade -360.000 til 360.000

Q247 VINKELSKRIDT ? (inkremental): Vinklen
mellem to bearbejdninger péa delcirklen; hvis
vinkelskridtet er lig nul, s& beregner styringen
vinkelskridtet fra startvinkel, slutvinkel og antal
bearbejdninger; nar et vinkelskridt er indleest, sa
tager styringen ikke hensyn til slutvinkel; fortegnet
for vinkelskridtet fastleegger bearbejdningsretning
(- = medurs)

Indleeseomrade -360.000 til 360.000

Q377 ANTAL BEARBEJDNINGER ?: Antal
bearbejdninger pa delkredsen
Indlzeseomrade 1 til 99999

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Afstand mellem veerktoejsspids og emne-overflade.
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
(absolut): Enmeoverfladekoordinater henfart pa
den aktive henfaringspunkt.

Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen
kollision kan ske mellem vaerktgj og emne
(opsp.anordning)

Indleeseomrade O til 99999.9999
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Cyklus: Mgnsterdefinitionen | MONSTER CIRKEL (Cyklus 220, DIN/ISO: G220, Option #19)

> Q301 Ker til fri-hejde (0/1)?: Fastleeg, hvordan
veerktejet skal karer mellem bearbejdningerne:
0: Kar til sikker hgjde mellem bearbejdningerne
1: Ker til 2. sikkerhedsafstand mellem
bearbejdningerne

> Q365 Karselsart? retlinie=0/cirkel=1: Fastleeg,
med hvilken banefunktion veerktgjet skal karer
mellem bearbejdningerne:
0: Kor péa en lige linje mellem bearbejdningerne
1: Ker cirkulaerer mellem bearbejdningerne pa
delcirkel-diameteren
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8.3 MONSTER LINJE (Cyklus 221,
DIN/ISO: G220, Option #19)

Anvendelse

@ Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet
og tilpasset.

Med denne Cyklus definerer De et punktmgnster som linje. Dette
tjener for en forud defineret bearbejdningscyklus.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer automatisk veerktgjet fra den aktuelle
position til startpunktet for den farste bearbejdning

Raekkefalge:

m Kor til 2. sikkerheds-afstand (spindelakse)

m Kor til startpunkt i bearbejdningsplanet

m Kor til sikkerheds-afstand over emne-overflade (spindelakse)

2 Fra denne position udfarer styringen den sidst definerede
bearbejdningscyklus

3 Derfra positionerer styringen veerktgjet i negativ retning
af hovedaksen til startpunktet for den naeste bearbejning.
Veerktgjet star hermed med sikkerheds-afstanden (eller 2.
sikkerhedsafstand)

4 Disse forlgb (1 til 3) gentager sig, indtil alle bearbejdninger pa
den faerste linje er udfert. Veerktojet star pa sidste punkt pa
forste linje

5 Herefter kerer styringen veerktgjet til sidste punkt pa anden linje
og gennemfarer der bearbejdningen.

6 Derfra positionerer styringen veerktgjet i negativ retning af
hovedaksen til startpunktet for den naeste bearbejning

7 Disse forlgb (6) gentager sig, indtil alle bearbejdninger i den
anden linie er udfart.

8 Til sidst kerer styringen veerktgjet til startpunktet for den naeste
linje
9 | en pendlende bevagelse bliver alle yderligere linier bearbejdet

o Hvis De vil afvikle denne Cyklus i driftsart enkeltblokdrift,
standser styring mellem punkter i et punktmgnster.
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Cyklus: Mgnsterdefinitionen | MONSTER LINJE (Cyklus 221, DIN/ISO: G220, Option #19)

Pas pa ved programmeringen!
B Cyklus 221 er DEF-Aktiv. Yderlig kalder Cyklus 221 automatisk
den sidst definerede bearbejdningscyklus.

= Nar De konbinerer en bearbejdningscyklus 200 til 209 og 251 til
267 med Cyklus 221 virker sikkerhedsafstand, emneoverflade,
2. sikkerhedsafstand og drejeposition fra Cyklus 221.

B Hvis De anvender Cyklus 254 i forbindelse med cyklus 221 s&
er Not-position 0 ikke tilladt.
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Cyklus: Mgnsterdefinitionen | MONSTER LINJE (Cyklus 221, DIN/ISO: G220, Option #19)

Cyklusparameter

221 4

Q227 STARTPUNKT 1. AKSE ? (absolut):
Koordinater til startpunktet i hovedaksen i
bearbejdningsplanet.

Indleeseomrade -99999,9999 til +99999,9999
Q226 STARTPUNKT 2. AKSE ? (absolut):
Koordinater til startpunktet i sideaksen i
bearbejdningsplanet.

Indleeseomrade -99999,9999 til +99999,9999
Q237 AFSTAND 1. AKSE ? (inkremental): Afstand
mellem de enkelte punkter pa linjen.
Indleeseomrade -99999,9999 til +99999,9999
Q238 AFSTAND 2. AKSE ? (inkremental):
Afstanden mellem de enkelte linjer
Indleeseomrade -99999.9999 til +99999.9999
Q242 ANTAL SPALTER ?: Antal bearbejdninger pa
linjen

Indleeseomrade O til 99999

Q242 ANTAL LINIER ?: Antal linjer.
Indleeseomrade 0 til 99999

Q224 DREJNINGSVINKEL ? (absolut): Vinklen,
med hvilken hele billedmegnsteret bliver drejet;
drejecentrum ligger i startpunktet.
Indleeseomrade -360 til +360

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):

Afstand mellem veerktoejsspids og emne-overflade.

Indleeseomrade 0 til 99999.9999

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
(absolut): Enmeoverfladekoordinater henfart pa
den aktive henfaringspunkt.

Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen
kollision kan ske mellem vaerktgj og emne
(opsp.anordning)

Indleeseomrade O til 99999.9999

Q301 Ker til fri-hgjde (0/1)?: Fastleeg, hvordan
veerktejet skal karer mellem bearbejdningerne:
0: Kar til sikker hgjde mellem bearbejdningerne
1: Ker til 2. sikkerhedsafstand mellem
bearbejdningerne
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Cyklus: Mgnsterdefinitionen | MONSTER DATAMATRIX CODE (Cyklus 224, DIN/ISO: G224, Option #19)

8.4 MONSTER DATAMATRIX CODE
(Cyklus 224, DIN/ISO: G224, Option #19)

Anvendelse

@ Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet
og tilpasset.

Med Cyklus 224 MOENSTER DATAMATRIX KODE kan De
konvertere tekster til en sakaldt DataMatrix-kode. Dette tjener som
punktmenster for en for defineret bearbejdningscyklus.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer automatisk veerktgjet fra den aktuelle
position til programmerede startpunkt. Disse befinder sig i
venstre foreste hjarne.

Reekkefalge:

m Kor til 2. sikkerhedsafstand (spindelakse)

m Keor til startpunkt i bearbejdningsplanet

m Kaor til Sikkerhedsafstand over emne-overflade (spindelakse)

2 Derefter forskyder styringen veerktgjet i positiv retning af
sideaksen til farste startpunkt 1 i den ferste linje

3 Fra denne position udfgrer styringen den sidst definerede
bearbejdningscyklus

4 Efterfalgende positionerer styringen veerktgjet i positiv retning
af hovedaksen til andet Startpunkt 2 for den neeste bearbejning.
Veerktejet stdr hermed péa 1. sikkerheds-afstanden

5 Disse forlab gentager sig, indtil alle bearbejdninger pa den
ferste linje er udfert. Veerktojet star pa sidste punkt 3 pa ferste
linje

6 Derefter forskyder styringen veerktgjet i negativ retning af
hoved- og sideaksen til farste startpunkt 4 i den naeste linje

7 Efterfelgende udferes bearbejdningen

8 Disse forlgb gentager sig sé leenge, indtil DataMatrix-Code er
afbilledet. Bearbejdning slutter i venstre nederste hgjre hjerne 5

9 Afslutningsvis kerer styringen til progrannerede anden
sikkerheds-afstanden
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Cyklus: Mgnsterdefinitionen | MONSTER DATAMATRIX CODE (Cyklus 224, DIN/ISO: G224, Option #19)

Pas pa ved programmeringen!

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De kombinerer bearbejdningscyklus med Cyklus 224 virker
Sikkerhedsafstand, Koordinatoverflade og 2. sikkerhedsafstand
fra Cyklus 224.

» Kontroller afvikling ved hjeelp af grafisk simulation

> Test forsigtigt NC-program eller programafsnit i driftsart
PROGRAML@B ENKELBLOK .

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

B Cyklus 224 er DEF-Aktiv. Yderlig kalder Cyklus 224 automatisk
den sidst definerede bearbejdningscyklus.
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Cyklus: Mgnsterdefinitionen | MOGNSTER DATAMATRIX CODE (Cyklus 224, DIN/ISO: G224, Option #19)

Cyklusparameter

» Q227 STARTPUNKT 1. AKSE ? (absolut):
Koordinater til venstre nederste hjerne af kode i
hovedakse.

Indlzeseomrade -99999,9999 til +99999,9999

> Q226 STARTPUNKT 2. AKSE ? (absolut):
Koordinater til venstre nederste hjerne af kode i
hovedakse.
Indlzeseomrade -99999,9999 til +99999,9999

> QS501 Tekstindlaesning? Tekst, der skal
konverteres inden for anferselstegn.
Tilladt tekstleengde: 255 tegn

> Q458 Celle-/megnsterstorrelse(1/2)?: Fastlaeg,
hvordan DataMatrix-Code i Q459 bliver beskrevet:
1: celleafstand
2: Monsterstorrelse

> Q459 Starrelse for mgnster? (inkremental):
Definition af afstand af celle eller storrelse af
megnster:
Nar Q458=1: Afstand mellem forste og anden
celle (udgaende fra cellemidtpunkt)
Nar Q458=2: Afstand mellemfgrste og sidste celle
(udgéende fra midtpunkt af celle)
Indlaeseomrade 0 til 99999,9999

> Q224 DREJNINGSVINKEL ? (absolut): Vinklen,
med hvilken hele billedmegnsteret bliver drejet;
drejecentrum ligger i startpunktet.
Indlzeseomrade -360 til +360

> Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Afstand mellem veerktoejsspids og emne-overflade.
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

> Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE? 2
(absolut): Enmeoverfladekoordinater henfart pa
den aktive henfaringspunkt.

Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen h
kollision kan ske mellem vaerktgj og emne
(opsp.anordning)
Indleeseomrade O til 99999.9999

Q204
Q200
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Cyklus: Mgnsterdefinitionen | Programmeringseksempler

8.5 Programmeringseksempler

Eksempel: Hulkreds
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Raemnedefinition

Veerktojskald

Frikere veerktaj

Cyklusdefinition, Boring

Cyklus definition hulcirkel 1, CYCL 200 bliver automatisk
kaldt, Q200, Q203 og Q204 virker fra Cyklus 220
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Cyklus: Mgnsterdefinitionen | Programmeringseksempler

Cyklus definition hulcirkel 2, CYCL 200 bliver automatisk
kaldt, Q200, Q203 og Q204 virker fra Cyklus 220

Veerktej frikeres, program-slut

N
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Cyklus: Konturlomme | SL-Cykler

9.1 SL-Cykler

Grundlag

Med SI-Cykler kan De sammensatte komplekse konturer af indtil Skema: Afvikle med SL-cykler
12 delkonturer (lommer eller @ér). De enkelte delkonturer indleeser
De som underprogrammer. Fra listen af delkonturer (underprogram-
numre), som De angiver i Cyklus 14 KONTUR beregner styringen
samlet kontur

o Programmerings- og brugerinformationer:

® Hukommelsen for en Sl-cyklus er begreenset. De
kan i en Sl-cyklus programmere maksimalt 16384
konturelementer.

m Sl-cykler gennemfarer internt omfangsrige og
komplekse beregninger og derudfra resulterende
bearbejdninger. Af sikkerhedsgrunde gennemfares
i alle tilfaelde fer afviklingen en grafisk program-
test! Herved kan De péa enkel vis fastsla, om den af
styringen fremskaffede bearbejdning forlaber rigtigt.

= Hvis De anvender lokale Q-Parameter QL i et kontur
underprogram, skal De ogsa henvise eller bregne
indenfor kontur-underprogrammet.

Egenskaber ved underprogrammer

® Koordinatomregning er tilladt - nar De programmerer indenfor
delkontur, virker ogsa i efterfalgende underprogrammer, men méa
efter cykluskald ikke nulstilles

m Styringen genkender en lomme, hvis De indvendig omlgber
konturen, f.eks. beskrivelse af en kontur medurs med radius-
korrektur RR

® Styringen genkender en lomme, hvis De udvendig omlgber
konturen, f.eks. beskrivelse af en kontur medurs med radius-
korrektur RL

® Underprogrammer ma ikke indeholde koordinater i spindelaksen

= De programmerer i farste NC-Blok af underprogrammet altid
begge akser
®m Hyvis De anvender Q-Parametre, sd gennemfares de pagaeldende

beregninger og anvisninger kun indenfor det pageeldende kontur
underprogram
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Cyklus: Konturlomme | SL-Cykler

Cyklus egenskaber

®  Styringen positionerer automatisk fer hver Cyklus péa sikkerheds-
afstand - positioner veerktgjet for Cyklus-kald pd en sikker position

= Hvert dybde-niveau bliver freeset uden veerktejs-loft; @’er bliver
omkert sideveerts

® Radius til "indvendige-hjerner" er programmerbar - vaerktajet bliver
ikke stdende, friskeerings-maerker bliver forhindret (geelder for
yderste bane ved udfreesning og side-sletfraesning)

B Ved side-sletfreesning kerer styringen til konturen pa en tangential
cirkelbane

= \ed dybde-sletfreesning karer styringen ligeledes veerktojet pa en
tangentiel cirkelbane til emnet (f.eks.: Spindelakse Z: cirkelbane i
planet Z/X)

®  Styringen bearbejder konturen gennemgédende i medlgb hhv. i
modlgb.

Malangivelserne for bearbejdninger, som freesedybde, overmal og
sikkerheds-afstand indleeser De centralt i Cyklus 20 KONTUR-DATA .
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Cyklus: Konturlomme | SL-Cykler

Oversigt

Softkey Cyklus Side
14 KONTUR (Cyklus 14, DIN/ISO: G37) 247
LBL 1...N B |iste for konturunderprogram
® KONTUR-DATA (Cyklus 20, DIN/ISO: G120, Software-Option #19) 252

DATA ® |ndleesning af bearbejdningsinformationer
o FORBORING (Cyklus 21; DIN/ISO: G121, Software-Option #19) 254
] ® Feerdiggerelse af boring for veerktajer, der ikke skeer over midten
22 UDRGMNING (Cyklus 22 DIN/ISO: G122, Option #19) 256
@ B Ud- eller efterreaming af Kontur
® Bemaerk indstikpunkt for udremningsveerktejer
23 SLET DYBDE (Cyklus 23, DIN/ISO: G123, Software-Option #19) 260

@ B Overmal dybde fra Cyklus 20 sletspan
2 SLET SIDE (Cyklus 24, DIN/ISO: G124, Software-Option #19) 262
= & B QOvermal side fra Cyklus 20 sletspan

Udvidede cykler:

Softkey Cyklus Side
270 KONTUR-DATA (Cyklus 270, DIN/ISO: G270, Software-Option #19) 265
= ® |ndleesning af Konturdata for Cyklus 25 eller 276
2 KONTURTOG (Cyklus 25, DIN/ISO: G125, Software-Option #19) 266

B Bearbejdning af dbne oh lukkede Kontur
= Qvervagning af bagskeer og konturskader
275 KONTURNOT VIRVELFR. (Cyklus 275, DIN/ISO: G275, Option #19) 270
E@ ® Faerdiggerelse af dbne og lukkede Noter med virvelfresekersel
276 KONTURTOG 3D(Cyklus 276, DIN/ISO: G276, Software-Option #19) 276
=k ® Bearbejdning af dbne oh lukkede Kontur

B Restmateriale detektion
® 3-dimensionel konturer - afvikle yderlige koordinater fra veerktgjsakse
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Cyklus: Konturlomme | KONTUR (Cyklus 14, DIN/ISO: G37)

9.2 KONTUR (Cyklus 14, DIN/ISO: G37)

Anvendelse

| Cyklus 14 KONTUR lister De alle underprogrammer, som skal
overlappe en totalkontur.

Pas pa ved programmeringen!

® Denne Cyklus kan De udelukkende udferer i
bearbejdningsfunktin FUNCTION MODE MILL og FUNCTION
MODE TURN .

B Cyklus 14 er DEF-aktiv, det betyder at den er virksom fra sin
definition i NC-Program .

® | cyklus 14 kan De maximalt liste 12 underprogrammer
(delkonturer)

Cyklusparameter
14 » Label-numre for konturen: Indlzs alle label-
L 1N numre for de enkelte underprogrammer, som

skal overlappe en kontur. Bekreeft hvert nummer
med tasten ENT.

Afslut indleesning med tasten END . Indlaesning
af indtil 12 underprogramnumre 1 til 65 535
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Cyklus: Konturlomme | Overlappende konturer

9.3 Overlappende konturer

Grundlaget

De kan overlappe lommer og @’er pa en ny kontur. Hermed kan De
fladerne for en lomme med en overlappet lomme forstarre eller
formindske en @.

Underprogrammer: Overlappede lommer

o De efterfolgende eksempler er konturunderprogrammer,
som i et hovedprogram af Cyklus 14 KONTUR bliver
kaldt.

Lommerne A og B overlapper hinanden.

Styringen beregner skeeringspunkterne S1 og S2. De ma ikke vaere
programmeret.

Lommerne er programmeret som helcirkler.

Underprogram 1: Lomme A

Underprogram 2: Lomme B

N

<

x

Eksempel
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Cyklus: Konturlomme | Overlappende konturer

"Sum"-flader

Begge delflader A og B inklusive den felles overdeekkede flade skal
bearbejdes:

= Fladerne A og B skal vaere lommer.

® Den fgrste lomme (i Cyklus 14) skal begynde udenfor den
anden.

n |
® »
o o
® ®
© »
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Cyklus: Konturlomme | Overlappende konturer

"Forskels" -flade

Flade A skal bearbejdes uden den af B overdaekkede andel:
® Flade A skal vaere en lomme og B skal veere en @.

® A skal begynde udenfor B.

® B skal begynde indenfor A

L L
> ®
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w >
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Cyklus: Konturlomme | Overlappende konturer

"Snit"-flader

Den af A og B overdaekkede flade skal bearbejdes. (enkle
overdakkede flader skal forblive ubearbejdet.)

® A og B skal vaere lommer.
® A skal begynde indenfor B.
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Cyklus: Konturlomme | KONTUR-DATA (Cyklus 20, DIN/ISO: G120, Software-Option #19)

9.4 KONTUR-DATA (Cyklus 20,
DIN/ISO: G120, Software-Option #19)

Anvendelse

@ Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet
og tilpasset.

I Cyklus 20 angiver De bearbejdnings-informationerne for under-
programmer med delkonturer.

Pas pa ved programmeringen!

® Denne Cyklus kan De udelukkende udferer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

® Cyklus 20 er DEF-aktiv, det betyder Cyklus 20 er fra sin
definition aktiv i NC-Programmet.

® De i Cyklus 20 angivne bearbejdnings-informationer gaelder for
Cyklus 21 til 24.

® Fortegnet for cyklusparameter dybden fastlaegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udferer
styringen den pagaeldende cyklus til dybden = 0.

B Hvis De anvender Sl-cykler i Q-parameter-programmer, sd méa
De ikke benytte parameter Q1 til Q20 som program-parameter.
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Cyklus: Konturlomme | KONTUR-DATA (Cyklus 20, DIN/ISO: G120, Software-Option #19)

Cyklusparameter

20 > Q1 FRAESEDYBDE ? (inkremental): Afstand emne- Yi
OMRADE
DATA overflade - bunden af lomme.

Indleeseomréde -99999.9999 til 99999.9999

> Q2 BANE-OVERLAPNINGS FAKTOR ?: Q2 x
veerktgjsradius giver den sideveerts fremrykning k.
Indlzeseomrade +0,0001 til 1,9999

» Q3 SLETTILLAEG FOR SIDE ? (inkremental):
Sletmal i bearbejdningsplan.
Indleeseomréde -99999.9999 til 99999.9999

» Q4 SLETTILLAEG FOR BUND ? (inkremental):
Sletovermal for dybden.
Indlaeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Q5 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
(absolut): Absolutte koordinater til emne-
overflade.
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Q6 SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental): Afstand
mellem veerktgjsspids og emne-overflade.
Indleeseomréade 0 til 99999.9999

» Q7 SIKKERE HOEJDE ? (absolut): Absolut hgjde,
i hvilken der ingen kollision kan ske med emnet
(for mellem- positionering og udkersel ved cyklus-
ende)
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Q8 INDVENDIG RUNDINGS RADIUS ?: Afrundings-
radius pa indvendige-"hjerner”; den indleeste veerdi
henfarer sig til veerktejs-midtpunktsbanen og bliver
anvendt, for at opna bladere korselsbevaegelser
mellem konturelementer. Q8 er ingen
radius, som styringen indfgjer som separat
konturelement mellem programmerede
elementer!
Indleeseomréade 0 til 99999,9999

> Q9 ROTATION ? MEDURS = -1: Bearbejdnigs-
retning for lommer

" Q9 =-1 Modlgb for lommer og Jér
B Q9 = +1 Medelgb for lommer og dér

<Y
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Q5
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De kan teste en bearbejdnings-parameter ved en program-afbrydelse
og evt. overskrive.

w
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Cyklus: Konturlomme | FORBORING (Cyklus 21; DIN/ISO: G121, Software-Option #19)

9.5 FORBORING (Cyklus 21; DIN/ISO: G121,
Software-Option #19)

Anvendelse

@ Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet
og tilpasset.

De anvender Cyklus 21 FORBORING, hvis De bagefter anvender et
veerktej til udremning af konturen, som ikke har en endefraeser over
midten (DIN 844). Denne Cyklus feerdiggere en boring i omradet,
der senere f.eks. bliver udremmet med Cyklus 22 . Cyklus 21

tager hensyn til indstikpunkt for sletovermal side og sletovermal
dybde, savel som radius af udremnings-veerktgjet. Indstikspunktet
er samtidig startpunktet for skrubningen.

Ved kald af Cyklus 21 skal De programmerer to yderlige Cyklus:

® Cyklus 14 KONTUR eller SEL CONTOUR - behgves for Cyklus 21
FORBORING for at bestemmer boreposition i planet

B Cyklus 20 KONTUR-DATA - behgves for Cyklus 21 FORBORING
for at bestemme boredybde og sikkerhedsafstand

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer farst vaerktejet i planet (position
resulterer pa konturen, De for med Cyklus 14 oder SEL
CONTOUR har defineret, og fra informationen pé skrub-
veerktojet)

2 Afsluttende kerer veerktgjet i ilgang FMAX til sikkerhedsafstand.
(sikkerhedsafstand indgiver De i Cyklus 20 20 KONTUR-DATA )

3 Veerktgjet borer med den indleste tilspeending Ffra den aktuelle
position til den farste fremryk-dybde

4 Herefter karer Styringen veerktgjet i ilgang FMAX tilbage og igen
til farste fremryk-dybde, formindsket med forstop-afstanden t.

5 Styringen fremskaffer selv forstop-afstanden:
® Boredybde indtil 30 mm:t = 0,6 mm
= Boredybde over 30 mm: t = boredybde/50
B maximal forstop-afstand: 7 mm

6 | efterfalgende borer veerktgjet med den indleeste tilspaending F
videre til neeste fremryk-dybde

7 Styringen gentager disse forlagb (1 til 4), til den indleeste
boredybde er ndet Derved bliver sletfraeeseovermal dybde
tilgodeset

8 Afslutningsvis kerer vaerktgjet i veerktgjs-aksen tilbage til
sikker hgjde eller til den sidst programmerede position for
cyklus. Afhaengig af Parameter ConfigDatum, CfgGeoCycle (Nr.
201000), posAfterContPocket (Nr. 201007).
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Cyklus: Konturlomme | FORBORING (Cyklus 21; DIN/ISO: G121, Software-Option #19)

Pas pa ved programmeringen!

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

®  Styringen tilgodeser ikke en i TOOL CALL-blok programmeret
deltaveerdi DR for beregning af indstikspunkter.

= \ed trange steder kan styringen evt. ikke forbore med et vaerktgj
storre end skrubveerktgjet.

= Nar Q13=0, bliver det veerktajets data anvendt, som befinder sig
i spindlen.

® Positioner ikke veerktgjet enkrementalt i planet efter Cyklus
slut, men til en absolut position, ndr De har indstillet Parameter
ConfigDatum, CfgGeoCycle (Nr. 201000), posAfterContPocket
(Nr. 201007) auf ToolAxClearanceHeight .

Cyklusparameter
21 > Q10 UDSPAANINGSDYBDE ? (inkremental): Malet, Y
@l med hvilket TNC'en altid bliver fremrykket (fortegn

ved negativ arbejdsretning ,,—")
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Q11 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved indstik i mm/
min
Indleeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

» Q13 Udroemme-vaerktoej nummer/navn? bzw.
QS13: Nummer eller navn pé skrubveerktejet. De
hat muligheden, at overfarer veerktgjet direkte fra
veerktojstabellen pr. Softkey.
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Cyklus: Konturlomme | UDRGMNING (Cyklus 22 DIN/ISO: G122, Option #19)

9.6 UDROMNING (Cyklus 22 DIN/ISO: G122,
Option #19)

Anvendelse

@ Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet
og tilpasset.

Med Cyklus 22 UDR@MME definere teknologidata til udrgmning.
Ved kald af Cyklus 22 skal De programmerer to yderlige Cyklus:
B Cyklus 14 KONTUR eller SEL CONTOUR

B Cyklus 20 KONTUR-DATA

E Evt. Cyklus 21 FORBORING

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer vaerktajet over indstikspunktet; herved
bliver der taget hensyn til slettilleeg for side

2 | den farste fremryk-dybde fraeser veerktgjet med freese
tilspeending Q12 konturen indefra og udad

3 Herved bliver @-konturen fraeset fri (her: C/D) med en
tilneermelse til lomme-konturen (her: A/B).

4 | naeste skridt karer styringen veaerktgjet til den naeste fremryk-
dybde og gentager skrubbe-forlgbet, indtil den programmerede
dybde er ndet

5 Afslutningsvis karer veerktgjet i veerktgjs-aksen tilbage til
sikker hgjde eller til den sidst programmerede position for
cyklus. Afhaengig af Parameter ConfigDatum, CfgGeoCycle (Nr.
201000), posAfterContPocket (Nr. 201007).
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Cyklus: Konturlomme | UDRGMNING (Cyklus 22 DIN/ISO: G122, Option #19)

Pas pa ved programmeringen!

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De har indstillet Parameter posAfterContPocket (Nr. 201007)
pa ToolAxClearanceHeight , positionerer styringen veerktojet
efter Cyklusafslutning kun i veerktejsakseretning pa sikker hgjde.
Styringen forpositionerer ikke veerktaejet i bearbejdningsplanet.

> Positioner veerktgj efter Cyklus afslutning med alle
koordinaterne f.eks. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Efter Cyklus programmeres en absolut position, ingen
inkrementale karselsbevagelser.

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

® Ved lommekonturer med spidse indv. hjerner kan ved
anvendelse af en overlapningsfaktor starre end 1 lade
restmateriale blive stdende ved skrubning. Specielt den
inderste bane kontrolleres pr. testgrafik og evt.zendre
overlapningsfaktoren ubetydeligt. Herved lader en anden
snitopdeling sig opnd. hvad ofte farer til det gnskede resultat.

