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1.1  Med denne handbog

Sikkerhedsinformation

Bemeerk 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 fglgende grupper:

A FARE

Fare informerer om fare for personer. Hvis De ikke fglger
vejledningen for information af fare, sé fgre faren sikker til dgd
eller sveer legemsbeskadigelser

Advarsel informerer om fare for personer. Hvis De ikke fglger
vejledningen for information af fare, sa fgre faren forventelig til
dad eller svaer legemsbeskadigelser

APAS PA

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

Information informerer om fare for objekter eller data. Hvis De
ikke fglger vejledningen for information af fare, sé fgre faren
forventelig til en skade

Informationsraekkefglge indenfor sikkerhedsinformationer
Alle sikkerhedsinformationer indeholder fglgende afsnit:

® Signalordet viser svaerhedsgraden af faren

® Type og arsag til fare

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

Escape - foranstaltninger for at afveerge faren

Grundlaggende | Med denne handbog
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Grundlaeggende | Med denne handbog

Informationstips

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

| denne vejledning finder De fglgende informationstips:

o Informationssymbolet stér for et Tip.

Et Tip giver yderlige eller tilfgjende 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 repraesenterer en krydsreference.

En krydshenvisning fgrer til ekstern dokumentation,
f.eks. dokumentationen fra din maskinfabrikant eller en
tredjepart.

Zndringer gnsket eller har satternissen vaeret pa spil?

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

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

1.2 Styrings-type, software og funktioner

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

Styringstype: NC-software-nr.
TNC 620 817600-18
TNC 620 E 817601-18
TNC 620 Programmeringsplads 817605-18

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

®  Avanceret Funktion Set 2 (Option #9) begraenset 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 i denne
handbog ogsa beskrevet funktioner, som ikke er til rddighed i alle
styringer.

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

m 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 fa en intensivt fortrolighed med
styrings-funktionerne, anbefales det at De deltager i sddanne kurser.

Bruger-handbog:

Alle Cyklusfunktioner, som ikke stér i forbindelse med
Bearbejdningscyklus, er beskrevet i Brugerhandbog
Programmering Malecyklus for emner og veerktgjer. Nar
De benytter disse brugerhdndbgger, s& er De méske ngdt til
at kontakte HEIDENHAIN.

ID-Brugerhdndbog Programmering Malecyklus for emner
og veerktgjer: 1303431-xx

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

ID-Brugerhdndbog 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

felgende funktioner:

Ekstra akse (Option #0 og Option #1)
Yderlig akse

Avanceret Funktion (Option #8)
Udvidede funktioner gruppe 1

Avanceret Funktion set 2 (Option #9)

Udvidede funktioner gruppe 2
Kraever eksporttilladelse

Touch Probe Funktion (Option #17)

Tastesystem-funktioner

HEIDENHAIN DNC (Option #18)

Yderligere styringskredse 1 og 2

Rundbords-bearbejdning:

Konturer pa afviklingen af en cylinder
Tilspaending i mm/min

Koordinatomregning:
Transformering af bearbejdningsplan

Interpolation:
Cirkel i 3 akser med transformeret bearbejdningsplan

3D-bearbejdning:

3D-veerktgjs-korrektur med fladenormal-vektorer

Zndring af drejehovedets position med det elektroniske handhjul
under programafviklingen;

Veerktgjsspidsens position forbliver usendret

(TCPM = Tool Center Point Management)

Hold veerktgjet vinkelret pa konturen
Veerktgjs-radiuskorrektur vinkelret pd veerktgjsretning
Manuel kgrsel i veerktgjsaksesystem

Interpolation:
Retlinje i > 4 akser (export godkendelsespligtig)

Tastesystemcyklus:

Kompensere for veerktgjsskraflade i automatikdrift
Seet henfgringspunkt i driftsart MANUEL DRIFT
Fastleeg henfgringspunkt i automatikdrift
Automatisk emne opmaling

Automatisk opmaling af veerktgjer

Kommunikation med ekstern PC-anvendelse med COM-komponenter

Advanceret programming features (Option #19)

Udvidede Programmeringsfunktioner

Fri konturprogrammering FK:

Programmering i HEIDENHAIN klartekst med grafisk understgttelse for
emner, der ikke er dimensioneret iht. NC
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Advanceret programming features (Option #19)

Bearbejdningscykluser:

Dybdeboring, Rejfning, uddrejning, Saenkning, Centrering
Fraesning af indv. og udv.gevind

Fraesning af firkant- og cirkelformet Lommer og Tappe
Nedfraesning af plan flade

Fraesning af lige- og cirkelformet Noter

Punktmgnster pé cirkler og linier

Konturtog, Konturlomme, Konturnot trochoid

Gravering

Producentcyklusser (seerlige cyklusser skabt af maskinfabrikanten)
kan integreres

Advanceret programming features (Option #20)

Udvidet grafikfunktion

Avanceret Funktion set 3 (Option #21)
Udvidede funktioner gruppe 3

CAD Import (Option #42)
CAD Import

KinematicsOpt (Option #48)

Optimering af maskinkinematik

Test- og bearbejdningsgrafik:
B Setovenfra

B Fremstilling i tre planer

m 3D-fremstilling

Veaerktgjskorrektur:

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

3D-bearbejdning:

M118: Overlejring med handhjul-positionering under programafviklingen

Understgtter DXF, STL, STEP og IGES
Overfgrsel af kontur og punktmenster
Komfortabel henfgringspunkt-fastlaeggelse
Veelg grafisk konturafsnit fra Klartekst-program

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

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

Standardiseret Interface

26

OPC UA NC Server tilbyder et standardiseret interface (OPC UA) til
ekstern adgang til data og funktioner i styringen.

Med disse softwaremuligheder kan der etableres op til seks parallelle
klientforbindelser.
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Extended Tool Management (Option #93)

Udvidet vaerktgjs-styring Python-baseret udvidelse af veerktgjsstyring
m Programspecifik eller Palettespecifike blokfglge for alle veerktgjer
m Programspecifik eller Palettespecifike bestykningsliste over alle

veerktgjer
Remote Desktop Manager (Option #133)

Fjernbetjening ekstern computer = Windows péa en separat computer enhed
m |ndlagret i styringsoverfladen

Cross Talk Compensation — CTC (Option #141)

Kompensation af aksekoblinger m Detektering af dynamisk foradrsagede positionsafvigelser pa grund af
akseaccelerationer

= Kompensation af TCP (Tool Center Point)

Position Adaptive Control — PAC (Option #142)

Adaptiv positioneringaregulering m Tilpasning af Styringsparameter i afhaengighed af stillingen af aksen i
arbejdsrummet

= Tilpasning af Styringsparameter i afhaengighed 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 at undga svingninger under Bearbeitung

Machine Vibration Control — MVC (Option #146)

Svingningsdampning for Maskiner Daempning af maskinsvingninger for at forbedre emneoverfladen ved
funktionen:

B AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control

CAD Model Optimizer (Option #152)

CAD-Model-optimering Konverter og optimer CAD-modeller
m Spaendejern
® Rdemne
® Feerdigdel

Batch Process Manager (Option #154)

Batch Process Manager Planlaegning af produktionsordrer

Component Monitoring (Option #155)

Komponentovervagning uden ekstern  Overvagning af konfigurerede maskinkomponenter for overbelastning
sensor
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Opt. Kontur frasning (Option #167)

Optimeret konturcuklus Cyklus til fremstilling af eventuelle lommer og ger ved hjeelp af
Virvelfraasningskarsel

Yderlige tilgaengelige 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 tilbehgr.

ID: 827222-xx

@ Brugerhandbog VTC

Alle Funktioner for Software for Kamerasystem VT 121 er
beskrevet i brugerhandbogen VTC. Nar De benytter disse
brugerhdndbgger, kan De kontakte HEIDENHAIN.

ID: 1322445-xx

(Upgrade-funktioner)

Udover Software-optioner bliver vaesentlige videreudviklinger af
styrings-softwaren styret med Upgrade-funktionen, den sékaldte
Feature Content Level (eng. begreb for udviklingsstand). Funktioner;
der ligger under FCL, stér ikke til rAdighed, hvis De til Deres styring
har faet en Software-update.

Nar De modtager en ny maskine, sé stér alle upgrade-
funktioner til Deres radighed omkostningsfrit.

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

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

Forudset anvendelsesomrade

Styringen svarer til klasse A ifglge EN 55022 og er hovedsageligt
forudset til brug i industriomrader.
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Retslige anvisninger

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 &bne Dialog Indstillinger og Information
» Veelg i Dialog Negletal-indlaesning

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

Stryringssoftwaren indeholder ogsé binaere biblioteker med OPC UA
softwaren fra Softing Industrial Automation GmbH. For disse geelder
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 afggre, 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 fortlebende 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 tilgaengelige. |
Cyklus befinder De dem altid i slutningen af Cyklusdefinitionen.

De kan finde ud af, hvilke valgfrie Q-parametre, der er tilfgjet

denne software i oversigten "Nye og eendrede Cyklusfunktioner af
Software 81760x-18 ". De kan selv bestemme, om De vil definerer
valgfri Q-parameter eller slette med tasten NO ENT. De kan ogsa
overfgrer eksisterende standard veerdier. 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 indfgrer den valgfri Q-parameter i Cyklus. Proceduren
er beskrevet i det fglgende.

Ga frem som fglger:
» Kald Cyklusdefinition
» Tryk pa hgjre piletast til den nye Q-parameter vises
» Overfgr indleeste standardveerdi
eller
» Indlees veerdi

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

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

Kompatibilitet

NC-Programmer, som er fremstillet i aeldre HEIDENHAIN-
Banestyringer (fra TNC 150 B), er i den nye software standard

for TNC 620 for stgrstedelen mulig at afvikle. 0gsé hvis der er
kommet nye valgfri Q-parameter ("Options Parameter") til bestédende
Cykluser, kan De som reglen arbejde med Deres NC-Programmer
som normalt. Dette bliver opndet ved de bagvedliggende standard-
veerdier. Omvendt, hvis de vil afvikle et NC-Program pé en zldre
styring, som er programmeret med en nyerere SW-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.

Nye og andrede Cyklusfunktioner af Software
81760x-18

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

ID: 1322094-xx
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Nye Cyklusfunktioner 81762x-18

® Cyklus 1274 OCM RUNDE NOT (ISO: G1274, Option #167)
Med denne cyklus definerer De en rund Not, som De kan bruge
i forbindelse med andre OCM-cykler som en lomme eller
afgraensning til planfraesning.
Yderligere informationer: "Cyklus 1274 OCM RUNDE NOT
(Option #167)", Side 354
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Andrede cyklusfunktioner 81762x-18

® De kan ogsa definerer delkonturene indenfor komplekse
Konturformel SEL CONTOUR som underprogram LBL.

Yderligere informationer: 'SL- eller OCM-Cyklus med kompleks
Konturformel®, Side 394

= maskinproducenten kan skjule Cuklus 220 POLAR MOENSTER
(ISO: G220, Option #19) og 221 KARTESISK MOENST (ISO: G221,
Option #19). Brug helst funktionen PATTERN DEF.

Yderligere informationer: "Mgnsterdefinition PATTERN DEF’,
Side 52

= Parameter Q515 SKRIFTTYPE i Cyklus 225 GRAVERE (ISO: G225)
blev udvidet med indleeseveerdi 1. Brug denne inputveerdi til at
veelge skrifttypen LiberationSans-Regular.
Yderligere informationer: "Cyklus 225 GRAVERE ", Side 419

® De kan indtaste symmetriske tolerancer "+-..." for malmalene for
felgende cyklusser:

m Cyklus 208 BOREFRAESNING (ISO: G208, Option #19)

®m 127x (Option #167)- OCM-Standardfigurcyklusser
Yderligere informationer: "Cyklus 208 BOREFRAESNING
(Option #19)", Side 95

Yderligere informationer: 'OCM-Standardfigurer ", Side 342

® Du kan indtaste symmetriske tolerancer "+-..." for malmalene i
14xx -tastesystemcyklerne.

m Cyklus 441 HURTIG TASTNING (ISO: G441, Option #17) blev
udvidet med Parameter Q371 REAKTION TASTEPUNKT.
Med denne parameter definerer De styringens reaktion, hvis
tastestiften ikke afbgjes.

= Med Parameter Q400 AFBRYDELSE i Cyklus 441 HURTIG
TASTNING (ISO: G441, Option #17) kan De definere, om
styringen afbryder programafviklingen og viser en mélerapport.
Parameteren fungerer sammen med fglgende cyklusser:

B 45x Tastesystemcyklusser til maling af kinematik
m 46x Kalibrer tastesystemcyklusser for emnets touch-probe

m  14xx Tastesystemcyklusser for at bestemmme emnets
skaevhed og indfange referencepunktet

m Cyklus 451 OPMALE KINEMATIK (I1SO: G451, Option #48) og
452 PRESET-KOMPENSATION (ISO: 452, Option #48) gemmer
i QS-Parameter QS144 til Q5146 de malte positionsfejl for
rotationsakserne.

®m  Med den valgfri maskinparameter maxToolLengthTT
(Nr. 122607) definerer maskinfabrikanten en maksimal
veerktgjsleengde for veerktgjets tastesystem-cyklus.

= Mied den valgfri maskinparameter calPosType (Nr. 122606)
definerer maskinfabrikanten, om styringen tager hgjde for
positionen af parallelle akser og aendringer i kinematik under
kalibrering og maling. En eendring i kinematikken kan f.eks. vaere
et hovedskifte.
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2.1 Introduktion

Grundlaget/Oversigter | Introduktion

PATTERN DEF.

Hele raekken af styrefunktioner er kun tilgaengelig, ved
anvendelsen af veerktgjsaksen Z, f.eks. mgnsterdefinition

Veerkigjsakserne X og Y kan bruges med begraensninger og
forberedes og konfigureres af maskinproducenten.

Ofte gentagende bearbejdninger, som omfatter flere
bearbejdningsskridt, er gemt i styringen som cyklus. Ogsa
koordinatomregninger og enkelte specialfunktioner star til

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

overd rageparametre.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

» For afvikling gennemfgr en Programmtest

Cykler gennemfgrer omfangsrige bearbejdninger. Kollisionsfare!

(f.eks. Q210) direkte.

tilspaending) til radighed.
Veer opmaerksom p4, at en aendring af FAUTO-

blokken.

slettes.

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

Nar De ved Cyklus med nummer stgrre end 200 definerer
en tilspaendingparameter, sd kan De ogsa tildele pr. Softkey,
i stedet for en numerisk veerdi, i TOOL CALL-blok defineret
tilspaending (Softkey FAUTO). Afhaengig af den pagaeldende
Cyklus og af den pageeldende funktion for tilspaendings-
parameteren, star ovenikgbet tilspaendings-alternative
FMAX (ilgang), FZ (tandtilspaending) og FU (omdrejnings-

tilspaendingen efter en Cyklus-definition ingen virkning har,
da styringen ved forarbejdningen af Cyklus-definitionen
internt er fast tilordnet tilspaendingen fra TOOL CALL-

Hvis De vil slette en Cyklus med flere delblokke , afgiver
styringen en forespgrgsel, om den komplette Cyklus skal

34
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2.2 Disponible Cyklusgrupper

Oversigt over bearbejdningscykler

CYCL
DEF

> Tryk tasten CYCL DEF

Softkey Cyklusgruppe Side
soRING Cykler for dybdeboring, reifning, uddrejningog 66
GEVIND undersaenkning
BoRTl Cykler for gevindboring, gevindskaering og gevindfraesning 120
Lowne/ Cyklus til fraesning af Lommer, Tappe, Noter og til 166

i Planfraesning
RiEeT Cykler for koordinat-omregning, med hvilke vilkarlige 226
OMREG. konturer bliver forskudt, drejet, spejlet, forstgrret og
formindsket
- SL-Cyklus (Subcontur-List), med hvilke konturer bliver 264
eYKLUS bearbejdet, som sammensaettes af flere overlappede 314
delkonturer, sdvel Cyklyus for cylinderfladebearbejdning og
til Virvelfraesning
i Cyklus for fremstilling af punktmenstre, f.eks. hulcirkel el. 244
MENSTER hulflade, Datamatrix-Kode
— Specielcyklus Dveeletid, Programkald, Spindelorientering, 410

CYKLUS

[>]

Gravering, Tolerance, Bestem belastningen

Skift evt. til maskinspecifikke
bearbejdningscykluser.