® Ved efterskrubning tilgodeser styringen ikke en defineret
slitageveerdi DR for forskrubbeveerktgjet.

B Er under bearbejdning M110 aktiv, sa vil ved indvendig korrigeret
vinkelbue tilspeendingen tilsvarende reduceret.

m Denne Cyklus overvager veerktojets definerede nytteleengde
LU . Nar LU-veerdi er mindre end DYBDE Q15 giver styringen en
fejlmelding.

® |ndstiksforholdene for Cyklus 22 fastleegger De med parameter
Q19 og i veerktgjs-tabellen med kolonne ANGLE og LCUTS :

® Hvis Q19=0 er defineret, sa indstikker styringen vinkelret,
ogsa nar der for det aktive veerktgj er defineret en
indstiksvinkel (ANGLE)

® Hyvis De definerer ANGLE=90°, indstikker styringen vinkelret.
Som indstikstilspaending bliver pendlingstilspeending Q19
anvendt

® Hyvis pendlertilspeendingen Q19 er defineret i Cyklus 22 og
VINKEL mellem 0.1 og 89,999 i veerktgjs-tabellen, indstikker
styringen med den fastlagte VINKELHelixformet

= Hvis pendlertilspeendingen er defineret i Cyklus 22 og ingen
VINKEL star i vaerktojs-tabellen, sa afgiver styringen en
fejlmelding

® Er geometri forholdende séledes, at der ikke kan indstikkes
helixformet (Not), sa forsgger styringen pendlende
indstikning (pendul lzengde beregnes efter LCUTS og ANGLE
(Pendulleenge = LCUTS / tan ANGLE))

o Anvend evt. en endeskeersfreeser over midten (DIN 844),
eller forbor med Cyklus 21.
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Cyklus: Konturlomme | UDRGMNING (Cyklus 22 DIN/ISO: G122, Option #19)

Cyklusparameter
22 » Q10 UDSPAANINGSDYBDE ? (inkremental): Malet
e L& med hvilket veerktgjet bliver fremrykket hver gang.

Indlaeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Q11 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?:
Tilspaending ved karselsbevaegelser i
spindelaksen.
Indlzeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

» Q12 SKRUB TILSPAENDING ?: Tilspaending ved
kerselsbeveegelser i beabejdningsplan.
Indleeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

» Q18 Forskrubbe-vaerkt.? hhv. QS18: Nummer
eller navn péa veerktajet, med hvilket styringen
allerede har forskrubbet. De har muligheden,
pr. Softkey at overfarer skrub-veerktej direkte
fra veerktejstabellen. Derudover kan De pr.
Softkey Vaerktgj-navn selv indgive veerktgjsnavn.
Styringen indfejer anferselstegnet overtegnet
automatisk, nar De forlader indlaesefeltet. Hvis ikke
forskrubbet blev "0" indleest; hvis De her indleser
et nummer eller et navn, skrubber styringen
kun den del, der med forskrubbe-veerktajet ikke
kunne blive bearbejdet. Hvis efterskrubbeomradet
ikke er tilkgrt sidevaerts, indstikker styringen
pendelende; herfor skal De i veerktajs-tabellen
TOOL.T, definere skaerleengden LCUTS og den
maksimale indstiksvinkel VINKEL for veerktgjet.
Indlzeseomrade 0 til 99999 med
nummerindleesning, maksimalt 16 tegn ved
navneindleesning

> Q19 TILSPAENDING PENDLING ?:
Pendeltilspaending in mm/min.
Indleeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

» Q208 TILSPZANDING TILBAGEKO@RSEL ?:
Kerselshastigheden af veerktgjet ved udkersel af
boringen i mm/min. Hvis De indleeser Q208=0, sa
karer styringen vaerktgjet ud med tilspaending Q12
Indleeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt FMAX,
FAUTO

m
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Cyklus: Konturlomme | UDRGMNING (Cyklus 22 DIN/ISO: G122, Option #19)

> Q401 Tilspaendingsfaktor i %?: Procentuel faktor,
pa hvilken styringen reducerer bearbejdnings-
tilspeendingen (Q12), s snart veerktgjet ved
skrubning kerer med det fulde omfang i materialet.
Nar De bruger tilspaendingsreduceringen, sé kan
De definere tilspaending udskrubning sa stor, at
ved den i Cyklus 20 fastlagte bane-overlapning
(Q2) hersker optimale snitbetingelser. Styringen
reducerer sa ved overgange eller indsnaevringer
tilspeendingen som defineret af Dem, sa at
bearbejdningstiden i alt bliver mindre.
Indleeseomrade 0,0001 til 100.0000

> Q404 Efterremnings strategi (0/1)?: Fastleeg,
hvordan styringen skal kerer ved efterskrubning,
nar radius pa efterskrubningsveerktgjet
er lig med eller starre ens det halve af
forskrubningsveerktgjet.
Q404=0:
Styringen karer veerktgjet mellem det skrubbede
omrade i aktuelle dybde langs kontur
Q404=1:
Styringen traekker veerktgj tilbage mellem det
efterskrubbede omrade i sikkerheds-afstand
og kerer efterfalgende til startpunkt for naeste
skrubningsomrade
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Cyklus: Konturlomme | SLET DYBDE (Cyklus 23, DIN/ISO: G123, Software-Option #19)

9.7 SLET DYBDE (Cyklus 23, DIN/ISO: G123,
Software-Option #19)

Anvendelse

@ Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet
og tilpasset.

Med Cyklus 23 SLETSPAAN DYBDE bliver den i Cyklus 20
programmerede overmal dybde sletbearbejdet. Styringen karer
veerktgjet bladt (lodret tangentielbue) til fladen der skal bearbejdes,
safremt der er plads nok til det. Ved trange pladsforhold karer
styringen veerktgjet lodret til dybden. Herefter bliver det ved
udfraesningen tilbageblevne sletovermal fraeset.

Ved kald af Cyklus 23 skal De programmerer to yderlige Cyklus:
Cyklus 14 KONTUR eller SEL CONTOUR

Cyklus 20 KONTUR-DATA

Evt. Cyklus 21 FORBORING

Evt. Cyklus 22 UDRGMME

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer veerktgjet i sikker hgjde i ilgang FMAX.

2 Efterfelgende folger en bevaegelse i vaerktejsaksen med
tilspeending Q11.

3 Styringen kerer veerktaejet bladt (lodret tangentielbue) til fladen

der skal bearbejdes, safremt der er plads nok til det. Ved trange
pladsforhold kerer styringen veerktgjet lodret til dybden

4 Det ved skrubning tilbageblevne sletovermal bliver fraeset.

5 Afslutningsvis kaerer veerktgjet i veerktajs-aksen tilbage til
sikker hgjde eller til den sidst programmerede position for
cyklus. Afhaengig af Parameter ConfigDatum, CfgGeoCycle (Nr.
201000), posAfterContPocket (Nr. 201007).
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Cyklus: Konturlomme | SLET DYBDE (Cyklus 23, DIN/ISO: G123, Software-Option #19)

Pas pa ved programmeringen!

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De har indstillet Parameter posAfterContPocket (Nr. 201007)
pa ToolAxClearanceHeight , positionerer styringen veerktejet
efter Cyklusafslutning kun i veerktejsakseretning pa sikker hgjde.
Styringen forpositionerer ikke veerktaejet i bearbejdningsplanet.

> Positioner veerktgj efter Cyklus afslutning med alle
koordinaterne f.eks. L X+80 Y+0 RO FMAX

> Efter Cyklus programmeres en absolut position, ingen
inkrementale karselsbevagelser.

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

m Styringen fremskaffer selv startpunktet for sletfreesningen
dybde. Startpunktet er afhaengig af pladsforholdene i lommen.

® Tilkerselsradius for tilpositionering til slutdybden er defineret
fast internt og uafhaengig af indsiksvinklen for veerktgjet.

B Er under bearbejdning M110 aktiv, s& vil ved indvendig korrigeret
vinkelbue tilspeendingen tilsvarende reduceret.

® Denne Cyklus overvager veerktojets definerede nytteleengde
LU . Nar LU-veerdi er mindre end DYBDE Q15 giver styringen en

fejlmelding.
Cyklusparameter
23 » Q11 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?: Z
[ 7. Kerselshastigheden for veerktejet ved indstik i mm/ ?
min ‘ /
Indleeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt //‘
FAUTO, FU, FZ /

» Q12 SKRUB TILSPAENDING ?: Tilspaending ved
kerselsbeveegelser i beabejdningsplan.
Indleeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

> Q208 TILSPZANDING TILBAGEK@RSEL ?:
Korselshastigheden af veerktojet ved udkersel af
boringen i mm/min. Hvis De indlaeser Q208=0, s&
kerer styringen veerktejet ud med tilspeending Q12
Indlzeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt FMAX,
FAUTO
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Cyklus: Konturlomme | SLET SIDE (Cyklus 24, DIN/ISO: G124, Software-Option #19)

9.8 SLET SIDE (Cyklus 24, DIN/ISO: G124,
Software-Option #19)

Anvendelse

@ Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet
og tilpasset.

Med den i Cyklus 24 SLETSPAAN SIDE bliver det i Cyklus 20
programmerede overmal side sletbearbejdet. Denne Cyklus kan
udferes bade med- og modurs.

Ved kald af Cyklus 24 skal De programmerer to yderlige Cyklus:
Cyklus 14 KONTUR eller SEL CONTOUR

Cyklus 20 KONTUR-DATA

Evt. Cyklus 21 FORBORING

Evt. Cyklus 22 UDFRAESNING

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer veerktgjet over emnet pa startpunktet
for tilkerselsposition. Denne position i planet opstar ved en
tangentiel cirkelbane, pa hvilken styringen ferer vaerktgjet til
konturen

2 Herefter karer styringen veerktgjet til farste fremfaringsdybde
med Tilspaending Dybdefremfaring

3 Styringen karer blgdt til konturen, indtil konturen er komplet
sletbearbejdet. Derved bliver hver delkpontur separat
sletbearbejdet

4 Stryringen kerer i en tangentiel helixbue til/fra sletkonturen.
Helix starthgjde er 1/25 del af sikkerhedsafstanden Q6 , men
hgjst den resterende sidste fremferingsdybde over den endelige
dybde

5 Afslutningsvis karer veerktgjet i veerktgjs-aksen tilbage til
sikker hgjde eller til den sidst programmerede position for
cyklus. Afheengig af Parameter ConfigDatum, CfgGeoCycle (Nr.
201000), posAfterContPocket (Nr. 201007).

o Betjeningstips:

®  Styringen beregner startpunktet ogsa i afhaengighed
af reekkefelgen ved afviklingen. Hvis De veaelger
sletfreesecyklus med tasten GOTO og sé starter
NC-Program kan startpunktet ligge pa et andet sted,
end hvis De afvikler NC-Program i den definerede
reekkefalge.
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Cyklus: Konturlomme | SLET SIDE (Cyklus 24, DIN/ISO: G124, Software-Option #19)

Pas pa ved programmeringen!

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De har indstillet Parameter posAfterContPocket (Nr. 201007)
pa ToolAxClearanceHeight , positionerer styringen veerktgjet
efter Cyklusafslutning kun i veerktejsakseretning pa sikker hgjde.
Styringen forpositionerer ikke veerktaejet i bearbejdningsplanet.

> Positioner veerktgj efter Cyklus afslutning med alle
koordinaterne f.eks. L X+80 Y+0 RO FMAX

> Efter Cyklus programmeres en absolut position, ingen
inkrementale karselsbevagelser.

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

® Summen af sletovermal side (Q14) og sletvaerktejs-radius skal
veere mindre end summen af sletovermal side (Q3, Cyklus 20)
og skrubveerktegjs-radius.

® Hyvis der ikke er defineret et overmal i Cyklus 20 giver styringen
en fejlmeddelelse "Veerktajsradius for stor".

® Qvermalet Side Q14 forbliver efter sletbearbejdning staende,
det skal altsa vaere mindre, end overmal i Cyklus 20.

® Hvis De afvikler Cyklus 24 uden forst at have skrubbet med
Cyklus 22 geelder ovenstaende opstillede beregning ogsa; radius
for skrub-veerktejet har sé veerdien "0".

® De kan ogsé anvende Cyklus 24 for konturfreesning. De skal sa:
® definere konturen der skal freeses som en @ (uden
lommebegraensning)
B | Cyklus 20 indleese sletovermalet (Q3) starre, end summen
fra sletovermalet Q14 + radius til det anvendte veerktgj

m Styringen fremskaffer selv startpunktet for sletfreesningen.
Startpunktet er afhaengig af pladsforholdene i lommen og det i
Cyklus 20 programmerede overmal.

®  Er under bearbejdning M110 aktiv, s& vil ved indvendig korrigeret
vinkelbue tilspeendingen tilsvarende reduceret.

® Denne Cyklus overvager veerktojets definerede nytteleengde
LU . Nar LU-veerdi er mindre end DYBDE Q15 giver styringen en
fejlmelding.
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Cyklus: Konturlomme | SLET SIDE (Cyklus 24, DIN/ISO: G124, Software-Option #19)

Cyklusparameter
2 > Q9 ROTATION ? MEDURS = -1:
L bearbejdningsretning:

+1: Drejning i modurs-retning
-1: Drejning i medurs-retning

» Q10 UDSPAANINGSDYBDE ? (inkremental): Malet
med hvilket veerktajet bliver fremrykket hver gang.
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

» Q11 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?:
Karselshastigheden for vaerktgjet ved indstik i mm/
min
Indleeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

> Q12 SKRUB TILSPAENDING ?: Tilspaending ved
kerselsbeveegelser i beabejdningsplan.
Indleeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

> Q14 SLETTILLAEG FOR SIDE ? (inkremental):
Sletovermal side Q14 forbliver efter
sletbearbejdning stdende. (Dette overmal skal
vaere mindre, end overmal i Cyklus 20).
Indleeseomrade -99999,9999 til 99999,9999

» Q438 Nummer/navn skrubbe-vaerktajs? Q438
hhv. QS438: Nummer eller navn pa veerktojet,
styringen har forskrubbet konturlommen. De
har muligheden, pr. Softkey at overfarer skrub-
veerktoj direkte fra veerktgjstabellen. Derudover
kan De pr. Softkey Vaerktej-navn selv indgive
veerktejsnavn. Nar De forlader indleesningsfeltet,
indfgjer styringen anferselstegn automatisk
foroven. Indleeseomrade ved nummerangivelse -1
til +327679
Q438=-1: Det sidst anvendte vaerktgj bliver valgt
som skrubveerktgj (Standardforhold)

Q438=0: Hvis der ikke skal forreammes, giver De
nummer pé veerktej med radius 0. Dette er normalt
veerktgjet med nummer 0.
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Cyklus: Konturlomme | KONTUR-DATA (Cyklus 270, DIN/ISO: G270, Software-Option #19)

9.9 KONTUR-DATA (Cyklus 270,
DIN/ISO: G270, Software-Option #19)

Anvendelse

@ Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet
og tilpasset.

Med denne cyklus kan De fastleegge forskellige egenskaber for
Cyklus 25 DELKONTUR-RAEKKE .

Pas pa ved programmeringen!

® Denne Cyklus kan De udelukkende udferer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

®m Cyklus 270 er DEF-aktiv, det betyder Cyklus 270 er fra sin
definition aktiv i NC-Program .

® \ed anvendelse af Cyklus 270 i kontur-underprogram ingen
radius-korrektur definere.

® DefinerCyklus 270 for 25 .

Cyklusparameter

270 » Q390 Type of approach/departure?: Definition af Eksempel
* til-/fra-kerselsart

Q390=1:

Tilkar kontur tangentielt pa en cirkelbue

Q390=2:

Tilker kontur tangentielt pa en linje

Q390=3:

Tilker kontur vinkelret

» Q391 Radius-korr. (0=R0/1=RL/2=RR)?: Definition

af Radius-Korrektur:

Q391=0:

Definition Kontur uden Radius-Korrektur

bearbejdning

Q391=1:

Definition Kontur venstrekorrigeret bearbejdning

Q391=2:

Definition Kontur hgjrekorrigeret bearbejdning

> Q392 Tilkersels-/frakersels-radius?: Kun
virksom, nar der er valgt tangential tilkarsel til en
cirkelbue (Q390=1). Radius til tilkerselscirkler/
frakarselscirkler
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

> Q393 Midtpunktsvinkel?: Kun virksom, nar der er
valgt tangential tilkarsel til en cirkelbue (Q390=1).
Abningsvinkel for tilkerselscirklen.
Indleeseomrade O til 99999.9999

> Q394 Afstand til hjaelpepunkt?: Kun virksom, nar
der er valgt tangential tilkersel til en retlinje eller
vinkelret tilkarsel (Q390=2 eller Q390=3). Afstand
til hjeelpepunktet, ud fra hvilken styringen skal kare
til konturen
Indleeseomrade O til 99999.9999

1

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmering Bearbejdningscyklus | 01/2021 26



Cyklus: Konturlomme | KONTURTOG (Cyklus 25, DIN/ISO: G125, Software-Option #19)

9.10 KONTURTOG (Cyklus 25, DIN/ISO: G125,
Software-Option #19)

Anvendelse

@ Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet
og tilpasset.

Med denne Cyklus kan man sammen med Cyklus 14 KONTUR -
bearbejde dbne og lukkede Konturer.

Cyklus 25 DELKONTUR-RAEKKE tilbyder overfor bearbejdningen af

en kontur med positionerings-blokke betydelige fordele:

® Styringen overvager bearbejdningen for efterskaeringer og
konturbeskadigelser (kontroller kontur med testgrafik)

B Er veerktejs-radius for stor, s& skal konturene eventuelt
efterbearbejdes pé indvendige hjorner.

m Bearbejdningen lader sig gennemgéende udfere i med- eller
modlagb, freeseart bliver endda holdt, nar konturen spejles

® \Ved flere fremrykninger kan styringen kere veerktgjet frem og
tilbage: Herved formindskes bearbejdningstiden.

® De kan indleese et overmal, og skrubbe og sletfrese i flere
arbejdsgange
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Cyklus: Konturlomme | KONTURTOG (Cyklus 25, DIN/ISO: G125, Software-Option #19)

Pas pa ved programmeringen!

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De har indstillet Parameter posAfterContPocket (Nr. 201007)
pa ToolAxClearanceHeight , positionerer styringen veerktejet
efter Cyklusafslutning kun i veerktejsakseretning pa sikker hgjde.
Styringen forpositionerer ikke veerktaejet i bearbejdningsplanet.

> Positioner veerktgj efter Cyklus afslutning med alle
koordinaterne f.eks. L X+80 Y+0 RO FMAX

> Efter Cyklus programmeres en absolut position, ingen
inkrementale karselsbevagelser.

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

® Fortegnet for cyklusparameter dybden fastlaegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udferer
styringen ikke Cyklus.

B Styringen tager kun hensyn til den farste Label i Cyklus 14
KONTUR.

B Hvis De anvender lokale Q-Parameter QL i et kontur-
underprogram, skal De ogsa henvise eller bregne indenfor
kontur-underprogrammet.

® Hukommelsen for en Sl-cyklus er begreenset. De kan i en Sl-
cyklus programmere maksimalt 16384 konturelementer.

® Cyklus 20 KONTUR-DATA er ikke nadvendig.

®  Er under bearbejdning M110 aktiv, s& vil ved indvendig korrigeret
vinkelbue tilspeendingen tilsvarende reduceret.
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Cyklus: Konturlomme | KONTURTOG (Cyklus 25, DIN/ISO: G125, Software-Option #19)

Cyklusparameter

268

Q1 FRAESEDYBDE ? (inkremental): Afstand mellem
emne-overflade og konturbund
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Q3 SLETTILLAEG FOR SIDE ? (inkremental):
Sletmal i bearbejdningsplan.
Indleeseomréde -99999.9999 til 99999.9999

Q5 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
(absolut): Absolutte koordinater til emne-
overflade.

Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Q7 SIKKERE HOEJDE ? (absolut): Absolut hgjde,

i hvilken der ingen kollision kan ske med emnet
(for mellem- positionering og udkersel ved cyklus-
ende)

Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Q10 UDSPAANINGSDYBDE ? (inkremental): Malet
med hvilket vaerktejet bliver fremrykket hver gang.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Q11 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?:
Tilspeending ved karselsbevaegelser i
spindelaksen.

Indleeseomrade O til 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Q12 SKRUB TILSPAENDING ?: Tilspzending ved
kerselsbeveegelser i beabejdningsplan.
Indleeseomrade O til 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Q15 FRAESETYPE? MODLOEB = -1:
Medlgbs-fraesning: Indleese = +1
Modlgbs-fraesning: Indleese = -1

Afvigelse ved med- og mod-lgbs fraesning ved
flere fremfaringer:Indleese = 0

m
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Cyklus: Konturlomme | KONTURTOG (Cyklus 25, DIN/ISO: G125, Software-Option #19)

» Q18 Forskrubbe-varkt.? hhv. QS18: Nummer
eller navn pa vaerktejet, med hvilket styringen
allerede har forskrubbet. De har muligheden,
pr. Softkey at overfarer skrub-veerktej direkte
fra veerktejstabellen. Derudover kan De pr.
Softkey Vaerktgj-navn selv indgive veaerktgjsnavn.
Styringen indfejer anferselstegnet overtegnet
automatisk, nar De forlader indleesefeltet. Hvis ikke
forskrubbet blev "0" indleest; hvis De her indleeser
et nummer eller et navn, skrubber styringen
kun den del, der med forskrubbe-vaerktgjet ikke
kunne blive bearbejdet. Hvis efterskrubbeomradet
ikke er tilkert sideveerts, indstikker styringen
pendelende; herfor skal De i veerktgjs-tabellen
TOOL.T, definere skeerleengden LCUTS og den
maksimale indstiksvinkel VINKEL for veerktojet.
Indleeseomrade 0 til 99999 med
nummerindleesning, maksimalt 16 tegn ved
navneindleesning

> Q446 Aksepter restmateriale? Indgiv, til hvilken
veerdi i mm De vil aksepterer som restmateriale
pa kontur. Nar De f.eks. indgiver 0,01 mm, udfaerer
styringen ingen restmaterialebearbejdning fra en
restmaterialetykkelse pa 0,01mm.
Indleeseomrade 0,001 til 9.999

> Q447 Maximal forbindelsesafstand? Maksimale
afstand mellem to efterudremnings omréader.
Indenfor denne afstand kerer styringen uden
haevebeveegelser, i bearbejningsdybden langs
konturen.
Indlzeseomrade 0 til 999.9999

> Q448 Baneforlaengning? Veerdien for forleengelse
af veerktgjsbanen ved start og slut af et
konturomrade. Styringen forleenger veerktajsbanen
parallelt til konturen.
Indleeseomrade O til 99,999
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9.11 KONTURNOT VIRVELFR. (Cyklus 275,
DIN/ISO: G275, Option #19)

Anvendelse

@ Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet og
tilpasset.

Med denne cyklus kan man - i forbindelse med cyklus 14 14
KONTUR -3bne og lukkede Noter eller Konturnoter komplet
bearbejde med hvirvelfreesekarsel.

Ved hvirvelfraesning kan De kgre med store snitdybder og hgje
snithastigheder, der igennem bliver med de ensartede snitbetingelser
ingen slitagestigende péavirkning udevet pa veerktgjet. Ved brug af
skaerplatter kan De bruge den komplette skeerleengde og foreger
derved det opnaelige spanvolumen pr. tand. Ydermere skaner
hvirvelfraeesningen maskinens mekanik.

Afhaengig af valget af Cyklus-Parameteren star felgende
bearbejdnings alternativer til rddighed:

m Komplet bearbejdning: Skrubbe, sletfraese side

® Kun skrubbe

®m Kun slette side

Skema: Afvikle med SL-cykler
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Cyklusafvikling
Skrubbe med lukket not

Konturbeskrivelsen af en lukket Not skal altid begynde med en
retlinje-blok (L-blok).

1 Veerktgjet karer med positioneringslogik til startpunktet for
konturbeskrivelsen og pendler med den i veerktajs-tabellen
definerede indstiksvinkel til den ferste fremryk-dybde.
Indstiksstrategien fastleegger De med parameteren Q366

2 Styringen skrubber Noten med cirkuleere bevaegelser indtil
konturendepunktet. Under den cirkuleere beveegelse forskyder
styringen veerktajet i bearbejdningsretningen med en af Dem
definerbar fremrykning (Q436). Med-/modlgb af den cirkuleere
bevaegelse fastlaegger De med parameteren Q351

3 Ved konturendepunktet karer styringen vaerktgjet til sikker hgjde
og positionerer tilbage til startpunktet for konturbeskrivelsen

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

Sletfreese med lukket not

5 Séafremt sletovermalet er defineret, sletfreeser styringen derefter
Notveeg, hvis indleest, i flere fremrykninger. Notvaeggen tilkarer
styringen hermed tangentielt gdende ud fra det definerede
startpunkt. Herved tilgodeser styringen med-/modlab

Skrubbe med aben not

Konturbeskrivelsen af en dben Not skal altid begynde med en
Approach-blok (APPR-blok).

1 Veerktejet karer med positioneringslogik til startpunktet for
bearbejdningen, der fremkommer fra de i APPR-blokken
definerede parametre og positionerer der vinkelret til den forste
fremryk-dybde

2 Styringen skrubber Noten med cirkuleere bevaegelser indtil
konturendepunktet. Under den cirkuleere beveegelse forskyder
styringen veerktgjet i bearbejdningsretningen med en af Dem
definerbar fremrykning (Q436). Med-/modlgb af den cirkuleere
beveegelse fastleegger De med parameteren Q351

3 Ved konturendepunktet karer styringen veerktgijet til sikker hgjde
og positionerer tilbage til startpunktet for konturbeskrivelsen

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

Sletning med aben not

5 Safremt sletovermalet er defineret, sletfraeser styringen derefter
Notveeg, hvis indleest, i flere fremrykninger. Notvaeggen tilkarer
styringen hermed gdende ud fra det fremkomne startpunkt i
APPR-blokken. Herved tilgodeser styringen med-/modigb

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmering Bearbejdningscyklus | 01/2021

271



Cyklus: Konturlomme | KONTURNOT VIRVELFR. (Cyklus 275, DIN/ISO: G275, Option #19)

Pas pa ved programmeringen!

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De har indstillet Parameter posAfterContPocket (Nr. 201007)
pa ToolAxClearanceHeight , positionerer styringen veerktejet
efter Cyklusafslutning kun i veerktejsakseretning pa sikker hgjde.
Styringen forpositionerer ikke veerktaejet i bearbejdningsplanet.

> Positioner veerktgj efter Cyklus afslutning med alle
koordinaterne f.eks. L X+80 Y+0 RO FMAX

> Efter Cyklus programmeres en absolut position, ingen
inkrementale karselsbevagelser.

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

® Fortegnet for cyklusparameter dybden fastlaegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udferer
styringen ikke Cyklus.

® \ed anvendelse af Cyklus 275 KONTURNOT HVIRVELFRI Bgr De
i Cyklus 14 KONTUR kun definerer et Kontur Underprogram.

® | konturunderprogrammer definerer De Not-midterlinje med alle
til rddighed staende banefunktioner.

® Hukommelsen for en Sl-cyklus er begreenset. De kan i en Sl-
cyklus programmere maksimalt 16384 konturelementer.

®  Styringen behgver ikke Cyklus 20 KONTUR-DATA i forbindelse
med Cklus 275.