S&danne bearbejdningscyklusser kan
maskinfabrikanten integrerer.
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Oversigt over tastsyustemcykler

TOUCH
PROBE

> Tryk tasten TOUCH PROBE

Softkey Cyklusgruppe Side
ROTATION Cykler for automatisk registrering og kompensering af en Yderlig information:
emne-skraflade Brugerhandbog Programmering
Malecyklus for emner og veerktgjer
HENE . PKT. Cykler for automatisk henfgringspunkt-fastlaeggelse Yderlig information:
Brugerhandbog Programmering
Malecyklus for emner og veerktgjer
whLe Cykler for automatisk emne-kontrol Yderlig information:
Brugerhandbog Programmering
Malecyklus for emner og veerktgjer
e Specialcykler Yderlig information:
eYKLUS Brugerhandbog Programmering
Malecyklus for emner og veerktgjer
Ts Kalibrere tastsystem Yderlig information:
“im Brugerhandbog Programmering
Malecyklus for emner og veerktgjer
KINEMATIK Cykler for automatisk kinematikopmaling Yderlig information:
i Brugerhdndbog Programmering
Malecyklus for emner og veerktgjer
1T cvkius Cykler for automatisk vaerktgjs-opmaling (bliver frigivet af Yderlig information:
maskinfabrikanten) Brugerhandbog Programmering

[>]
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Anvende bearbejdningscykler | Arbejde med bearbejdningscykler

3.1 Arbejde med bearbejdningscykler

Maskinspecifike Cyklus (Option #19)

Veer opmeerksom den pageeldende 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

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

HEIDENHAIN-cyklusser, maskinfabrikant-cyklusser og
tredjepartsfunktioner bruger variabler. De kan ogsa
NC-Programmerer variabler inden for NC-programmer. Hvis

De afviger fra de anbefalede variabelintervaller, kan der opsta
overlappende og dermed ugnsket adfaerd. Under bearbejdning kan
der opsta kollisionsfare!

» Brug kun variable omréder anbefalet af HEIDENHAIN

» Brug ikke nogen forudtildelte variable

> Bemeerk dokumentation fra HEIDENHAIN, maskinproducenter
og tredjeudbyder

> Kontroller afvikling vha. simulation

Yderligere informationer: "Cyklus kald", Side 41
Yderli Informationer: Brugerhandbog Klartextprogrammering
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Cyklus definition med softkeys

G4 frem som fglger: [EVEE SRR @ ccosamering @w
o » Tryk tasten CYCL DEF ey st s st ’ ‘ |

> Softkey-listen viser de forskellige Cyklus-grupper
» Veelg Cyklusgruppe, f.eks. Borecyklus

» Vaelg Cyklus, f.eks. Cyklus 262 GEVINDFRASEN |

%y Styringen abner en dialog og spgrger efter alle ’_"TT*W
indlaeseveerdier. Samtidig indbleender styringen i
hgjre billedskaermhalvdel en grafik. Den indleeste — I
Parameter er oplyst " ” ” ” ﬂ u

» Indlaes den kreevede Parameter
» Afslut hver indlaesning med tasten ENT

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

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare

oo

\4

FASTLEG

VARDIER |

| HEIDENHAIN-Cyklus kan De programmerer indlaeseveerdier
som variable. N& De ved anvendelse af variable ikke udelukkende
anvender det anbefalede indlaesomrade, kan det fgrer til en
kollision.

» Anvend udelukkende det af HEIDENHAIN anbefalede
indleeseomrade
» Bemeerk dokumentation fra HEIDENHAIN

> Kontroller afvikling ved hjeelp af simulation
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Cyklus definition med GOTO-funktion

Ga frem som fglger:
oL > Tryk tasten CYCL DEF

> Softkey-listen viser de forskellige Cyklus-grupper
tryk tasten GOTO

Styringen viser i et pop-up-vindue Cyklus-
oversigten

> Veelg med piltasterne den gnskede Cyklus
eller

» Indgiv Cyklusnummer

Bekraeft med tasten ENT.

> Styringen abner sé Cyklus-dialogen som tidligere
beskrevet.

H .
v
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v

m
x
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Cyklus kald

Forudsaetninger

Fgr et Cyklus-kald programmerer De i alle tilfeelde:

BLK FORM for grafisk fremstilling (kun ngdvendig for testgrafik)
Veerktgjskald

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

Bemaerk de yderligere forudsaetninger, som er angivet i de
efterfglgende cyklusbeskrivelser og oversigtstabeller.

Fglgende 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 1274 OCM RUNDE NOT

Cyklus 1278 OCM POLYGON

Cyklus 1281 OCM BEGR/ENSNING FIRKANT
Cyklus 1282 OCM BEGAENSNING CIRKEL
Cykler for koordinatomdrejning

m Tastsystemcykler

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

Cyklus-kald med CYCL CALL

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

G4 frem som falger:

» Tryk tasten CYCL CALL
‘ CYCLE ‘ 4 Tryk SOﬁkey CYCL CALL M
" » Indlaes evt. hjeelpe-funktion M (f.eks. M3, for at
indkoble spindlen)

» Afslut dialogen med tasten END
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Anvende bearbejdningscykler | Arbejde med bearbejdningscykler

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 52

Yderlig Informationer: Brugerhdndbog Klartext- eller
DIN/ISO-Programmering

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 kerer til den i CYCL CALL POS-blok angivne position med

positioneringslogik:

®  Erden aktuelle veerktgjsposition i veerktgjsaksen st@rre end
overkanten af emnet (Q203), sa positionerer styringen fgrst i
bearbejdningsplanet til den programmerede position og derefter i
veerktgjsaksen

B |igger den aktuelle veerktgjsposition i veerktgjsaksen nedenunder
overkanten af emnet (Q203), sa positionerer styringen fgrst i
veerktgjsaksen til sikker hgjde og derefter i bearbejdningsplanet til
den programmerede position

Programmer- og brugertips

B | en CYCL CALL POS-blok skal altid tre koordinatakser
veere programmeret. Med koordinaterne i veerktgjs-
aksen kan De pa en enkel made andre startpositionen.
Den virker som en yderligere nulpunkt-forskydning.

® DeniCYCL CALL POS-blok definerede tilspaending
geelder kun for tilkgrsel til den i denne NC-blok
programmerede startposition.

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

m Nar De med CYCL CALL POS kalder en Cyklus i hvilken
en startposition er defineret (f.eks. Cyklus 212), s&
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 fastlaegges altid med 0.
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Anvende bearbejdningscykler | Arbejde med bearbejdningscykler

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 kgrer sé til denne position og
kalder herefter den sidst definerede bearbejdningscyklus.

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

For at ophaeve virkningen af M89 gar De frem som fglger:
» Programmer fra M99 i Positioneringsblok
> Styringen kgrer til sidste startpunkt.
eller
» Definer en ny Bearbejningscyklus med CYCL DEF

Styringen understgtter ikke M89 i kombination med FK-
programmering!
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Anvende bearbejdningscykler | Arbejde med bearbejdningscykler

Cyklus-kald med SEL CYCL

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

Ga frem som fglger:

> Tryk tasten PGM KALD
CALL
‘ GYKLUS ‘ > Tryk SOftkey CYKLUS VALGES

‘ - ‘ » Tryk softkey FIL METER
HETER » Veelg NC-program
Kald af NC-program som Cyklus

» Tryk tasten CYCL CALL
» Tryk softkey for Cykluskald
eller

» M99 programmer

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 tilgaengelig.

®  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 blokfglge kun synlig som NC-Satz .

m CYCL CALL PAT og CYCL CALL POS anvender en
positioner logik fgr Cyklus skal udfgres. Med hensyn
til positioneringslogikken forholder sig SEL CYCLE
0g Cyklus 12 PGM KALD ens: Ved punktmgnster
efterfglger beregningen af tilkgrte sikker hgjde med
maksimum fra Z-position ved start af mgnster og alle
Z-positioner i punktmegnster. 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, [- [ = 7“‘\
som f.eks. Sikkerhedsstand Q200, som de skal angive ved hver e
Cyklusdefinition. Med funktionen GLOBAL DEF har De muligheden =
for, at definere denne Cyklus Parameter ved program-start centralt,
sé at de er globalt aktive for alle NC-Programmer anvendte Cyklus.
| den pageaeldende Cyklus henviser De s til den vaerdi, som De har i
defineret ved program-start.
Fglgende GLOBAL DEF-Funktioner er tilgaengelige:
g |omen ]| |
Softkey Bearbejdningsmegnster Side
100 GLOBAL DEF GENEREL 47
SRR Definition af almengyldige Cyklusparameter
105 GLOBAL DEF BORING 48
oonme Definition specielle Borecyklusparameter
110 GLOBAL DEF LOMMEFRAESING 49
e Definition specielle Lommefraesning-Cyklusparameter
111 GLOBAL DEF KONTURFRAESEN 50
G Definition specielle Konturfreeseparameter
125 GLOBAL DEF POSITIONIEREN 50
. Definition af Positioneringsforhold ved CYCL CALL PAT
120 GLOBAL DEF TASTNING 51
iy Definition specielle Tastesystemcyklus-Parameter
Indlaese GLOBAL DEF
Gé& frem som folger: [EDHANGA POSETIONER B9 7o ramer na
» Tryk Tasten Programmering
» Tryk tasten SPEC FCT
PROGRAN > Tryk Softkey PROGRAM DEFAULTS .
DEFAULTS s :I'
GLOBAL > Tryk Softkey GLOBAL DEF
= » Veelg pnskede GLOBAL DEF-Funktion, f.eks. tryk i et
G Softkey GLOBAL DEF ALLGEMEIN

> Indgiv kreevede definition
Bekraeft hhv. med tasten ENT
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Brug af GLOBAL DEF-oplysninger

Hvis du indtastede de relevante GLOBAL DEF-Funktionen i starten af ] NN B2 oszamoring —
programmet, sd kan De henvise til disse globalt gyldige veerdier, nar AT -
De definerer enhver Cyklus. o o
Ga frem som falger: - I—
> > Tryk tasten PROGRAMMERING ‘
oL > Tryk tasten CYCL DEF | ] L
l |
-
Lowve/ > Veelg gnskede Cyklusgruppe, f.eks. Lomme / — E . e
TAPR/ FASTLEG
NoT Tap / Notcyklus H \ \ ” | \ e
257 > Veelg gnskede Cyklus, f.eks. FIRKANTET TAP

W O > Nar der herfor findes en global
Parameter, viser styringen den Softkey
FASTLZAG STANDARD VARDIER .

FASTLES > Tryk Softkey FASTLAG STANDARD VZARDIER

STANDARD

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

ANVISNING
Pas pa kollisionsfare!

Nar De efterfglgende aendre programindstilling med GLOBAL DEF
, sa virker denne aendring pé det samlede bearbejdningsprogram.
Dermed kan bearbejdningsafviklingen aendres vaesentligt. Pas pa
kollisionsfare!

> AnvendGLOBAL DEF bevist. Fgr afvikling gennemfgr en
Programmtest

> | Cyklus med fast indlagte veerdier, sa forandre GLOBAL DEF
veerdierne sig ikke
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Alment gyldige globale data

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

Hjzelpebillede Parametre

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstanden veerktgjsspids - emne-overflade Veerdi virker inkremen-
talt.

Indlees: 0...99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaending),
med hvilken ingen kollision kan forekomme. Vaerdi virker inkremen-
talt.

Indlees: 0...99999.9999

Q253 Tilspaending for for-positioning?

Tilspaending, med hvilken styringen kegrer vaerktgjet indenfor en
Cyklus

Indleese: 0...99999.999 alternativ FMAX, FAUTO

Q208 TILSP/ANDING TILBAGEK@RSEL ?

Tilspaending, med hvilken styringen tilbagepositionerer veerkigjet
Indleese: 0...99999.999 alternativ FMAX, FAUTO

Eksempel
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Globale data for borebearbejdninger

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

Hjzelpebillede Parametre

Q256 Tilbage-karsel ved span-brud?

Veerdien, med hvilken styringen udtraekker veerktgjet ved spénbrud
Veerdi virker inkrementalt.

Indleese: 0.1...99999.9999

Q210 DVALETID OPPE ?

Tiden i sekunder, vaerktgjet dveeler i sikkerheds-afstanden, efter at
styringen har kgrt det ud efter udspaning af boringen

Indleese: 0...3600.0000

Q211 DVALETID NEDE ?

Tiden i sekunder, hvor veerktgjet dveeler i bunden af boringen
Indleese: 0...3600.0000

Eksempel

Y
(o]
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Globale data for fraesebearbejdninger med lommecykler

Parameter geelder for Cyklus 208, 232, 233, 251 til 258, 262 til 264,
267,272,273, 275,277

Hjzelpebillede Parametre

Q370 BANE-OVERLAPNINGS FAKTOR ?

Q370 x veerktgjsradius, resulterer i en sidevers indfgring k.
Indleese: 0.1...1999

Q351 Retning? Climb=+1, Up-cut=-1

Type af fraesebearbejdning Spindeldrejeretning bliver tilgodeset.
+1 = medlgbsfraesning

-1 = modlgbsfraesning

(Hvis De indlaeser 0, er bearbejdningen medigbs)

Indlees: -1, 0, +1

Q366 Indstiks strategi (0/1/2)?
Arten af indstiksstrategi:

0: Vinkelret indstik Uafhaengig af den i vaerktgjs-tabellen definerede
indstiksvinkel ANGLE indstikker styringen vinkelret

1: Helixformet indstik | veerktgjs-tabellen skal for det aktive vaerktg;
indstiksvinklen ANGLE veere defineret ulig 0. Ellers afgiver styringen
en fejlmelding.

2: Pendel indstik | vaerktgjs-tabellen skal for det aktive veerktgj
indstiksvinklen ANGLE veere defineret ulig 0. Ellers afgiver styringen
en fejlmelding. Pendellaengden er afhaengig af indstiksvinklen, som
minimum veerdi anvender styringen den dobbelte vaerktgjs-diame-
ter

Indlaes: 0, 1, 2

Eksempel
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Globale data for fraesebearbejdninger med konturcykler
Parameter geelder for Cyklen 20, 24, 25, 27 til 29, 39, 276

Hjzelpebillede Parametre

Q2 BANE-OVERLAPNINGS FAKTOR ?
Q2 x veerktgjsradius resulterer i den sidevers fremrykning k.
Indlzese: 0.0001...1.9999

Q6 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjs-endeflade og emne-overflade Veerdi virker
inkrementalt.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q7 SIKKERE HOEJDE ?

Hgjde, i hvilken der ingen kollision kan ske med emnet (for mellem-
positionering og udkgrsel ved cyklus-ende) Veerdi virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q9 ROTATION ? MEDURS = -1
Bearbejdnings-retning for lommer

= Q9 =-1 Modlgb for lommer og @ér
® Q9 = +1 Medelgb for lommer og @ér
Indlees: -1, 0, +1

Globale data for positioneringsforholdene

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

Hjzelpebillede Parametre

Q345 Veelg positionerings hgjde (0/1)

Udkgrsel i vaerktgjs-aksen ved slut af et bearbejdningsskridt til 2.
sikkerheds-afstand eller til positionen ved unit-start

Indlees: 0, 1

5
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Globale data for tastefunktioner

Parameter geelder for alle Tastesystemcyklus 4xx og 14xx savel for
Cyklus 271,1271,1272,1273, 1274, 1278

Hjzelpebillede Parametre

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Yderligere afstand mellem malepunkt og tastesystem-kugle. Q320
virker additivt til kolonne SET_UP af Tastesystemtabelle. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Koordinater i veerktgjsaksen, i hvilken der ingen kollision kan ske
mellem Tastesystem og emne (opspaending) Veerdi virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...499999.9999 alternativ PREDEF

Q301 Ker til fri-hgjde (0/1)?

Fastlaeg, hvorledes tastsystemet skal kgre mellem malepunkterne:
0: Mellem malepunkter kgr til méalehgjde

1: Flyt mellem malepunkterne i sikker hgjde

Indlees: 0, 1

Eksempel
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3.3 Modansterdefinition PATTERN DEF

Anvendelse

Med funktionen PATTERN DEF definerer De pa en enkel méade
regelmaessige bearbejdningsmgnstre, som De kan kalde med
funktionen CYCL CALL PAT. Som ved Cyklus-definitioner, star ogsa
ved mgnsterdefinitionen hjaelpebilleder til rAdighed, som tydeligggr
den pageeldende indleeseparameter.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Funktionen PATTERN DEF beregner bearbejdnings koordinaterne
i Xog Y. Ved alle veerktgjsakser undtagen Z kan der under
efterfglgende bearbejdning opsta kollisionsfare!

> PATTERN DEF avendes kun i forbindelse med veerktgjs-akse Z

Fglgende bearbejdningsmgnstre stér til radighed:

Softkey

PUNKT
+

Bearbejdningsmegnster

PUNKT
Definition af indtil 9 vilkarlige
bearbejdningspositioner

Side

54

REKKE

:

RAKKE
Definition af en enkelt rackke, retli-
nie eller drejet

55

MBNSTER

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

56

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

58

CIRKEL
Definition af en helcirkel

60

Delcirkel
Definition af en delcirkel

61
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PATTERN DEF indgives
G4 frem som fglger:

» Tryk tasten PROGRAMMERING

3 o]

spec » Tryk tasten SPEC FCT
KONTUR 4 Tryk SOftkey KONTUR/-PUNKT BEARB.
— » Tryk Softkey PATTERN DEF

DEF

RERKE > Veelg det gnskede bearbejdningsmegnster, f.eks.
en enkelt raekke.