® Startpunktet ma, ved en lukket Not, ikke ligge i et hjerne af
konturen.
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Cyklusparameter
s » Q215 BEARBEJDNINGS-OMFANG (0/1/2) ?:
=]

Bearbejdnings-omfang fastleegges:

0: skrub- og slet-freese

1: kun skrubning

2: kun slette

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

» Q219 Bredde af noten? (vaerdien parallelt med
sideaksen i bearbejdningsplanet): Indlaes bredde
af noten; hvis notbredden er indleest lig vaerktajs-
diameteren, sé skrubber styringen kun (lang hul
freesning) Maksimal notbredde ved skrubning: Den
dobbelte veerktgjs-diameter.

Indleeseomrade O til 99999.9999

» Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ? (inkremental):
Sletmal i bearbejdningsplan.
Indleeseomrade O til 99999.9999

> Q436 Fremrykning pr. omdr.? (absolut): Veerdien,
med hvilken styringen forskyder veerktgjet pr.
omlgb i bearbejdningsretningen
Indleeseomrade: 0 til 99999.9999

> Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved freesning i
mm/min
Indlzeseomrade 0 til 99999.999 alternativ FAUTO,
FU, FZ

» Q351 Retning? Climb=+1, Up-cut=-1: Type af
freesebearbejdning. Spindeldrejeretning bliver
tilgodeset:
+1 = Medursfreese
-1 = Modursfraese
PREDEF: Styringen anvender veerdi fra GLOBAL
DEF-Satz (Hvis De indleeser 0, er bearbejdningen
medlabs)

» Q201 DYBDE ? (inkremental): Afstand emne-
overflade - Notbund.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999
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Q202 UDSPAANINGSDYBDE ? (inkremental): Malet,
med hvilket vaerktejet hver gang rykkes frem;
veerdien indleeses sterre end 0

Indlzeseomréade 0 til 99999.9999

Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved karsel i
dybde i mm/min

Indlzeseomrade O til 99999,999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

Q338 Indgreb for sletspan? (inkremental):

Malet med hvilket veerktagjet i spindelaksen bliver
fremrykket ved sletning. Q338=0: Sletfrees i én
fremrykning

Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

Q385 Slette tilspaending?: Korselshastighed for
veerktojet ved side- og dybdesletfraesning i mm/
min.

Indleeseomrade O til 99999,999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Afstand mellem veerktejsspids og emne-overflade.
Indleeseomrade 0 til 99999,9999 alternativ PREDEF

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
(absolut): Enmeoverfladekoordinater henfart pa
den aktive henfaringspunkt.

Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen
kollision kan ske mellem vaerktgj og emne
(opsp.anordning)

Indleeseomrade O til 99999.9999

Q366 Indstiks strategi (0/1/2)?: Arten af
indstiksstrategi:

0 = indstik vinkelret Uafheengig af den i veerktgjs-
tabellen definerede indstiksvinkel VINKEL
indstikker styringen vinkelret i

1 = Uden funktion

2 = pendlende indstikning. | veerktajs-tabellen
skal for det aktive veerktgj indstiksvinklen ANGLE
vaere defineret ulig 0. Ellers giver styringen en
fejlmelding

Alternativ PREDEF

m
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> Q368 SLETTILLAEG FOR BUND ? (inkremental):
Sletovermal for dybden.
Indleeseomréde 0 til 99999.9999

> Q439 Relativ tilspaending (0-3): Fastleeg, hvor
den programmerede tilspeending henferer sig:
0: Tilspaendingen henfarer sig til midtpunktsbanen
af veerktojet
1: Tilspeendingen henfarer sig til kun ved sletnings
sideaf veerktojsskeeret, ellers pa midtpunktsbanen
2: Tilspaedingen henfarer sig til sletsiden
og Sletdybden af veerktojsskeeret, eller til
midtpunktsbanen
3: Tilspaendingen henfgrer sig altid til
veerktgjsskeeret
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9.12 KONTURTOG 3D(Cyklus 276,
DIN/ISO: G276, Software-Option #19)

Anvendelse

@ Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet
og tilpasset.

Med denne Cyklus er det muligt med Cyklus 14 KONTUR og Cyklus
270 KONTURKAEDE-DATA at bearbejde dbne og lukkede Konturer.
De kan ogsé arbejde med automatisk restmaterialegenkendelse.
Deermed kan De evt. indvendig hjerner efterfalgende bearbejde
med et mindre veerktg;.

Cyklus 276 KONTUR-KAEDE 3D behandler ssmmenligndet med
Cyklus 25 DELKONTUR-RAEKKE ogsé veerktgjsakse Koordinater,
som er defineret i konturunderprogram. Dermed kan disse Cyklus
bearbejde tredimensionale konturer.

Det kan anbefales at programmerer, Cyklus 270 KONTURKAEDE-
DATA for Cyklus 276 KONTUR-KAEDE 3D .
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Cyklusafvikling
Bearbejdning af en kontur uden fremrykning: Freesedybde Q1=0

1 Veerktejet karer fra startpunkt af bearbejdningen. Dette
startpunkt giver sig igennem det forste konturpunkt, den valgte
freeseart og Parameteren fra den forud definerede Cyklus 270
KONTURKAEDE-DATA som f.eks. Tilkerselsart. Herefter karer
styringen veerktgjet til forste fremfaringsdybde.

2 Styringen kerer den tilsvarende forud definerede Cyklus 270
KONTURKAEDE-DATA til konturen og gennemfarer efterfelgende
bearbejdningen til slutning af kontur

3 Ved slut af Kontur efterfelger frakerselsbeveegelse som i Cyklus
270 KONTURKAEDE-DATA defineret.

4 Afslutningsvis kerer styringen veerktajet tilbage til sikker hgjde

Bearbejdning af en kontur med fremrykning: Fraesedybde Q1
defineret ulig 0 og fremryk-dybde Q10

1 Veerktgjet karer fra startpunkt af bearbejdningen. Dette
startpunkt giver sig igennem det forste konturpunkt, den valgte
freeseart og Parameteren fra den forud definerede Cyklus 270
KONTURKAEDE-DATA som f.eks. Tilkarselsart. Herefter karer
styringen veerktgijet til farste fremferingsdybde.

2 Styringen kegrer den tilsvarende forud definerede Cyklus 270
KONTURKAEDE-DATA til konturen og gennemfarer efterfelgende
bearbejdningen til slutning af kontur

3 Nar en bearbejdning er valgt i med- og modlgb (Q15=0),
udfarer styringen en pendlende beveegelse. De udfarer
fremfaringsbeveaegelsen til slut og pa konturstartpunkt. Nar
Q15 er ulig O, kerer styringen veerktajet i sikker hgjde tilbage
til startpunktet for bearbejdningen og derfra til den nzaeste
fremrykdybde.

4  Frakerselsbeveegelse udferes som i Cyklus 270 KONTURKAEDE-
DATA defineret

5 Disse forlgb gentager sig, indtil den programmerede dybde er
naet
6 Afslutningsvis kerer styringen veerktgjet tilbage til sikker hgjde
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Pas pa ved programmeringen!

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De har indstillet Parameter posAfterContPocket (Nr. 201007)
pa ToolAxClearanceHeight , positionerer styringen veerktgjet
efter Cyklusafslutning kun i veerktejsakseretning pa sikker hgjde.
Styringen forpositionerer ikke veerktaejet i bearbejdningsplanet.

> Positioner veerktgj efter Cyklus afslutning med alle
koordinaterne f.eks. L X+80 Y+0 RO FMAX

> Efter Cyklus programmeres en absolut position, ingen
inkrementale karselsbevagelser.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nér De positionerer veerktgjet bag en forhindring ved Cykluskald,
kan de komme til kollision.

> Veerktejet for cyklus-kald i veerktajsaksen positioneres
saledes, at styringen kan kere til konturstartpunktet uden
kollision.

» Nar De positionerer veerktgjet, ved Cykluskald, under sikker
hgjde, sa afgiver styringen en fejlmelding

® Denne Cyklus kan De udelukkende udferer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

m Den ferste NC-Blok i et konturunderprogram skal indeholde
vaerdierne for alle tre akser X, Y og Z.

®m  Nar De til til- og frakersel af en kontur anvender APPR og DEP-
blok, sa kontrollerer styringen om disse blokke vil beskadige
konturen.

m 1Das Vorzeichen des Parameters Tiefe legt die Arbeitsrichtung
fest. Hvis De programmerer dybden= 0, sa anvender
styringen de i konmturundeerprogram angivne koordinater for
veerktgjsaksen.

B Nar de anvender Cyklus 25 DELKONTUR-RAEKKE bgr De i
Cyklus 14 KONTUR kun definerer et underprogram.

® | forbindelse med Cyklus 276 anbefales at anvende Cyklus 270
KONTURKAEDE-DATA . Cyklus 20 KONTUR-DATA er dog ikke
pakraevet.

B Hvis De anvender lokale Q-Parameter QL i et kontur-
underprogram, skal De ogsa henvise eller bregne indenfor
konturunderprogrammet.

® Hukommelsen for en Sl-cyklus er begreenset. De kan i en Sl-
cyklus programmere maksimalt 16384 konturelementer.

®  Er under bearbejdning M110 aktiv, s& vil ved indvendig korrigeret
vinkelbue tilspeendingen tilsvarende reduceret.
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Cyklusparameter
278 » Q1 FRAESEDYBDE ? (inkremental): Afstand mellem
| ] emne-overflade og konturbund

Indlaeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

» Q3 SLETTILLAEG FOR SIDE ? (inkremental):
Sletmal i bearbejdningsplan.
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Q7 SIKKERE HOEJDE ? (absolut): Absolut hgjde,
i hvilken der ingen kollision kan ske med emnet
(for mellem- positionering og udkersel ved cyklus-
ende)
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Q10 UDSPAANINGSDYBDE ? (inkremental): Malet
med hvilket vaerktgjet bliver fremrykket hver gang.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Q11 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?:
Tilspeending ved karselsbevaegelser i
spindelaksen.
Indleeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

> Q12 SKRUB TILSPAENDING ?: Tilspaending ved
kerselsbeveegelser i beabejdningsplan.
Indleeseomrade O til 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

» Q15 FRAESETYPE? MODLOEB = -1:
Medlgbs-fraesning: Indleese = +1
Modlgbs-fraesning: Indleese = -1
Afvigelse ved med- og mod-lgbs fraesning ved
flere fremfaringer:Indleese = 0

» Q18 Forskrubbe-varkt.? hhv. QS18: Nummer
eller navn pa veerktejet, med hvilket styringen
allerede har forskrubbet. De har muligheden,
pr. Softkey at overfarer skrub-veerktej direkte
fra veerktejstabellen. Derudover kan De pr.
Softkey Vaerktgj-navn selv indgive veaerktgjsnavn.
Styringen indfgjer anfarselstegnet overtegnet
automatisk, nar De forlader indleesefeltet. Hvis ikke
forskrubbet blev "0" indleest; hvis De her indleeser
et nummer eller et navn, skrubber styringen
kun den del, der med forskrubbe-vaerktajet ikke
kunne blive bearbejdet. Hvis efterskrubbeomradet
ikke er tilkart sideveerts, indstikker styringen
pendelende; herfor skal De i veerktaejs-tabellen
TOOL.T, definere skaerleengden LCUTS og den
maksimale indstiksvinkel VINKEL for veerktojet.
Indlzeseomrade 0 til 99999 med
nummerindleesning, maksimalt 16 tegn ved
navneindleesning
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> Q446 Aksepter restmateriale? Indgiv, til hvilken
veerdi i mm De vil aksepterer som restmateriale
pé kontur. Nar De f.eks. indgiver 0,01 mm, udfarer
styringen ingen restmaterialebearbejdning fra en
restmaterialetykkelse pa 0,01mm.
Indleeseomrade 0,001 til 9.999

> Q447 Maximal forbindelsesafstand? Maksimale
afstand mellem to efterudremnings omréader.
Indenfor denne afstand kerer styringen uden
haevebeveegelser, i bearbejningsdybden langs
konturen.
Indleeseomrade O til 999.9999

> Q448 Baneforlaengning? Veerdien for forlaengelse
af veerktgjsbanen ved start og slut af et
konturomrade. Styringen forleenger veerktajsbanen
parallelt til konturen.
Indlzeseomréde 0 til 99,999
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9.13 Programmeringseksempler

Eksempel: Lomme skrubbes og efterskrubbes

Raemnedefinition
Veerktejs-kald forskrubning, diameter 30
Frikere veerktgj

Fastleeg konturundderprogram

Fastleeg generelle bearbejdnings-parametre

Cyklus-definition udskrubning

Cyklus-kald udskrubning

Veerktgj frikeres
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Veerktojs-kald efterskrubning, diameter 15

Cyklus-definition efterskrubning

Cyklus-kald efterskrubning
Veerktej frikeres, program-slut

Konturunderprogram

N
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Eksempel: Overlappede konturer, forboring, skrubning,
sletfraesning

Raemnedefinition
Veerktojs-kald bor, diameter 12
Veerktej frikeres

Fastleeg konturunderprogram

Fastleeg generelle bearbejdnings-parametre

Cyklus-definition forboring

Cyklus-kald forboring
Veerktgj frikeres
Veerktojs-kald skrubning/sletfreesning diameter 12

Cyklus-definition udskrubning
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Cyklus-kald udskrubning
Cyklus-definition sletfreese dybde

Cyklus-kald sletfraese dybde

Cyklus-definition sletfrees side

Cyklus-kald sletfrees side
Veerktej frikeres, program-slut

Konturunderprogram 1: Lomme venstre

Konturunderprogram 2: Lomme hgjre

Konturunderprogram 3: @ firkant venstre

Konturunderprogram 4: @ trekant hgjre

N
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Eksempel: Kontur-keede

Raemnedefinition
Veerktgjs-kald, diameter 20
Veerktej frikeres

Fastleeg konturundderprogram

Fastleeg bearbejdnings-parametre

Cykluskald
Veerktej frikeres, program-slut

Konturunderprogram
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10.1 OCM-Cyklus (Option #167)

Grundlag OCM

Generelt

@ Veer opmeerksom pa maskinhandbogen!
Funktionen frigiver Deres maskinproducent.

Med OCM-Cyklus (Optimized Contour Milling) kan De

sammensaette komplekse konturer fra delkonturer. De er mere

magtfulde end Cyklus 22 til 24. OCM-Cyklus tilbyder yderlig

folgende funktioner:

® \ed skrubning holder styringen den indgivne indgrebsvinkel
nojtig

= Ud over tasker kan du ogsa redigere @’er og abne lommer

o Programmerings- og brugerinformationer:

® De kan i en OCM-Cyklus max. programmere 16 384
konturelementer.

®  OCM-Cyklus gennemfgrer internt omfangsrige
og komplekse beregninger og heraf resulterende
bearbejdninger. Af sikkerhedsgrunde gennemfares
i alle tilfaelde fer afviklingen en grafisk program-
test! Herved kan De pa enkel vis fastsla, om den af
styringen fremskaffede bearbejdning forlaber rigtigt.

Indgrebsvinkel

Ved skrubning holder styringen indgrebsvinkel ngjagtigt
Indgrebsvinklen definerer De indirekte via baneoverlapning.
Baneoverlapning kan max. have en veerdi pa 1,99, det tilsvare en
vinkel pa max. 180°.
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Kontur

Konturen definerer De med CONTOUR DEF / SEL CONTOUR eller
med OEM-Figurcyklus 127x.

Lukkede lommer kan De ogsa definerer med Cyklus 14 .

Malangivelserne for bearbejdninger, som freesedybde, overmal
og sikkerheds-afstand indlaeser De centralt i Cyklus 271 OCM
KONTURDATA eller i Figurcyklus 127x .

CONTOUR DEF / SEL CONTOUR:

| CONTOUR DEF / SEL CONTOUR kan de farste kontur veere

en lomme eller en begraensning. De efterfelgende konturer
programmerer De som J’er eller lommer. Abne lommer skal De
programmerer med ne begraensning eller @.

De gér frem som falger:

» Programmer CONTOUR DEF

Definer den forste kontur som lomme og anden som @.
Definer Cyklus 271 OCM KONTURDATA

Programmer i Cyklusparameter Q569 vaerdien 1
Styringen tolker den farste kontur som lomme, men aben

vV v. v Vv

begraensning. Sdledes kommer en dben lomme ud fra den dbne

greense og efter den programmerede @ en lomme.
» Definer Cyklus 272 OCM SKRUB

o Programmeringsanvisninger
® Fglgekontur, som befinder sig udenfor den ferste
kontur, bliver ikke tilgodeset.

m Den forste dybde af delkontur er dybden af
Cyklus. Pa denne dybde er programmerede Kontur
begreenset. Yderlige delkonturer kan ikke veere
dybere end dybde i Cyklus. Derfor startes altid med
den dybeste lomme.

OCM-Figurcyklus:

| OEM-Figurcyklus kan figuren veere en lomme, @ eller en
begraensning. Nar De vil programmerer en @ eller aben Lomme,
anvender De Cyklus 128x.

Ga frem som felger:
» Programmer Figur med Cyklen 127x

» Nar den farste Figur er en @ eller &ben Lomme, programmeres

begreensningscyklus 128x
» Cyklus 272 OCM SKRUB defineres

Bearbejdning

Cyklus tiloyder muligheden ved skrubning, forbearbejde med sterre

veerkte] og med mindre veerktgj at fierne restmateriale. Ogsa bed
sletning bliver det forud skrubbet materiale overvejet.
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Eksempel

De har defineret et skubveerktgj med & 2 Omm. Dermed opnés ved
skrubning minimal indv. radien pd 10 mm (Cyklusparameter Faktor
indv. hjerne Q578 bliver i disse eksempler ikke tilgodeset). | naeste
skridt kan De sletbearbejde Deres kontur. Dertil definerer De en
sletfreser med @ 10 mm. | dette tilfeelde er en minimal indv. radien
pa b mm mulig. Ogsa ved slercyklus tilgodeser i athaengighed af

N
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Cyklus

Side

OCM KONTURDATA (Cyklus 271, DIN/ISO: G271, Option #167)
® Definition af bearbejdningsinformationer for Kontur hhv. underprogrammer
B |ldgiv en begraensningsramme eller -blok

F

292

OCM SKRUB (Cyklus 272, DIN/ISO: G272, Option #167)
m  Teknilogidata til skrubning af Konturer

Anvendelse af OCM-skeeredataberegner
Indstikforhold vinkelret, helixformet eller pendelen
Fremforstrategi valgbar

E
&

294

OCM SLET DYBDE (Cyklus 273, DIN/ISO: G273, Option #167)
®  QOvermal dybde fra Cyklus 271 sletspan

® Bearbejdningsstrategi med konstant indgrebsvinkel eller med akvadistante
(forblivende) baneberegning

E
€

305

OCM SLET SIDE (Cyklus 274, DIN/ISO: G274, Option #167)
B QOvermal side fra Cyklus 271 sletspan

E
=

308

OCM FASE (Zyklus 277 DIN/ISO: G277, Option #167)
m Kant afgratning
= Hensyntagende til tilgreensende konturer og veege

EE’
k

OCM-Standardfigurer:

310

Softkey Cyklus

Side

OCM REKTANGEL (Cyklus 1271, DIN/ISO: G1271, Option #167)
m Definition af en rektangel

B |ndlees sideleengde

m Definition af hjerne

el

314

1272 OCM CIRKEL (Cyklus 1272, DIN/ISO: G1272, Option #167)
m Definition af cirkel
= |ndgiv cirkeldiameter

o

317

1273 OCM NOT / KAM (Cyklus 1273, DIN/ISO: G1273, Option #167)
m Definition af en Not eller Kam
B [ndles brede og leengde

319

1278 OCM REKTANGEL (Cyklus 1278, DIN/ISO: G1278, Option #167)
® Definition af firkant

= |ndgiv henferingscirkel

m Definition af hjerne

321

OCM BEGRAENSNING REKTANGEL (Cyklus 1281, DIN/ISO: G1281,
Option #167)

® Definition af en begraensning som rektangel

324

1282 OCM BEGRAENSNING CIRKEL (Cyklus 1282, DIN/ISO: G1282, Option #167)
- m Definition af en begraensning som rektangel
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10.2 OCM KONTURDATA (Cyklus 271,
DIN/ISO: G271, Option #167)

Anvendelse

| Cyklus 271 OCM KONTURDATA indgiver De
bearbejdningsinformationer for Kontir- hhv. Underprogrammer med
delkonturen. Desuden er det i Cyklus 271 muligt, at definerer en
aben begraensning for Deres lomme.

Pas pa ved programmeringen!
® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

B Cyklus 271 er DEF-Aktiv, dvs. Cyklus 271 er ved sin definition
aktiv i NC-program.

® De i Cyklus 271 angivne bearbejdnings-informationer gaelder for
Cyklus 272 til 274.

Cyklusparameter
271 7 » Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
E’fﬁ (absolut): Enmeoverfladekoordinater henfart pa

den aktive henfaringspunkt.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

» Q201 DYBDE ? (inkremental): Afstand mellem
emne-overflade og konturbund
Indlzeseomrade -99999.9999 til O

» Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ? (inkremental):
Sletmal i bearbejdningsplan.
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

> Q368 SLETTILLAEG FOR BUND ? (inkremental):
Sletovermal for dybden.
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

» Q7 SIKKERE HOEJDE ? (absolut): Koordinater i
veerktojsaksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
med emnet (for mellem- positionering og udkersel
ved Cyklus-ende).

Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

» Q578 Faktor radius ved indv. hjerne? De
af Kontur resulterende indv. radien opstar
fra veerktgjsradius adderet med Produkt fra
veerktgjsradius og Q578.

Indleeseomrade 0.05 til 0.99
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> Q569 Forste lomme er begransning? Definer
begraensning:
0: Den forste Kontur i CONTOUR DEF bliver
opfattet som lomme.
1: Den forste Kontur i CONTOUR DEF bliver
opfattet som aben begraensning. Felgende Kontur
skal veere en &
2: Den forste Kontur i CONTOUR DEF bliver
opfattet som begraensningsblok. Den fglgende
kontur kan veere en lomme
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Cyklus: Optimeret konturfraesning | OCM SKRUB (Cyklus 272, DIN/ISO: G272, Option #167)

10.3 OCM SKRUB (Cyklus 272,
DIN/ISO: G272, Option #167)

Anvendelse
| Cyklus 272 OCM SKRUB fastlaegger De teknologidata for
skrubning.

Videre har De muligheden at arbejde med OCM-
Skaeredataberegner. Med de beregnede skaeredata kan opnas en
hgj afspaningsvolume og dermed en hgj produktivitet.

Yderligere informationer: "OCM-Skeaeredataberegner (Option
#167)", Side 298

Forudseetninger

Ved kald af Cyklus 272 skal De programmerer to yderlige Cyklus:
® CONTOUR DEF, alternativ Cyklus 14 KONTUR

B Cyklus 271 OCM KONTURDATA

Cyklusafvikling
1 Veerktejet karer med positionerlogik til startpunkt

2 Startpunkt bestemmer styringen pga. forpositioneringen og
programmerede kontur automatisk.

® Ved Q569=0 bliver med en helixformet eller pendelen i
materialet pa forste fremrykdybde indstukket. Sletovermal
side bliver tilgodeset

Yderligere informationer: "Indstikforhold ved Q569=0",
Side 295

B Ved Q569=1 bliver indstukket vinkelret udenfor den aben
begraensning Farste fremferingsdybde er aftheengig ef
fremfaringsstrategi Q575

3 | den farste fremryk-dybde fraeser veerktojet med fraese
tilspeending Q207 konturen indefra og udad eller omvendt
(afheengig af Q569)

4 | neeste skridt karer styringen veerktgijet til den naeste
fremrykning og gentager skrubbe-forlgbet, indtil den
programmerede kontur er naet

5 Afslutningsvis kerer veerktgjet i veerktajs-aksen tilbage til sikker
hgjde
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Indstikforhold ved Q569=0

Styringen forsgger grundlaeggende at indstikke Helixbane. Er dette
ikke muligt, giver styringen en fejlmelding.

Indstikforhold er afhaengig af:

® Q207 TILSPAENDING FRAESE

Q568 FAKTOR INDSTIK

Q575 FREMFOER STRATEGI

VINKEL

RCUTS

Reorr (Veerktgjsradius R + Veerktgjsovermal DR)

Helixformet:
Helixbanen er som falger:
Helixradius = R¢ory — RCUTS

Ved afslutning af indstikbeveegelsen bliver der udfert en halvcirkel
beveegelse, for at skaffe nok plads for den resulterende udspaning.

Pendling
Pendulbeveegelsen er som falger:

L=2*(Rgorr— RCUTS)
Ved afslutning af indstikbeveegelsen udfarer styringen lige linje
bevaegelse, for at skaffe nok plads for den resulterende udspaning.

Pas pa ved programmeringen!

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

® En CONTOUR DEF / SEL CONTOUR nulstiller den sidste
anvendte veerktgjsradius. Nar de efter en CONTOUR DEF / SEL
CONTOUR udfgrer denne bearbejdningscyklus med Q438=-1, sa
gér styringen ud fra, at ingen bearbejdning er foretaget endnu.

. Nar fremferingsdybden er starre end LCUTS, sa bliver denne
begreenset og styringen giver en advarsel.

®  Nar Bane-overlapningsfaktor Q370 er mindre end 1, skal Faktor
for indstik omdr. Q579 ogsa vaere mindre en 1.

® Denne Cyklus overvager veerktgjets definerede nytteleengde LU

. Nar LU-veerdi er mindre end DYBDE Q201 , giver styringen en
fejlmeling.

0 Anvend evt. en freeser med midt skeerende
centrumskeer (DIN 844)
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Cyklusparameter

’

296

Q202 UDSPAANINGSDYBDE ? (inkremental): Malet,
med hvilket veerktajet hver gang rykkes frem.
Indlzeseomrade 0 til 99999.999

Q370 BANE-OVERLAPNINGS FAKTOR ?: Q370 x
veerktgjs-radius giver den sideveerts fremrykning
k. Overlapning betragtes som den maksimale
overlapning. For at undgé, at der tilbagestar
restmateriale i hjgrne, kan en reduktion af
overlapningen kan finde sted.

Indleeseomrade 0,04 til 1,99 alternativ PREDEF

Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved freesning i
mm/min

Indlzeseomrade 0 til 99999.999 alternativ FAUTO,
FU, FZ

Q568 Faktor for indstiktilspaending? Faktor,
som styringen reducerer tilspeendingen Q207 ved
dybdefremfering i materialet.

Indleeseomrade 0.1 til 1

Q253 Tilspaending for for-positioning?:
Karselshastighed for veerktajet ved tilkarsel af
startposition i mm/min. Denne tilspaending bliver
nedenfor koordinatoverfladen men dog udenfor
definerede materiale anvendt.

Indleeseomrade O til 99999.9999 alternativ FMAX,
FAUTO, PREDEF

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Afstanden veerktgjs-underkant - emne-overflade
Indleeseomrade O til 99999.9999

Q438 Nummer/navn skrubbe-vaerktejs? Q438
hhv. QS438: Nummer eller navn pa veerktojet,
styringen har forskrubbet konturlommen. De
har muligheden, pr. Softkey at overfarer skrub-
veerktoj direkte fra veerktgjstabellen. Derudover
kan De pr. Softkey Vaerktej-navn selv indgive
veerktejsnavn. Nar De forlader indleesningsfeltet,
indfgjer styringen anferselstegn automatisk
foroven.

Q438=-1: Sidst i en Cyklus 272 anvendte veerktgj
antages at vaere skrubveerktej (Standardforhold)
Q438=0: Hvis ikke forskrubbet, indgiver De
nummer pé et veerktej med radius 0. Dette er
normalt veerktejet med nummer 0.
Indleeseomrade ved numerisk indlaesning -1 til
+327679

Eksempel
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» Q577 Fak. For til-/frakerselsradius Faktor, med
den til- og frakerselradius bliver pavirket. Q577
bliver med mulitipliceret med veerktgjsradius.
Herved fremkommer en til- og frakerselradius.
Indleeseomrade 0.15 til 0.99

» Q351 Retning? Climb=+1, Up-cut=-1: Type af
freesebearbejdning. Spindeldrejeretning bliver
tilgodeset:
+1 = Medursfraese
-1 = Modursfraese
PREDEF: Styringen anvender veerdi fra GLOBAL
DEF-Satz (Hvis De indleeser O, er bearbejdningen
medlabs)

> Q576 Spindelomdrejningstal?: Spindel omdr. i
omdrejninger pr. minut (U/min) for skrubveerktgjet.
0: Omdr. fra TOOL CALL-blok bliver brugt
>0: Ved en indgivelse starre end 0 bliver disse
omdr. anvendt
Indleeseomréade 0 til 99999

» Q579 Faktor indstik omdr.? Faktor, som
den styringen SPINDELOMDR. Q576 under
dybdefremrykning i materialet eendre.
Indleeseomrade 0.2 til 1.5

» Q575 Fremfor strategi (0/1)?: Type af
dybdefremfering:
0: Styringen bearbejder Kontur fra oven og ned
1: Styringen bearbejder Kontur nedefra og
op og udnytter denne Strategi maksimal
fremferingsdybde
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10.4 OCM-Skeeredataberegner (Option #167)

Grundlag OCM-Skaredataberegner

Introduktion

OCM-Skaeredataberegner tjener for at bestemme Snitdata for
Cyklus 272 OCM SKRUB. Dette fremkommer fra egenskaber af
emnemateriale og veerktgj. Med de beregnede skaeredata kan
opnas en hgj afspaningsvolume og dermed en hgj produktivitet.
Yderlig har De muligheden med OCM-Skaeredataberegner at
pavirke veerktgjsbelastningen maélrettet ved hjeelp af glidekontroller
til den mekaniske og termiske belastning. P4 denne méade kan du
optimere palidelighed i processen, slid og produktivitet.

Forudseetninger

@ Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

For at udnytte den beregnede Snitdata kreever det en
en tilstreekkelig kraftig spindel sdvel som en stabel
maskine.

®m De angivne veerdier kreever en fast fastspaending af emnet.

®m De angivne veerdier kreever et veerktgj som sidder godt fast i
holderen.

®m Det indsatte veerktoj skal veere egnet til bearbejdet materiale.

6 Ved store skaeredybde og hgje Helixvinkel opstar store
sidekreefter i veerktejsakseretningen. Pas pa, at De har
nok overmal i dybdeb.

Overholdelse af skaerebetingelserne

Anvend udelukkende skaeredata for Cyklus 272 OCM SKRUB.
Kun denne Cyklus er garanteret, at den tilladte indgrebsvinkel for
vilkarlige Konturer ikke overskrides.

Spanfjernelse

ANVISNING

Pas pa, fare for veerktej og emne!

Nar spaner ikke fjernes optimalt, disse kan sidde fast i teette
lommer med den hgje skaereydelse. Der opstar fare for
veerktejsbrud!

» Bemaeerk for en optimal spanfjernelse i henhold til anbefaling
fra OCM-skaeredatanberegner

Proceskoling

OCM-Skaeredataberegner anbefaler for de fleste materialer
terudspaning med trykluft. Trykluft skal rettes direkte mod
spanstedet, bedst igennem vaerktgjsholder. Nar dette ikke er
muligt, kan De ogsa freese med intern kelevaeskeforsyning.

Ved anvendelse af veerktajer med intern kalevaeskeforsyning
kan fjernelse af spéner evt. veere veerre. Det kan bevirke en
levetidsforringelse af veerktojet.
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Betjening

Aben skaredataberegner
Skeeredataberegner abner De som falger:

— > Cyklus 272 OCM SKRUB editeres
[®

ocu » Tryk Softkey OCM SKZEREDATA
SKERE -
DATA > Styringen dbner Formular OCM-
Skaeredataberegner.

Luk skzeredataberegner
Skeeredataberegner lukker De som falger:
OVERFER > TI'YK OVERFOER

e > Styringen overferer de fastlagte Snitdata i en
forudbestemt Cyklusparameter.

> Den aktuelle indlaesning bliver gemt og ved
genabning af skeeredataberegner gemmes.

eller
SLUT
» Tryk Softkey SLUT hhv. ABBRUCH

> Den aktuelle indleesning bliver ikke gemt.
> Styringen overfarer ingen veerdi i Cyklus.

o OCM-Skeeredataberegner beregner relaterede veerdier
for disse cyklusparametre:

= Fremrykdybde(Q202.)
= Baneoverlapning(Q370)
B Spindelomdr.(Q576)

® Freeseart(Q351)

Hvis De arbejder OCM-Skeeredataberegner bar De ikke
efterfolgende redigerer disse Parameter i Cyklus.

Formular
| formular anvender styringen forskellige farver: oo hmeadetatassunes
= Hvid baggrund: Indlzesning nedvendigt ot e
. . . . [(5) MILL_D10_ROUGH Valge
® Rgd indleeseveerdi: Manglende eller forkerte indleesning T S —— E—
®  Gra baggrund: Indleesning ikke muligt
Max. spindel omdr. 18000 U/min || Baneover lapning(0370)  [0.598
Max. frase tilsp [6000  mm/min ||sidevars fremryk [z-e6s
o Indlaesefelt for emnemateriale og veerktajer gré e — i
baggrund. Disse kan De kun a&ndre med valgliste hhv. A T et W
veerktgjstabel. | GG —— [
‘”‘“ o k“\’“?“ R "A"““”‘ Spindelkr: B KW
e v:w — Anbefalet koling. [tkz cofe
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Emnemateriale
De gér til Valg af emnemateriale som falger: oo saredataberednos
» Tryk knap valge Tilbagestil
Emnemateriale (v1)
> Styringen &bner valgliste med forskellige stalsorter, aluminium mssesas, - o0 4
og titanium. 18 il T
(7) Aulomatst%i‘ :z j :gg
» Veelg emnemateriale A
(1) Verkstedsstal, HRC < 40
eller (3 e e 8o
. . (15) Sagshardetstal, Rm > 700
» Indgiv segeord i segefelt: e e
(18) Meget varmebestandig Ni-legering
> Styringen viser Dem de sagte materialer eller -grupper. Med (23 3 i o e
den knappen NULSTIL vende De tilbage til den oprindelige () Togay T Y s
valgliste.

» Efter valg af materiale med OK overfgres

o Nar Deres materiale ikke er listet i tabellen, veelger De
en passende materialegruppe eller et materiale med
naesten samme spanegenskaber.

| valgliste kan De fjerne versions-nr. i Deres aktuelle
emnemateriale-tabel. Er er en mulighed for opdatering
af disse ved behov. Emnemateriale-Tabel ocm.xml
finder De under mappen TNC:\system\_calcprocess.

Veerktoj

De har mulighed, at veelge veerktgj med veerktoajstabel tool.t eller T

indgive data manuelt. [ — H

De gar til Valg af veerktgj som falger:

> Tryk knap Vaelge SE 1 C

> Styringen &bner den aktive veerktejstabel tool.t.

> Velg verkto E

» Overfer med OK e " —

> Styringen overfarer Diameter og antal af skeer fra tool.t.
Drejevinkel defineres 7:::;3:3;::2::: Hh r ; |

o [ wew ]

Eller De géar uden veerktgjsvalg frem som falger:
» Diameter indgives

» Definer antal skeer

» Drejevinkel indgives

Indlzesedialog Beskrivelse
Diameter Skrubbeveerktejets Diameter i mm (Indlaeeseomrade: 1 mm til 40 mm)
Veerdi bliver automatisk overfart efter valg af skrubbeveerktg;.
Anral skeer Skrubveerktejets antal skeer (Indleeseomrade: 1 til 10)
Veerdi bliver automatisk overfart efter valg af skrubbeveerktg;.
Drejevinkel Skrubveerktejets Helixvinkel i ° (Indleeseomrade: 0° til 80°)

De forskellige Helixvinkler indgiver de som middelveerdi.

o Veerdi af Diameter og antal skeer kan De altid &endre.
Den &ndrede veerdi bliver ikke i veerktojstabellen tool.t
skrevet tilbage!

Drejevinkel finder De i beskrivelsen af Deres veerktgj,
f.eks. i veerktejsproducentens veerktejskatalog.
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Begraensning

For Begraesning skal De definerer maksimal spindel omdr. og den
maksimale fraesetilspeending. Beregnede Snitdata bliver begreenset
med denne veerdi.

Indlaesedialog Beskrivelse

Max. spindel omdr. Max. spindel omdr. i U/min, som maskinen og opspandings situationen tillader.

Max. freese tilsp. Max. freesetilspaending i mm/min, som maskinen og opspaendings situationen tilla-
der.

Procesdesign

For Procesdesign skal De Fremrykdybde(Q202.) savel de
mekaniske og termiske last definerer:

Indleesedialog Beskrivelse
Fremrykdybde(Q202.) Fremfaringsdybde (>0 mm til 6 gange veerktgjsdiameter)
Veerdi bliver ved start af OCM-Skaeredataberegner overfert fra Cyklusparameter
Q202 .
Mekanisk last veerktgj Skyder til valg af mekanisk belastning (normalt ligger veerdi mellem 70% og 100%)
Termisk last veerktgj Skyder til valg af termisk belastning

Indstil skyderen i henhold til termisk slidstyrke (beleegning) pa dit veerkte;.
® HSS: Lav termisk slidstyrke

B VHM (Ingen eller normalt overtrukket freese af hardmetal): Medium termisk
slidstyrke

® Besch. (Steerkt belagt freeser til massiv hdrdmetal): Haj termisk slidstyrke

6 Skyder er kun effektiv i omradet med en gren baggrund. Denne
begreensning er afhaengig af maksimal spindel omdr., den maksimale
tilspeending og det valgte materiale.

Nar skyderen befinder sig i redt omréade, anvender styringen den
maksimal tilladte veerdi.

Yderligere informationer: "Procesdesign ", Side 302
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Snitdata
Styringen viser i afsnit Snitdata de beregnede veerdier.

Folgende Snitdata bliver yderlig i fremrykdybde Q202 overfort i den
tilhgrende Cyklusparameter.

Skeeredata: Overfare i Cyklusparameter:
Baneoverlapning(Q370) Q370 = BANE-OVERLAPNING
Tilsp. freesning(Q207) i Q207 = TILSPAENDING FRAESE
mm/min

Spindelomdr.(Q576) i U/ Q576 = SPINDELOMDR.

min

Freeseart(Q351) Q351= FRAESETYPE

o OCM-Skeeredataberegner beregner udelukkende veerdi
for medlob Q351=+1. Derfor overfareres disse altid
Q351=+1 i Cyklusparameter.

Folgende skaeredata tjener til information og anbefaling:
Sideveers fremryk i mm

Tandtilsp. FZ i mm

Skeerehastighed VC i m/min

Spéanfjernelsesrate i cm3/min

Spindelkraft i kW

= Anbefalet kaling.

Med hjelp af disse vaerdier kan De bedegmme, om Deres maskine
kan overholde de valgte skaerebetingelser.

Procesdesign

Begge skydere mekanisk og termisk belastning pavirker
proceskraefterne og temperaturerne, der virker pa skeerekanterne.
Hajere veerdier giver stigende spanvolume, men fgrer dog til
hgjere belastning. Flytning af controller muligger forskellige
proceskonfigurationer.

Storste spanfjernelses

For maksimal spanfjernelse stiller De skyderen for mekanisk
belastning pa 100% og skyderen for termisk belastning i henhold til
belaegningen pé Deres veerktg;.

Hvis de definerede greenser tillader det, nsermer skeeredata
veerktgjets mekaniske og termiske belastningsgreense. Ved starre
veerktgjsdiameter (D>=16 mm) kan meget hgj spindeleffekt vaere
pakraevet.

De teoretisk forventet spindeleffekt kan De finde i skeeredata.

o Nar den tilladte spindeleffekt overskrides, kan De
derneest reducerer skyderen for den mekaniske
belastning og nar ngdvendigt fremferingsdybde (ap).

Pas pa, at en spindel under nominel omdr. og ved meget
hgje omdr. ikke opnar nominel effekt.

Nar De vil opna en hgjt spanfjernelse, skal De veere
opmaerksom pa en optimal spanudfarsel.
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Reduceret belastning og lavere slid

For at mindske den mekaniske belastning og den termiske slid,
reducerer De den mekaniske belastning til 70%. Den termiske
belastning reducerer De til en veerdi, der tilsvare 70% af veerktojs
belaegningen.

Disse indstillinger leegger en afbalanceret mekanisk og termisk
belastning pa veerktejet. Veerktajets levetid opnar normalvis
maksimum. Mindre mekanisk belastning muliger en roligere og
vibrationsfri proces.

Opna det bedste resultat

Nar De fastlagte Snitdata ikke fere til en tilfredsstillende
bearbejdningsproces, dette kan have forskellige arsager.

For stor mekanisk belastning

Ved en mekanisk overbelastning skal De farst reducerer
proceskraften.

Felgende faenomener er tegn pa mekanisk overbelastning:
Skeerekantbrud pa veerktgj

Skaftbrud pa veerktojet

For hgj spindelmoment eller for hgj spindeleffekt

For haje aksial- og radialkraefter pa spindellejer
Ugnsket vibrationer eller ryk

Vibrationer pga. svag opspanding

Vibrationer pa grund af lange projekterende veerktajer

For hgj termisk belastning

Ved en termisk overbelastning skal De farst reducerer
procestemperaturen.

Felgende fa&enomener indikerer en termisk overbelastning af
veerktojet:

®m For meget kraterslitage pa spanflade
B Veerktoj glader

® Smeltede skaerekanter (ved materialer, der er meget vanskelige
at bearbejde, f.eks. Titanium)

For lidt spanfjernelses

Nar bearbejdningstiden er for lang, og denne skal reduceres, kan
spanfjernelsen ages ved at @ge begge styreenheder.

Hvis bade maskinen og vaerktgjet stadig har potentiale, anbefaler
vi, at du ferst eger procestemperaturskyderen. Bagefter kan De
hvis muligt, ogsa @ge skydren for proceskraft.
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Afhjeelpning af problemer
Felgende tabel viser mulige former for fejl og modforanstaltninger.

Udseende Skyder Mekanisk Skyder Termisk last Gvrige

last veerktoj veerktaj
Vibrationer (f.eks. for svag ~ Reducere Evt. forhgje Kontroller opspaending
opspanding eller for langt
udspéaningsveerktaj)
Ugnsket vibrationer eller Reducere -
ryk
Veerktojsbrud ved skaft Reducere - Kontroller spanfjernelse
Skeerekantbrud pa veerktgj  Reducere - Kontroller spanfjernelse
For haijt slid Evt. forhgje Reducere
Veerktoj gleder Evt. forhgje Reducere Kontroller kaling
Bearbejdningstid for lang Evt. forhgje Forhgj forst

For hgj spindeludnyttelse Reducere -

For hgj aksial kraft pa Reducere - ® Reducer fremrykdybde

spindellejer = Anvend veerkte] med mindre
Helixvinkel

For hgj radial kraft pa Reducere -
spindellejer
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10.5 OCM SLET DYBDE (Cyklus 273,
DIN/ISO: G273, Option #167)

Anvendelse

Med Cyklus 273 OCM SLET DYBDE bliver det i Cyklus 271
programmerede overmal dybde sletbearbejdet.

Forudseetninger

Ved kald af Cyklus 273 skal De programmerer to yderlige Cyklus:
= CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternativ Cyklus 14 KONTUR
B Cyklus 271 OCM KONTURDATA

® evt. Cyklus 272 OCM SKRUB

Cyklusafvikling
1 Styringen positionerer vaerktgjet i sikker hgjde i ilgang FMAX

2 Efterfelgende falger en bevaegelse i veerktgjsaksen med
tilspaending Q385

3 Styringen kerer veerktaejet bladt (lodret tangentielbue) til fladen
der skal bearbejdes, safremt der er plads nok til det. Ved trange
pladsforhold kerer styringen veerktajet lodret til dybden

4 Det ved skrubning tiloageblevne sletovermal bliver fraest

5 Afslutningsvis kerer veerktgjet i veerktajs-aksen tilbage til sikker
hgjde

Pas pa ved programmeringen!
® Denne Cyklus kan De udelukkende udferer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

® Styringen fremskaffer selv startpunktet for sletfreesningen
dybde. Startpunktet er afhaengig af pladsforholdene i kontur.

® Styringen udferer sletning med Cyklus 273 altid medurs.

® Nar De ikke definerer Parameter Q438 UDROEMME-VAERKTOEJ
giver styringen en fejlmelding.

® Denne Cyklus overvager veerktejets definerede nytteleengde LU
. Nar LU-veerdi er mindre end DYBDE Q201 , giver styringen en
fejlmeling.

= \ed en defineret baneoverlapning starre kan restmateriale
blive stdende. Kontroller Kontur pr. testgrafik og evt.eendre
overlapningsfaktoren ubetydelig. Herved lader en anden
snitopdeling sig opnd. hvad ofte farer til det gnskede resultat.
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Cyklusparameter

273

(el

306

>

Q370 BANE-OVERLAPNINGS FAKTOR ?: Q370 x
veerktgjs-radius giver den sideveerts fremrykning
k. Overlapning betragtes som den maksimale
overlapning. For at undgd, at der tilbagestar
restmateriale i hjgrne, kan en reduktion af
overlapningen kan finde sted.

Indleeseomrade 0,0001 til 1,9999 alternativ
PREDEF

Q385 Slette tilspaending?: Karselshastighed for
veerktojet ved dybdesletfreesning i mm/min.
Indlzeseomrade 0 til 99999,999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

Q568 Faktor for indstiktilspaending? Faktor,
som styringen reducerer tilspendingen Q385 ved
dybdefremfering i materialet.

Indleeseomrade 0.1 til 1

Q253 Tilspaending for for-positioning?:
Kerselshastighed for veerktojet ved tilkersel af
startposition i mm/min. Denne tilspaending bliver
nedenfor koordinatoverfladen men dog udenfor
definerede materiale anvendt.

Indleeseomrade O til 99999.9999 alternativ FMAX,
FAUTO, PREDEF

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Afstanden veerktgjs-underkant - emne-overflade
Indleeseomrade O til 99999.9999

Q438 Nummer/navn skrubbe-vaerktejs? Q438
hhv. QS438: Nummer eller navn pa veerktojet,
styringen har forskrubbet konturlommen. De
har muligheden, pr. Softkey at overfarer skrub-
veerktoj direkte fra veerktgjstabellen. Derudover
kan De pr. Softkey Vaerktej-navn selv indgive
veerktgjsnavn. Nar De forlader indlaesningsfeltet,
indfgjer styringen anferselstegn automatisk
foroven.

Q438=-1: Det sidst anvendte vaerktgj bliver
accepteret som skrubveerktej (Standard)
Indleeseomrade numerisk -1 til +32767,9

Q200

Q385

Q385 x Q568
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> Q595 Strategi (0/1)?: Bearbejdningsstrategi ved
sletbearbejdning
0: Akvadistant Strategi = konstant baneafstand
1: Strategi med konstant indgrebsvinkel

» Q577 Fak. For til-/frakerselsradius Faktor, med
den til- og frakaerselradius bliver pavirket. Q577
bliver med mulitipliceret med veerktgjsradius.
Herved fremkommer en til- og frakerselradius.
Indleeseomrade 0.15 til 0.99

m
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10.6 OCM SLET SIDE (Cyklus 274,
DIN/ISO: G274, Option #167)

Anvendelse

Med Cyklus 274 OCM SLET SIDE bliver det iCyklus 271
programmerede overmal side sletbeatbejdet. Denne Cyklus kan
udferes bade med- og modurs.

Forudsazetninger

Ved kald af Cyklus 274 skal De programmerer to yderlige Cyklus:
CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternativ Cyklus 14 KONTUR
Cyklus 271 OCM KONTURDATA

evt. Cyklus 272 OCM SKRUB

evt. Cyklus 273 OCM SLET DYBDE

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer veerktajet over emnet pa startpunktet
for tilkerselsposition. Denne position i planet opstar ved en
tangentiel cirkelbane, pa hvilken styringen farer veerktgjet til
konturen

2 Herefter karer styringen veerktajet til forste fremfaringsdybde
med Tilspaending Dybdefremfaring

3 Styringen kerer i en Helixbue til og fra konturen, indtil konturen
er komplet sletbearbejdet. Derved bliver hver delkpontur separat
sletbearbejdet

4 Afslutningsvis kerer vaerktejet i vaerktejs-aksen tilbage til sikker
hgjde

De kan ogsa anvende Cyklus 274 for konturfraesning.

Ga frem som felger:

» Definere freesende konturen som enkelte @’er (uden
lommmebegraensning)

> icyklus 271 indleese sletovermalet (Q368) starre, end summen
fra sletovermalet Q14 + radius af det anvendte vaerktgj

Pas pa ved programmeringen!

® Denne Cyklus kan De udelukkende udferer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

B Sletovermal side Q14 forbliver efter sletbearbejdning stdende.
Skal vaere mindre, end overmal i Cyklus 271.

. Styringen fremskaffer selv startpunktet for sletfreesningen.
Startpunktet er afthaengig af pladsforholdene af Kontur og det i
Cyklus 271 programmerede overmal.

® Nar De ikke definerer Parameter Q438 UDROEMME-VAERKTOEJ
giver styringen en fejlmelding.

® Denne Cyklus overvager veerktgjets definerede nytteleengde LU

. N&r LU-veerdi er mindre end DYBDE Q201 , giver styringen en
fejlmeling.
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Cyklusparameter
are » Q338 Indgreb for sletspan? (inkremental):

Malet med hvilket veerktgjet i spindelaksen bliver
fremrykket ved sletning. Q338=0: Sletfrees i én
fremrykning

Indleeseomréade 0 til 99999.9999

> Q385 Slette tilspaending?: Kerselshastighed for
veerktajet ved sidesletfraesning i mm/min.
Indlzeseomrade O til 99999,999 alternativt FAUTO,
FU, FZ

» Q253 Tilspaending for for-positioning?:
Kerselshastighed for veerktojet ved tilkersel af
startposition i mm/min. Denne tilspaending bliver
nedenfor koordinatoverfladen men dog udenfor
definerede materiale anvendt.
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999 alternativ FMAX,
FAUTO, PREDEF

> Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Afstanden veerktgjs-underkant - emne-overflade
Indleeseomrade O til 99999.9999

» Q14 SLETTILLAEG FOR SIDE ? (inkremental):
Sletovermal side Q14 forbliver efter
sletbearbejdning stdende. (Dette overmal skal
veere mindre, end overmal i Cyklus 271).
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

» Q438 Nummer/navn skrubbe-vaerktajs? Q438
hhv. QS438: Nummer eller navn pa veerktajet,
styringen har forskrubbet konturlommen. De
har muligheden, pr. Softkey at overfarer skrub-
veerktgj direkte fra veerktejstabellen. Derudover
kan De pr. Softkey Vaerktgj-navn selv indgive
veerktejsnavn. Nar De forlader indlaesningsfeltet,
indfgjer styringen anfarselstegn automatisk
foroven.

Q438=-1: Det sidst anvendte vaerktgj bliver
accepteret som skrubveerktej (Standard)
Indleeseomrade numerisk -1 til +32767,9

> Q351 Retning? Climb=+1, Up-cut=-1: Type af
freesebearbejdning. Spindeldrejeretning bliver
tilgodeset:
+1 = Medursfraese
-1 = Modursfraese
PREDEF: Styringen anvender veerdi fra GLOBAL
DEF-Satz (Hvis De indleeser 0O, er bearbejdningen
medlgbs)

Eksempel

©
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10.7 OCM FASE (Zyklus 277, DIN/ISO: G277,
Option #167)

Anvendelse

Med Cyklus 277 OCM REJFNING kan De afgrate kanter pa
komplexe konturer, som de fer skrubbede med OCM-Cyklus.

Cyklus tager hensyn til tilstedende konturer og begreensninger, som
de far Cyklus 271 OCM KONTURDATA eller standardgeometrierne
12xx har kaldt.

Forudseetninger

For at styringen kan udfgrer Cyklus 277 skal veerktgjet korrekt
oprettes i vaerktgjstabellen.

B L + DL: Samlet leengde til teoretisk spids. ‘
= R + DR: Definition af veerktejets totalradius ‘
B T-ANGLE : Varktgjets spidsvinkel ;

Yderlig skal De far kald af Cyklus 277 programmerer to yderlige
Cyklus:

® CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternativ Cyklus 14 KONTUR
Cyklus 271 OCM KONTURDATA eller standardgeometri 12xx
evt. Cyklus 272 OCM SKRUB

evt. Cyklus 273 OCM SLET DYBDE

evt. Cyklus 274 OCM SLET SIDE

+4’_R+DR

T-ANGLE
\

L+DL

Cyklusafvikling

1 Veerktgjet kerer med llgang til Q260 SIKKERE HOEJDE.
Dette far styringen fra Cyklus 271 OCM KONTURDATA eller
standardgeometri 12xx

2 Til sidst kerer styringen veerktajet til startpunktet. Dette bliver
pga. den programmerede Kontur automatisk bestemt

3 | naeste skridt kerer veerktajet med FMAX til
sikkerhedsafstanden Q200

4 Veerktojet star efterfelgende vinkelret pd Q353 DYBDE
VAERKTOJSSPIDS

5 Stryringen kerer tangentiel eller vinkelret (alt efter pladsforhold)
til Kontur. Fasen bliver feerdiggjort med freesetilspaending Q207

6 Efterfelgende karer styringen tangentiel eller vinkelret (alt efter
pladsforhold) veek fra Kontur.

7 Nar der er flere konturer, positionerer styringen veerktejet efter
hver Kontur pa sikker hgjde og kerer til naeste startpunkt. Skridt
3 til 6 gentager sig, til den programmerede Kontur er komplet
affaset.

8 Efter endt bearbejdning kerer veerktajet i vaerktejsaksen tilbage
til Q260 SIKKERE HOEJDE

310 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmering Bearbejdningscyklus | 01/2021



Cyklus: Optimeret konturfraesning | OCM FASE (Zyklus 277, DIN/ISO: G277, Option #167)

Pas pa ved programmeringen!

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

® Styringen fremskaffer selv startpunktet for affasningen.
Startpunktet er afhaengig af pladsforholdene.

®  Nar veerdi i Parameters Q353 DYBDE VAERKTOJSSPIDS er
mindre end, veerdi af Parameter Q359 FASEBREDDE, giver
styringen en fejlmelding.

® Nar De ikke definerer Parameter Q438 UDROEMME-VAERKTOEJ
giver styringen en fejlmelding.

m M@l veerktejet pa den teoretiske vaerktejsspids.

m Styringen overvager veerktgjsradius. Tilstedende veegge fra
Cyklus 271 OCM KONTURDATA eller Figurcyklus 12xx bliver ikke
beskadiget..