» Indgiv kreevede definition
> Bekraeft hhv. med tasten ENT

PATTERN DEF anvend

S4 snart De har indleest en mgnsterdefinition, kan De kalde denne
med funktionen CYCL CALL PAT.
Yderligere informationer: "Cyklus kald", Side 41

Styringen udfgrer sé den sidst definerede bearbejdningscyklus pa
det af Dem definerede bearbejdningsmegnster.

Programmer- og brugertips

m FEt bearbejdningsmegnster forbliver aktiv sa laenge, indtil
De definerer et nyt, eller med funktionen SEL PATTERN
har valgt en punkt-tabel.

B Styringen traekker veerktgjet tilbage mellem
startpunkterne til sikker hgjde. Som sikker hgjde
anvender styringen enten veerktgjsakseposition ved
Cyklus-kald, eller veerdien fra Cyklus-parameter Q204,
alt efter hvilken der er stgrst.

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

m De kan fgr 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.

Betjeningstips

m  Med blokfremlgb kan De veelge et vilkarligt punkt, pa
hvilket De kan begynde eller fortsaette bearbejdningen
Yderlig Information: Se Bruger-hdndbogen, NC-
program-test og programafvikling
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Definer enkelt Bearbejningsposition
Programmerings- og brugerinformationer: - [

= De kan maksimalt indlaese 9 bearbejdningspositioner, 3
bekreeft altid indlaesningen med tasten ENT. G by
B POS1 skal veere programmeret med absolut koordinater.

POS2 til POS9 bgr programmeres absolut eller |
inkrementalt.
®  Nér De definerer en Emneoverflade i Z ulig 0, s& virker

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

HHHIH <

e B

Hjzelpebillede Parametre

POS1: X-koordinat bearbejdningspos.
Indgiv X-koordinat absolut.
Indlaese: -999999999...+999999999

POS1: Y-koordinat bearbejdningspos.
Indgiv Y-koordinat absolut.
Indleese: -999999999...4999999999

POS1: Koordinater til emne-overflade
Indlees Z-koordinater, pé hvilke bearbejdningen skal starte
Indleese: -999999999...+999999999

POS2: X-koordinat bearbejdningspos.
Indgiv X-koordinat absolut eller inkrementalt
Indleese: -999999999...4999999999

POS2: Y-koordinat bearbejdningspos.
Indgiv Y-koordinat absolut eller inkrementalt
Indleese: -999999999...+999999999

POS2: Koordinater til emne-overflade

Indgiv Z-koordinat absolut eller inkrementalt
Indleese: -999999999...+999999999

Eksempel

A
=8
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Definere enkelt raekke

Programmer- og brugertips

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

0 4%
- [FEm 3%

Taaa’

Hjzelpebillede

Eksempel
11 PATTERN DEF ~
ROW1( X+25 Y+33.5 D+8 NUM5 ROT+0 Z+0 )

Parametre

Startpunkt X
Koordinater til reekke-startpunktet i X-aksen Veerdi virker absolut.
Indleese: -99999.9999999...+99999.9999999

Startpunkt Y
Koordinater til reekke-startpunktet i Y-aksen Veaerdi virker absolut.
Indlaese: -99999.9999999...+99999.9999999

Afstand bearbejdningspositioner

Afstanden (inkrementalt) mellem bearbejdningspositioner. Indlae-
ses veerdi positiv eller negativ

Indlzese: -999999999...+999999999

Antal bearbejdninger
Totale antal bearbejdningspositioner
Indlees: 0...999

Drejeposition for totale menster

Drejevinkel om det indlaeste startpunkt. Henfgringsakse: Hovedak-
sen i det aktive bearbejdningsplan (f.eks. X ved veerktgjs-akse 7).
Indlaeses veerdi absolut positiv eller negativ

Indleese: -360.000...+360.000

Koordinater til emne-overflade
Indleas Z-koordinater absolut, pd bearbejdnings start
Indlaese: -999999999...+999999999
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Definer et enkelt mgnster

Anvende bearbejdningscykler | Mgnsterdefinition PATTERN DEF

Programmerings- og brugerinformationer: BT SRER G cacamring Vﬁ
® Parameter Drejeposition hovedakse og Drejeposition

sideakse virker additiv pa en forud gennemfeart
Drejeposition for totale menster.

® Nar De definerer en Emneoverflade i Z ulig 0, s& virker
denne veerdi yderligere for emneoverfladen Q203, som

De har defineret i bearbejdningscyklus.

Hjzelpebillede

56

Parametre

Startpunkt X
Absolut Koordinater til mgnster-startpunktet i X-aksen
Indleese: -999999999...+999999999

Startpunkt Y
Absolut Koordinater til mgnster-startpunktet i Y-aksen
Indleese: -999999999...+999999999

Afst. bearbejdningspositioner X

Afstanden (inkrementalt) mellem bearbejdningsposition X-retning.
Veerdien kan indlaeses positiv eller negativ

Indlzese: -999999999...+999999999

Afst. bearbejdningspositioner Y

Afstanden (inkrementalt) mellem bearbejdningsposition Y-retning.
Veerdien kan indlaeses positiv eller negativ

Indlaese: -999999999...+999999999

Antal spalter
Total antal kolonner i mgnsteret
Indlees: 0...999

Antal linier
Total antal linjer i mgnsteret
Indlaes: 0...999

Drejeposition for totale menster

Drejevinklen, med hvilken det totale mgnster bliver drejet om det
indlaeste startpunkt. Henfgringsakse: Hovedaksen i det aktive
bearbejdningsplan (f.eks. X ved vaerktgjs-akse 7). Indlaeses veerdi
absolut positiv eller negativ

Indleese: -360.000...+360.000

Drejeposition hovedakse

Drejevinkel, med hvilken udelukkende hovedaksen for bearbejd-
ningsplanet henfegrt til det indlaeste startpunkt bliver vredet. Vaerdi-
en kan indleeses positiv eller negativ

Indlaese: -360.000...+360.000
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Hjzelpebillede Parametre

Drejeposition sideakse

Drejevinkel, med hvilken udelukkende sideaksen for bearbejdnings-
planet henfgrt til det indlaeste startpunkt bliver vredet. Vaerdien kan
indlaeses positiv eller negativ

Indlaese: -360.000...+360.000
Koordinater til emne-overflade

Indlees Z-koordinater, pa hvilke bearbejdningen skal starte
Indlaese: -999999999...+999999999

Eksempel
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Anvende bearbejdningscykler | Mgnsterdefinition PATTERN DEF

Programmerings- og brugerinformationer: [@vanoee orzrr Br:ogzamering V

® Parameter Drejeposition hovedakse og Drejeposition ST —

sideakse virker additiv pa en forud gennemfeart
Drejeposition for totale menster.

0 BEGIN PGM PAT N
1 BLK FORM 0,1 Z X+0 Y+

i
m  Nar De definerer en Emneoverflade i Z ulig 0, s virker
denne veerdi yderligere for emneoverfladen Q203, som

De har defineret i bearbejdningscyklus.

Hjzelpebillede

58

Parametre

Startpunkt X
Absolut Koordinater til ramme-startpunktet i X-aksen
Indleese: -999999999...+999999999

Startpunkt Y
Absolut Koordinater til ramme-startpunktet i Y-aksen
Indleese: -999999999...+999999999

Afst. bearbejdningspositioner X

Afstanden (inkrementalt) mellem bearbejdningsposition X-retning.
Veerdien kan indlaeses positiv eller negativ

Indlzese: -999999999...+999999999

Afst. bearbejdningspositioner Y

Afstanden (inkrementalt) mellem bearbejdningsposition Y-retning.
Veerdien kan indlaeses positiv eller negativ

Indlaese: -999999999...+999999999

Antal spalter
Total antal kolonner i mgnsteret
Indlees: 0...999

Antal linier
Total antal linjer i mgnsteret
Indlaes: 0...999

Drejeposition for totale menster

Drejevinklen, med hvilken det totale mgnster bliver drejet om det
indlaeste startpunkt. Henfgringsakse: Hovedaksen i det aktive
bearbejdningsplan (f.eks. X ved vaerktgjs-akse 7). Indlaeses veerdi
absolut positiv eller negativ

Indleese: -360.000...+360.000

Drejeposition hovedakse

Drejevinkel, med hvilken udelukkende hovedaksen for bearbejd-
ningsplanet henfart til det indleeste startpunkt bliver vredet. Veerdi-
en kan indleeses positiv eller negativ.

Indlaese: -360.000...+360.000
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Hjzelpebillede Parametre

Drejeposition sideakse

Drejevinkel, med hvilken udelukkende sideaksen for bearbejdnings-
planet henfgrt til det indlaeste startpunkt bliver vredet. Vaerdien kan
indlaeses positiv eller negativ.

Indlaese: -360.000...+360.000
Koordinater til emne-overflade

Indlees Z-koordinater absolut, p& bearbejdnings start
Indlaese: -999999999...+999999999

Eksempel
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Definer helcirkel
Programmerings- og brugerinformationer: (B AEL RT3 rosomorina

m  Nar De definerer en Emneoverflade i Z ulig 0, s virker

denne veerdi yderligere for emneoverfladen Q203, som
oo i e e s

De har defineret i bearbejdningscyklus.

TN =

Hjzelpebillede Parametre

Hulcirkel-midte X
Absolut Koordinater til cirkelmidtpunkt i X-aksen
Indlaese: -999999999...+999999999

Hulcirkel-midte Y
Absolut Koordinater til cirkelmidtpunkt i Y-aksen
Indleese: -999999999...4999999999

Huklcirkel-diameter
Diameter af hulcirkel
Indlaese: 0...999999999

Startvinkel

Polarvinkel til den fgrste bearbejdningsposition. Henfgringsakse:
Hovedaksen i det aktive bearbejdningsplan (f.eks. X ved veerktgjs-
akse 7). Veerdien kan indleeses positiv eller negativ

Indleese: -360.000...+360.000

Antal bearbejdninger

Totale antal bearbejdningspositioner pa kredsen
Indlees: 0...999

Koordinater til emne-overflade

Indlaes Z-koordinater, pa hvilke bearbejdningen skal starte
Indleese: -999999999...+999999999

Eksempel
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Definer delcirkel

Programmerings- og brugerinformationer:

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

[ MANUEL DRIFT Al
B sossamering N

Hjzelpebillede

Eksempel

11 PATTERN DEF ~

Parametre

Hulcirkel-midte X
Absolut Koordinater til cirkelmidtpunkt i X-aksen
Indleese: -999999999...+999999999

Hulcirkel-midte Y
Absolut Koordinater til cirkelmidtpunkt i Y-aksen
Indleese: -999999999...+999999999

Huklcirkel-diameter
Diameter af hulcirkel
Indleese: 0...999999999

Startvinkel

Polarvinkel til den fgrste bearbejdningsposition. Henfgringsakse:
Hovedaksen i det aktive bearbejdningsplan (f.eks. X ved veerktgjs-
akse Z). Veerdien kan indlaeses positiv eller negativ

Indlaese: -360.000...+360.000

Vinkelskridt/Slutvinkel

Inkremental polarvinkel mellem to bearbejdningspositioner. Veerdi-
en kan indlaeses positiv eller negativ. Alternativt kan endevinkel
indtastes (skift med Softkey)

Indleese: -360.000...+360.000

Antal bearbejdninger
Totale antal bearbejdningspositioner pa kredsen
Indlees: 0...999

Koordinater til emne-overflade
Indlees Z-koordinater, pa hvilke bearbejdningen skal starte
Indlaese: -999999999...+999999999

PITCHCIRC1( X+25 Y+33 D80 START+45 STEP+30 NUM8 Z+0 )
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3.4 Punkttabellefr med Cyklus

Anvendelse med Cyklus

Ved hjeelp af Punkttabel kan De afvikle en eller flere Cyklus efter
hinanden, i et uregelmaessigt punktmegnster.

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 veerende Cyklus (f.eks. midtpunkts-koordinaterne
til en cirkulzer lomme). Koordinaterne i spindelaksen svarer til
koordinaterne for emne-overfladen.

Anvendt tema
= |ndhold af en punkttabel, skjul de enkelte punkter
Yderli Informationer: Brugerhandbog Klartextprogrammering

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 fglger:

» Tryk tasten CYCL CALL
‘ CYCLE ‘ 4 Tl'yk SOﬁkey CYCL CALL PAT
PAT » Indlaes tilspaending
eller

> Tryk Softkeys F MAX

> Med denne tilspaending kgrer styringen mellem
punkterne.

> Ingen indgivelse: Kgr med den sidst
programmerede tilspaending.

» Indlaes hjeelpe-funktion M hvis ngdvendigt

» Bekraeft med tasten END

Styringen traekker vaerktgjet tilbage mellem startpunkterne til sikker
hgjde. Som sikker hgjde anvender styringen enten spindelakse-
koordinater ved Cyklus-kald, eller vaerdien fra Cyklus-parameter
Q204, alt efter hvilken der er stgrst.

De kan fgr 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.

Hvis De ved forpositionering i spindelaksen vil kgre 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.
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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.

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! Pas pa kollisionsfare!

» Programmer fgr GLOBAL DEF 125 POSITIONERING og
styringen tager kun hensyn til den sikre hgjde af punkttabellen
for det respektive punkt.

Programmerings- og brugerinformationer:

m Styringen afvikler med CYCL CALL PAT Punkt-tabellen,
som De sidst har defineret. Ogsé 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 fglgende Cyklus til radighed for forskelligartede bore-
bearbejdninger :

Cyklus Side

Cyklus 200 BORING 67
® Simpel boring

B |ndlees dveeletid for oven og nede

= Henfgringsdybde valgbar

= Cyklus 207 REIFLING (Option #19) 71
®  Udrgmning af boring
® |ndlees dveeletid nede

202 Cyklus 202 UDDREJNING (Option #19) 73
= Uddreje en boring

® Indleesning af tilbagetraek tlisp.

m |ndlees dveeletid nede

® |ndleesning af frikgrsel

Cyklus 203 UNIVERSAL BORING (Option #19) 77
) m Degression - boring med faldende fremfgring
m |ndlaes dveeletid for oven og nede
m |ndleesning af spanbrud
m Henfgringsdybde valgbar

204 Cyklus 204 BAGBEARBEJDNING (Option #19) 83
22 m QOpret en forsaenkning pa undersiden af emnet
m |ndlees dveeletid
® |ndleesning af frikgrsel

Cyklus 205 UNIVER. DYBDEBORING (Option #19) 87
m Degression - boring med faldende fremfgring

® |ndlaesning af spanbrud

® Indlees et saenket startpunkt

m |ndlees en forstopafstand

s Cyklus 208 BOREFRAESNING (Option #19) 95
% B Frees en boring

m |ndlees en forboret diameter

B Vaelg med- eller modurs

241 Cyklus 241 ENSKAERS-DYBDEBORING (Option #19) 100
db B Boring med kanonbor
m Fordybet startpunkt
B Drejeretning og omdr. ved ind- og indkgrsel fra en boring valgbar
B |ndlees dveeledybde

3 (7]

2 o
@2@ =
) b3

("]

<

s

&

o

o

@
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240 Cyklus 240 CENTRERING (Option #19) 111
% ® Boring af en centrering
m |ndlaes centrerdiameter eller -dybde
B |ndlees dveeletid nede

(o
(o)}
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4.2 Cyklus 200 BORING

ISO-Programmering
G200

Anvendelse

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

Anvendt tema

B Cyklus 203 UNIVERSAL BORING valgfri med Igftende fremfgring,

dveeletid og spanbrud
Yderligere informationer: "Cyklus 203 UNIVERSAL BORING
(Option #19)", Side 77

= Cyklus 205 UNIVER. DYBDEBORING Valgfri Igftende fremfgring,
spanbrud, forsaenket Startpunkt og holdeafstand
Yderligere informationer: "Cyklus 205 UNIVER. DYBDEBORING
(Option #19)", Side 87

® Cyklus 241 ENSKAERS-DYBDEBORING valgfri med saenket
Startpunkt, dveeledybde, drejeretning og omdr. ved ind- og
frikgrsel af boringen
Yderligere informationer: "Cyklus 247 ENSKAERS-
DYBDEBORING (Option #19)", Side 100

Cyklusafvikling

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

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

3 Styringen karer vaerktgjet med FMAX tilbage til sikkerheds-
afstanden, dveeler der - hvis indlaest - og kgrer herefter igen med
FMAX til sikkerheds-afstanden over den fgrste fremryk-dybde

4 Herefter borer vaerktgjet med den indlaeste tilspaending F til
naeste fremryk-dybde

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

6 Afslutningsvis kerer veerktgjet fra borebund med FMAX til
sikkerheds-afstanden eller til den 2. sikkerhedsafstand. Den 2.
sikkerhedsafstand Q204 virker fgrst, nar den er programmeret
stgrre en sikkerhedsafstand Q200
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktgjet kgrer altsa i
veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen! Pas pa kollisionsfare!

» Indlaes 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 overvager veerktgjets definerede nytteleengde LU.
Nar LU-vaerdi er mindre end DYBDE Q201, giver styringen en
fejlmeling.

Anvisninger for programmering

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

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

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

Hvis De skal broe uden spanbrud, definerer De i Parameter
Q202 en hgjere veerdi som dybde Q201 plus den ndede
dybde af spidsvinkel. Herved kan De ogsé indgive en
vaesentlig hgjere veerdi.

Cyklus: Boring | Cyklus 200 BORING
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre
. = Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?
1 @0206 Afstanden veerktgjsspids - emne-overflade Veerdi virker inkremen-
© talt.
Q210
az200 | 204 Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
Q203
G262 Q201 DYBDE ?
Q201
/ | Afstand emne-overflade - bunden af boring. Vaerdi virker inkremen-
SZ talt.
P = Indlaas: -99999.9999...+99999.9999

Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved boring i mm/min
Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

Q202 UDSPAANINGSDYBDE ?

Maélet, med hvilket veerktgjet hver gang rykkes frem. Veaerdi virker
inkrementalt.

Dybden ma ikke veere et multiplum af fremryk-dybde. Stryringen
kgrer i én arbejdsgang til dybden nar:

B Fremryk-dybde og dybde er ens
= Fremryk-dybde er stgrre end dybde
Indlees: 0...99999.9999

Q210 DVALETID OPPE ?

Tiden i sekunder, vaerktgjet dveeler i sikkerheds-afstanden, efter at
styringen har kert det ud efter udspaning af boringen

Indlaese: 0...3600.0000 alternativ PREDEF

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive henfgringspunkt.
Veerdi virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaending),
med hvilken ingen kollision kan forekomme. Veerdi virker inkremen-
talt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q211 DVALETID NEDE ?
Tiden i sekunder, hvor veerktgjet dveeler i bunden af boringen
Indlaese: 0...3600.0000 alternativ PREDEF
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Hjzelpebillede Parametre

Q395 Henfarer til diameter (0/1)?

Veelg, om den indgivne dybde skal relaterer sig til vaerktgjsspidsen
eller den cylindriske del af veerktgjet. Hvis styringen skal referere
dybden til den cylindriske del af vaerktgjet, skal De definere spids-
vinklen til vaerktgjet i kolonne T-Angle veerktgjs-tabellen TOOL.T.
0 = Dybde henfgrt til veerktgjsspids

1 = Dybde henfgrt til den cylindriske del af vaerktgjet

Indlees: 0, 1
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4.3 Cyklus 201 REIFLING (Option #19)

ISO-Programmering
G201

Anvendelse

Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere 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 Veerktgjet reifer med den indlaeste tilspaending F til den
programmerede dybde

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

4 Herefter kgrer styringen veerktgjet med tilspaending F tilbage til
sikkerhedsafstanden eller til den 2. sikkerhedsafstand. Den 2.
sikkerhedsafstand Q204 virker f@rst, nar den er programmeret
stgrre en sikkerhedsafstand Q200

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktgjet kgrer altsa i
veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen! Pas pa kollisionsfare!

> Indlaes 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).

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

Anvisninger for programmering

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

m Fortegnet for cyklusparameter dybden fastlaagger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udfgrer
styringen ikke Cyklus.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi virker
inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q201 DYBDE ?

Afstand emne-overflade - bunden af boring. Veerdi virker inkremen-
talt.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Kgrselshastighed af vaerktgjet ved reifning i mm/min
Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

Q211 DVALETID NEDE ?
Tiden i sekunder, hvor veerktgjet dveeler i bunden af boringen
Indleese: 0...3600.0000 alternativ PREDEF

Q208 TILSPANDING TILBAGEK@RSEL ?

Kgrselshastigheden af veaerktgjet ved udkegrsel af boringen i mm/
min. Nar De indlaeser Q208 = 0 sa gaelder tilspaending rive.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive henfgringspunkt.
Veerdi virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaending),
med hvilken ingen kollision kan forekomme. Veerdi virker inkremen-
talt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
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4.4 Cyklus 202 UDDREJNING (Option #19)

ISO-Programmering
G202

Anvendelse

@ Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere 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 veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX
med sikkerhedsafstanden Q200 over Q203 KOOR. OVERFLADE

2 Veerktgjet borer med boretilspaending indtil dybde Q201

3 I bunden af boringen dveeler veerktgjet - ifald det er indlaest - med
kgrende spindel for friskaering

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

5 N&r Q214 FRIKOERSELS RETNING er defineret, kgrer styringen fri
i den indgivne retning til AFSTAND TIL SIDE Q357

6 Efterfglgende kgrer styringen veerktgjet tilbage med tilspaending
Q208 til sikkerhedsafstanden Q200

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 f@rst, nar den er programmeret
stgrre en sikkerhedsafstand Q200 Hvis Q214=0 sker udkgrslen
péd boringsvaeggen

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktgjet kgrer altsa i
veaerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen! Pas pa kollisionsfare!

> Indlaes 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).
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ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Hvis De har valgt forkert frikgrsels-retning, opstéar kollisionsfare.
En evt. eksisterende spejling i arbejdsplan bliver ved frikgrsel
ikke tilgodeset. Derimod bliver aktiv transformation ved frikgrsel
tilgodeset.

> Kontroller position af veerktgjsspids, nar de programmerer
en spindelorientering i vinklen, som de i Q336 har indgivet
(f.eks. i driftsart MANUAL POSITIONERING). Dertil bgr ingen
transformation veere aktiv.

> Veelg vinkel sdledes, at vaerktgjsspidsen star parallelt i
frikgrslesretningen

> Veelg frikgrsels-retning Q214 saledes, at veerktgjet kgrer vaek
fra boringenskanten

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De har aktiveret M136 kgrer veerktgjet efter bearbejdning ikke
til den programmerede sikkerhedsafstand. Spindel omdr. stopper
ved boringsbund og dermed stopper ogsa tilspeending. Der opstar
kollisionsfare, da ingen tilbagetraekning foretages!

> Deaktiver Funktion M136 fgr Cyklus med M137

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

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

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

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

= Nar Q214 FRIKOERSELS RETNING er ulig O, virker Q357
AFSTAND TIL SIDE.

Anvisninger for programmering

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

m Fortegnet for cyklusparameter dybden fastlaagger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sd udfgrer
styringen ikke Cyklus.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede

ZA Q206

<Joom

Q200 Q204

Q203
o XLQZ(” Q208
Qan

Parametre

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi virker
inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

>
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Q201 DYBDE ?

Afstand emne-overflade - bunden af boring. Vaerdi virker inkremen-
talt.

Indlzes: -99999.9999...+99999.9999

Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved uddrejning i mm/min
Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

Q211 DVALETID NEDE ?
Tiden i sekunder, hvor veerktgjet dveeler i bunden af boringen
Indleese: 0...3600.0000 alternativ PREDEF

Q208 TILSPANDING TILBAGEKQGRSEL ?

Kgrselshastigheden af vaerktgjet ved udkgrsel af boringen i mm/
min. Nar De indlaeser Q208= 0, sa geelder tilspaending fremrykdyb-
de.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt. Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaending),
med hvilken ingen kollision kan forekomme. Veerdi virker inkremen-
talt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q214 FRIKGRSELS-RETNING (0/1/2/3/4) ?

Fastlaegge retningen, i hvilken styringen frikgrer veerktgjet i bunden
af boringen (efter spindel-orientering)

0:: Veerktgj frikgres ikke

1: Veerktgjet frikgres i minus-retning af hovedakse
2: Veerktgjet frikgres i minus-retning af sideakse
3: Veerktgjet frikgres i plus-retning af hovedakse
4: Veerktgjet frikgres i plus-retning af sideakse
Indlees: 0,1, 2, 3, 4

Q336 Vinkel for spindel orientering?

Vinkel, til hvilken styringen positionerer veerktgjet far frikgrsel Veerdi
virker absolut.

Indlaese: 0...360
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Hjzelpebillede Parametre

Q357 Sikkerhedsafstand side?

Afstand mellem veerktgjsskaeret og boringens vaeg Veerdi virker
inkrementalt.

Virker kun, ndr Q214 FRIKOERSELS RETNING er ulig 0.
Indlees: 0...99999.9999
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4.5 Cyklus 203 UNIVERSAL BORING
(Option #19)

ISO-Programmering
G203

Anvendelse

Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Med denne Cyklus kan De fremstille boringer med faldende
fremfgring. De kan valgfri definerer en dveeletid nede i Cyklus. Denne
Cyklus kan De udfgrer med eller uden spanbrud.

Anvendt tema
® Cyklus 200 BORING for simple boringer
Yderligere informationer: 'Cyklus 200 BORING', Side 67

® Cyklus 205 UNIVER. DYBDEBORING Valgfri Igftende fremfgring,
spanbrud, forsaenket Startpunkt og holdeafstand

Yderligere informationer: 'Cyklus 205 UNIVER. DYBDEBORING
(Option #19)", Side 87

m Cyklus 241 ENSKAERS-DYBDEBORING valgfri med saenket
Startpunkt, dveeledybde, drejeretning og omdr. ved ind- og
frikgrsel af boringen

Yderligere informationer: "Cyklus 247 ENSKAERS-
DYBDEBORING (Option #19)", Side 100

Cyklusafvikling
Forhold uden spanbrud, uden formindskelse:

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

2 Veerktgjet borer med den indleeste TILSPZENDING
DYBDE.Q206TILSPAENDING DYBDE. Q206 til fgrste
INDSTILLINGS-DYBDE Q202

3 Efterfglgende kgrer styringen vaerktgjet ud af boringen, med
SIKKERHEDS-AFSTAND Q200

4 Styringen dykker nu veerktgjet ned i boringen igen i ilgang, og
borer derefter endnu en fremfgring INDSTILLINGS-DYBDE Q202 i
TILSPAENDING DYBDE. Q206

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

6 denne proces gentages sa leenge, til DYBDE Q201 er ndet.

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

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

2 Veerktgjet borer med den indleeste TILSPAENDING DYBDE. Q206
til forste INDSTILLINGS-DYBDE Q202

3 Styringen traekker derefter veerktgjet med veerdien AFST. FOR
SPAANBRUD Q256 tilbage.

4 Nu kommer en fornyet fremfgring med vaerdien INDSTILLINGS-
DYBDE Q202 i TILSPAENDING DYBDE. Q206

5 Styringen fortsaetter sa laenge, indtil ANTAL SPAENDETAENGER
Q213 er ndet, eller til boringen har den gnskede DYBDE Q201
. Nér det definerede antal spanbrud er ndet, men boringen har
endnu ikke den gnskede DYBDE Q201, kgrer 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 veerdien
AFST. FOR SPAANBRUD Q256 over den sidste fremrykdybde

8 Dette forlgb 2 til 7 bliver gentaget, indtil DYBDE Q201 er naet.

9 Nar DYBDE Q201 er naet, traekker styringen vaerktgjet ud af
boringen med FMAX til SIKKERHEDS-AFSTAND Q200 eller til 2.
SIKKERHEDS-AFST.. 2. SIKKERHEDS-AFST. Q204 virker fgrst,
hvis dette er programmeret stgrre end SIKKERHEDS-AFSTAND
Q200

Forhold med spanbrud, uden formindskelse

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

2 Veerktgjet borer med den indleeste TILSPAENDING DYBDE. Q206
til forste INDSTILLINGS-DYBDE Q202

3 Efterfglgende traekker styringen veerktgjet tilbage, med AFST.
FOR SPAANBRUD Q256 tilbage

4 Pany fglger en fremfgring med INDSTILLINGS-DYBDE Q202
minus FREMRYKSDYBDE Q212 i TILSPAENDING DYBDE.
Q206. Den konstant faldende forskel fra den opdaterede
INDSTILLINGS-DYBDE Q202 minus FREMRYKSDYBDE Q212,
ma aldrig vaere mindre end det MIN. INDSTILL. DYBDE Q205
(Eksempel: Q202=5,Q212=1, Q213=4, Q205= 3: Den farste
fremfgringsdybde er 5 mm, den anden fremfgringsdybde er 5 - 1
=4 mm, den tredje fremfgringsdybde er 4 - 1 = 3 mm, den fjerde
fremfgringsdybde er ogsa 3 mm)

5 Styringen fortsaetter sa laenge, indtil ANTAL SPAENDETAENGER
Q213 er naet, eller til boringen har den gnskede DYBDE Q201
. Nar det definerede antal spanbrud er ndet, men boringen har
endnu ikke den gnskede DYBDE Q201, kgrer styringen vaerktgjet
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 iilgang ind i boringen, til vaerdien
AFST. FOR SPAANBRUD Q256 over den sidste fremrykdybde

8 Dette forlgb 2 til 7 bliver gentaget, indtil DYBDE Q201 er n3et.
9 Hovis den indgivet venter styringen nu pd DVAELETID NEDE Q210

10 Nér DYBDE Q201 er néet, traekker styringen veerktgjet med FMAX
ud af boringen til SIKKERHEDS-AFSTAND Q200 eller til den 2.
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SIKKERHEDS-AFST.. Den 2. SIKKERHEDS-AFST. Q204 virker
fgrst, nér den er programmeret stgrre en SIKKERHEDS-AFSTAND
Q200

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktgjet kgrer altsa i
veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen! Pas pa kollisionsfare!

> Indlaes 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 overvager veerktgjets definerede nytteleengde LU.
Nar LU-veerdi er mindre end DYBDE Q201, giver styringen en
fejlmeling.

Anvisninger for programmering

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

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

Hjzelpebillede Parametre
= A Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?
z @moe B 0208 Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi virker
inkrementalt.
e N Indlzes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203

3202 Q201 DYBDE ?
Q201
I Afstand emne-overflade - bunden af boring. Vaerdi virker inkremen-
talt.

©)
0211;
JZO Indlzes: -99999.9999...+99999.9999

Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved boring i mm/min
Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

Q202 UDSPAANINGSDYBDE ?

Maélet, med hvilket veerktgjet hver gang rykkes frem. Veaerdi virker
inkrementalt.

Dybden ma ikke vaere et multiplum af fremryk-dybde. Stryringen
kerer i én arbejdsgang til dybden nar:

B Fremryk-dybde og dybde er ens
= Fremryk-dybde er stgrre end dybde
Indlees: 0...99999.9999

Q210 DVALETID OPPE ?

Tiden i sekunder, vaerktgjet dveeler i sikkerheds-afstanden, efter at
styringen har kert det ud efter udspaning af boringen

Indlaese: 0...3600.0000 alternativ PREDEF

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt. Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaending),
med hvilken ingen kollision kan forekomme. Veerdi virker inkremen-
talt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q212 FREMRYKSDYBDE ?

Veerdi, med hvilken styringen Q202 INDSTILLINGS-DYBDE formind-
sker med hver fremrykning. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q213 ANTAL SPANBRUD F@R TILBAGEKQ@RS.?

Antallet af spanbrud fgr styringen skal kgre veerktgjet ud af borin-
gen for afspaning. Ved spanbrud traekker styringen veerktgjet altid
tilbage med udkgrselsveerdien Q256.

Indlees: 0...99999

@
o) |
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Hjzelpebillede

Parametre

Q205 MINIMAL INDSTILLINGS-DYBDE ?

Nar Q212 FREMRYKSDYBDE er ulig 0, brgraenser styringen fremfg-
ringen med denne veerdi. Indfgringsdybden ma derfor ikke veaere
mindre end Q205. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q211 DVALETID NEDE ?
Tiden i sekunder, hvor veerktgjet dveeler i bunden af boringen
Indleese: 0...3600.0000 alternativ PREDEF

Q208 TILSPANDING TILBAGEK@RSEL ?

Karselshastigheden af veerktgjet ved udkgrsel af boringen i mm/
min. Hvis De indlaeser Q208=0, sé& kgrer styringen veerktgjet ud med
tilspaending Q206 .

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q256 Tilbage-kersel ved span-brud?

Veerdien, med hvilken styringen udtraekker veerktgjet ved spanbrud
Veerdi virker inkrementalt.

Indlaese: 0...99999.999 alternativ PREDEF

Q395 Henforer til diameter (0/1)?