® Bemeerk, at styringen ikke overvager den teoretiske
veerktejsspids for kollision. | driftsart Program-test simulerer
styringen altid med den teoretiske veerktejsspids. Derfor kan
de veere, at f.eks. ved vaerktgjer uden egentlig veerktgjspids,
at styringen kan simulerer et NC-program fejlfri for
konturbeskadigelser..
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Cyklusparameter
a1 » Q353 Dybde af vaerktejsspids? (inkremental):
(] zz% Afstand mellem teoretisk veerktgjsspids og

koordinat emne-overflade.
Indlaeeseomrade -999.9999 til -0.0001

> Q359 Bredde af fase (-/+)? (inkremental): Brede
eller dybde af Fase:
-: Dybde af Fase
+: Brede af Fase
Indleeseomrade -999.9999 til +999.9999

> Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?:
Karselshastigheden for vaerktgjet ved freesning i
mm/min
Indleeseomrade O til 99999.999 alternativ FAUTO,
FU, FZ

» Q253 Tilspaending for for-positioning?:
Kerselshastighed for veerktgjet ved positionering i
mm/min.
Indleeseomrade O til 99999.9999 alternativ FMAX,
FAUTO, PREDEF

> Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Afstand mellem veerktejsspids og emne-overflade.
Indleeseomrade O til 99999,9999 alternativ PREDEF

» Q438 Nummer/navn skrubbe-vaerktajs? Q438
hhv. QS438: Nummer eller navn pa veerktojet,
styringen har forskrubbet konturlommen. De
har muligheden, pr. Softkey at overfarer skrub-
veerktgj direkte fra veerktejstabellen. Derudover
kan De pr. Softkey Vaerktgj-navn selv indgive
veerktajsnavn. Nar De forlader indlaesningsfeltet,
indfgjer styringen anfarselstegn automatisk
foroven.

Q438=-1: Det sidst anvendte vaerktgj bliver
accepteret som skrubveerktej (Standard)
Indleeseomrade numerisk -1 til +32767,9

> Q351 Retning? Climb=+1, Up-cut=-1: Type af
freesebearbejdning. Spindeldrejeretning bliver
tilgodeset:
+1 = Medursfraese
-1 = Modursfraese
PREDEF: Styringen anvender veerdi fra GLOBAL
DEF-Satz (Hvis De indleeser 0O, er bearbejdningen
medlgbs)

> Q354 Fasevinkel?: Vinkel pa Fase
0: Fasevinkel er halvdelen af det definerede
T-ANGLE fra veerktgjstabellen
>0: Fasevinkel bliver med vaerdi af T-ANGLE fra
vaerktgjstabellen sammenlignet. Nar begge disse
veerdier ikke stemmer overens, sa giver styringen
en fejlmelding.
Indlzeseomrade 0 til 89

m
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10.8 OCM-Standardfigurer

Grundlaget

Styringen tiloyder Dem Cyklus for ofte brugte figurer. De kan
programmerer figurer som Lomme, @ eller begraensning.
Disse figurcyklus tilbyder Dem folgende fordele:

®m De kan nemt programmere figurer og bearbejdningsdata uden
individuelle banebeveegelser

® De kan genanvende ofte brugte figurer

®m Ved Q’er eller &bne Lommer stiller styringen yderlige Cyklus
tilgeengelig for definition af Figurbegraensninger.

= Med Figurtype begreensning kan De planfreese Figur.

En omdefineret OCM-Konturdata Figur, ophaever definitionen
fra tidligere defineret Cyklus 271 OCM KONTURDATA eller en
Figurbegreensning.

Folgende Cyklus stiller styringen tilgeengelig for definition af
en Figur:

= 1271 OCM FIRKANT, se Side 314

= 1272 OCM CIRKEL, se Side 317

= 1273 OCM NOT / KAM, se Side 319
= 1278 OCM POLYGON, se Side 321

Folgende Cyklus stiller styringen tilgeengelig for definition af
en Figurbegraensning:

= 1281 OCM BEGRANSNING FIRKANT, se Side 324
= 1282 OCM BEGAENSNING CIRKEL, se Side 326
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10.9 OCM REKTANGEL (Cyklus 1271,
DIN/ISO: G1271, Option #167)

Anvendelse

Med Figurcyklus 1271 OCM FIRKANT programmerer De en
rektangel. De kan anvende Figur som Lomme, @ eller en
begreensning til planfreesning.

Nar De arbejder med Cyklus 1271 programmerer De fglgende:
B Cyklus 1271 OCM FIRKANT

® Na&r De programmerer Q650=1 (Figurtype = @), skal De vha.
Cyklus 1281 OCM BEGR/ENSNING FIRKANT eller 1282 OCM
BEGAENSNING CIRKEL definerer en begraensning

Cyklus 272 OCM SKRUB

Evt. Cyklus 273 OCM SLET DYBDE
Evt. Cyklus 274 OCM SLET SIDE
Evt. Cyklus 277 OCM REJFNING

Pas pa ved programmeringen!
® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

B Cyklus 1271 er DEF-Aktiv, dvs. Cyklus 1271 er ved sin definition
aktiv i NC-program.

®m De i Cyklus 1271 angivet Bearbejdningsinformationer gaelder for
OCM-Bearbejdningscyklus 272 til 274 og 277.

m Cyklus behaver en tilsvarende forpositionering, som er afhaengig
af Q367 .
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Cyklusparameter
1271 > Q650 Type af figur?: Geometri af Figur.
] 0: Lomme

1: 0
2: begreensning for planfreesning

> Q218 1. SIDELANGDE ? (inkremental): Leengde af
1. Figurside, parallel til hovedakse.

Q650 =0 ‘2 ;
Indlzeseomréade 0 til 99999.9999
> Q219 2. SIDELZANGDE ? (inkremental): Leengde af
2. Figurside, parallel til sideakse. Q650 = 1
Indlzeseomréade 0 til 99999.9999
> Q660 Type af hjerne?: Geometri af hjerne:
0: Radius
1: Fase
2: Hjernefrifreesning i retning af hoved- og Q650 = 2
sideakse

3: Hjernefrifreesning i retning af hovedakse
4: Hjarnefrifreesning i retning af sideakse

» Q220 HJORNERADIUS ?: Radius eller Fase
Figurhjerne.

Indlzeseomrade 0 til 99999.9999 T
» Q367 Lommens position (0/1/2/3/4)?: Position 0660 = | é‘

af Figur henfart til Position af veerktgj ved 0 1
Cykluskald:

0: Veerktgjsposition = Figurmidte ﬁf

1: Veerktejsposition = Venstre nedre hjgrne

2: Veerktojsposition = Hegjre nedre hjerne 2 3 4

3: Veerktgjsposition = Hgjre gverste hjerne
4: Veerktgjsposition = Venstre gverste hjegrne

> Q224 DREJNINGSVINKEL ? (absolut): Vinklen,

med hvilken Figur bliver drejet med. Drejecentrum
ligger i midten af Figur.
Indlzeseomrade -360 til +360
» Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
(absolut): Enmeoverfladekoordinater henfart pa
den aktive henfaringspunkt.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999 o
260
Q368

» Q201 DYBDE ? (inkremental): Afstand mellem
emne-overflade og konturbund
Indlzeseomrade -99999.9999 til O

> Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ? (inkremental):
Sletmal i bearbejdningsplan.

Indlzeseomrade 0 til 99999.9999
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> Q368 SLETTILLAEG FOR BUND ? (inkremental):
Sletovermal for dybden.
Indleeseomrade O til 99999.9999

» Q7 SIKKERE HOEJDE ? (absolut): Koordinater i
vaerktejsaksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
med emnet (for mellem- positionering og udkarsel
ved Cyklus-ende).

Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Q578 Faktor radius ved indv. hjgrne? De
af Kontur resulterende indv. radien opstar
fra veerktejsradius adderet med Produkt fra
veerktgjsradius og Q578.
Indleeseomréade 0.05 til 0.99

m
m
[
o
3
=
e
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10.10 OCM CIRKEL (Cyklus 1272,
DIN/ISO: G1272, Option #167)

Anvendelse

Med Figurcyklus 1272 OCM CIRKEL programmerer De en cirkel.
De kan anvende Figur som Lomme, @ eller en begreensning til
planfreesning.

Nar De arbejder med Cyklus 1272 programmerer De fglgende:
® Cyklus 1272 OCM CIRKEL

® Na&r De programmerer Q650=1 (Figurtype = @), skal De vha.
Cyklus 1281 OCM BEGR/ENSNING FIRKANT eller 1282 OCM
BEGAENSNING CIRKEL definerer en begraensning

Cyklus 272 OCM SKRUB

Evt. Cyklus 273 OCM SLET DYBDE
Evt. Cyklus 274 OCM SLET SIDE
Evt. Cyklus 277 OCM REJFNING

Pas pa ved programmeringen!
® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

B Cyklus 1272 er DEF-Aktiv, dvs. Cyklus 1272 er ved sin definition
aktiv i NC-program.

®m De i Cyklus 1272 angivet Bearbejdningsinformationer gzelder for
OCM-Bearbejdningscyklus 272 til 274 og 277.

m Cyklus behaver en tilsvarende forpositionering, som er afhaengig
af Q367 .
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Cyklusparameter

1272 > Q650 Type af figur?: Geometri af Figur.
O 0: Lomme

1: 0
2: begreensning for planfreesning
» Q223 Cirkel diameter?: Diameter af feerdig

bearbejdet cirkel.
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

» Q367 Lommens position (0/1/2/3/4)?:
Figurposition henfart til position af veerktej ved Q650 = 1
Cykluskald.:
0: Veerktgjspos. = Figurmidte
1: Veerktgjspos. = Kvadrantovergang ved 90°
2: Veerktojspos. = Kvadrantovergang ved Q°
3: Veerktogjspos. = Kvadrantovergang ved 270° Q650 = 2
4: Veerktejspos. = Kvadrantovergang ved 180°

> Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
(absolut): Enmeoverfladekoordinater henfart pa
den aktive henfaringspunkt.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

» Q201 DYBDE ? (inkremental): Afstand mellem
emne-overflade og konturbund
Indlzeseomrade -99999.9999 til O

> Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ? (inkremental):
Sletmal i bearbejdningsplan.
Indleeseomrade O til 99999.9999

» Q368 SLETTILLAEG FOR BUND ? (inkremental):
Sletovermal for dybden.
Indleeseomrade 0 til 99999.9999

» Q7 SIKKERE HOEJDE ? (absolut): Koordinater i
veerktojsaksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
med emnet (for mellem- positionering og udkarsel
ved Cyklus-ende).

Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

» Q578 Faktor radius ved indv. hjerne?: Den
mindste radius ef an cirkellomme er resultatet af
veerktejsradius plus produkt fra veerktejsradius og
Q578.

Indleeseomrade 0.05 til 0.99

Q650 =0

m
m
[
@
3
=
o
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10.11 OCM NOT / KAM (Cyklus 1273,
DIN/ISO: G1273, Option #167)

Anvendelse

Med Figurcyklus 1273 OCM NOT / KAM programmerer de en Not
eler en Kam. Ogsa begraensning til planfreesning er muligt.

Nar De arbejder med Cyklus 1273 programmerer De fglgende:

B Cyklus 1273 OCM NOT / KAM

® Na&r De programmerer Q650=1 (Figurtype = @), skal De vha.
Cyklus 1281 OCM BEGR/ENSNING FIRKANT eller 1282 OCM
BEGAENSNING CIRKEL definerer en begraensning

Cyklus 272 OCM SKRUB

Evt. Cyklus 273 OCM SLET DYBDE
Evt. Cyklus 274 OCM SLET SIDE
Evt. Cyklus 277 OCM REJFNING

Pas pa ved programmeringen!
® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

B Cyklus 1273 er DEF-Aktiv, dvs. Cyklus 1273 er ved sin definition
aktiv i NC-program.

®m De i Cyklus 1273 angivet Bearbejdningsinformationer gaelder for
OCM-Bearbejdningscyklus 272 til 274 og 277.

m Cyklus behaver en tilsvarende forpositionering, som er afhaengig
af Q367 .
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Cyklusparameter

1273 4
@)

320

Q650 Type af figur?: Geometri af Figur.

0: Lomme

1: 0

2: begreensning for planfreesning

Q219 Bredde af noten? (inkremental): Bredde
af Not eller Kam, parallelt med sideaksen i
bearbejdningsplanet

Indleeseomrade O til 99999.9999

Q218 Laengde af not? (inkremental): Leengde
af Not eller Kam, parallelt med hovedaksen i
bearbejdningsplanet

Indlzeseomréade 0 til 99999.9999

Q367 Position af not (0/1/2/3/4)?: Position

af Figur i forhold til positionen af veerktgjet ved
Cyklus-kald:

0: Veerktgjsposition = Figurmidte

1: Veerktejsposition = venstre ende pa Figur

2: Veerktojsposition = Centrum venstre Figurcirkel
3: Veerktojsposition = centrum hgjre Figurcirkel

4: Veerktejsposition = hgjre ende af Figur

Q224 DREJNINGSVINKEL ? (absolut): Vinklen,
med hvilken Figur bliver drejet med. Drejecentrum
ligger i midten af Figur.

Indleeseomrade -360 til +360

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
(absolut): Enmeoverfladekoordinater henfart pa
den aktive henfaringspunkt.

Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Q201 DYBDE ? (inkremental): Afstand mellem
emne-overflade og konturbund
Indlzeseomrade -99999.9999 til O

Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ? (inkremental):
Sletmal i bearbejdningsplan.
Indleeseomrade O til 99999.9999

Q368 SLETTILLAEG FOR BUND ? (inkremental):
Sletovermal for dybden.
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

Q7 SIKKERE HOEJDE ? (absolut): Koordinater i
veerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
med emnet (for mellem- positionering og udkarsel
ved Cyklus-ende).

Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Q578 Faktor radius ved indv. hjerne?: Den
mindste radius (Notbredde) ef an Not er resultatet
af veerktgjsradius plus produkt fra veerktejsradius
og Q578.

Indleeseomrade 0.05 til 0.99

Q650 =0

Q650 =1

Q650 = 2

m
m
[
@
3
=
o
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10.12 OCM REKTANGEL (Cyklus 1278,
DIN/ISO: G1278, Option #167)

Anvendelse

Med Figurcyklus 1278 OCM POLYGON programmerer De
en rektangel. De kan anvende Figur som Lomme, @ eller en
begreensning til planfreesning.

Nar De arbejder med Cyklus 1278 programmerer De fglgende:
® Cyklus 1278 OCM POLYGON

® Na&r De programmerer Q650=1 (Figurtype = @), skal De vha.
Cyklus 1281 OCM BEGR/ENSNING FIRKANT eller 1282 OCM
BEGAENSNING CIRKEL definerer en begraensning

Cyklus 272 OCM SKRUB

Evt. Cyklus 273 OCM SLET DYBDE
Evt. Cyklus 274 OCM SLET SIDE
Evt. Cyklus 277 OCM REJFNING

Pas pa ved programmeringen!
® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

B Cyklus 1278 er DEF-Aktiv, dvs. Cyklus 1278 er ved sin definition
aktiv i NC-program.

®m De i Cyklus 1278 angivet Bearbejdningsinformationer gzelder for
OCM-Bearbejdningscyklus 272 til 274 og 277.

m Cyklus behaver en tilsvarende forpositionering, som er afhaengig
af Q367 .
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Cyklusparameter
1278 > Q650 Type af figur?: Geometri af Figur.
O 0: Lomme
1: 0 Q650 = 0

2: begreensning for planfreesning

» Q573 Indskr./omskr. cirkel (0/1)?: Indgiv, om
dimensionen Q571 skal veere en indvendig cirkel
eller omkreds:
0= dimension henfarer sig til en indvendig cirkel
1= dimension henferer sig til omkreds Q650 = 1

» Q571 Henferingscirkel-diameter?: Indgiv
diameter af henf. cirkel. Om den indgivne diameter
er for en omkreds eller indvendig cirkel, angiver De
med parameter Q573 .
Indleeseomréde: 0 til 99999.9999 0650 = 2

> Q572 Antal hjerner?: Indgiv antal af hjerner for
rektangel. Styringen fordeler altid hjernerne ligeligt
pa rektanglen.
Indlzeseomrade 3 til 30

> Q650 Type af hjerne?: Geometri af hjarne.
0: Radius
1: Fase

» Q220 HJORNERADIUS ?: Radius eller Fase
Figurhjarne.
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

> Q224 DREJNINGSVINKEL ? (absolut): Vinklen,
med hvilken Figur bliver drejet med. Drejecentrum
ligger i midten af Figur.
Indleeseomrade -360 til +360

> Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
(absolut): Enmeoverfladekoordinater henfart pa
den aktive henfaringspunkt.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

» Q201 DYBDE ? (inkremental): Afstand mellem
emne-overflade og konturbund
Indlzeseomrade -99999.9999 til O

» Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ? (inkremental):
Sletmal i bearbejdningsplan.
Indleeseomrade O til 99999.9999

Q573 =0 Q573 =1
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> Q368 SLETTILLAEG FOR BUND ? (inkremental):
Sletovermal for dybden.
Indleeseomrade O til 99999.9999

» Q7 SIKKERE HOEJDE ? (absolut): Koordinater i
vaerktejsaksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
med emnet (for mellem- positionering og udkarsel
ved Cyklus-ende).

Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Q578 Faktor radius ved indv. hjgrne? De
af Kontur resulterende indv. radien opstar
fra veerktejsradius adderet med Produkt fra
veerktgjsradius og Q578.
Indleeseomréade 0.05 til 0.99

Eksempel

w
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10.13 OCM BEGRAENSNING REKTANGEL
(Cyklus 1281, DIN/ISO: G1281,
Option #167)

Anvendelse

Med Cyklus 1281 OCM BEGRZAENSNING FIRKANT kan De
programmerer en begransningsramme i form af en rektangel.
Denne Cyklus tjener til en udv. begreensning for en & eller en

begraesning af en &ben Lomme, som far var programmeret vha.
OCM-Standardfigur.

Cyklus virker, nar de i en OCM-Standardfigurcyklus programmerer
Cyklusparameter Q650 FIGURTYPE lig O (Lomme) eller 1 (Q).

Pas pa ved programmeringen!
® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

B Cyklus 1281 er DEF-Aktiv, dvs. Cyklus 1281 er ved sin definition
aktiv i NC-program.

B De i Cyklus 1281 angivne begraensningsinformationen geelder
for Cyklus 1271 til 1273 og 1278.
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Cyklusparameter

> Q651 laengde hovedakse?: Lengde af 1. Side af
begreensning, parallel til hovedakse.
Indlzeseomrade 0.001 til 9999.999

> Q652 laengde sideakse?: Laengde af 2. Side af Q654 =0
begraensning, parallel til sideakse.
Indlzeseomrade 0.001 til 9999.999

> Q654 Positionsreference for figur?: Angiv
positionshenfaring midt:
0: Midt af begraensning henfarer sig pa midt af
bearbejdningskontur
1: Midten af begreensning henfarer sig til nulpunkt
> Q655 Forskydelse hovedakse?: forskydning af

r
|
|
I
begreensning af rektangel i hovedakse. [
Indleeseomréde -999.999 til +999.999 [
|
|
I
L

Q654 =1

> Q656 Forskydelse sideakse?: forskydning af
begreensning af rektangel i sideakse.
Indleeseomrade -999.999 til +999.999

Q656

(3,1
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10.14 OCM BEGRAENSNING CIRKEL (Cyklus
1282, DIN/ISO: G1282, Option #167)

Anvendelse

Med Cyklus 1282 OCM BEGAENSNING CIRKEL kan De
programmerer en begrasningsramme i form af en cirkel. Denne
Cyklus tjener til en udv. begraensning for en @ eller en begraesning
af en dben Lomme, som fer var programmeret vha. OCM-
Standardfigur.

Cyklus virker, nar de en OCM-Standardfigurcyklus programmerer
Cyklusparameter Q650 FIGURTYPE lig 0 (Lomme) eller 1 (Q).

Pas pa ved programmeringen!
® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

B Cyklus 1282 er DEF-Aktiv, dvs. Cyklus 1282 er ved sin definition
aktiv i NC-program.

B De i Cyklus 1282 angivne begraensningsinformationen geelder
for Cyklus 1271 til 1273 og 1278.
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Cyklusparameter

» Q653 Diameter?: Diameter af begreensningens
@ cirkel.

Indlaeeseomrade 0.001 til 9999.999

> Q654 Positionsreference for figur?: Angiv
positionshenfaring midt:
0: Midt af begraensning henfarer sig pa midt af
bearbejdningskontur
1: Midten af begreensning henfarer sig til nulpunkt

» Q655 Forskydelse hovedakse?: forskydning af
begraensning af rektangel i hovedakse.
Indlzeseomrade -999.999 til +999.999

> Q656 Forskydelse sideakse?: forskydning af
begreensning af rektangel i sideakse.
Indleeseomrade -999.999 til +999.999
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Y

Veerktojskald: Skrubfreeser @ 20 mm
DefinerCONTOUR DEF

Cyklus 271 defineres

Cyklus 272 defineres og kaldes
Veerktojskald: Skrubfraeser @ 8 mm
Cyklus 272 defineres og kaldes
Veerktojskald: Sletfreeser @ 6 mm
Cyklus 273 defineres og kaldes
Cyklus 274 defineres og kaldes

30 -10 0

Raemnedefinition

Veerktojskald, diameter 20 mm

Fastleeg bearbejdnings-parametre

Fastleeg Skrubcyklus

w
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Cyklus: Optimeret konturfraesning | Programmeringseksempler

Cykluskald

Veerktojskald, diameter 8 mm

Fastleeg Skrubcyklus

Cykluskald

Veerktgjskald, diameter 6 mm

Definér Sletcyklus dybde

Cykluskald

Definér Sletcyklus side

Cykluskald
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Programende

Konturunderprogram 1

Konturunderprogram 2

w
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Eksempel: Forskellige dybder med OCM-Cyklus

| falgende NC-Program bliver falgende OCM-Cyklus anvendt.
Der blev defineret en lomme og to @‘er med forskellige hajder.
Bearbejdningen omfatter skrubning og sletning af en Kontur.

Programafvikling

® Veerktojskald: Skrubfreeser @ 10 mm

B Definer CONTOUR DEF

B Cyklus 271 defineres

® Cyklus 272 defineres og kaldes

® Veerktgjskald: Sletfreeser @ 6 mm

® Cyklus 273 defineres og kaldes >
® Cyklus 274 defineres og kaldes Pt
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Definér Sletcyklus dybde

Cykluskald

Definér Sletcyklus side

Cykluskald
Programende

Konturunderprogram 1

Konturunderprogram 2

Konturunderprogram 3

(7Y
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Eksempel: Planfreese og efterremning med OCM-

Cyklus

| falgende NC-Program bliver fglgende OCM-Cyklus anvendt. M 50 M

Der blev planfraest en flade, som bliv defineret vha. en & og en 50

begraensning. Derudover freeses en Lomme, der indeholder et I

overmal til et mindre skrubveerktg;.

Programafvikling 0

® Veerktojskald: Skrubfreeser @ 12 mm X z
30 -2

= DefinerCONTOUR DEF T ” R

B Cyklus 271 defineres

® Cyklus 272 defineres og kaldes

® Veerktgjskald: Skrubfreeser @ 8 mm

B Cyklus 272 defineres og kaldes pany

| 8L X0 YAOROFMAXM9  Cyduskald
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Cyklus: Optimeret konturfreesning | Programmeringseksempler

Definer efterudremning med Skrubcyklus

Cykluskald
Programende

Konturunderprogram FRAME

Konturunderprogram POCKET

w
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Cyklus: Optimeret konturfraesning | Programmeringseksempler

Eksempel: Kontur med OCM-Figurcuklus

| falgende NC-Program bliver falgende OCM-Cyklus anvendt.
Bearbejdningen omfatter skrubning og sletning af en @.
Programafvikling

Veerktaejskald: Skrubfraeser @ 8 mm

Cyklus 1271 defineres

Cyklus 1281 defineres

Cyklus 272 defineres og kaldes 5
Veerktojskald: Sletfreeser @ 8 mm
Cyklus 273 defineres og kaldes
Cyklus 274 defineres og kaldes

0

Raemnedefinition

Veerktgjskald, diameter 8 mm

Definer OCM Figur

Definer OCM begreensning rektangel

Definer Skrubcyklus
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Cyklus: Optimeret konturfreesning | Programmeringseksempler

Positionering og Cykluskald

Veerktojskald, diameter 8 mm

Definér Sletcyklus dybde

Positionering og Cykluskald

Definér Sletcyklus side

Positionering og Cykluskald

Programende

(7Y
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Cyklus: Cylinderflade | Grundlag

1.1 Grundlag

Oversigt cylinderflade-cykler

Softkey Cyklus Side
T CYLINDER-MANTEL (Zyklus 27, DIN/ISO: G127, Option #8) 339
@' B Freesning af en faringsnot pé en cylinderflade

= Notbredden svarer til vaerktgjsdiameter

CYLINDER-FLADE Notfraeesning (Cyklus 28, DIN/ISO: G128, Option #8) 342
B Freesning af en feringsnot pa en cylinderflade

= |ndlees Notbredde

CYLINDER-FLADE Kamfraesning (Cyklus 29, DIN/ISO: G129, Option #8) 346
B Fraesning af en Kam pé en cylinderflade

B [ndlees Kambredde

- CYLINDER-MANTEL KONTUR (Cyklus 39 DIN/ISO: G139, Option #8) 349
@ ® Fraesning af en Kontur pa en cylinderflade
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Cyklus: Cylinderflade | CYLINDER-MANTEL (Zyklus 27, DIN/ISO: G127, Option #8)

11.2 CYLINDER-MANTEL (Zyklus 27, DIN/ISO:
G127, Option #8)

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet
og tilpasset.

Med denne cyklus kan De overfere en for afviklingen defineret
kontur péa fladen af en cylinder. De skal anvende Cyklus 28, hvis De
vil freese feringsnoter pa cylinderen.

Konturen beskriver De i et underprogram, som De fastleegger med
Cyklus 14 KONTUR .

| underprogrammer beskriver De altid konturen med koordinaterne
X og Y, uafthaengig af hvilke drejeakser der findes pa Deres
maskine. Konturbeskrivelsen er altsé uafhaengig af Deres Y(2)
maskinkonfiguration. Som banefunktioner star L, CHF, CR, RND og
CT til rédighed.

Angivelserne for vinkelaksen (X-koordinater) kan De valgfrit indleese
i grader eller i mm (tommer)(fastlaeegges med cyklus-definition

Q17).

X(Q)

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer veerktgjet over indstikspunktet; herved
bliver der taget hensyn til slettilleeg for side

2 | den ferste fremryk-dybde freeser veerktgjet med
freesetilspaending Q12 langs den programmerede kontur

3 Ved enden af konturen kerer styringen veerktojet til
sikkerhedsafstand og tilbage til indstikspunktet;

4 Skridt 1 til 3 gentager sig, til den programmerede freesedybde
Q1 er naet

5 Afslutningsvis kaerer veerktgjet i veerktejs-aksen tilbage til sikker
hojde

o Betjeningstips:

® Cylinderen skal veere opspaendt midt pa rundbordet.
Fastlaeg henfgringspunktet i centrum af rundbordet.
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Cyklus: Cylinderflade | CYLINDER-MANTEL (Zyklus 27, DIN/ISO: G127, Option #8)

Pas pa ved programmeringen!

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

m | den ferste NC-blok i konturunderprogrammet programmeres
altid begge cylinderflade-koordinater.

® Hukommelsen for en Sl-cyklus er begraenset. De kan i en Sl=
cyklus programmere maksimalt 16384 konturelementer.

®m Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udferer
styringen ikke Cyklus.

B Anvend en fraeser med centrumskeer (DIN 844).
® Spindelaksen skal ved cyklus-kald st& vinkelret pa rundbords-
aksen. Hvis dette ikke er tilfeeldet, sa afgiver styringen en

fejlmelding. Muligvis er det nadvendigt med en omskiftning af
kinematikken.

® Denne cyklus kan De ikke udfere med transformeret
bearbejdningsplan.

m Sikkerhedsafstanden skal veere starre end veerktejs-radius.