Veelg, om den indgivne dybde skal relaterer sig til vaerktgjsspidsen
eller den cylindriske del af veerktgjet. Hvis styringen skal referere
dybden til den cylindriske del af veerktgjet, skal De definere spids-
vinklen til veerktgjet i kolonne T-Angle veerktgjs-tabellen TOOL.T.
0 = Dybde henfgrt til vaerktgjsspids

1 = Dybde henfgrt til den cylindriske del af veerktgjet

Indlees: 0, 1
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Eksempel

o0
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4.6 Cyklus 204 BAGBEARBEJDNING
(Option #19)

ISO-Programmering
G204

Anvendelse

@ Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Cyklus kan kun anvendes pa maskiner med styret spindel.

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

I =

Med denne Cyklus fremstiller De undersaenkninger, som befinder sig
pa emnets underside.

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

2 Der gennemfgrer styringen en spindel-orientering pa 0°-
positionen og forskyder veerktgjet med excentermalet

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

4 Styringen kgrer veerktgjet igen til borermidte. Indkobler Spindel og
evt. kglemiddel og kgrer sd med tilspaending undersaenkning til
den indleeste dybde undersaenkning

5 Huvis defineret, dveeler veerktgjet ved bunden af undersaenkning.

Herefter kgrer veerktgjet igen ud af boringen, laver en

spindelorientering og forskyder pany med excentermalet

Afslutningsvis kgrer veerktgjet med FMAX til sikkerhedsafstanden

Styringen positionerer veerktgjet tilbage til midten af boringen

Styringen stiller spindelstatus fra Cyklusstart igen her

Evt. kgrer styringen til 2. Sikkerhedsafstand. Den 2.

sikkerhedsafstand Q204 virker fgrst, nar den er programmeret
stgrre en sikkerhedsafstand Q200

O 00 N O
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

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

> Kontroller position af vaerktgjsspids, nar de programmerer
en spindelorientering i vinklen, som de i Q336 har indgivet
(f.eks. i driftsart MANUAL POSITIONERING). Dertil bgr ingen
transformation veere aktiv.

> Veelg vinkel séledes, at vaerktgjsspidsen star parallelt i
frikgrslesretningen

> Veelg frikgrsels-retning Q214 saledes, at veerktgjet kgrer vaek
fra boringenskanten

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

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

®  Styringen tager ved beregningen hensyn til startpunktet
for undersaenkningen skaerleengden af borstangen og
materialetykkelsen.

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

m Denne Cyklus overvager veerkigjets definerede nytteleengde LU
. Nér disse er mindre end DYBDE AF UDBORING Q249, giver
styringen en fejlmelding.

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

Anvisninger for programmering

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

® Fortegnet for cyklusparameter dybde fastlaegger
arbejdsretningen ved undersaenkning. Pas pé: Positivt fortegn
undersaenker i retning af den positive spindelakse.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre
zA .. Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?
Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi virker
| inkrementalt.
'j Q204 Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
s } Q249 Dybde af udboring?
0260 / | 0203 Afstanden emne-underkant - bunden af u.saenkning. Positivt fortegn
G 00220? \ - f(ems’Filler undersaenkningen i positiv retning af spindelaksen Veerdi
@ﬂ virker inkrementalt.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q250 Materiale tykkelse?
Hgjde af emne. Indlaes veerdi inkrementalt
Indleese: 0.0001...99999.9999

Q251 Veerktegjskant off-center afstand?

Excenterma for borstang Hent fra veerktgjsdatablad. Veerdi virker
inkrementalt.

Indlzese: 0.0001...99999.9999

Q252 Veerktgjskant hgjde ?

i
O i Afstand underkant borestang - hovedskaer Hent fra veerktgjsdata-
Q258 ; blad. Veerdi virker inkrementalt.
& 0254 o
é S X Q253 Tilspaending for for-positioning?
%{D Karselshastigheden for veerktgjet ved indstikning i emnet hhv. ved

udkgrsel af emnet i mm/min
Indlees: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q254 Tilspaending for udboring?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved undersaenkning i mm/min
Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

Q255 VENTETID | SEKUNDER ?
Dveeletiden i sekunder ved bunden af undersaenkningen
Indlees: 0...99999

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt. Veerdi
virker absolut.

Indlzes: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaending),
med hvilken ingen kollision kan forekomme. Veerdi virker inkremen-
talt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
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Hjzelpebillede Parametre

Q214 FRIKGRSELS-RETNING (0/1/2/3/4) ?

Fastlaegge retningen, i hvilken styringen forskyder veerktgjet med
excentermal (efter spindel-orientering) Indlaesning af 0 ikke tilladt.

1: Veerktgjet frikgres i negativ retning af hovedakse
2: Veerktgjet frikgres i negativ retning af sideakse
3: Veerktgjet frikgres i positiv retning af hovedakse
4: Veerktgjet frikgres i positiv retning af sideakse
Indlees: 1, 2, 3, 4

Q336 Vinkel for spindel orientering?

Vinklen, pa hvilken styringen positionerer veerktgjet far indstiknin-
gen og fer udkegrslen af boringen. Veerdi virker absolut.

Indleese: 0...360

m
x
)
o
3
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4.7 Cyklus 205 UNIVER. DYBDEBORING
(Option #19)

ISO-Programmering
G205

Anvendelse

Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Med denne Cyklus kan De fremstille boringer med faldende
fremfgring. Denne Cyklus kan De udfgrer med eller uden spanbrud.
Ved néet fremfgringsdybde bliver spanbrud gennemfart. Hvis der
allerede eksistere en forboring, kan De indgive et dybere startpunkt.
De kan valgfri definerer i Cyklus en dveeletid i boringsbunden. Denne
dveeletid tjeenr til at friskaere ved boringsbunden.

Yderligere informationer: "Udspan og spanbrud’, Side 93

Anvendt tema

= Cyklus 200 BORING for simple boringer
Yderligere informationer: 'Cyklus 200 BORING', Side 67

® Cyklus 203 UNIVERSAL BORING valgfri med aftagende
fremfgring, dveeletid og spanbrud
Yderligere informationer: 'Cyklus 203 UNIVERSAL BORING
(Option #19)", Side 77

B Cyklus 241 ENSKAERS-DYBDEBORING valgfri med saenket
Startpunkt, dvaeledybde, drejeretning og omdr. ved ind- og
frikgrsel af boringen

Yderligere informationer: 'Cyklus 241 ENSKAERS-
DYBDEBORING (Option #19)", Side 100
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Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer veerktgjet i vaerktgjsaksen med FMAX
pd den indgivne SIKKERHEDS-AFSTAND Q200 over KOOR.
OVERFLADE Q203.

2 Nér De i Q379 programmerer et forsaenket startpunkt,
kgre styreingen med Q253 F FOR-POSITIONERING til
sikkerhedsafstanden over forsaenket Startpunkt.

3 Veerktgjet bore med tilspaendingen Q206 TILSPAENDING DYBDE.
til fremrykningsdybden er néet.

4 Nar De har defineret et spanbrud, kgre styringen veerktgjet med
tilbagetraekningsveerdien Q256 tilbage.

5 Ved opnaet fremfgringsdybde traekker styringen veerktgjet
tilbage i veerktgjsaksen, med tilbagtreekningshastigheden Q208
til sikkerhedsafstanden. Sikkerhedsafstanden er over KOOR.
OVERFLADE Q203.

6 Til sidst kgre veerktgjet med Q373 FEED UDSPAANING
indtil den indgivne forholde afstand over den sidst opndede
fremfgringsdybde.

7 Veerktgjet bore med tilspaendingen Q206 til naeste
fremrykningsdybden er ndet. Nar et reduktionsbidrag Q212 er
defineret, reduceres fremrykningsdybde med reduktionsbidraget
for hver fremfgring.

8 Styringen gentager disse forlgb (2 til 7), indtil den faerdige
boredybde er ndet

9 Nar De har indgivet en dveeletid, dvaeler styringen ved
boringsbunden for friskaering. Efterfglgende haever styringen
veerktgjet med tilspaending tilbage til sikkerhedsafstand eller 2.
sikkerhedsafstand. Den 2. sikkerhedsafstand Q204 virker forst,
nar den er programmeret stgrre en sikkerhedsafstand Q200

Efter spanfjernelse refererer dybden af det naeste spanbrud
til den sidste indfgringsdybde.

Eksempel:
= Q202 INDSTILLINGS-DYBDE = 10 mm
® Q257 DYBDE FOR SPAANBRUD =4 mm

Styringen laver et spanbrud ved 4 mm og 8 mm. Ved 10
mm gennemfgres dette spanbrud. Naeste spanbrud er
ved 14 mm og 18 mm osv.
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktgjet kgrer altsa i
veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen! Pas pa kollisionsfare!

» Indlaes 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 overvager veerktgjets definerede nytteleengde LU.
Nar LU-vaerdi er mindre end DYBDE Q201, giver styringen en
fejlmeling.

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

Anvisninger for programmering

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

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

= Hvis De indleeser forstopafstandene Q258 ulig Q259, sé
aendrer styringen forstopafstanden mellem den fgrste og sidste
fremrykning lige meget.

= Hyvis De med Q379 indlaeser et fordybet startpunkt, s&
aendrer styringen startpunktet for fremryk-bevaegelsen.
Tilbagefgringsbevaegelsen bliver ikke aendret af styringen, som
henfgrer sig til koordinater af emneoverfladen.

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

Hjzelpebillede
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Cyklus: Boring | Cyklus 205 UNIVER. DYBDEBORING (Option #19)

Parametre

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi virker
inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

7\

xy

Q201 DYBDE ?

Afstand emneoverflade — Borebund (afhaengig af Parameter Q395
HENF. DYBDE). Vaerdi virker inkrementalt.

Indlzes: -99999.9999...+99999.9999

Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved boring i mm/min
Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

Q202 UDSPAANINGSDYBDE ?

Maélet, med hvilket veerktgjet hver gang rykkes frem. Veaerdi virker
inkrementalt.

Dybden ma ikke veere et multiplum af fremryk-dybde. Stryringen
kgrer i én arbejdsgang til dybden nar:

B Fremryk-dybde og dybde er ens
= Fremryk-dybde er stgrre end dybde
Indlees: 0...99999.9999

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt. Veerdi
virker absolut.

Indlzes: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaending),
med hvilken ingen kollision kan forekomme. Veerdi virker inkremen-
talt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q212 FREMRYKSDYBDE ?

Veerdien, med hvilken styringen formindsker fremryk-dybden
Q202Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q205 MINIMAL INDSTILLINGS-DYBDE ?

Nar Q212 FREMRYKSDYBDE er ulig 0, brgraenser styringen fremfg-
ringen med denne veerdi. Indfgringsdybden ma derfor ikke veere
mindre end Q205. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999
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Hjzelpebillede
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Parametre

Q258 @vre stop-afstand fer STOP?

Sikkerhedsafstand, med hvilken veerktgjet kgre til efter den fgrste
udspéning med tilspaending Q373 FEED UDSPAANING igen over
den sidste indfgringsdybde. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q259 Nedre afstand for stop?

Sikkerhedsafstand, med hvilken veerkigjet kgre til efter den fgrste
udspéning med tilspaending Q373 FEED UDSPAANING igen over
den sidste indfgringsdybde. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q257 Boredybde ved span-brud?

Mal. med hvilken styringen har gennemfgrt et spanbrud. Denne
proces gentages indtil, bis Q201 DYBDE er opndet. Nar Q257 er lig
0, udfgre styringen ingen spanbrud. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q256 Tilbage-kersel ved span-brud?

Veerdien, med hvilken styringen udtraekker veerktgjet ved spanbrud
Veerdi virker inkrementalt.

Indlaese: 0...99999.999 alternativ PREDEF

Q211 DVALETID NEDE ?
Tiden i sekunder, hvor veerktgjet dveeler i bunden af boringen
Indleese: 0...3600.0000 alternativ PREDEF

Q379 Fordybet startpunkt?

Hvis der eksistere en Pilotboring, kan De indgive et dybere start-
punkt. Disse er inkrementalt henfgrt til Q203 KOOR. OVERFLA-
DE. Styringen kgre med Q253 F FOR-POSITIONERING og veerdien
Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND over det saenkede Startpunkt. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q253 Tilspanding for for-positioning?
Definerer kgrselshastigheden ved positionering af Q200 SIKKER-

HEDS-AFSTAND p3d Q379 STARTPUNKT (ulig 0). Indleesning i mm/
min

Indlees: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q208 TILSPANDING TILBAGEKQGRSEL ?

Kgrselshastigheden af veerktgjet ved udkegrsel efter bearbejdning i
mm/min. Hvis De indlaeser Q208=0, sa kgrer styringen vaerktgjet ud
med tilspeending Q206 .

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF
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Hjzelpebillede Parametre

Q395 Henfarer til diameter (0/1)?

Veelg, om den indgivne dybde skal relaterer sig til vaerktgjsspidsen
eller den cylindriske del af veerktgjet. Hvis styringen skal referere
dybden til den cylindriske del af vaerktgjet, skal De definere spids-
vinklen til vaerktgjet i kolonne T-Angle veerktgjs-tabellen TOOL.T.

0 = Dybde henfgrt til vaerktgjsspids
1 = Dybde henfgrt til den cylindriske del af vaerktgjet
Indlees: 0, 1

Q373 Feed efter udspaning?

Kgrselshastigheden af vaerktgjet ved tilkgrsel til forholde afstand
efter udspaning.

0: Kgr med FMAX
>0: Tilspaending i mm/min
Indlees: 0...99999 alternativ FAUTO, FMAX, FU, FZ
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OVERFLADE
Eksempel:

; Veerktgjskald (veerktgjsradius 3)
; Veerktgj frikgres

; Tilkgr boringsposition, spindel indkobles
; Cykluskald
; Veerktgj frikgres

; Programende
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Spanbrud

Udspéaning er afhaengig af Cyklusparameter Q257 DYBDE FOR
SPAANBRUD.

Styringen udfgrer en udspaning nar Cyklusparameter Q257 indgivne
veerdi er ndet. Det betyder, at styringen traekker vaerktgjet med den
definerede veerdi Q256 AFST. FOR SPAANBRUD tilbage. Ved ndet
INDSTILLINGS-DYBDE bliver spanbrud gennemfgrt. Denne komplette
proces gentager sig saleenge til Q201 DYBDE er néet.

Eksempel:

; Veerktgjskald (veerktgjsradius 3)
; Veerktgj frikgres

; Tilkgr boringsposition, spindel indkobles
; Cykluskald
; Veerktgj frikgres

; Programende

O
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4.8 Cyklus 208 BOREFRAESNING (Option #19)

ISO-Programmering
G208

Anvendelse

Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Med denne Cyklus kan fraese boringer. De kan valgfri definerer
forboret diameter i Cyklus. Derudover kan De programmerer Nom.
Diameter tolerance.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX pa
den indgivne sikkerheds-afstanden Q200 over emne-overfladen

2 Styringen kgre den fgrste Helixbane under hensyntagen til
baneoverlapning Q370 med en halvcirkel. Halvcirkel starter fra
midten af boringen.

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

4 Nar boredybden er naet, kgrer styringen endnu engang en
fuldcirkel, for at fjerne det ved indstikningen tilbagevaerende
materiale

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

6 Processen gentages sé laenge, til Nom. diameter er ndet
(sideveerts fremfgring beregner styringen)

7 Til sidst kgrer vaerktgjet med FMAX til sikkerheds-afstanden eller
til 2. sikkerhedsafstand Q204. Den 2. sikkerhedsafstand Q204
virker fgrst, ndr den er programmeret stgrre en sikkerhedsafstand
Q200

Hvis De programmerer baneoverlapning med Q370=0, s&

anvender styringen ved fgrste Helixbane den stgrst mulige
baneovelapning. Dermed forsgget styringen at forhindre, at
veerktgjet seetter sig. Alle yderlige bane bliver jeevnt fordelt.
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Tolerance

Styringen tilbyder muligheden i Parameter Q335 NOMINAL
DIAMETER at gemme tolerancer.

De kan definerer fglgende tolerancer:

Tolerance Eksempel Faerdigmal
DIN EN ISO 286-2 10H7 10.0075
DIN ISO 2768-1 10m 10.0000
Nom. mél med 10+0.01-0.015 9.9975

toleranceoplysninger

De kan indtaste Nom. méal med fglgende toleranceoplysninger:

Kombination Eksempel Faerdigmal
a+-b 10+-0.5 10.0

a-+b 10-+0.5 10.0
a-b+c 10-0.1+0.5 10.2
a+b-c 10+0.1-0.5 9.8
atb+c 10+0.1+0.5 10.3
a-b-c 10-0.1-0.5 9.7

a+b 10+0.5 10.25

a-b 10-0.5 9.75

Ga frem som falger:

v

Sart Cyklusdefinition

» Definer Cyklusparameter
> Softkey INDLAS TEKST
» Indlees Nom.-mal inkl. tolerance

B Styringen producerer emnet til tolerancecentret.