= Hvis De anvender lokale Q-Parameter QL i et kontur-
underprogram, skal De ogséa henvise eller bregne indenfor
konturunderprogrammet.

o Bearbejdningstiden kan blive forhgjet, hvis konturen
bestar af mange ikke tangentiale konturelementer.
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Cyklus: Cylinderflade | CYLINDER-MANTEL (Zyklus 27, DIN/ISO: G127, Option #8)

Cyklusparameter
Pr—— » Q1 FRAESEDYBDE ? (inkremental): Afstand mellem
@ cylinder-overflade og konturbund.

Indleeseomréde -99999.9999 til 99999.9999

> Q3 SLETTILLAEG FOR SIDE ? (inkremental):
Sletspan i planet for cylinderflade-afviklingen;
sletspanen virker i retning af radiuskorrektur
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Q6 SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental): Afstand
mellem veerktejsspids og Cylinderperifirioverflade.
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

> Q10 UDSPAANINGSDYBDE ? (inkremental): Malet
med hvilket vaerktgjet bliver fremrykket hver gang.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Q11 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?:
Tilspaending ved karselsbeveegelser i
spindelaksen.
Indleeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

> Q12 SKRUB TILSPAENDING ?: Tilspaending ved
karselsbeveegelser i beabejdningsplan.
Indleeseomrade O til 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

» Q16 CYLINDER-RADIUS ?: Cylinderens radius, pa
hvilken konturen skal bearbejdes
Indleeseomrade O til 99999.9999

» Q17 MAALEENHED ? GRAD=0 MM/TOMME=1:
Koordinaterne til drejeaksen i underprogrammet
programmeres i grader eller mm (tomme)
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Cyklus: Cylinderflade | CYLINDER-FLADE Notfraesning (Cyklus 28, DIN/ISO: G128, Option #8)

11.3 CYLINDER-FLADE Notfraesning
(Cyklus 28, DIN/ISO: G128, Option #8)

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet
og tilpasset.

Med denne cyklus kan De en af afviklingen defineret faringsnot
overfare til overfladen pa en cylinder. | modsaetning til Cyklus 27
stiller styringen veerktgjet ved denne Cyklus saledes, at veeggen
ved aktiv radiuskorrektur naesten forlaber parallelt med hinanden.
Eksakt parallelt forlgbende veegge opretholder De s, hvis De
anvender et veerktgj, der er eksakt lig med bredden af Noten.

Jo mindre veertgjet er i forhold til notbredden, desto starre

forvraengninger opstar ved cirkelbaner og skra retlinjer. For at
minimerer denne karselsbetingede forvraengning, kan De definerer
parameter Q21 . Denne parameter saetter tolerancen, som
styringen tilkgrer tilngermer den fremstillende Not, som skal laves
med et vaerktej, der tilsvarer diameteren af Notbredden.
De programmerer midtpunktsbanen af konturen med angivelse af
veerktgjs-radiuskorrektur. Med radiuskorrekturen fastlaeegger De, om
styringen skal fremstille Noten i med- eller modlgb.
X (C)
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Cyklus: Cylinderflade | CYLINDER-FLADE Notfraesning (Cyklus 28, DIN/ISO: G128, Option #8)

Cyklusafvikling
1 Styringen positionerer veerktgjet over indstikspunktet

2 Styringen kerer veerktgjet vinkelret til den farste
fremferingsdybde. Tilkarslen foregéar tangentielt eller pa
en lige linje med fraesetilspeending Q12. Tilkarselsforhold
afheenger af Parameter ConfigDatum CfgGeoCycle (Nr. 201000)
apprDepCylWall (Nr. 201004)

3 | den farste fremryk-dybde fraeser vaerktejet med
freesetilspaending Q12 langs Notvaeggen, herved bliver der taget
hensyn sidens sletspan

4 Ved enden af konturen forskyder styringen veerktgjet til den
modstédende Notveeg og karer tilbage til indstikspunktet

5 Skridt 2 til 3 gentager sig, til den programmerede fraesedybde
Q1 er ndet

6 Nar De har defineret tolerancen Q21 sa udfgrer styringen
efterbearbejdningen, for at opnd mest mulige parallelle
Notvaegge.

7 Afslutningsvis kerer veerktajet i veerktgjs-aksen tilbage til sikker
hgjde

o Brugsanvisninger:

Fastleeg tilkerselsforhold med apprDepCylWall (Nr.

201004)

= CirkelTangentielt:
Udfere tangential til- og frakersel.

B LinjeNormal: Beveegelsen til konturstartpunkt
geres pa en lige linje

® Cylinderen skal veere opspaendt midt pa rundbordet.
Fastlaeg henfgringspunktet i centrum af rundbordet.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmering Bearbejdningscyklus | 01/2021 343



Cyklus: Cylinderflade | CYLINDER-FLADE Notfreaesning (Cyklus 28, DIN/ISO: G128, Option #8)

Pas pa ved programmeringen!

@ Denne Cyklus udfarer en gnsket bearbejdning. For at
kunne udferer denne Cyklus, skal den farste maskinakse
under maskinbordet veere en rundakse. Derudover
skal veerktgjet vaere positioneret vinkelret pa cylinder
overfladen.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar, ved Cykluskald, spindlen ikke er indkoblet, kan ingen
kollision forekomme.

» Med Parameter displaySpindleErr (Nr. 201002), on/off
indstilling, om styringen udgiver en fejlmelding, nar spindlen
ikke er indkoblet

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen positionerer veerktgjet fra enden tilbage til sikkerheds-
afstanden, hvis indleest pa den anden sikkerhedsafstand.
Slutpositionen af veerktgjet efter Cyklus, stemmmer ikke overens
med startpositionen.

> Kontroller kaerselsbevaegelser af masjkinen

» Kontroller i simulation slutpositionen af veerktgjet efter en
Cyklus

» Efter Cyklus programmeres en absolut position (ingen
inkrementale)

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

m | den ferste NC-blok i konturunderprogrammet programmeres
altid begge cylinderflade-koordinater.

m Fortegnet for cyklusparameter dybden fastlaegger

arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udferer
styringen ikke Cyklus.

Anvend en freeser med centrumskaer (DIN 844).

Spindelaksen skal ved cyklus-kald sté vinkelret pa rundbords-
aksen.

®m Denne cyklus kan De ikke udfere med transformeret
bearbejdningsplan.

Sikkerhedsafstanden skal vaere starre end vaerktojs-radius.

Hvis De anvender lokale Q-Parameter QL i et kontur-
underprogram, skal De ogsa henvise eller bregne indenfor
konturunderprogrammet.

o Bearbejdningstiden kan blive forhgjet, hvis konturen
bestar af mange ikke tangentiale konturelementer.
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Cyklus: Cylinderflade | CYLINDER-FLADE Notfraesning (Cyklus 28, DIN/ISO: G128, Option #8)

Cyklusparameter
28 » Q1 FRAESEDYBDE ? (inkremental): Afstand mellem
@ cylinderoverflade og konturbund.

Indleeseomréde -99999.9999 til 99999.9999

> Q3 SLETTILLAEG FOR SIDE ? (inkremental):
Sletmal pa Notvaeggen Sletovermalet formindsker
notbredden med to gange den indleste veerdi
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Q6 SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental): Afstand
mellem veerktgjsspids og Cylinderperifirioverflade.
Indleeseomrade O til 99999.9999

> Q10 UDSPAANINGSDYBDE ? (inkremental): Malet
med hvilket vaerktgjet bliver fremrykket hver gang.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Q11 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?:
Tilspaending ved karselsbeveegelser i
spindelaksen.
Indleeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

> Q12 SKRUB TILSPAENDING ?: Tilspaending ved
karselsbeveegelser i beabejdningsplan.
Indleeseomrade O til 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

» Q16 CYLINDER-RADIUS ?: Cylinderens radius, pa
hvilken konturen skal bearbejdes
Indlzeseomréade 0 til 99999.9999

» Q17 MAALEENHED ? GRAD=0 MM/TOMME=1:
Koordinaterne til drejeaksen i underprogrammet
programmeres i grader eller mm (tomme)

» Q20 Not brede?: Bredden af noten der skal
fremstilles.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Q21 Tolerance?: Hvis De anvender et vaerktgj,
der er mindre end den programmerede notbredde
Q20, opstar kerselsbetingede forvreengninger pa
notvaeggen ved cirkler og skra retlinjer. Nar De
definerer tolerancen Q21 sa tilnaermer styringen
Noten i et efterkoblet freeseforlgb séledes, som
om De havde freeset Noten med et veerktgj, som
var eksakt lige s& stort som Notbredden Med
Q21 definerer De den tilladte afvigelse fra den
ideale not. Antallet af efterbearbejdningsskridt
afhaenger af cylinderradius, det anvendte veerktgj
og notdybden. Jo mindre tolerancen er defineret,
desto ngjagtigere bliver noten, men desto leengere
varer ogsé efterbearbejdningen.
Anbefaling: Anvend en tolerance pa 0.02 mm.
Funktion inaktiv: Indlees O (Grundindstilling).
Indleeseomrade Tolerance 0,0001 bis 9,9999
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Cyklus: Cylinderflade | CYLINDER-FLADE Kamfraesning (Cyklus 29, DIN/ISO: G129, Option #8)

11.4 CYLINDER-FLADE Kamfraesning
(Cyklus 29, DIN/ISO: G129, Option #8)

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet
og tilpasset.

Med denne cyklus kan De overfere et i afviklingen defineret trin
til overfladen péd en cylinder. Styringen stiller veerktgjet ved denne
cyklus séledes, at vaeggene ved aktiv radiuskorrektur altid forlgber
parallelt med hinanden. De programmerer midtpunktsbanen

af kammen med angivelse af vaerktgjs-radiuskorrektur. Med
radiuskorrekturen fastlaegger De, om styringen skal fremstille
kammen i med- eller modlgb.

Ved enden af kammen tilfgjer styringen grundleeggende altid en
halvcirkel, hvis radius svarer til den halve bredde af kammen.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer veerktgjet over startpunktet for
bearbejdningen. Startpunktet beregner styringen ud fra
kambredde og veerktgjs-diameteren. Det ligger med den
halve kambredde og veerktgjs-diameteren forskudt ved siden
af det ferste i konturunderprogrammet definerede punkt.
Radius-korrekturen bestemmer, om der skal startes venstre (1,
RL=medlab) eller hajre for trinnet (2, RR=modlgb)

2 Efter at styringen har positioneret til den forste fremrykdybde,
karer vaerktojet pa en cirkelbue med freesetilspaending Q12
tangentialt til kamvaeggen. Evt. bliver sletfraeeseovermal side
tilgodeset

3 P& den farste fremrykdybde freeser veerktgjet med
freesetilspaending Q12 langs Kamveeggen, indtil Kammen er
fuldstaendigt fremstillet

4 Derneest karer veerktgjet tangentialt vaek fra trinvaeggen tilbage
til startpunktet for bearbejdningen

5 Skridt 2 til 4 gentager sig, til den programmerede freesedybde
Q1 er ndet

6 Afslutningsvis kerer veerktejet i vaerktgjs-aksen tilbage til sikker
hgjde

o Betjeningstips:
® Cylinderen skal veere opspaendt midt pa rundbordet.
Fastlaeg henferingspunktet i centrum af rundbordet.

AY(2)

&

b

X (Q)
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Cyklus: Cylinderflade | CYLINDER-FLADE Kamfraesning (Cyklus 29, DIN/ISO: G129, Option #8)

Pas pa ved programmeringen!

@ Denne Cyklus udfarer en gnsket bearbejdning. For at
kunne udferer denne Cyklus, skal den farste maskinakse
under maskinbordet veere en rundakse. Derudover
skal veerktgjet vaere positioneret vinkelret pa cylinder
overfladen.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar, ved Cykluskald, spindlen ikke er indkoblet, kan ingen
kollision forekomme.

» Med Parameter displaySpindleErr (Nr. 201002), on/off
indstilling, om styringen udgiver en fejlmelding, nar spindlen
ikke er indkoblet

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

m | den ferste NC-blok i konturunderprogrammet programmeres
altid begge cylinderflade-koordinater.

® Fortegnet for cyklusparameter dybden fastlaegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udferer
styringen ikke Cyklus.

® Anvend en fraeser med centrumskaer (DIN 844).

® Spindelaksen skal ved cyklus-kald sta vinkelret pa rundbords-
aksen. Hvis dette ikke er tilfeldet, sa afgiver styringen en
fejlmelding. Muligvis er det nadvendigt med en omskiftning af
kinematikken.

m Sikkerhedsafstanden skal veere starre end veerktejs-radius.

® Hvis De anvender lokale Q-Parameter QL i et kontur-
underprogram, skal De ogsa henvise eller bregne indenfor
konturunderprogrammet.
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Cyklus: Cylinderflade | CYLINDER-FLADE Kamfraesning (Cyklus 29, DIN/ISO: G129, Option #8)

Cyklusparameter

» Q1 FRAESEDYBDE ? (inkremental): Afstand mellem
cylinderoverflade og konturbund.
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Q3 SLETTILLAEG FOR SIDE ? (inkremental):
Sletmal pa Federvaeggen Sletovermalet forstarrer
trinbredden med to gange den indlaeste veerdi.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Q6 SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental): Afstand
mellem veerktejsspids og Cylinderperifirioverflade.
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

> Q10 UDSPAANINGSDYBDE ? (inkremental): Malet
med hvilket vaerktgjet bliver fremrykket hver gang.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Q11 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?:
Tilspaending ved karselsbeveegelser i
spindelaksen.
Indleeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

> Q12 SKRUB TILSPAENDING ?: Tilspaending ved
karselsbeveegelser i beabejdningsplan.
Indleeseomrade O til 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

» Q16 CYLINDER-RADIUS ?: Cylinderens radius, pa
hvilken konturen skal bearbejdes
Indleeseomrade O til 99999.9999

» Q17 MAALEENHED ? GRAD=0 MM/TOMME=1:
Koordinaterne til drejeaksen i underprogrammet
programmeres i grader eller mm (tomme)

» Q20 Bredde af kam?: Bredden af Feder der skal
fremstilles.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999
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Cyklus: Cylinderflade | CYLINDER-MANTEL KONTUR (Cyklus 39 DIN/ISO: G139, Option #8)

11.5 CYLINDER-MANTEL KONTUR (Cyklus 39
DIN/ISO: G139, Option #8)

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet
og tilpasset.

s[]_]

Med denne cyklus kan De fremstille en for kontur pé fladen af

en cylinder. Konturen definerer De for afviklingen af en cylinder
Styringen stiller vaerktejet ved denne Cyklus sdledes, at veeggen af
den freesede kontur med aktiv radiuskorrektur forlgber parallelt med
cylinderaksen.

Konturen beskriver De i et underprogram, som De fastleegger med
Cyklus 14 KONTUR .

| underprogrammer beskriver De altid konturen med koordinaterne
X og Y, uafthaengig af hvilke drejeakser der findes pa Deres
maskine. Konturbeskrivelsen er altsad uafhaengig af Deres
maskinkonfiguration. Som banefunktioner star L, CHF, CR, RND og
CT til radighed.

I modseetning til Cyklus 28 und 29 definerer De i kontur
underprogrammet den faktisk kontur der skal fremstilles.
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Cyklus: Cylinderflade | CYLINDER-MANTEL KONTUR (Cyklus 39 DIN/ISO: G139, Option #8)

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer veerktgjet over startpunktet for
bearbejdningen. Startpunktet leegger styringen forskudt
med veerktejs-diameteren ved siden af det farste i kontur-
underprogrammet definerede punkt

2 Herefter karer styringen veerktgjet vinkelret til farste
fremferingsdybde. Tilkarslen foregédr tangentielt eller pa en lige
linje med fraesetilspaending Q12. Evt. bliver sletfreeseovermal
side tilgodeset (Tilkarselsforhold afhaenger af Parameter
ConfigDatum, CfgGeoCycle (Nr. 201000), apprDepCylIWall (Nr.
201004))

3 P& den farste fremrykdybde freeser veerktojet med
freesetilspaending Q12 langs konturen, indtil den definerede
konturkaede er fremstillet fuldstaendigt

4 Derneest karer veerktgjet tangentialt vaek fra trinvaeggen tilbage
til startpunktet for bearbejdningen

5 Skridt 2 til 4 gentager sig, til den programmerede fraesedybde
Q1 er naet

6 Afslutningsvis kerer veerktejet i vaerktejs-aksen tilbage til sikker
hgjde

o Brugsanvisninger:

Fastleeg tilkerselsforhold med apprDepCylWall (Nr.

201004)

= CirkelTangentielt:
Udfere tangential til- og frakersel.

B LinjeNormal: Beveegelsen til konturstartpunkt
geres pa en lige linje

® Cylinderen skal veere opspaendt midt pa rundbordet.
Fastlaeg henfgringspunktet i centrum af rundbordet.
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Pas pa ved programmeringen!

@ Denne Cyklus udfarer en gnsket bearbejdning. For at
kunne udferer denne Cyklus, skal den farste maskinakse
under maskinbordet veere en rundakse. Derudover
skal veerktgjet vaere positioneret vinkelret pa cylinder
overfladen.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar, ved Cykluskald, spindlen ikke er indkoblet, kan ingen
kollision forekomme.

» Med Parameter displaySpindleErr (Nr. 201002), on/off
indstilling, om styringen udgiver en fejlmelding, nar spindlen
ikke er indkoblet

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

m | den ferste NC-blok i konturunderprogrammet programmeres
altid begge cylinderflade-koordinater.

® Fortegnet for cyklusparameter dybden fastlaegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udferer
styringen ikke Cyklus.

m Spindelaksen skal ved cyklus-kald sta vinkelret pa rundbords-
aksen.
m Sikkerhedsafstanden skal veere starre end veerktejs-radius.

® Hvis De anvender lokale Q-Parameter QL i et kontur-
underprogram, skal De ogsa henvise eller bregne indenfor
konturunderprogrammet.

6 Veer opmeerksom p3, at veerktejet for til- og
frakarselsbeveegelsen har nok plads sideveerts.

Bearbejdningstiden kan blive forhgjet, hvis konturen
bestar af mange ikke tangentiale konturelementer.
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Cyklusparameter

352

Q1 FRAESEDYBDE ? (inkremental): Afstand mellem
cylinderoverflade og konturbund.
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Q3 SLETTILLAEG FOR SIDE ? (inkremental):
Sletspan i planet for cylinderflade-afviklingen;
sletspanen virker i retning af radiuskorrektur
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Q6 SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental): Afstand
mellem veerktejsspids og Cylinderperifirioverflade.
Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

Q10 UDSPAANINGSDYBDE ? (inkremental): Malet
med hvilket veerktajet bliver fremrykket hver gang.
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Q11 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?:
Tilspaending ved karselsbeveegelser i
spindelaksen.

Indleeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Q12 SKRUB TILSPAENDING ?: Tilspeending ved
karselsbeveegelser i beabejdningsplan.
Indleeseomrade O til 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

Q16 CYLINDER-RADIUS ?: Cylinderens radius, pa
hvilken konturen skal bearbejdes
Indleeseomrade O til 99999.9999

Q17 MAALEENHED ? GRAD=0 MM/TOMME=1:
Koordinaterne til drejeaksen i underprogrammet
programmeres i grader eller mm (tomme)

m
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11.6 Programmeringseksempler

Eksempel: cylinder-flade med cyklus 27

o ® Maskine med B-hoved og C-bord
m Cylinder opspaendt midt pa rundbord

= Henfgringspunkt ligger pa undersiden, i
rundbords-midten

Y(2)

; . | X(©

30 50 15

Veerktgjs-kald, diameter 7
Frikere veerktgj
Veerktej forpositioneres

Indsvingning

Fastleeg konturundderprogram

Fastleeg bearbejdnings-parametre

Rundbor forpositioneres, spindel ind, cyklus kald
Veerktej frikeres

Tilbagesvingning, ophaev PLANE-funktion
Programende

Konturunderprogram

Angivelser i drejeakse i mm (Q17=1)
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Eksempel: cylinder-flade med cyklus 28

o ® Cylinder opspeendt midt pa rundbord
Maskine med B-hoved og C-bord
®m  Henfgringspunkt ligger i rundbords-
midten
® Beskrivelse af midtpunktsbane i et
konturunderprogram

X(Q)

Veerktojs-kald, veerktejs-akse Z, diameter 7
Veerktgj frikeres

Veerktoj forpositioneres

Indsvingning

Fastleeg konturundderprogram

Fastleeg bearbejdnings-parametre

Efterbearbejdning aktiv

Rundbor forpositioneres, spindel ind, cyklus kald
Veerktgj frikeres

Tilbagesvingning, ophaev PLANE-funktion
Programende

Konturunderprogram, beskrivelse af midtpunktbanen

Angivelser i drejeakse i mm (Q17=1)
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12.1 SL- eller OCM-Cyklus med kompleks
Konturformel

Grundlaget

Med den komplekse konturformler kan De sammensaette
komplekse konturer ud fra delkonturer (lommer eller @’er).

De enkelte delkonturer (geometridata) indlaeser De som

separate NC-Programmer . Herved kan alle delkonturer anvendes
igen efter gnske. Fra de valgte delkonturer, som De med en
konturformel forbinder med hinanden, beregner styringen den totale
kontur.

o Programmeringsanvisninger

® Hukommelsen for en SI=Cyklus (alle
konturbeskrivelses-programmer) er begraenset
til maximalt 128 konturer . Antallet af mulige
konturelementer afheenger af konturarten (indv.-/
udv.kontur) og antallet af konturbeskrivelser og Skema: Afvikle med SL-cykler og
andrager maksimalt 16384 konturelementer. kompleks konturformel

®  Sl-Cyklus med konturformel forudseetter en struktureret
programopbygning og tiloyder muligheden, for altid
at gemme tilbagevendende konturer i de enkelte
NC-Programmer . Med konturformlen forbinder De
delkonturerne til en totalkontur og fastleegger, om det
drejer sig om en lomme eller en @.

® Funktionen SL-Cyklus med konturformel er i
brugerfladen for styringen fordelt pa flere omrader og
tjener som grundlag for videregédende udviklinger.

‘l
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Egenskaber ved delkonturer

®  Styringen identificerer alle konturer som lommer, De
programmerer ingen radiuskorrektur

® Styringen ignorerer tilspeending F og hjeelpe-funktioner M
= Koordinatomregning er tilladt - nar De programmerer indenfor

delkontur, virker ogsé i efterfelgende kaldte NC-programmer, men
ma ikke nulstilles efter Cykluskald

B De kandte NC-programmer ma ogsa indeholde koordinater i
spindelaksen, men disse bliver ignoreret

m | farste koordinatblok for kaldte NC-program fastlaegger De
bearbejdningsplanet

m Delkonturer kan De definere efter behov med forskellige dybder

Cyklus egenskaber

®  Styringen positionerer for hver Cyklus automatisk til sikkerheds-
afstand

= Hvert dybde-niveau bliver freeset uden veerktejs-laft; @er bliver
omkert sideveerts

® Radius til "indvendige-hjerner" er programmerbar - vaerktajet bliver

ikke stdende, friskeerings-maerker bliver forhindret (geelder for
yderste bane ved udfreesning og side-sletfraesning)

® \ed side-sletfraesning kerer styringen til konturen pa en tangential
cirkelbane

= Ved dybde-sletfreesning karer styringen ligeledes veerktajet pa en
tangentiel cirkelbane til emnet (f.eks.: Spindelakse Z: cirkelbane i
planet Z/X)

® Styringen bearbejder konturen gennemgaende i medigb hhv. i
modlab.

Malangivelserne for bearbejdninger, som freesedybde, overmal og

sikkerheds-afstand indlaeser De centralt i Cyklus 20 KONTUR-DATA

eller 271 OCM KONTURDATA .
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Veelg NC-Program med konturdefinitioner

Med funktionen SEL CONTOUR veelger De et NC-Programm
med kontur-definitioner, fra hvilket styringen skal tage
konturbeskrivelsen:

Ga frem som felger:

» Tryk tasten SPEC FCT
KONTUR | 2 Tl’yk
o Softkey KONTUR- OG PUNKTBEARBEJDNING

= » Tryk Softkey SEL KONTUR
» Indles fuldsteendige programnavn for
NC-Programmet med konturdefinition
eller
j » Tryk Softkey VALG FIL og veelg program
METER > Bekreeft med tasten END

o Programmeringsanvisninger

= Hvis den kaldte fil ikke star i samme bibliotek
som den kaldende fil, kan De indlaese filnavn
uden stiangivelse Dertil star i valgvindue Softkeys
FIL METER Softkey FILNAVN OVERF@R tilgeengelig.

® SEL CONTOUR-blok programmeres far Sl-cyklus.
Cyklus 14 KONTUR er ved anvendelse af SEL
CONTUR ikke mere ngdvendigt.
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Definere konturbeskrivelser

Med funktionen DECLARE CONTOUR giver De et NC-Program
stien for NC-Programmet , fra hvilket styringen tager
konturbeskrivelserne. Yderligere kan De for denne
konturbeskrivelse veelge en separat dybde (FCL 2-funktion).

Ga frem som felger:

» Tryk tasten SPEC FCT
KONTUR » Tryk Softkey
o KONTUR- OG PUNKTBEARBEJDNING

Tryk softkey DECLARE KONTUR
Indlzes nummeret for konturbetegnelsen QC
tryk tasten ENT

Indlzes det fuldstaendige programnavn for
NC-Programmet med konturbeskrivelsen,
bekraeft med tasten END

eller
FIL » Tryk Softkey VZLG FIL og veelg NC-program
NETER » definere separat dybde for den valgte kontur
» Tryk tasten END

DECLARE
CONTOUR

vV vyYwvy

o Programmeringsanvisninger

= Hvis den kaldte fil ikke star i samme bibliotek
som den kaldende fil, kan De indlaese filnavn
uden stiangivelse Dertil star i valgvindue Softkeys
FIL METER Softkey FILNAVN OVERF@R tilgengelig.

® Med den angivne konturbetegnelse QC kan De i
konturformlen cleare de forskellige konturer med
hinanden

®m Hyvis De anvender konturer med separat dybde, sa
skal De anvise alle delkonturer en dybde (evt. anvise
dybden 0).

m Forskellige dybder (DEPTH) er kun inkluderet i
overlappende elementer. Er dette ikke tilfaeldet ved
rene @’er inden i en lomme. Anvend hertil den enkle
korturformel.

Yderligere informationer: "SL- eller OCM-Cyklus
med simpel Konturformel®, Side 369
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Indlaese kompleks konturformel

Med softkeys kan De forbinde forskellige konturer i en matematisk
formel med hinanden:

Ga frem som felger:

» Tryk tasten SPEC FCT
KONTUR > Tryk Softkey
o KONTUR- OG PUNKTBEARBEJDNING

> Tryk Softkey KONTUR FORMEL
» Indlees nummeret for konturbetegnelsen QC
» tryk tasten ENT

Styringen viser fglgende Softkeys:

Softkey Link-funktion
e:e skaret med
f eks. QC10 = QC1 & QC5
° & forbundet med
3 f. eks. QC25 = QC7 | QC18
° e forbundet med, men uden snit
[e»] f. eks. QC12 = QC5 * QC25
e e uden
f. eks. QC25 = QC1\ QC2

klamme om
‘ f. eks. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Klamme til
f. eks. QC12 = QC1 * (QC2 + QC3)

Definere en enkelt kontur
f. eks. QC12 = QC1
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Overlappende konturer

Styringen betragter grundlaeggende en programmeret kontur som
en lomme. Med funktionen for konturformel har De muligheden,
for at eendre en kontur til en @

De kan overlappe lommer og @’er pa en ny kontur. Hermed kan De
fladerne for en lomme med en overlappet lomme forstarre eller
formindske en @.

Underprogrammer: Overlappede lommer

o De efterfalgende eksempler er konturbeskrivelses-
programmer, som er blevet defineret i et
konturdefinitions-program. Konturdefinitions-
programmet bliver til gengeeld kaldt med funktionen SEL
KONTUR i det egentlige hovedprogram.

Lommerne A og B overlapper hinanden.

Styringen beregner skeeringspunkterne S1 og S2, de behaver ikke
blive programmeret.

Lommerne er programmeret som helcirkler.

Konturbeskrivelses-program 1: Lomme A

Konturbeskrivelses-program 2: Lomme B
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"Sum"-flader

Begge delflader A og B inklusive den felles overdeekkede flade skal
bearbejdes:

m Fladerne A og B skal vaere programmerede i separate
NC-Programmer uden radiuskorrektur

® | konturformlen bliver fladerne A og B omregnet med funktionen
"forenet med"

Konturdefinitionsprogram:

"Forskels" -flade
Flade A skal bearbejdes uden den af B overdakkede andel:

® Fladerne A og B skal vaere programmerede i separate
NC-Programmer uden radiuskorrektur

m | konturformlen bliver fladen B med funktionen uden fratrukket
fladen A

Konturdefinitionsprogram:

3
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"Snit"-flader

Den af A og B overdaekkede flade skal bearbejdes. (enkle

overdekkede flader skal forblive ubearbejdet.)

m Fladerne A og B skal vaere programmerede i separate
NC-Programmer uden radiuskorrektur

® | konturformlen bliver fladerne A og B omregnet med funktionen
"skéret med”

Konturdefinitionsprogram:

Afvikel Kontur med SL-Cyklus

o Bearbejdningen af den totale kontur sker med Sl-
Cyklen (se "Oversigt", Side 246) eller OCM-Cyklus (se
"Oversigt", Side 291).
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Eksempel: Skrubbe og slette overlappende konturer
med konturformel

T T T

35 65

Raemnedefinition

Veerktejs-kald skrubfraeese
Frikere veerktgj
Fastlaeg konturdefinitionsprogram

Fastleeg generelle bearbejdnings-parametre

3
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Cyklus-definition udskrubning

Cyklus-kald udskrubning
Veerktojs-kald sletfreese

Cyklus-definition sletfreese dybde

Cyklus-kald sletfraese dybde

Cyklus-definition sletfraes side

Cyklus-kald sletfrees side

Veerktoj frikares, program-slut
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Konturdefinitionsprogram

Definition af konturbetegnelsen for NC-programmet
"CIRKEL1"

Veerdianvisning for anvendte parameter i PGM "CIRKEL31XY"

Definition af konturbetegnelsen for NC-programmet
"CIRKEL31XY"

Definition af konturbetegnelsen for NC-programmet
"TREKANT"

Definition af konturbetegnelsen for NC-programmet
"KVADRAT"

Konturformel
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Konturbeskrivelses-programmer: Cirkel hajre

Konturbeskrivelses-programmer: Cirkel venstre

Konturbeskrivelses-programmer: Trekant hajre

Konturbeskrivelses-programmer: kvadrat venstre
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12.2 SL- eller OCM-Cyklus med simpel
Konturformel

Grundlaget

Med den simple konturformel kan De sammensaette konturer fra
indtil 9 delkonturer (lommer eller @’er) pa enkel vis. Fra den valgte
delkontur beregner styringen den komplette kontur.

o Hukommelsen for en SI=Cyklus (alle konturbeskrivelses-
programmer) er begraenset til maximalt 128 konturer
. Antallet af mulige konturelementer afheenger
af konturarten (indv.-/udv.kontur) og antallet af
konturbeskrivelser og andrager maksimalt 16384
konturelementer.
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Egenskaber ved delkonturer

® De skal ingen radiuskorrektur programmere.

® Styringen ignorerer tilspeending F og hjeelpe-funktioner M

= Koordinatomregning er tilladt - nar De programmerer indenfor

delkontur, virker ogsé i efterfelgende underprogrammer, men
ma efter cykluskald ikke nulstilles

® Underprogrammer ma ogséa indeholde koordinater i
spindelaksen, men disse bliver ignoreret

m | farste koordinatblok for underprogrammet fastleegger De
bearbejdningsplanet.

Cyklus egenskaber

®  Styringen positionerer fer hver Cyklus automatisk til sikkerheds-
afstand

= Hvert dybde-niveau bliver freeset uden veerktejs-loft; @er bliver
omkert sideveerts

® Radius til "indvendige-hjerner" er programmerbar - veerktojet
bliver ikke stdende, friskaerings-meerker bliver forhindret (gaelder
for yderste bane ved udfraesning og side-sletfreesning)

B Ved side-sletfreesning kerer styringen til konturen pa en
tangential cirkelbane

= \ed dybde-sletfreesning karer styringen ligeledes veerktojet
pa en tangentiel cirkelbane til emnet (f.eks.: Spindelakse Z:
cirkelbane i planet Z/X)

®  Styringen bearbejder konturen gennemgdende i medlgb hhv. i
modlab.

Malangivelserne for bearbejdninger, som freesedybde, overmal og
sikkerheds-afstand indlaeser De centralt i Cyklus 20 KONTUR-DATA
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Indlaese enkel konturformel

Med softkeys kan De forbinde forskellige konturer i en matematisk
formel med hinanden:

Ga frem som felger:

» Tryk tasten SPEC FCT
KONTUR > Tryk Softkey
o KONTUR- OG PUNKTBEARBEJDNING
S » Tryk Softkey CONTOUR DEF
oEF > tryk tasten ENT
> Styringen starter indleesningen af konturformlen
» Indles forste delkontur og bekraeft med tasten
ENT
’ LOMME > Tl’yk Softkey LOMME
aIIIII/; e“er
» Tryk Softkey @
= » Indlees anden delkontur og bekraeft med tasten
ENT

» Evt. indlees dybden for den anden delkontur.
Bekreeft med tasten ENT

> Fortseet dialogen som tidligere beskrevet, indtil
De har indleest alle delkonturer

Styringen tiloyder til indlaesning af kontur felgende mulighed:

Softkey Funktion
CONTOUR Deﬂner navn pé Kontur
<FILE>
eller
FIL Tryk softkey FIL METER
METER
conToun Definer nummer péa en String-Parameter
<FILE>=QS
conToun Definer nummer pa en Label
LBL NR
coNTouR Definer navn péa en Label
LBL NAME
conToun Definer en String-Parameter ef en Label
LBL QS
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6 Programmeringsanvisninger

® Den forste dybde af delkontur er dybden af
Cyklus. Pa denne dybde er programmerede Kontur
begreenset. Yderlige delkonturer kan ikke veere
dybere end dybde i Cyklus. Derfor startes altid med
den dybeste lomme.

® Hvis konturen er defineret som en &, séa fortolker
styringen den indleeste dybde som @ens hejde Den
indleeste, fortegnslese vaerdi henfarer sig sa til emne-
overfladen!

B Hvis dybden er indleest O, sa virker ved Lommer den
i Cyklus 20 definerede dybde, @'er rager sa op indtil
emne-overfladen!

= Hvis den kaldte fil ikke star i samme bibliotek
som den kaldende fil, kan De indlaese filnavn
uden stiangivelse Dertil star i valgvindue Softkeys
FIL METER Softkey FILNAVN OVERF@R tilgengelig.

Afvikling af kontur med SL-cykler

o Bearbejdningen af den totale kontur sker med Sl-
Cyklen (se "Oversigt", Side 246) eller OCM-Cyklus (se
"Oversigt", Side 291).
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13.1 Grundlag

Oversigt

Styringen stiller forskellige Cyklus til radighed for falgende
specialanvendelser:

Softkey Cyklus Side
5 DVALETID (Cyklus 9, DIN/ISO: G04) 375
@ B Programafviklingen bliver standset med varigheden af
DVALETID.
o PROGRAM-KALD (Cyklus 12, DIN/ISO: G39) 376
cALL = Kald relevant NC-Program
[Fremmm— SPINDEL-ORIENTERING (Cyklus 13, DIN/ISO: G36) 377
U ® Drej spindlen til en bestem vinkel
52 TOLERANCE (Cyklus 32, DIN/ISO: G62) 378
%‘T B Programmer tilladelig konturafvigelse for rykfri
bearbejdning
225 GRAVERING (Cyklus 225, DIN/ISO: G225) 381
® Graver tekst pa planflade
B Langs en lige linje eller en cirkelbue
[202 ] PLANFRAESE (Cyklus 232, DIN/ISO: G232, Option #19) 387
L ® Planfraes planflade i flere fremrykninger
B Valg af freesestrategi
(2 | MAL MASKINTILSTAND (Cyklus 238, DIN/ISO: G238, 393
Option #155)
B Maling af aktuelle maskintilstand eller test méleforlgb
w0 D BESTEM BELASTNING (Cyklus 239, DIN/ISO: G239, 395
Gt Option #143)

B Valg for en vejning
= Nulstil belastningsafhaengig for og reguleringsparameter
18 GEVINDSKZARING (Cyklus 18, DIN/ISO: G86) 398
'] B Med reguleret spindel
= Spindelstop ved boringsbund
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13.2 DVALETID (Cyklus 9, DIN/ISO: G04)

Anvendelse

Programafviklingen bliver standset med varigheden af DVAELETID .
En dveeletid kan f.eks. tjene for et spanbrud.

Cyklus virker fra sin definition i NC-Program. Modalt virkende
(blivende) tilstande bliver herved ikke influeret, som f.eks. rotationen
af spindelen.

o Denne Cyklus kan De udferer i bearbejdningfunktion
FUNCTION MODE MILL .

Eksempel

Cyklusparameter

9 » Dveeletid i sekunder: Indlees dveeletiden i

‘ 69 | sekunder
Indleeseomrade 0 til 3 600 s (1 time) i 0,001 s-
skridt
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13.3 PROGRAM-KALD (Cyklus 12, DIN/ISO:
G39)

Anvendelse

De kan vilkarlige NC-Programmer, som f.eks. specielle borecyklus
eller geometri-moduler, ligestille med en bearbejdnings-Cyklus. De
kalder sa dette NC-Program lige som en Cyklus.

e S
'

7 CYCL DEF 12.0
PGM CALL

8 CYCL DEF 12.1
LOT31
9... M99

0 BEGIN PGM
LOT31 MM

— ' END PGM

. 0 000000000000 0 0 0 A

© 06 6606060000606 06060004

[0 coooooo0oo0oooo0o0o0o0o0o0g

P o0 ofc.0 000000000 b o oo

i

Pas pa ved programmeringen!

® Denne Cyklus kan De udfgrer i bearbejdningfunktion FUNCTION
MODE MILL .

® Det kaldte NC-Program skal veer gemt péa styringens interne
harddisk

® Hvis De kun indleeser program-navnet, skal det i Cyklus
deklarerede NC-Program sta i det samme bibliotek som det
kaldende NC-Programm.

® Hvis det til Cyklus deklarerede NC-Program ikke star i samme
bibliotek som det kaldende NC-Program, sa indleeser De det
komplette stinavn, f.eks. TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

m Hvis De vil deklarere et DIN/ISO-program som Cyklus, sa
indleeser De fil-type.| efter program-navnet.

. Q-parametre virker ved et program-kald med Cyklus 12
grundleeggende globalt. Veer opmaerksom pa, at eendringer i Q-
parametre i det kaldte NC-Program evt. ogsa har indvirkning pa
det kaldende NC-Programm .

Cyklusparameter

12 » Programnavn:Navn pa det kaldende NC-Program Deklarere program 50.h som Cyklus
i indgiv evt. med sti, som star i NC-Program, og kaldes med M99

eller

> eller aktiver Softkey VALG den File-Select-Dialog
Veelg kladte NC-Program

NC-Program kalder De med:

B CYCL CALL (separat NC-blok) eller

= M99 (blokvis) eller

= M89 (bliver udfert efter hver positionerings-blok)
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13.4 SPINDEL-ORIENTERING (Cyklus 13,
DIN/ISO: G36)

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Maskine og styring skal veere forberedt af
maskinfabrikanten.

Styringen kan styre hovedspindelen i en vaerktgjsmaskine og dreje

det i en bestemt position med en vinkel.

Spindel-orienteringen er f.eks.nadvendig:

m ved vaerktejsveksel-systemer med bestemte veksel-positioner for
veerktojet

m for opretning af sende- og modtagevinduer af 3D-tastesystemer
med infrared-overfersel

Den i Cyklus definerede vinkelstilling positionerer styringen ved

programmering af M19 eller M20 (maskinafhaengig).

Néar De programmerer M19 eller M20 uden ferst at have defineret

Cyklus 13 sa positionerer styringen hovedspindelen p& en Eksempel

vinkelveerdi, der er fastlagt maskinfabrikanten.

Pas pa ved programmeringen!

® Denne Cyklus kan De udfgrer i bearbejdningfunktion FUNCTION
MODE MILL .

B | bearbejtningscyklus 202, 204 og 209 bliver intern i Cyklus 13
anvendt. Vaer opmaerksom péa i Deres NC-program, at De evt.
skal programmere cyklus 13 pany efter en af de ovennavnte
bearbejdningscykler.

Cyklusparameter
N » Orienteringsvinkel: Indlzes vinkel henfort til
0 vinkel-henfaringsaksen i arbejdsplanet

Indlseseomrade: 0,0000° til 360,0000°
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13.5 TOLERANCE (Cyklus 32, DIN/ISO: G62)

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Maskine og styring skal veere forberedt af
maskinfabrikanten.

Ved angivelserne i Cyklus 32 kan De pavirke resultatet ved
HSC-bearbejdning hvad angér ngjagtighed, overfladegodhed
og hastighed, safremt styringen er blevet tilpasset til de
maskinspecifikke egenskaber.

Styringen udglatter automatisk konturen mellem vilkarlige (u-
korrigerede eller korrigerede) konturelementer. Herved karer
veerktgjet kontinuerligt pd emne-overfladen og sk&ner herved
maskinmekanikken.. Yderligere virker den i cyklus definerede
tolerance ogsa ved korselsbevaegelser pé cirkelbuer.

Om nedvendigt, reducerer styringen automatisk den
programmerede tilspeending, sa at programmet altid bliver afviklet
"rykfrit" med den hurtigst mulige hastighed af styringen. Ogsa nar
styringen korer med ikke reduceret hastighed bliver den af
Dem definerede tolerance grundlzeggende altid overholdt. Jo
sterre De definerer tolerancen, desto hurtigere kan styringen kare.

Ved glatningen af konturen opstar en afvigelse. Starrelsen af
konturafvigelsen (Tolerancevaerdi) er fastlagt i en maskin-
parameter af maskinfabrikanten. Med cyklus 32 kan De den
forindstillede toleranceveaerdi eendre og veelge forskellige
filterindstillinger, forudsagt at maskinfabrikanten bruger disse
indstillingsmuligheder.

0 Ved meget sma toleranceveerdier kan maskinen
ikke mere bearbejde konturen rykfrit. Rumlen ikke
ved manglende computerkraft i styringen, men den
kendsgerning, at styringen tilkerer konturovergangene
nasten eksakt, karselshastigheden ma altsa reduceres
drastigst.

Indflydelse ved geometridefinition i CAM-system

Den vaesentligste indflydelsesfaktor ved den eksterne NC- CAM —» PP — TNC
programfremstilling er den i CAM-systemet definerbare kordefejl

S. Med kordefejlen defineres den maksimale punktafstand som
over en postprocessor (PP) genereret NC-program. Er kordefejlen
lig med eller mindre end den i cyklus 32 valgte toleranceveerdi T,

sa kan styringen glatte konturpunkterne, safremt igennem specielle
maskinindstillinger den programmerede tilspaending ikke bliver
begraenset.

En optimal udjeevning af konturen opnar De, hvis De veelger
toleranceveerdien i cyklus 32 mellem 1,1 og 2-gange CAM-
kordefejlen.

378 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmering Bearbejdningscyklus | 01/2021



Cykler: Specialfunktioner | TOLERANCE (Cyklus 32, DIN/ISO: G62)

Pas pa ved programmeringen!

B Denne Cyklus kan De udfarer i bearbejdningfunktion FUNCTION
MODE MILL .

. Cyklus 32 er DEF-aktiv, det betyder at den er virksom fra sin
definition i NC-Program .

® Den indleeste toleranceveerdi T bliver af styringen fortolket i
MM-programmer i maleenheden mm og i et tomme-program i
maleenheden tomme.

® Hyvis De indleeser et NC-Program med Cyklus 32, der kun
indeholder som Cyklusparameter tolerance vaerdien T indfgjer
styringen evt. begge de resterende parametre med veaerdien 0.

® \ed stigende toleranceindleesning formindsker cirkelbeveegelsen
i regelen cirkeldiameteren, undtagen nar Deres maskin HSC-
filter er aktiv (Indstilling fra maskinproducent).

® Hvis Cyklus 32 er aktiv, viser styringen i det yderligere status-
display, fanen CYC, for den definerede Cyklus Parameter.

Nulstilling
Styringen nulstiller Cyklus 32 néar De

® definer cyklus 32 pany og bekraefter dialogspergsmalet efter
tolerancevaerdien med NO ENT

B med tasten PGM MGT valger et nyt NC-Program

Efter at De har nulstillet Cyklus 32 aktiverer styringen igen den med
maskin-parameter forindstillede tolerance.

Bemaerk ved 5-akset-simultan-programmering!

m  NC-programmer for 5-akse-simultanbearbejdning med
kuglefreeser skal helst bruge kuglemidten. NC-data er derved
som reglen ensartet. Yderlig kan De i indstille en hgjere
rundakse tolerance TA (f.eks. mellem 1° og 3°) for en endnu
jeevnere tilspaending péd veerktejshenfaringspunkt (TCP)

= Ved NC-programmer for 5-akse-simultanbearbejdning med
Torus- eller radiusfraeser skal De ved NC-udlzesning af
kuglesydpol, veelge en mindre rundakse tolerance. En seedvanlig
veerdi er f.eks. 0.1°. Udslagsgivende for rundakse tolerance
er dog den maksimal tilladte konturovertreedelse. Denne
konturovertreedelse er afhaengig af den mulige veerktgj
fejljustering, veerktejsradius og indgrebsdybden af veerktgjet.
Ved 5-akset-snekkefreesning med en skaftfreeser kan De
beregne den maksimale kontur overtreedelse T direkte fra
freeseindgrebsleengde L og den tilladte konturtolerance TA:
T~KxLxTAK=0.0175[1/°]
Eksempel: L = 10 mm, TA =0.1°: T = 0.0175 mm

Eksempel formel Torusfraeser:

Nar der arbejdes med Torusfraeser bliver betydningen af
vinkeltolerance sterre.

Tw= %T:ﬁ

Tw: Vinkeltolerance i grader

m: Cirkeltal (Pi)

R: Midter Radius af Torus i mm

Tao: Bearbeitungstolerance i mm
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Cyklusparameter
5 » Tolerancevaerdi T: Tilladelige konturafvigelse i Eksempel
z%” mm (hhv. tommer ved tomme-programmer)

>0: Ved en indleesning starre end nul anvender
styringen den af Dem angivne maksimale tilladte
afvigelse

0: Ved indgivelse af 0 eller nar De ved
programmering trykker tasten NO ENT , anvender
styringen en af maskinproducenten konfigurerede
veerdi

Indleeseomrade 0,0000 til 10,0000

» HSC-MODE, sletfraese=0, skrubbe=1: Aktivere
filter:

B |ndleeseveerdi 0: Fraese med storre
konturngjagtighed Styringen anvender intern
definerede sletfilterindstilling

® |ndleeseveerdi 1: Fraese med stgrre
tilspaendings-hastighed Styringen anvender
intern definerede skrubfilterindstilling

> Tolerance for drejeaksen TA: Tilladelig
positionsafvigelse af drejeaksen i grader med aktiv
M128 (FUNCTION TCPM). Styringen reducerer
altid banetilspaendingen séledes, at ved fleraksede
beveegelser karer den langsomste akse med sin
maksimale tilspaending. | regelen er drejeaksen
vaesentlig langsommere end linizerakser. Med
indleesning af en starre tolerance (f.eks.10°), kan
De forkorte bearbejdningstiden veesentlig ved
flerakset NC-Programmer da styringen sé ikke
altid skal kere drejeakse(r) til den forudgivne
Nom.-position. Veerktgjsorienteringen bliver
tilpasset (stillingen af drejeaksen henfert til emne-
overfladen) Position ved Tool Center Point (TCP)
bliver automatisk korrigeret. De har for eksempel
ved en kuglefreeser, der blev malt i centrum, og er
programmeret pa midtpunktsbanen, ingen negativ
indflydelse pa kontur.
>0: Ved en indleesning starre end nul anvender
styringen den af Dem angivne maksimale tilladte
afvigelse
0: Ved indgivelse af 0 eller nar De ved
programmering trykker tasten NO ENT , anvender
styringen en af maskinproducenten konfigurerede
veerdi
Indleeseomrade 0,0000 til 10,0000
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13.6 GRAVERING (Cyklus 225,
DIN/ISO: G225)

Anvendelse

Med denne cyklus lader tekster sig gravere pa en plan flade pa
emnet. Teksterne lader sig skrive langs en retlinie eller pa en
cirkelbue.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer i bearbejdningsplanet til startpunktet for
det farste tegn.

2 Veerktojet stikker vinkelret pa graveringsfladen og freeser tegnet.
Nadvendige laftebevaegelser mellem tegnene udferer styringen
i sikkerheds-afstand. Efter at tegnet er blevet bearbejdet, star
veerktgjet i sikkerheds-afstand over overfladen.

3 Disse forlgb gentager sig for alle tegn der skal graveres

4 Afslutningsvis positionerer styringen vaerktgjet til den 2.
sikkerhedsafstand

Pas pa ved programmeringen!

® Denne Cyklus kan De udelukkende udferer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

m Fortegnet for cyklusparameter dybden fastlaegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, s udferer
styringen ikke Cyklus.

m Teksten der skal graveres kan De ogsa overfgre pr. string-
variabel (QS).

B Med Parameter Q374 kan drejeposition af bogstav indflueres.
Nar Q374=0° til 180°: Skriveretningen er fra venstre til hgjre.
Nar Q374 er starre end 180°: Skriveretningen er omvendt.

®  Startpunkt ved gravering af en cirkelbane befinder sig nederst
til venstre, over det forste tegn der skal graveres. (Ved zeldre
Software versioner er forpositioneringen muligvis fra centrum af
cirklen.)
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Cyklusparameter

225 » QS500 Graveringstekst?: Graveringstekst i

anfarselstegn. Tildeling af en string-variabel med —a—= .
tasten Q nummerblok, skal du trykke Q p& ASCI- YA —x— a=x" 0o

tastaturet svarer til normal tekstindgivelse. se
"Gravere systemvariable", Side 385

Tilladte indleesetegn: 255 tegn

» Q513 Tegnstoerrelse? (absolut): Hajden af tegnet A
der skal graveres i mm.
Indleeseomrade O til 99999.9999

BC|+

> Q514 Faktor for tegnafstand?: Ved den anvendte @3 -
font handler det om en sékaldt proportionalfont. X
Hvert tegn har saledes sin egen bredde, som
styringen ved definition af Q514=0 graverer
tilsvarende. Ved definition af Q514 ulig O skalerer Yi
styringen afstanden mellem tegnene.
Indlaeseomréde 0 til 9.9999 ABC ABC as6-0

> Q515 Skrifttype?: der bliver standardmaessigt
anvendt DeJaVuSans skriften M Q516 = 1

> Q516 Tekst pa retlinie/cirkel (0/1)?: P Rl N
Tekst leengde af en lige gravering: Indlaese = 0 ‘3@# ng' Q516 =2
Tekst graveres pa en cirkelbus: Indleese = 1 -@ T(

Tekst graveret pa en cirkelbue, perifert (ikke
umiddelbar leslig fra neden): Indleese=2

> Q374 DREJNINGSVINKEL ?: Midtpunkts vinkel, nar
teksten skal anordnes pa en cirkel. Gravervinkel
ved lige tekstlinjer
Indlzeseomrade: -360.0000 til +360,0000°

» Q517 Radius ved tekst pa cirkel? (absolut):
Radius til cirkelbuen, pa hvilken styringen skal
anordne teksten i mm.

Indlzeseomrade 0 til 99999.9999

> Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved freesning i
mm/min
Indleeseomrade 0 til 99999.999 alternativ FAUTO,
FU, FZ

» Q201 DYBDE ? (inkremental): Afstand mellem
emne-overflade og graverbund.
Indlzeseomrade -99999,9999 til +99999,9999

> Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved indstik i mm/
min
Indleeseomrade 0 til 99999.999 alternativ FAUTO,
FU

> Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Afstand mellem veerktoejsspids og emne-overflade.
Indleeseomrade 0 til 99999,9999 alternativ PREDEF

m
=~
[74]
o
3
=
o
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> Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
(absolut): Enmeoverfladekoordinater henfart pa
den aktive henfaringspunkt.
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

> Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen
kollision kan ske mellem vaerktgj og emne
(opsp.anordning)
Indlzeseomrade 0 til 99999,9999 alternativ PREDEF

> Q367 Henf. for tekstposition (0/-6)? Indlees her
henfaring for position af teksten. Afheengig om,
teksten bliver graveret pa en cirkel eller lige linje
(Parameter Q516) resulterer falgende indlaesning:
Gravering pa en cirkelbane, refererer
tekstposition af felgende Punkt:
0 = Centrun af cirkel
1 = neders venstre
2 = Midt nederst
3 = Nederst til hgjre
4 = Foroven til hgjre
5 = Midt foroven
6 = Venstre nederst
Gravering pa lige linje, tekstposition refererer
til Punkt:
0 = Venstre nederst
1 = Hojre nederst
2 = Midt nederst
3 = nederst til hgjre
4 = Til hajre oppe
5 = Midt oppe
6 = Venstre oppe

> Q447 Maximal tekstlaangde? (mm/tomme): Indgiv
her den maksimale tekstleengde Styringen tager
yderlig hensyn til Parameter Q513 tegnhgjde. Néar
Q513 = 0, graverer styringen tekstleengden preecis
som angivet i Parameter Q574 . Tegnhgjden
bliver tilsvarende skaleret. Nar Q513 er starre
end 0, kontrollerer styringen, om den faktiske
tekstleengden med den maksimale tekstleengde
fra Q574 er overskredet. Hvis dette er tilfeeldet,
afgiver styringen en fejlmelding.
Indlzeseomrade 0 til 999,9999
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Tilladte graveringstegn

Udover sma bogstaver, store bogstaver og tal er falgende
specialtegn mulige:

1#$%&“()*+,-./:;<=>2@[\]_BCE

o Specialtegnene % og \ bruger styringen til specielle
funktioner. Nar De vil gravere disse tegn, sa skal De
angive disse i graveringsteksten dobbelt, f.eks.: %%.

For at graverer omlyd, B, @, @, eller CE-tegn begynder de
indleesningen med et %-tegn:

Tegn Indleesning
a Y%
0 Yo
a %o
A % /2
14 % J
Y % A
R %ss
2 %D
@ Y%at
CE %CE

Tegn der ikke kan trykkes

Seenket tekst er ogsd muligt, nogle ikke trykbar tegn for
formateringsformal at definerer. Angivelse af ikke trykbare tegn
indleder De med specialtegnet \.

Der eksisterer fglgende muligheder:

Tegn Indlaesning
Linjeskift \n

Horisontal tabulator \t
(tabulatorbredde er fast pa 8 tegn)

Vertikal tabulator \v
(tabulatorbredde er fast pa én linje)
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Gravere systemvariable

Udover faste tegn, er det muligt, at gravere indholdet af bestemte
systemvariable. Angivelsen af en systemvariabel indledes med % .
Det er muligt at gravere den aktuelle dato eller den aktuelle tid.