®  Hvis du ikke programmerer en tolerance i henhold
til DIN-specifikationerne eller programmerer Nom.
malene med toleranceoplysninger forkert, f.eks.
mellemrum, afslutter styringen bearbejdningen med en
fejlmeddelelse.

B Veer opmeaerksom pé store og smé bogstaver, nar De
indtaster DIN EN ISO og DIN ISO tolerancerne. De méa
ikke indgive mellemrum.

96
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktgjet kgrer altsa i
veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen! Pas pa kollisionsfare!

» Indlaes 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, fare for vaerktgj og emne

Nar De veelger en stor fremfgring, er der fare for et veerktgjsbrud
og en emnebeskadigelse!

> Indgiv i veerktgjstabel TOOL.T i kolonne ANGLE den stgrst
mulige indstikvinkel og hjgrneradius DR2 af veerktgjet.

> Styringen beregner sd automatisk den maksimalt tilladte
fremrykning og eendrer evt. Deres indlaeste vaerdi.

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

®  Hvis De har indlaest borings-diameteren lig med veerktgjs-
diameteren, borer styringen uden skruelinje-interpolation direkte
til den indlzeste dybde.

En aktiv spejling pavirker ikke den i cyklus definerede fraeseart.

Ved beregnings af baneoverlapningsfaktor bliver ogsa

hjgrneradius DR2 fra aktuelle veerktgj tilgodeset.

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

® Vha. RCUTS-veerdi overvager Cyklus ikke over midt skeerende

veerktgj og forhindre bl.a. veerktgjets forreste placering. Styringen

afbryder ved behov bearbejdningen med en fejlmeddelelse.

Anvisninger for programmering

®  Programmer positionerings-blokken pé startpunktet
(boringsmidten) af bearbejdningsplanet med radiuskorrektur RO.

® Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sd udfgrer
styringen ikke Cyklus.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstanden veerktgjs-underkant - emne-overflade Veerdi virker inkre-
mentalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q201 DYBDE ?

Afstand emne-overflade - bunden af boring. Veerdi virker inkremen-
talt.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved boring pa en skruelinie i mm/
min
Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
Y Q334 Fremf. pr omdrejning af helix

Mélet, med hvilket veerktgjet pa en skruelinie (=360°) hver gang
rykkes frem. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt. Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaending),
med hvilken ingen kollision kan forekomme. Veaerdi virker inkremen-
talt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q335 Nominal diameter?

Boringsdiameter? Hvis De har indlaest borings-diameteren lig med
veerktgjs-diameteren, borer styringen uden skruelinje-interpola-
tion direkte til den indleeste dybde. Veerdi virker absolut. De kan
programmerer en tolerance efter behov.

Yderligere informationer: "Tolerance’, Side 96
Indlees: 0...99999.9999

Q342 Udborings diameter?
Indgiv mal for forboret diameter. Veerdi virker absolut.
Indlees: 0...99999.9999

Y4

Q203
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Hjzelpebillede Parametre

Q351 Retning? Climb=+1, Up-cut=-1

Type af fraesebearbejdning Spindeldrejeretning bliver tilgodeset.
+1 = medlgbsfraesning

-1 = modlgbsfreesning

(Hvis De indlaeser 0, er bearbejdningen medigbs)

Indlaes: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q370 BANE-OVERLAPNINGS FAKTOR ?

Vha. baneoverlapning bestemmer styringen den sidevaerts fremryk-
ning k

0: Styringen veelger det stgrst mulige baneoverlap for den ferste

helixbane. Dermed forsgget styringen at forhindre, at veerktgjet
seetter sig. Alle yderlige bane bliver jeevnt fordelt.

>0: Styringen multiplicerer faktoren med den aktive veerktgjsradius.
Resulterer i den sidevers indfgring k.

Indlaese: 0.1...1999 alternativ PREDEF

m
x
®
o
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o
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4.9 Cyklus 241 ENSKAERS-DYBDEBORING
(Option #19)

ISO-Programmering
G241

Anvendelse

Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Med Cyklus 241 ENSKAERS-DYBDEBORING kan De bore huller
med et enkelt-laebe pistolbor. Indlaesning af et saenket startpunkt
er muligt. Styringen udfgrer kgrsel til boredybden med M3. De kan
aendre drejeretning og omdr. ved ind- og indkgrsel af en boring.

Anvendt tema
® Cyklus 200 BORING for simple boringer
Yderligere informationer: 'Cyklus 200 BORING', Side 67

B Cyklus 203 UNIVERSAL BORING valgfri med aftagende
fremfgring, dveeletid og spanbrud
Yderligere informationer: 'Cyklus 203 UNIVERSAL BORING
(Option #19)", Side 77

= Cyklus 205 UNIVER. DYBDEBORING Valgfri Igftende fremfgring,
spanbrud, forsaenket Startpunkt og holdeafstand

Yderligere informationer: "Cyklus 205 UNIVER. DYBDEBORING
(Option #19)", Side 87
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Cyklusafvikling

1

Styringen positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX
pd den indgivne SIKKERHEDS-AFSTAND Q200 over KOOR.
OVERFLADE Q203

Afhaengigt af positioneringsadfaerden skifter styringen
spindelhastigheden enten pa SIKKERHEDS-AFSTAND Q200 eller
ved en bestemt veerdi over koordinatoverfladen

Yderligere informationer: "Positioneringsforhold ved arbejde
med Q379", Side 107

Afhaengig af definitionen af Q426 SP.-DREJERETNING udfgrer
styringen tilgangsbevaegelsen med uret, mod uret eller stationaer
spindel

Veerktgjet bore med M3 og Q206 TILSPAENDING DYBDE. til
boredybden Q201 hhv. dveeletid Q435 eller fremfgringsdybde
Q202:

= Nar De har defineret Q435 DVAELETIDSDYBDE, reducerer
styringen tilspaendingen efter opnéet dveeledybde med Q401
TILSPAENDINGSFAKTOR og dvaeler med Q211 DVAELETID
NEDE

® Hvis der blev indtastet en mindre tilspaendingsveerdi, borer
styringen til fremfgringsdybden. Fremfgringsdybden mindskes
efter hver fremfgring med Q212 FREMRYKSDYBDE

| bunden af boringen dveeler veerktgjet — hvis indlaest — for

friskeering.

Efter at styringen har ndet denne position, udkobles kglemiddel

automatisk. ZAndrer hastigheden til vaerdien, der i Q427

OMDR.TAL IND-/UD. er defineret og aendre evt. drrejeretningen

fra Q426 igen.

Styringen positionerer veerktgjet med Q208 TILSPAENDING

TILBAGE til tilbagetraekningspositionen.

Yderligere informationer: 'Positioneringsforhold ved arbejde

med Q379", Side 107

Hvis De har indleest en 2. sikkerheds-afstand, kgrer styringen

veerktgjet derhen med FMAX
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktgjet kgrer altsa i
veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen! Pas pa kollisionsfare!

> Indlaes 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 udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL.

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

Anvisninger for programmering

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

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

Hjzelpebillede Parametre
- M < Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?
o N 8% Afstand veerktgjsspids — Q203 KOOR. OVERFLADE. Veerdi virker
= v inkrementalt.
@208 3 azoo | [ 020 Indlzes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
o Wé}_ N Q201 DYBDE ?
Q20674 [/ Afstand Q203 KOOR. OVERFLADE - Bund af boring. Veerdi virker
o inkrementalt.
G - Indlzes: -99999.9999...+99999.9999

Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved boring i mm/min
Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

Q211 DVALETID NEDE ?
Tiden i sekunder, hvor veerktgjet dveeler i bunden af boringen
Indleese: 0...3600.0000 alternativ PREDEF

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive henfgringspunkt.
Veerdi virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaending),
med hvilken ingen kollision kan forekomme. Veerdi virker inkremen-
talt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q379 Fordybet startpunkt?

Hvis der eksistere en Pilotboring, kan De indgive et dybere start-
punkt. Disse er inkrementalt henfgrt til Q203 KOOR. OVERFLA-
DE. Styringen kgre med Q253 F FOR-POSITIONERING og veerdien
Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND over det seenkede Startpunkt. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q253 Tilspanding for for-positioning?

Definerer kgrselshastigeheden af veerktgjet til genkgrsel af Q201
DYBDE after Q256 AFST. FOR SPAANBRUD. Desuden er denne

tilspaending virksom, ndr veerktgjet bliver positioneret pa et Q379
STARTPUNKT (ulig 0). Indleesning i mm/min

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF
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Hjzelpebillede Parametre

Q208 TILSPANDING TILBAGEK@RSEL ?

Karselshastigheden af veerktgjet ved udkgrsel af boringen i mm/
min. Nar De indgiver Q208=0, s kgrer styringen veerktgjet ud med
Q206 TILSPAENDING DYBDE..

Indlaese: 0...99999.999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q426 Drejer. ind-/udkersel (3/4/5)?

Drejeretning, med hvilket veerktgjet ved tilkgrsel i boringen og ved
udkgrsel af boringen skal dreje

3: Dreje spindel med M3

4: Dreje spindel med M4

5: Kgr med stdende spindel
Indlees: 3, 4,5

Q427 Spindelomdr.tal ind-/udkere?

Omdr.tal, med hvilket veerktgjet ved tilkgrsel i boringen og ved
udkgrsel af boringen skal dreje.

Indleese: 1...99999

Q428 Spindelomdr.tal boring?
Omdrejningstallet, med hvilket veerktgjet skal bore.
Indlees: 0...99999

Q429 M-Fkt. Kelemiddel IND?

>=0: Hjaelpefunktion M til indkobling af kalemiddel. Styringen
indkobler kglemidlet, ndr veerktgjet har naet sikkerhedsafstanden
Q200 over Q379 Startpunkt.

"..." Sti for brugermakro, som udfgres i stedet for en M-funktion.
Alle instruktioner i brugermakroen udfgres automatisk.

Yderligere informationer: 'Brugermakro”, Side 106
Indlees: 0...999

Q430 M-Fkt. Kelemiddel UD?

>=0: Hjaelpefunktion M til udkobling af kglemiddel. Styringen udkob-
ler kglemidlet, nér veerktgjet star pa Q201 DYBDE.

"..." Sti for brugermakro, som udfgres i stedet for en M-funktion.
Alle instruktioner i brugermakroen udfgres automatisk.

Yderligere informationer: "Brugermakro’, Side 106
Indlees: 0...999
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Hjzelpebillede Parametre

Q435 Dwell depth?

Koordinater spindelakse, pd hvilke veerktgjet skal dveele. Funktio-
nen er ikke aktiv ved indleesning af 0 (standardindstilling). Anvendel-
se: Ved fremstilling af gennemboringer, kraever mange veerktgjer en
kort dveeletid fgr udkgrslen fra bunden af boringen, for at transpor-
tere spanerne opad. Definer veerdi mindre end Q201 DYBDEV&erdi
virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q401 Tilspaendingsfaktor i %?

Faktor, som styringen bruger til at reducerer tilspaending Q435
DVAELETIDSDYBDE.

Indleese: 0.0001...100

Q202 Maximal fremryk-dybde?

Malet, med hvilket vaerktgjet hver gang rykkes frem. Q201 DYBDE
ikke veere et multiplum af Q202. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q212 FREMRYKSDYBDE ?

Veerdi, med hvilken styringen Q202 INDSTILLINGS-DYBDE formind-
sker med hver fremrykning. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q205 MINIMAL INDSTILLINGS-DYBDE ?

Nar Q212 FREMRYKSDYBDE er ulig 0, brgraenser styringen fremfg-
ringen med denne veerdi. Indfgringsdybden ma derfor ikke vaere
mindre end Q205. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999
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En brugermakro indeholder en reekke af flere instruktioner. Vha.

en makro kan De definere flere NC-Funktioner, som styringen kan
udfgre. Som bruger laver De Makros som NC-programmer.
Funktionaliteten af makroer svarer til den af kaldede NC-
programmer, f.eks. med NC-funktionCALL PGM. De definere Makro
som NC-program med filtypen *.h eller *.i.

= HEIDENHAIN anbefaler, at anvende QL-Parameter i Makro. QL-
Parameter virker udelukkende lokalt for et NC-program. N&r De
anvender andre variabel typer i Makro, har aendringen evt. ogsp
indvirkning pa det kaldende NC-proram. For eksplicit at udfgre
aendringer i det kaldende NC-program, anvender De Q- eller QS-
Parameter med numrene 1200 til 1399.

Du kan udlaese veerdierne af Cyklusparametrene i Makroen.

Yderlig Information: Brugerhandbog Klarteksprogrammering

—

06 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmering Bearbejdningscyklus | 10/2023



Cyklus: Boring | Cyklus 241 ENSKAERS-DYBDEBORING (Option #19)

Eksempel bruhermakro kglemiddel

; Udlaese kglemiddelstatus

; Sperg kelemiddelstatus, nér kglemiddel er aktiv, spring til LBL
Start

; Indkobel kglemiddel

Positioneringsforhold ved arbejde med Q379

Iseer ndr 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 fgring af vaerktgjet mangler, kan det
ved overlange bor fgrer til vaerktgjsbrud.

Derfor anbefales det at arbejde med Parameter STARTPUNKT Q379.
Med hjeelp 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 sammenhaeng Parameteren star og hvordan den beregner
startpunkt, oplyser fglgende eksempel:

STARTPUNKT Q379=0

m Styringen indkobler spindlen pa SIKKERHEDS-AFSTAND Q200
med KOOR. OVERFLADE Q203

STARTPUNKT Q379>0

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

Eksempel:

KOOR. OVERFLADE Q203 =0

SIKKERHEDS-AFSTAND Q200 =2

STARTPUNKT Q379 =2

Boringen beregnes: 0,2 x Q379=0,2*2=0,4; Borestart er 0,4 mm/
tomme over det saenkede startpunkt. Altsd ndr saenket startpunkt
er -2, starter styringen boreprocessen ved -1,6 mm.

| efterfglgende tabel er forskellige eksempler vist, hvordan
borestart er beregnet:
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Cyklus: Boring | Cyklus 241 ENSKAERS-DYBDEBORING (Option #19)

Borestart med forsaenket 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, herefter | -23
bliver veerdi 2 anvendt.)
2 100 0 2 0,2¥100=20 (Q200=2, 20>2, -98
herefter bliver veerdi 2 anvendt.)
355 2 0 355 0,2*2=0,4 -1,6
355 35,5 0 35,5 0,2*5=1 -4
355 10 0 35,5 0,2*10=2 -8
355 25 0 35,5 0,2*25=5 -20
355 100 0 35,5 0,2*100=20 (Q200=5, 20>5, -95
herefter bliver veerdi 5 anvendt.)
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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Cyklus: Boring | Cyklus 241 ENSKAERS-DYBDEBORING (Option #19)

Udspaning

Ogsé punktet, pa hvilken styringen gennemfgrer udspaning, er vigtigt
for arbejde med meget lange veerktgjer. Tilbagekgrsel 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

= Udspaningen finder sted pa SIKKERHEDS-AFSTAND Q200 med
KOOR. OVERFLADE Q203

STARTPUNKT Q379>0

Udspaningen finder sted pa en bestemt vaerdi over den
forsaenkede startpunkt Q379 . Denne veerdi beregnes: 0,8 x Q379
Er denne beregning veerdi stgrre end Q200, sé er vaerdien altid
Q200.
Eksempel:

= KOOR. OVERFLADE Q203 =0

= SIKKERHEDS-AFSTANDQ200 =2

= STARTPUNKT Q379 =2
Positionen for udspaning beregnes som fglger:
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.

| efterfglgende tabel er forskellige eksempler vist, hvordan
positionen for udspaning (tilbagekgrselsposition) er beregnet:
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Cyklus: Boring | Cyklus 241 ENSKAERS-DYBDEBORING (Option #19)

Position for udspaning (tilbagekgrselsposition) ved saenket

startpunkt
Q200 Q379 | Q203 Position, som bliver | Faktor 0,8 * Q379 Tilbagekgrselsposition
forpositioneret med
FMAX
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
herefter bliver veerdi 2
anvendt.)
2 25 0 2 0,8*25=20 (Q200=2, 20>2, -23
herefter bliver vaerdi 2
anvendt.)
2 100 0 2 0,8*100=80 (Q200=2, 80>2, -08
herefter bliver veerdi 2
anvendt.)
35,5 2 0 35,5 0,8%2=1,6 -0,4
35,5 35,5 0 35,5 0,8*5=4 -1
35,5 10 0 35,5 0,8*10=8 (Q200=5, 8>5, -5
herefter bliver veerdi 5
anvendt.)
35,5 25 0 35,5 0,8*25=20 (Q200=5, 20>5, -20
herefter bliver veerdi 5
anvendt.)
35,5 100 0 35,5 0,8*100=80 (Q200=5, 80>5, -95
herefter bliver veerdi 5
anvendt.)
20 2 0 20 0,8%2=1,6 -1,6
20 35,5 0 20 0,8%5=4 -4
20 10 0 20 0,8*10=8 -8
20 25 0 20 0,8*25=20 -20
20 100 0 20 0,8*100=80 (Q200=20, 80>20, | -80
herefter bliver veerdi 20
anvendt.)