Indlees dereefter %time<x>. <x> definerer formatet, f.eks. 08 for
TTMM.JJJJ. (Identisk til Funktion SYSSTR ID10321)

o Bemazerk, at De ved indleesningen af datoformatet 1 til 9
skal angive et fgrende 0, f.eks. %Time08.

Tegn Indlzesning
TTMM.JJJJ hh:mm:ss %time00
TMM.JJJJ h:mm:ss %time01
TMM.JJJJ h:mm %time02
TMM.JJ h:mm %time03
JJII-MM-TT hh:mm:ss Y%time04
JJJI-MM-TT hh:mm %time05
JJJI-MM-TT h:mm %time06
JJ-MM-TT h:mm %timeQ07
TTMM.JJJJ %time08
TMM.JJJJ %time09
TMM.JJ %time10
JIJI-MM-TT %time11
JI-MM-TT %time12
hh:mm:ss Y%time13
h:mm:ss %timel4
h:mm %time15
Kalenderuge %1id99
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Navn og sti for et NC-Program gravering

De kan navn hhv. sti af et NC-Program graverer med Cyklus 225 .

Definer Cyklus 225 som vanlig. Angivelsen af gravetekst indledes
med et % .

Det er muligt at graverer med navn hhv. sti af et aktivt NC-Program
eller et kaldt NC-Program. Definer dertil %main<x> eller %prog<x>.
(Identisk til Funktion ID10010 NR1/2)

Der eksisterer fglgende muligheder:

Tegn Indlaesning Gravering

Fuldstaendig sti for aktive NC-program %main0 Feks. TNC:\MILL.h
Stifortegnelse for aktive NC-program %main1 Feks. TNC:\

Navn for aktive NC-programmer %main2 Feks. MILL

Filtype for aktive NC-programmer %main3 Feks. .H

Fuldstaendig sti for kaldte NC-program %prog0 Feks. TNC:\HOUSE.h
Stifortegnelse for kaldende NC-program %prog1 Feks. TNC:\

Navn for kaldende NC-program %prog2 Feks. HOUSE

Filtype for kaldende NC-program %prog3 Feks. .H

Teellerstand gravering

De kan graverer den aktuelle tallerstand, som de finder i MOD-
Menu med Cyklus 225 .

Derfor programmerer De Cyklus 225 som vanlig, og giver som
graverteks f.eks. falgende: %count2

Tal, bagved %count angiver, hvor mange steder styringen skal
graverer. Der er maksimalt ni stillinger.

Eksempel: Nar De programmerer i Cyklus %count9 , ved en aktuel
teellerstand pé 3, sa graverer styringen falgende: 000000003

0 Brugsanvisninger:
® | driftsart program-test simulerer styringen kun
teellerstanden, som De direkte har indgivet i NC-
program. Teellerstanden fra MOD-Menu forbliver
updagtet.
® | driftsarten ENKELTBLOK og BLOKF@LGE tilgodeser
styringen teellerstanden fra MOD-Menu.
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13.7 PLANFRAESE (Cyklus 232, DIN/ISO:
G232, Option #19)

Anvendelse

@ Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet
og tilpasset.

Med Cyklus 232 kan De planfraeese en plan flade i flere
fremrykninger og med hensyntagen til et slet-overmal. Hermed star
tre bearbejdningsstrategier til radighed:

m Strategi Q389=0: Maxanderformet bearbejdning, sideveerts
fremrykning udenfor fladen der skal bearbejdes

m Strategi Q389=1: Meanderformet bearbejdning, sideveerts
fremrykning pa kanten af bearbejdende flade

® Strategi Q389=2: Linjevis bearbejdning, udkersel og sideveerts
fremrykning med positionerings-tilspaending

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer veerktgjet i ilgang FMAX fra den aktuelle
position med positionerings-logik til startpunkt 1: Er den
aktuelle position i spindelaksen starre end den 2. sikkerheds-
afstand, sa kerer styringen veerktojet forst og fremmest i
bearbejdningsplanet og séa i spindelaksen, ellers farst til den 2.
sikkerheds-afstand og séa i bearbejdningsplanet. Startpunktet
i bearbejdningsplanet ligger med veerktgjs-radius og med den
sideveerts sikkerheds-afstand forskudt ved siden af emnet

2 Herefter karer vaerktgjet med positionerings-tilspeending i
spindelaksen til den af styringen beregnede farste fremryk-
dybde

Strategi Q389=0

3 Herefter kerer veerktgjet med den programmerede tilspaending
freese til endepunktet 2 Endepunktet ligger udenfor fladen,
styringen beregner den ud fra det programmerede startpunkt,
den programmerede leengde, den programmerede sideveerts
sikkerheds-afstand og veerktejs-radius

4 Styringen forskyder veerktgjet med tilspeending forpositionering
pa tveers til startpunktet for den naeste linie; styringen beregner
forskydningen fra den programmerede bredde, veerktgjs-radius
og den maksimale bane-overlapnings-faktor

5 Herefter karer veerktgjet igen tilbage i retning af startpunktet 1
6 Forlgbet gentager sig, indtil den indleeste flade er fuldstaendigt

bearbejdet. Ved enden af den sidste bane sker fremrykningen til
den nzeste bearbejdningsdybde

7 For at undgd tomme veje, bliver fladen herefter bearbejdet i
omvendt reekkefalge

8 Forlgbet gentager sig, indtil alle fremrykninger er udfert. Ved
den sidste fremrykning bliver kun den indlaeste sletovermal
freeset med tilspaending slette

9 Til slut karer styringen veerktgjet med FMAX tilbage til den 2.
sikkerheds-afstand
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Strategi Q389=1:

3 Herefter kerer veerktejet med den programmerede tilspaending
freese til endepunktet 2 Slutpunktet ligger pa kanten af fladen,
styringen beregner den ud fra det programmerede startpunkt,
den programmerede leengde og veerktgjs-radius

4 Styringen forskyder veerktejet med tilspeending forpositionering
pa tveers til startpunktet for den naeste linie; styringen beregner
forskydningen fra den programmerede bredde, veerktgjs-radius
og den maksimale bane-overlapnings-faktor

5 Herefter kerer veerktgjet igen tilbage i retning af startpunktet 1.
Forskydningen til den naeste linje sker igen pa kanten af emnet

6 Forlgbet gentager sig, indtil den indleeste flade er fuldstaendigt
bearbejdet. Ved enden af den sidste bane sker fremrykningen til
den naeste bearbejdningsdybde

7 For at undgd tomme veje, bliver fladen herefter bearbejdet i
omvendt reekkefalge

8 Forlgbet gentager sig, indtil alle fremrykninger er udfaert. Ved
den sidste fremrykning bliver kun den indlaeste sletovermal
freeset med tilspaending slette

9 Til slut karer styringen veerktgjet med FMAX tilbage til den 2.
sikkerheds-afstand

Strategi Q389=2:

3 Herefter kerer veerktejet med den programmerede tilspaending
freese til endepunktet 2 Endepunktet ligger udenfor fladen,
styringen beregner den ud fra det programmerede startpunkt,
den programmerede leengde, den programmerede sideveerts
sikkerheds-afstand og vaerktejs-radius

4 Styringen kerer veerktajet i spindelaksen til sikkerheds-
afstanden over den aktuelle fremryk-dybde og kerer med
tilspaending forpositionering direkte tilbage til startpunktet for
den neaeste linje. Styringen beregner forskydningen ud fra den
programmerede bredde, veerktgjs-radius og den maksimale
bane-overlapnings-faktor

5 Herefter karer veerktajet igen til den aktuelle fremryk-dybde og
herefter igen i retning af endepunktet 2

6 Forlgbet gentager sig, indtil den indleeste flade er fuldstaendigt
bearbejdet. Ved enden af den sidste bane sker fremrykningen til
den neeste bearbejdningsdybde

7 For at undgd tomme veje, bliver fladen herefter bearbejdet i
omvendt reekkefalge

8 Forlgbet gentager sig, indtil alle fremrykninger er udfert. Ved
den sidste fremrykning bliver kun den indlzeste sletovermal
freeset med tilspaending slette

9 Til slut kerer styringen veerktgjet med FMAX tilbage til den 2.
sikkerheds-afstand
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Pas pa ved programmeringen!
® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

® Nar Q227 STARTPUNKT 3. AKSE og Q386 ENDEPUNKT 3. AKSE
indleest pd samme made, sa udfarer styringen ikke Cyklus'en
(dybde = 0 programmeret).

® Programmer Q227 storre end Q386. Ellers afgiver styringen en
fejlmelding.

o Den Q204 2. SIKKERHEDS-AFST. indleeses saledes,
at der ingen kollision kan ske med emnet eller
spendejernet.
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Cyklusparameter

232
&

390

>

Q389 Bearbejdningsstrategi (0/1/2)?: Fastleeg,
hvordan styringen skal bearbejde fladen:

0: Meanderformet bearbejdning, sidevaers
fremfaring i Positionertilspeending udenfor den
bearbejdede flade

1: Meanderformet bearbejdning, sideveers
fremfaring i freesetilspaending til den bearbejdende
flade

2: Bearbejd blokvis, Tilbagefaring og sideveers
fremfaring i positionertilspaending

Q227 STARTPUNKT 1. AKSE ? (absolut):
Startpunkt-koordinater for fladen der skal
bearbejdes i hovedaksen i bearbejdningsplanet
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Q226 STARTPUNKT 2. AKSE ? (absolut):
Startpunkt-koordinater for fladen der skal
bearbejdes i sideaksen i bearbejdningsplanet
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Q227 STARTPUNKT 3. AKSE ? (absolut):
Koordinater til emne-overfladen, fra hvilken
fremrykningerne skal beregnes
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Q386 Endepunkt 3. akse? (absolut): Koordinater i
spindelaksen, péa hvilke fladen skal planfreeses
Indleeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Q218 1. SIDELANGDE ? (inkremental): Leengden
af fladen der skal bearbejdes i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Med fortegnet kan De
fastleegge retningen af den forste freesebane
henfert til startpunkt 1. akse

Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Q219 2. SIDELANGDE ? (inkremental): Leengden
af fladen der skal bearbejdes i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Med fortegnet kan De
fastleegge retningen af den forste tvaerfremrykning
henfart til STARTPUNKT 2. AKSE fastleeg .
Indlzeseomrade -99999.9999 til 99999.9999

Q202 Maximal fremryk-dybde? (inkremental):
Malet, med hvilket veerktgjet altid bliver fremrykket
maksimalt . Styringen beregner den virkelige
fremryk-dybde ud fra forskellen mellem endepunkt
og startpunkt i veerktgjsaksen - under hensyntagen
til sletovermalet - séledes, at der altid bliver
bearbejdet med samme fremryk-dybde
Indleeseomrade O til 99999.9999

Q226

Q219

Yi

Q227

Q369

7
\

Z |

Q225

Q218

Z |

Q200

xVY

Q386

Q204

Q202
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> Q368 SLETTILLAEG FOR BUND ? (inkremental): Yi
Veerdien, med hvilken den sidste fremrykning skal
kares
Indleeseomrade O til 99999.9999

» Q370 Max. bane overlapnings faktor?: maksimal k 4
sideveerts fremrykning k. Styringen beregner
den faktiske sideveerts fremrykning fra der 2. L
sidelaengde (Q219) og veerktgjs-radius saledes, —-
at der hver gang bliver bearbejdet med konstant a(

R\

o) 0207

|
i

L

moc)>

Q

N

53

sideveerts fremrykning. Hvis De i veerktajs-
tabellen har indfert en radius R2 (f.eks. platteradius Aé%——l
ved anvendelse af et mélehoved), formindsker

styringen den sideveerts fremrykning tilsvarende.
Indleeseomrade 0,1 til 1,9999

» Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?:
Kerselshastigheden for veerktgjet ved freesning i
mm/min
Indleeseomrade O til 99999.999 alternativ FAUTO,
FU, FZ

> Q385 Slette tilspaending?: Karselshastighed for
veerktojet ved freesning af sidste fremrykning i
mm/min.
Indleeseomrade O til 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU, FZ

» Q253 Tilspaending for for-positioning?:
Kerselshastighed af veerktojet ved tilkarsel til
startposition og ved kersel til den naeste linje
i mm/min; hvis De karer pa tveers i materialet
(Q389=1), séa karer styringen tveerfremrykningen
med fraesetilspending Q207.
Indleeseomrade 0 til 99999,9999 alternativt
FAUTO, FU

> Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Afstanden mellem vaerktejsspids og startposition i
veerktgjsaksen. Hvis De med bearbejdningsstrategi
Q389=2 freese, karer styringen i sikkerheds-
afstand over den aktuelle fremryk-dybde til
startpunktet pa den naeste linje
Indleeseomrade O til 99999.9999

<Y

m
=~
[’
@
3
=
o

=
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> Q357 Sikkerhedsafstand side? (inkremental)
Parameter Q357 har indflydelse pa felgende
Situationer:
Keor til forste fremrykdybde: Q357 er den
sidelige afstand af veerktojet fra emne
Skrun med freesestrategi Q389=0-3: Den til
bearbejdende flade bliver i Q350 FRAESERETNING
med veerdi fra Q357 forstarret, sdfremt der i denne
retning ingen begraensning er sat
Slet side: Banen bliver med Q357 i Q350
FRAESERETNING forleenget
Indleeseomrade O til 99999,9999

> Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ? (inkremental):
Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen
kollision kan ske mellem vaerktgj og emne
(opsp.anordning)
Indlzeseomrade 0 til 99999,9999 alternativ PREDEF
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13.8 MAL MASKINTILSTAND (Cyklus 238,
DIN/ISO: G238, Option #155)

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet
og tilpasset.

Over livscyklus slides maskinens belastede komponenter (Feks.
feringer, kuglespindel, ...) og fer ngjagtigheden af aksebevaegelsen
forveerres. Dette har indflydelse pé slutkvaliteten.

Med Component Monitoring (Option #155) og Cyklus 238 er
styringen i position, til at méle den aktuelle maskinstatus. Dermed
kan aendringer fra leveringstilstand pga. aeldning og slid méles.
Malingen gemmes i en for maskinproducenter leesbar tekstfil.
Disse kan udlzese data, analyserer og reagerer ved en rettidig
service. Saledes kan uplanlagte maskinstop undgas!

Maskinproducenten har muligheden at definerer advarsel- og
fejlteerskel for den malte vaerdi og evt. fastsla fejlreaktion.

Cyklusafvikling

o Betjeningstips:

® Veer sikker pa, at aksen for maling ikke er klemt.

Parameter Q570=0
1 Styringen gennemfarer bevaegelse af maskinaksen
2 Tilpeending-, llgang- og spindelpotentiometer virkning

@ Den ngjagtige bevaegelsesforlgb af aksen definerer
Deres maskinproducent.

Parameter Q570=1

1 Styringen gennemfarer bevaegelse af maskinaksen

2 Tilpending-, llgang- og spindelpotentiometer ingen virkning

3 | Statusfane MON Detalje kan De veelge den overvagningstype,
som De gerne vil have vist

4 Med dette diagram kan De falge med i, hvor teet pa en
komponenten er pa advarsel, eller fejlteerskel
Yderlig Information: Opszaetning, teste NC-Programmer og
afvikling

@ Den ngjagtige bevaegelsesforlgb af aksen definerer
Deres maskinproducent.
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Pas pa ved programmeringen!

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Denne Cyklus kan udfgrer omfattende bevaegelser i flere akser!
Nar i Cyklusparameter Q570 veerdien 1 er programmeret,

har tilspeending-, ligang- og evt. Spindelpotentiometer

ingen virkning. En bevaegelse kan dog, ved at dreje
tilspeendingspotentiometeret til nul, stoppes. Pas pa
kollisionsfare!

> Test for optagelse af maledata Cyklus i Testdrift Q570=0

» Forher dem hos maskinproducenten om art og omfang af
bevaegelser af Cyklus 238, for De anvender denne Cyklus.

B Denne Cyklus kan De udfarer i bearbejdningfunktion FUNCTION
MODE MILL .

B Cyklus 238 er CALL-aktiv.

Cyklusparameter
238 » Q570 Funktion (0O=teste/1=male)?: Fastleeg,
Lt om styringenskal gennemfarer en maling af Eksempel

maskinstatus i Testmode eller i Malemode:
0: Ingen méledata bliver genereret.
Aksebevaegelser kan reguleres med tilspeending-, _
og llgangspotentiometer

1: Méaledata bliver genereret. Aksebevaegelser

kan reguleres med tilspaending-, og

llgangspotentiometer ikke genereres.
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13.9 BESTEM BELASTNING (Cyklus 239,
DIN/ISO: G239, Option #143)

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet
og tilpasset.

Det dynamiske forhold af Deres maskine kan varierer, nar de laster
maskinbordet med forskellige belastninger. En andret belastning
har indflydelse pa friktions kreefter, accelerationer, holde moment
og statisk friktion af bordaksen. Med Option #143 LAC (Load
Adaptive Control) og Cyklus 239 OVERFOER LOAD er styringen i
en position, til at overfgrer den aktuelle lastinerti og den aktuelle
friktion automatisk og den maskimale akse-accceleration til at
bestemme og tilpasse, f.eks. at nulstille forstyring- og controller
parameter. Derved kan De reagerer optimalt pa sterre forandringer
i belastningen. Styringen gennemfarer et sakaldt vejeforlab, for

at kunne estimerer aksebelastningen , ved denne vaegt. Ved
denne vejeforlgb tilbageleegger aksen et bestemt straekning - den
ngjagtige bevaegelse bestemmer Deres maskinproducent. Far
vejeforlgbet bliver aksen om ngdvendigt positioneret, for at undga
en kollision under vejeforlabet. Denne sikre position definerer
Deres maskinproducent.

Med LAC bliver udover tilpasning af reguleringsparameter ogsa
maksimale acceleration hastighedsafhangig tilpasset. Dermed kan
dynamik ved lav belastning tilsvarende forhgjes og dermed gge
produktiviteten.
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Cyklusafvikling

Parameter Q570 = 0

1 Der gennemfares ingen fysisk bevaegelse af aksen.

2 Styringen nulstiller LAC

3 Der muliggeres aktiv forstyring- og evt. Controllerparameter
som sikkert beveeger aksel(r) uafthaengig af belastning - de

med Q570=0 satte parameter er uafhaengig af den aktuelle
belastning

4 Under testen eller efter afslutning af et NC-program, kan det
veere fornuftigt, at anvende disse parameter

Parameter Q570 = 1

1 Styringen gennemfarer et veje-forleb, derved bevaeges om

nagdvendigt flere akser. Hvilke akser der bevaeger sig, afheenger
af opbygning af maskinen savel som aksedrev

2 | hvilket omfang akserne beveeges, fastleegger
maskinfabrikanten.

3 De, af styringen overfarte forstyrings- og Controllerparameter er
for den aktuelle belastning uafheengig

4 Styringen aktiverer de bestemte parametre

o Betjeningstips:

= Nar De gennemfarer et blokforlgb, og styringen
derved leeser Cyklus 239 ignorerer styringen denne
Cyklus - der bliver ikke gennemfart et veje-forlab.

Pas pa ved programmeringen!

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Denne Cyklus kan udferer omfattende bevaegelser i flere akser!

» Forhar dem hos maskinproducenten om art og omfang af
bevaegelser af Cyklus 239, far De anvender denne Cyklus.

> Far Cyklusstart karer styringen evt. til en sikker position.
Positionen bliver fastlagt af maskinfabrikanten

> Seet potentiometeret for tilspaending-, llgang-override pa
mindst 50 %, for at belastning kan bestemmes korrekt.

B Denne Cyklus kan De udfgrer i bearbejdningfunktion FUNCTION
MODE MILL .

B Cyklus 239 virker omgéende efter definition.

® Cyklus 239 understgtter fastleeggelse af belastning af
sammensatte akser, hvis disse kun fares med samme
positionsmaleudstyr (Moment-Master-Slave).
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Cyklusparameter
T » Q570 Load(O=slet/1=overfar)?: Fastleg,
S om styringen vil gennemfarer en LAC (Load

Adaptive Control), eller om den sidste

fastsat, belastningsafheengig forstyring- og
Controllerparameter skal nulstilles:

0: LAC nulstilles, den sidst anvendte veerdi af
styringen bliver nulstillet, styringen arbejder med
belastningsafhaengig forstyring- og Controller
parameter

1: Veje-forleb gennemfares, styringen beveaeger
akserne og fastseettes derved forstyrings- og
Controllerparameter afhaengig af den aktuelle
belastning, den fastsatte veerdi er omgdende aktiv
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13.10 GEVINDSKARING (Cyklus 18, DIN/ISO:
G86)

Anvendelse

@ Denne funktion skal af maskinfabrikanten vaere frigivet
og tilpasset.

Cyklus 18 GEVINDSKAERING karer veerktajet med styret spindel
fra den aktuelle position med det aktiverede omdrejningstal

til dybde. | bunden af boringen falger et spindel-stop. Til og
frakerselsbeveegelser skal De programmeres seperat.

o Betjeningstips:

Der er mulighed for, med Parameter CfgThreadSpindle
(Nr. 113600) at indstille falgende:

B sourceOverride (Nr. 113603): Spindel Potentiometer
(Tilspaending Override er ikke aktiv) og
FeedPotentiometer (Omdr.-Override er ikke aktiv),
(styringen tilpasser omdr. efterfalgende tilsvarende)

B thrdWaitingTime (Nr. 113601): Der bliver ventet med
denne tid ved gevindbund efter spindestop

®  thrdPreSwitch (Nr. 113602): Spindel bliver efter
denne tid stoppet for gevindbund er ndet

B limitSpindleSpeed (Nr. 113604): Begreesning af
spindel omdr.
True: (ved smé gevinddybde bliver spindel
omdr.sdledes begrenset, at Spindel ca. 1/3 af tiden
kerer med konstant omdr.)
False: (Ingen begraensning)

Pas pa ved programmeringen!

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De for kald af Cyklus 18 ikke har programmeret en
forpositionering, kan det komme til kollision. Cyklus 18
gennemfgrer ingen til- og frakerselsbeveegelser.

» Far Cyklusstart skal De forpositionerer veerktgjet

> Veaerktgjet karer efter Cyklus kald fra den aktuelle position til
den indgiuvne dybde
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ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar fer Cyklusstart spindlen var indkoblet, udkobler Cyklus

18 spindlen og afvikler Cyklus med stdende spindel! Til slut
indkobler Cyklus 18 atter spindlen, nar den fgr Cyklusstart var
indkoblet.

» Programmer for Cyklus-Start et Spindelstop! (f.eks. med M5)

> Efter afslutning af Cyklus 18 bliver spindeltilstanden far
Cyklusstart genskabt. Nar fer Cyklusstart spindlen var ude,
udkobler styringen igen spindlen efter afslutning af Cyklus 18

® Denne Cyklus kan De udelukkende udferer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL .

®m Programmer far Cyklus-Start et Spindelstop! (f.eks. med M5).
Styringen kobler sa spindelen ved Cyklus-Start automatisk ind
og ved afslutningen igen ud.

® Fortegnet for cyklusparameter gevinddybde fastleegger
arbejdretningen.

Cyklusparameter

18 » boredybde (inkremental): Indgiv ud fra den aktuelle
%% position gevinddybden i omradet:
Indlzeseomrade -99999 ... +99999
» Gevindstigning: Indgiv gevindstigningen. Det her
indlagte fortegn fastlaegger, om det handler om et
hgjre- eller venstregevind:
+ = Hgjregevind (M3 ved negativ boredybde)
- = Venstregevind (M4 ved negativ boredybde)

Eksempel
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Oversigtstabeller: cykler | Oversigtstabeller

14.1 Oversigtstabeller

@ Alle Cyklusfunktioner, som ikke star i forbindelse med
Bearbejdningscyklus, er beskrevet i Brugerhandbog
Programmer Malecyklus for emner og veerktgajer
beskrevet. Nar De benytter disse brugerhadndbgger, sé er
De méske nadt til at kontakte HEIDENHAIN.

ID-Brugerhdndbog Programmering Malecyklus for
emner og veerktgjer: 130343 1-xx

Bearbejdningscyklus

Cyklusnum- Cyklusbeskrivelse DEF- CALL- Side
mer aktiv aktiv

7 NULPUNKT ] 205
8 SPEJLING (] 212
9 DVAELETID ] 375
10 DREJNING n 213
11 DIM.-FAKTOR (] 215
12 PGM KALD ] 376
13 ORIENTERING n 377
14 KONTUR (] 247
18 GEVINDSKAERING (] 398
19 BEARBEJDNINGSFLADE n 218
20 KONTUR-DATA (] 252
21 FORBORING [ 254
22 UDROMME L] 256
23 SLETSPAAN DYBDE ] 260
24 SLETSPAAN SIDE [ 262
25 DELKONTUR-RAEKKE L] 266
26 MAALFAKTOR (] 216
27 CYLINDER-FLADE [ 339
28 CYLINDER-FLADE [ 342
29 CYLINDERFLADE KAM (] 346
32 TOLERANCE (] 378
39 CYL.OVERFLADE KONTUR L] 349
200 BORING m 71
201 REIFLING (] 73
202 UDDREJNING [ 75
203 UNIVERSAL BORING ] 79
204 BAGBEARBEJDNING (] 84
205 UNIVER. DYBDEBORING L] 88

402 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmering Bearbejdningscyklus | 01/2021



Oversigtstabeller: cykler | Oversigtstabeller

Cyklusnum- Cyklusbeskrivelse DEF- CALL- Side
mer aktiv aktiv

206 GEVINDBORING (] 113
207 GEV.-BORING GS [ 116
208 BOREFRAESNING [ 94
209 GEVIND/ SPAAN BRKG (] 120
220 POLAR MOENSTER (] 232
221 KARTESISK MOENST ] 235
224 MOENSTER DATAMATRIX KODE (] 238
225 GRAVERE [ 381
232 PLANFRAESNING L] 387
233 PLANFRAESNING (Fraeseretning valgbar, tilgodeser sideveeg) [ 192
238 MAL MASKINTILSTAND (] 393
239 OVERFOER LOAD ] 395
240 CENTRERING ] 105
241 ENSKAERS-DYBDEBORING (] 97
247 SAET-UDGANGSPUNKT n 225
251 FIRKANTLOMME m 151
252 RUND LOMMEFRAESNING (] 158
253 NOTFRAESNING L] 166
254 RUNDINGS NOT n 171
256 FIRKANTET TAP n 177
257 RUND TAP [ 182
258 POLYGONTAP L] 186
262 GEVINDSKAERING (] 126
263 GEVIND UNDERSKAERING L] 130
264 GEVINDBORING L] 134
265 HELIX-GEVINDBORING (] 138
267 UDV. GEVINDFRAESNING [ 142
270 KONTURKAEDE-DATA L] 265
271 OCM KONTURDATA (] 292
272 OCM SKRUB [ 294
273 OCM SLET DYBDE L] 305
274 OCM SLET SIDE (] 308
275 KONTURNOT HVIRVELFRI [ 270
276 KONTUR-KAEDE 3D [ 276
277 OCM REJFNING (] 310
1271 OCM FIRKANT n 314
1272 OCM CIRKEL n 317
1273 OCM NOT / KAM (] 319
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Oversigtstabeller: cykler | Oversigtstabeller

Cyklusnum- Cyklusbeskrivelse DEF- CALL- Side
mer aktiv aktiv

1278 OCM POLYGON [ 321
1281 OCM BEGRANSNING FIRKANT = 324
1282 OCM BEGAENSNING CIRKEL u 326
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