110 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmering Bearbejdningscyklus | 10/2023



Cyklus: Boring | Cyklus 240 CENTRERING (Option #19)

4.10 Cyklus 240 CENTRERING (Option #19)

ISO-Programmering
G240

Anvendelse

Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Med Cyklus 240 CENTRERING kan De lave centrering af huller. De
har mulighed for, at indgive centrerdiameter eller centrerdybde. De
kan valgfri definerer en dveeletid nede. Denne dveeletid tjener til at
friskaere ved boringsbunden. Hvis der allerede eksistere en forboring,
kan De indgive et dybere startpunkt.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer veerktgjet i ilgang FMAX fra den aktuelle
position i bearbejdningsplanet fra startpunkt.

2 Styringen positionerer veerktgjet i ilgang FMAX i vaerktgjsaksen
med sikkerhedsafstanden Q200 over emneoverfladen Q203.

3 Nar De definerer Q342 UDBORINGS DIAMETER ulig nul, beregner
styringen fra denne veerdi og spidsvinklen af veerktgjet T-ANGLE
et saenket startpunkt. Styringen positionerer veerktgjet med F
FOR-POSITIONERING Q253 pa det saenkede Startpunkt.

4 Veerktgjet centreres med den programmerede tilspaending
dybdefremrykning Q206 til den indlaeste centrerdiameter, f.eks.
pé den indlaeste centrerdybde.

5 Naren dveeletid Q211 er defineret, dveeler veerktgjet ved
centrergrund.

6 Afslutningsvis kgrer veerktgjet med FMAX til sikkerheds-
afstanden eller til den 2. sikkerhedsafstand. Den 2.
sikkerhedsafstand Q204 virker fgrst, nar den er programmeret
stgrre en sikkerhedsafstand Q200

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktgjet kgrer altsa i
veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen! Pas pa kollisionsfare!

> Indlaes dybden negativt

» Med maskin-parameter displayDepthErr (Nr. 207003)
indstiller De, om styringen ved indlaesningen af en positiv
dybde skal afgive en fejlmelding (on) eller gj (off).

m Denne Cyklus overvager veerktgjets definerede nytteleengde LU.
Nar denne er mindre end bearbejdningsdybde, giver styringen en
fejlmelding.
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Cyklus: Boring | Cyklus 240 CENTRERING (Option #19)

Anvisninger for programmering

® Programmer Positionerings-blokken p3 startpunktet
(boringsmidten) af bearbejdningsplanet med radiuskorrektur RO.

m Fortegnet for cyklusparameter Q344 (diameter), hhv. Q201
(dybde) fastleegger arbejdsretningen. Hvis De programmerer
diameteren eller dybden = 0, sa udfgrer styringen ikke Cyklus.
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Cyklus: Boring | Cyklus 240 CENTRERING (Option #19)

Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstanden veerktgjsspids - emne-overflade Veerdi virker inkremen-
talt.

200 | [ 204 Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

A \

oo

Q206

4

Q210

Q203

4 o Q343 Velg diameter/dybde (1/0)

Veelg, om der skal centreres pa den indleeste diameter eller pa
/ den indlaeste dybde. Hvis styringen skal centrere pa den indlae-

ste diameter, skal De definere spidsvinklen til veerktgjet i kolonne
T-Angle veerktgjs-tabellen TOOL.T.

0: Centrér pa den indleeste dybde
1: Centrér pa den indlaeste diameter
Indlees: 0, 1

@)
\
=y

Q201 DYBDE ?

Afstanden emne-overflade - bund af centrering (spidsen af centrer-
keglen). Kun virksom, nar Q343=0 er defineret. Veerdi virker inkre-
mentalt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q344 Diameter af undersankning
Centrerdiameter. Kun virksom, nar Q343=1 er defineret.
Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Karselshastigheden af veerktgjet ved centrering i mm/min
Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

Q211 DVALETID NEDE ?
Tiden i sekunder, hvor veerktgjet dveeler i bunden af boringen
Indleese: 0...3600.0000 alternativ PREDEF

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pd det aktive nulpunkt. Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaending),
med hvilken ingen kollision kan forekomme. Vaerdi virker inkremen-
talt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
Q342 Udborings diameter?

0: Ingen boring aktiv

>0: Diameter af forboret boring

Indlees: 0...99999.9999
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Cyklus: Boring | Cyklus 240 CENTRERING (Option #19)

Hjzelpebillede Parametre

Q253 Tilspaending for for-positioning?

Kgrselshastigheden af vaerktgjet ved tilkgrsel til forsaenket start-
punkt. Kgrselstilspaending er i mm/min.

Kun aktiv, ndr Q342 UDBORINGS DIAMETER er ulig 0.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

m
x
o

o

3
S

(R

—
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Cyklus: Boring | Programmeringseksempler

4.11 Programmeringseksempler

Eksempel: Borecykler

100
90

10 20 80 90100

; R@emnedefinition

; Veerktojskald (veerktgjsradius 3)
; Veerktgj frikgres
; Cyklusdefinition

; Ker til boring 1, spindel indkobles
; Cykluskald

; Ker til boring 2, Cykluskald

; Ker til boring 3, Cykluskald

; Ker til boring 4, Cykluskald

; Veerktgj frikgres, program-slut
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Cyklus: Boring | Programmeringseksempler

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

Programafvikling
Centrering (veerktgjsradius 4)

GLOBAL DEF 125 POSITIONERING: Med denne funktion placerer
styringen den 2. sikkerhedsafstand mellem punkterne under et
CYCL CALL PAT. Denne funktion forbliver aktiv til M30.

Boring (veerktgjsradius 2,4)
Gevindboring (veerktgjsradius 3)

Yderligere informationer: "Cyklus: Gevindboring / gevindfraesning",
Side 119

; Veerktgjskald centrerer (radius 4)
; Kgr veerktgj til sikker hgjde

; Cyklus-kald i forbindelse med punktm@nster

; Veerktgj frikgres

—
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Cyklus: Boring | Programmeringseksempler

; Veerktgjs-kald bor (radius 2.4)
; Kgr veerktgj til sikker hgjde

; Cyklus-kald i forbindelse med punktmgnster
; Veerktgj frikgres

; Veerktgjs-kald gevindbor (radius 3)

; Kgr veerktgj til sikker hgjde

; Cyklus-kald i forbindelse med punktmgnster
; Veerktgj frikgres

; Programende
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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 Cyklus 206 GEVINDBORING 127
Ap = Med kompenserende patron

B |ndlees dveeletid nede
207 AT Cyklus 207 GEV.-BORING GS 124
22 | = Uden kompenserende patron

m |ndlaes dveeletid nede
208 T Cyklus 209 GEVIND/ SPAAN BRKG (Option #19) 129

®  Uden kompenserende patron
m |ndleesning af spanbrud

Cyklus 262 GEVINDSKAERING (Option #19) 136
-7 ® Freesning af et gevind i det forborede materiale
263 Cyklus 263 GEVIND UNDERSKAERING (Option #19) 140
ﬂ m Fraesning af et gevind i det forborede materiale

m Fremstilling af seenkfase
264 Cyklus 264 GEVINDBORING (Option #19) 146
N ® Boring i det fulde materiale

m Fraes et gevind
265 Cyklus 265 HELIX-GEVINDBORING (Option #19) 152
@ m Freesning af et gevind i det fulde materiale
27 Cyklus 267 UDV. GEVINDFRAESNING (Option #19) 156

B Frees et udv. gevind

= Fremstilling af saenkfase
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Cyklus: Gevindboring / gevindfraesning | Cyklus 206 GEVINDBORING

5.2 Cyklus 206 GEVINDBORING

ISO-Programmering
G206

Anvendelse

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

Anvendt tema
B Cyklus 207 GEV.-BORING GS uden kompenserende patron

Yderligere informationer: "Cyklus 207 GEV.-BORING GS ",
Side 124

® Cyklus 209 GEVIND/ SPAAN BRKG uden kompenserende patron,
men evt. med spanbrud

Cyklusafvikling

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

2 Veerktgjet korer i en arbejdsgang til boredybde

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

4 P4 sikkerheds-afstanden bliver spindelomdr.retningen pany vendt
om

o Veerktgjet skal vaere opspaendt i en patron med
leengdekompensering. Den laeengdekompenserende
patron kompenserer for tolerancen for tilspaending og
omdrejningstal under bearbejdningen.
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Cyklus: Gevindboring / gevindfrasning | Cyklus 206 GEVINDBORING

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktgjet kgrer altsa i
veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen! Pas pa kollisionsfare!

» Indlaes 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 udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL.

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

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

® Denne Cyklus overvager veerktgjets definerede nytteleengde LU.

Nar denne er mindre end GEVINDDYBDE Q201, giver styringen en
fejlmelding.

Anvisninger for programmering

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

m Fortegnet for cyklusparameter dybden fastlaegger

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

Tips i forbindelse med Maskinparameter
= Med makinparameter CfgThreadSpindle (Nr. 113600) definiere
De fglgende:
= sourceOverride (Nr. 113603):
FeedPotentiometer (Default) (Omdr.-Override er ikke aktiv),
styringen tilpasser udelukkende Omdr. derfor pa
SpindlePotentiometer (Tilspaending Override er ikke aktiv)
® thrdWaitingTime (Nr. 113601): Denne tid afventes ved
gevindroden, efter at spindlen er stoppet
m thrdPreSwitch (Nr. 113602): Spindlen stoppes pa dette
tidspunkt, fgr den nar bunden af gevindet
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Cyklus: Gevindboring / gevindfraesning | Cyklus 206 GEVINDBORING

Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi virker
inkrementalt.

Guideline: 4x gevindstigning
Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
Q201 Gevinddybde?

Afstand mellem emne-overflade og bunden af gevindet Veerdi virker
inkrementalt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Kgrselshastighed af veerktgjet ved gevindboring
Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO

Q211 DVALETID NEDE ?

Indlaes veerdi mellem 0 og 0,5 sekunder, for at undgé at veerktgjet
kiler sig fast ved udkgrsel.

Indlaese: 0...3600.0000 alternativ PREDEF

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pé det aktive nulpunkt. Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaending),
med hvilken ingen kollision kan forekomme. Vaerdi virker inkremen-
talt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

m
x
®
o
3
S
o

Beregning af tilspanding: F=S x p
F: Tilspaending 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 frikgre veerktgjet.
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Cyklus: Gevindboring / gevindfraesning | Cyklus 207 GEV.-BORING GS

5.3 Cyklus 207 GEV.-BORING GS

ISO-Programmering
G207

Anvendelse

@ Veer opmeaerksom 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
lzengdekompenserende patron.

Anvendt tema
= Cyklus 206 GEVINDBORING med kompenserende patron

Yderligere informationer: 'Cyklus 206 GEVINDBORING ",
Side 121

B Cyklus 209 GEVIND/ SPAAN BRKG uden kompenserende patron,
men evt. med spanbrud

Cyklusafvikling

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

2 Veerktgjet kgrer i en arbejdsgang til boredybde

3 Derefter bliver spindelomdr. vendt og veerktgjet bevaeger sig ud
af boringen til sikkerheds-afstanden. Hvis De har indlaest en 2.
sikkerheds-afstand, kgrer styringen veerktgjet derhen med FMAX

4 P4 sikkerheds-afstanden stopper styringen spindelen

Ved gevindboring bliver spindlen og veerktgjsaksen altid
synkroniseret sammen. Synkronisering kan finde sted ved
en drejende, men ogsa ved en stdende spindel.
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Cyklus: Gevindboring / gevindfraesning | Cyklus 207 GEV.-BORING GS

Anvisninger

Cyklus 207 GEV.-BORING GS kan med den valgfri
maskinparameter hideRigidTapping (Nr. 128903) skjules.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktgjet kgrer altsa i
veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen! Pas pa kollisionsfare!

> Indlaes 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 udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL.

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

m Hvis De ikke fgr denne Cyklus programmerer M3 (hhv. M4),
forbliver spindlen efter Cyklus-slut stdende. Fgr 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 vaerktgjs-tabellen, med den i Cyklus definerede
gevindstigning. Styringen afgiver en fejlmelding, hvis veerdierne
ikke stemmer overens.

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

Hvis De ikke andre en dynamiskparameter

(f.eks. sikkerhedsafstand, spindelomdr.,..), er det

muligt efterfglgende at borer gevindet dybere.
Sikkerhedsafstanden Q200 skal altid vaelges sa stor, at at
veerktgjsaksen har forladt accelerationsbanen inden for
denne vej.

Anvisninger for programmering

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

® Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sd udfgrer
styringen ikke Cyklus.
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Cyklus: Gevindboring / gevindfraesning | Cyklus 207 GEV.-BORING GS

Tips i forbindelse med Maskinparameter

= Med makinparameter CfgThreadSpindle (Nr. 113600) definiere
De fglgende:

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

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

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

= limitSpindleSpeed (Nr. 113604): Begreensning af spindel
omdr.
True: Ved sma gevinddybder er spindelhastigheden
begreenset, sa spindlen kgrer med konstant hastighed i ca 1/3
af tiden.
False: Ingen begraensning
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Cyklus: Gevindboring / gevindfraesning | Cyklus 207 GEV.-BORING GS

Cyklusparameter

Hjzelpebillede

Parametre

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi virker
inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q201 Gevinddybde?

Afstand mellem emne-overflade og bunden af gevindet Veerdi virker
inkrementalt.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q239 GEVINDSTIGNING ?

Stigning af gevindet. Fortegnet fastlaegger hgjre- eller venstrege-
vind:

+ = hgjregevind

- = venstregevind

Indlaese: -99.9999...+99.9999

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfart pa det aktive nulpunkt. Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaending),
med hvilken ingen kollision kan forekomme. Veaerdi virker inkremen-
talt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
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Frikgrsel ved program-afbrydelse

Frikgr i driftsart Positionering med Handindlaesning
Ga frem som falger:

Eﬂ » For deaktivering af gevindskaering tastes NC-Stop

> Tryk softkey for frikgrsel

> TrykNC-Start

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

Friker i driftsart programafvikling blokfglge, enkeltblok
G4 frem som fglger:

Ta.l » For afbrydelse af program tastes NC-Stop .
> Tryk softkey MANUEL K@RSEL
SETIENING > Frikgr veerktgj i aktive spindelakse
T » For at fortsaette programmet, Softkey
POSITION TILKGR POSITION
7 > Tryk efterfglgende NC-Start
. > Styringen bevaeger veerktgjet igen til positionen fgr
NC-Stop.

ANVISNING
Pas pa kollisionsfare!

Hvis De manuelt frikgrer veerktgjet og i stedet for f.eks. i positiv
retning, bevaeger i negativ retning, opstar der kollisionsfare.

> Ved manuel frikgrsel har De mulighed for at bevaege veerkigjet i
positiv og negativ retning af veerktgjsaksen

> Inden De traekker veerkigjet tilbbage manuelt, skal De veere
opmaerksom pa den retning, du bevaeger veerktgjet ud af
boringen i
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5.4 Cyklus 209 GEVIND/ SPAAN BRKG
(Option #19)

ISO-Programmering
G209

Anvendelse

Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere 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 kgres helt ud af boringen eller ikke.

Anvendt tema
m Cyklus 206 GEVINDBORING med kompenserende patron

Yderligere informationer: 'Cyklus 206 GEVINDBORING ",
Side 121

® Cyklus 207 GEV.-BORING GS uden kompenserende patron

Yderligere informationer: "Cyklus 207 GEV.-BORING GS ',
Side 124

Cyklusafvikling

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

2 Veerktgjet kgrer til den indlaeste fremryk-dybde, vender
spindelomdrejningsretningen og kgrer — alt efter definitionen — et
bestemt stykke tilbage eller ud af boringen for afspaning. Safremt
De har defineret en faktor for omdrejningstalforhgjelse, kgrer
styringen med et tilsvarende hgjere spindelomdrejningstal ud af
boringen

3 Herefter bliver spindelomdrejningsretningen igen vendt og kgrt til
den naeste fremrykdybde

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

5 Herefter bliver veerktgjet trukket tilbage til sikkerheds-afstanden.
Hvis De har indleest en 2. sikkerheds-afstand, kgrer styringen
veerktgjet derhen med FMAX

6 P& sikkerheds-afstanden stopper styringen spindelen

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

Cyklus 209 GEVIND/ SPAAN BRKG kan med den valgfri
maskinparameter hideRigidTapping (Nr. 128903) skjules.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktgjet kgrer altsa i
veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen! Pas pa kollisionsfare!

> Indlaes 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 udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL.

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

m Hvis De ikke fgr denne Cyklus programmerer M3 (hhv. M4),
forbliver spindlen efter Cyklus-slut stdende. Fgr 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 vaerktgjs-tabellen, med den i Cyklus definerede
gevindstigning. Styringen afgiver en fejlmelding, hvis veerdierne
ikke stemmer overens.

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

Hvis De ikke andre en dynamiskparameter

(f.eks. sikkerhedsafstand, spindelomdr.,..), er det

muligt efterfglgende at borer gevindet dybere.
Sikkerhedsafstanden Q200 skal altid vaelges sa stor, at at
veerktgjsaksen har forladt accelerationsbanen inden for
denne vej.

Anvisninger for programmering

= 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 udkegrsel, sd begraenser styringen omdr tallet til
det maksimale omdr. for det aktive geartrin.
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Tips i forbindelse med Maskinparameter
= Med makinparameter CfgThreadSpindle (Nr. 113600) definiere
De fglgende:

= sourceOverride (Nr. 113603):
FeedPotentiometer (Default) (Omdr.-Override er ikke aktiv),
styringen tilpasser udelukkende Omdr. derfor pa
SpindlePotentiometer (Tilspaending Override er ikke aktiv)

= thrdWaitingTime (Nr. 113601): Denne tid afventes ved
gevindroden, efter at spindlen er stoppet

m thrdPreSwitch (Nr. 113602): Spindlen stoppes pa dette
tidspunkt, fgr den nar bunden af gevindet

Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi virker
inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Zj
Q201 Gevinddybde?
Afstand mellem emne-overflade og bunden af gevindet Veerdi virker

Q203
%
/ inkrementalt.
4 >7 o

\ = Indlzes: -99999.9999...+99999.9999

Q239 GEVINDSTIGNING ?

Stigning af gevindet. Fortegnet fastlaagger hgjre- eller venstrege-
vind:

+ = hgjregevind

- = venstregevind

Indleese: -99.9999...+99.9999

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pd det aktive nulpunkt. Veerdi
virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaending),
med hvilken ingen kollision kan forekomme. Vaerdi virker inkremen-
talt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q257 Boredybde ved span-brud?

Mal. med hvilken styringen har gennemfgrt et spanbrud. Denne
proces gentages indtil, bis Q201 DYBDE er opndet. Nar Q257 er lig
0, udfgre styringen ingen spanbrud. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q256 Tilbage-kersel ved span-brud?

Styringen mulitiplicerer stigningen Q239 med den indgivne veerdi
og kgrer veerktgjet ved spadnbrud med denne opndede veerdi tilbage.
Hvis De indlaeser Q256 = 0, sa kgrer styringen for afspaning helt ud
af boringen (til sikkerheds-afstand)

Indlees: 0...99999.9999
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Hjzelpebillede Parametre

Q336 Vinkel for spindel orientering?

Vinkel, til hvilken styringen positionerer veerktgjet fgr gevindskae-
rings-proces. Herved kan De evt. efterskaere gevindet Veerdi virker
absolut.

Indlaese: 0...360

Q403 Faktor for omdr.tal aandring?

Faktor, med hvilken styringen forhgjer spindelomdr.tallet - og
dermed ogsa udkgrselstilspaendingen - ved udkegrsel af boringen.
Maksimal stigning til den maksimale hastighed for aktive gearni-
veau

Indlaese: 0.0001...10

m
x
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Frikgrsel ved program-afbrydelse

Friker i driftsart Positionering med Handindlaesning
Ga frem som falger:

Eﬂ » For deaktivering af gevindskaering tastes NC-Stop

> Tryk softkey for frikgrsel

> TrykNC-Start

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

Friker i driftsart programafvikling blokfglge, enkeltblok
G4 frem som fglger:

Ta.l » For afbrydelse af program tastes NC-Stop .
> Tryk softkey MANUEL K@RSEL
SETIENING > Frikgr veerktgj i aktive spindelakse
T » For at fortsaette programmet, Softkey
POSITION TILKGR POSITION
7 > Tryk efterfglgende NC-Start
. > Styringen bevaeger veerktgjet igen til positionen fgr
NC-Stop.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Hvis De manuelt frikgrer veerktgjet og i stedet for f.eks. i positiv
retning, bevaeger i negativ retning, opstar der kollisionsfare.

> Ved manuel frikgrsel har De mulighed for at bevaege veerkigjet i
positiv og negativ retning af veerktgjsaksen
> Inden De traekker veerkigjet tilbbage manuelt, skal De veere

opmaerksom pa den retning, du bevaeger veerktgjet ud af
boringen i
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5.5 Grundlaget for gevindfraesning

Forudsaetninger

= Maskinen er udrustet med en indv. spindelkgling
(kglesmgremiddel min. 30 bar, trykluft min. 6 bar)

® Da der ved gevindfraesning som regel opstar forvreengninger af
gevindprofilet, er det i regelen ngdvendigt med veerktgjsspecifikke
korrekturer, som De tager fra veerktgjskataloget eller kan fa oplyst
hos maskinleverandgren (korrekturen finder sted ved TOOL CALL
med Delta-Radius DR)

= Nar de anvender venstreskeerende vaerktgj (M4), er fraese typen
Q351 skal ses omvendt

m Arbejdsretningen fremkommer fra fglgende indleeseparametre:
Fortegn for gevindstigning Q239 (+ = hgjregevind /- =
venstregevind) og freeseart Q351 (+1 = medigb /-1 = modigb).
Ved hjeelp af efterfglgende tabeller ses forbindelsen mellem
indlaeseparametrene ved hgjredrejende veerktgjer.

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

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 ogsd med et negativt fortegn

> Nar De f.eks. vil gentage en Cyklus med forsaenkning, er
det ogsa muligt, ved GEVINDDYBDE at indgive 0 . Sa bliver
arbejdsretningen bestem med UNDERSAENKNING DYBDE
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ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

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

> Stop programafvikling ved veerktgjsbrud

> Skift til driftsart positionering med handindlaesning

> Bevaeg f@rst veerktgjet i en lineaer beveegelse i retning
boringsmidte

> Friker veerktgjet i veerktgjsakseretning

Programmerings- og brugerinformationer:

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

m Styringen henfgrer den programmerede tilspaending ved
gevindfraesning til vaerktgjs-skeaeret. Men da styringen
viser tilspaendingen henfgrt til midtpunktsbanen,
stemmer den viste veerdi ikke overens med den
programmerede veerdi.
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5.6 Cyklus 262 GEVINDSKAERING (Option #19)

ISO-Programmering
G262

Anvendelse

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Med denne Cyklus kan fraese gevind i forboret materiale.

Anvendt tema

B Cyklus 263 GEVIND UNDERSKAERING til freesning af et gevind
i et forboret materiale, eventuelt til fremstilling af en forsaenket
affasning
Yderligere informationer: "Cyklus 263 GEVIND UNDERSKAERING
(Option #19)", Side 140

= Cyklus 264 GEVINDBORING til boring i det faste materiale og
freesning af et gevind, eventuelt fremstilling af en forsaenket
affasning

Yderligere informationer: 'Cyklus 264 GEVINDBORING
(Option #19)", Side 146

® Cyklus 265 HELIX-GEVINDBORING til fraesning af et gevind
ind i det faste materiale, eventuelt fremstilling af en forsaenket
affasning

Yderligere informationer: 'Cyklus 265 HELIX-GEVINDBORING
(Option #19)", Side 152

B Cyklus 267 UDV. GEVINDFRAESNING til fraesning af et udvendigt
gevind, eventuelt fremstilling af en forsaenket affasning

Yderligere informationer: 'Cyklus 267 UDV. GEVINDFRAESNING
(Option #19)", Side 156
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Cyklusafvikling

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

Veerktgjet kgrer med den programmerede tilspaending
forpositionering til startplanet, som fremkommer ved fortegnet
for gevindstigning, freeseart og antal gaenger for eftersaetning

Efterfglgende karer vaerktgjet tangentialt i en Helix-bevaegelse

til den indvendige gevind-diameter Hermed bliver fgr Helix-
tilkgrselsbevaegelsen endnu en udjaevningsbevaegelse
gennemfart i vaerktgjsaksen, for at begynde med gevindbanen pa
det programmerede startplan

Afhaengig af parameter eftersaettelse fraeser veerktgjet gevindet, i
flere seet eller i en kontinuerlig skrueliniebevaegelse

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

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

N

w

N

o Tilkgrselsbevaegelsen til den nominelle gevinddiameter
sker i en halvcirkel ud fra midten. Er veerktgjs-diameteren
med den 4gange stigning mindre end den nominelle

gevinddiameter bliver en sideveerts forpositionering udfart.

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktgjet kgrer altsa i
veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen! Pas pa kollisionsfarel!

> Indlaes dybden negativt

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

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Gevindfraesecyklus udfgrer for tilkgrselsbevaegelse en
udligningsbeveaegelse i vaerktgjsaksen. Stgrrelsen af
udligningsbevaegelsen er afhaengig af gevindstigningen. Der kan
forekomme kollision.

> Pas p3, at der er tilstraekkelig plads i boringen

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

= Hvis De endrer gevinddybden, andrer styringen automatisk
startpunktet for Helix-bevaegelsen.
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Anvisninger for programmering

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

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

= Hvis De programmerer dybden 0, s& udfgrer styringen ikke

Cyklus.
Cyklusparameter
Hjzelpebillede Parametre
Y Q335 Nominal diameter?

Nominel gevinddiameter
Indlees: 0...99999.9999

Q239 GEVINDSTIGNING ?

Stigning af gevindet. Fortegnet fastlaegger hgjre- eller venstrege-
vind:

+ = hgjregevind

- = venstregevind

Indleese: -99.9999...+99.9999

Q201 Gevinddybde?

Afstand mellem emne-overflade og bunden af gevindet Veerdi virker
inkrementalt.

Indlzes: -99999.9999...+99999.9999

Q355 Gevinantal pr. skridt?

Antal gevindgaenger med hvilke veerktgjet bliver forsat:
0 = en skruelinje pd gevinddybden

1 = kontinuerlig skruelinje pa den totale gevindlaengde

>1 = flere Helixbaner med til- og frakgrsel, indimellem forskyder
styringen veerktgjet med Q355 gange stigningen.

Indlees: 0...99999
Q253 Tilspaending for for-positioning?

Kgrselshastigheden for veerktgjet ved indstikning i emnet hhv. ved
udkgrsel af emnet i mm/min

Indlees: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF
Q351 Retning? Climb=+1, Up-cut=-1

Type af fraesebearbejdning Spindeldrejeretning bliver tilgodeset.
+1 = medlgbsfreesning

-1 = modlgbsfraesning

(Hvis De indlaeser 0, er bearbejdningen medigbs)

Indlees: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veaerdi virker
inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q355=0 Q355 =1 Q355 > 1

138 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmering Bearbejdningscyklus | 10/2023



Cyklus: Gevindboring / gevindfraesning | Cyklus 262 GEVINDSKAERING (Option #19)

Hjzelpebillede Parametre

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt. Veerdi
virker absolut.

Indlzes: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaending),
med hvilken ingen kollision kan forekomme. Veerdi virker inkremen-
talt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?
Kgrselshastigheden af vaerktgjet ved fraesning i mm/min
Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO

Q512 Tilspaending tilkersel?

Kgrselshastigheden af veerktgjet ved Tilkgrsel i mm/min Ved sméa
gevinddiameter kan De ved reducering af tilkgrsels tilspaending,
mindske faren for vaerktgjsbrud.

Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO
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5.7 Cyklus 263 GEVIND UNDERSKAERING
(Option #19)

ISO-Programmering
G263

Anvendelse

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

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

Anvendt tema

B Cyklus 262 GEVINDSKAERING til fraesning af et gevind i et
forboret materiale
Yderligere informationer: 'Cyklus 262 GEVINDSKAERING
(Option #19)", Side 136

= Cyklus 264 GEVINDBORING til boring i det faste materiale og
freesning af et gevind, eventuelt fremstilling af en forsaenket
affasning

Yderligere informationer: 'Cyklus 264 GEVINDBORING
(Option #19)", Side 146

® Cyklus 265 HELIX-GEVINDBORING til fraesning af et gevind
ind i det faste materiale, eventuelt fremstilling af en forsaenket
affasning

Yderligere informationer: 'Cyklus 265 HELIX-GEVINDBORING
(Option #19)", Side 152

B Cyklus 267 UDV. GEVINDFRAESNING til fraesning af et udvendigt
gevind, eventuelt fremstilling af en forsaenket affasning

Yderligere informationer: 'Cyklus 267 UDV. GEVINDFRAESNING
(Option #19)", Side 156
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Cyklusafvikling

1

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

Undersaenkning

2

Veerktgjet kgrer med tilspaending forpositionering til undersaenk
dybde minus sikkerhedsafstand og herefter med tilspaending
undersaenkning til undersaenkningsdybden

Hvis der er indlaest en sikkerheds-afstand side, positionerer
styringen veerktgjet ligesom i tilspaending forpositionering til
undersaenkningsdybden

Herefter kgrer styringen alt efter pladsforholdene ud fra midten
eller med sideveerts forpositionering blgdt til kernediameteren og
med forpositionering til siden og udfgrer en cirkelbevaegelse

Endeflade undersankning

5

Veerktgjet kgrer med tilspaending forpositionering til
undersaenkningsdybde pd endefladen
Styringen positionerer veerktgjet ukorrigeret fra midten med

en halvcirkel til forskydningen pa endefladen og udfgrer en
cirkelbeveegelse med tilspaending undersaenkning

Herefter kgrer styringen veerktgjet igen pa en halvcirkel til
boringsmidten

Gevindfraesning

8

Styringen kgrer veerktgjet med den programmerede tilspaending
forpositionering til startplanet for gevindet som fremkommer ved
fortegnet for gevindstigningen og freesearten

Herefter kgrer vaerktgjet tangential i en Helix-bevaegelse til
den indvendige gevinddiameter og fraeser med en 360°-
skruelinjebevaegelse gevindet

10 Herefter kgrer vaerktgjet tangentialt fra konturen tilbage til start-

punktet i bearbejdningsplanet.

11 Ved enden af Cyklus kegrer styringen veerktgjet i ilgang til

sikkerheds-afstanden eller — hvis indleest — til den 2. sikkerheds-
afstand
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktgjet kgrer altsa i
veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen! Pas pa kollisionsfare!

> Indlaes 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 udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL.

B Fortegnet for Cyklusparameter gevinddybde,
undersaenkningsdybde hhv. dybde endeflade fastlaegger
arbejdsretningen. Arbejdsretningen bliver besluttet efter fglgende
reekkefglge:

1 Gevinddybde
2 Undersaenkningsdybde
3 Dybde endeflade

Anvisninger for programmering

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

®  Hvis De laegger en af dybdeparametrene pa 0, udfgrer styringen
ikke dette arbejdsskridt.

= Nar De vil undersaenke pa endefladen, sa definerer De
parameteren undersaenkningsdybde med 0.

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

Hjzelpebillede Parametre

Q335 Nominal diameter?
Nominel gevinddiameter
Indlees: 0...99999.9999

z ) vind:
+ = hgjregevind

- = venstregevind

Q253
Q200

Q239 GEVINDSTIGNING ?
Q356 _ a9 Stigning af gevindet. Fortegnet fastlaegger hgjre- eller venstrege-
@ Q204

Afstand mellem emne-overflade og bunden af gevindet Veerdi virker
inkrementalt.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

uOZm Indleese: -99.9999...+99.9999
0203 Q201 Gevinddybde?
X

Iz

Q356 Undersanknings dybde?

Afstand mellem emne-overflade og veerktgjsspidsen Veerdi virker
inkrementalt.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q253 Tilspaending for for-positioning?

Karselshastigheden for veerktgjet ved indstikning i emnet hhv. ved
udkgrsel af emnet i mm/min

Indlees: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF
Q351 Retning? Climb=+1, Up-cut=-1

Type af fraesebearbejdning Spindeldrejeretning bliver tilgodeset.
+1 = medlgbsfreesning

=1 = modIgbsfraesning

(Hvis De indleeser 0, er bearbejdningen medigbs)

Indlees: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi virker
inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
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Hjzelpebillede Parametre

Q357 Sikkerhedsafstand side?

Afstand mellem veerktgjsskaeret og boringens veeg Veerdi virker
inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q358 Undersaenkningsdybde front?

Afstand mellem emne-overflade og veerktgjsspidsen ved endeflade
undersaenkningsforlgb Veerdi virker inkrementalt.

Indlzes: -99999.9999...+99999.9999

(7
@ Q357 Q359 Undersanknings offset ved front?

Afstanden med hvilken styringen forskyder veerktgjsmidten fra
midten. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt. Veerdi
virker absolut.

Indlzes: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaending),
med hvilken ingen kollision kan forekomme. Veerdi virker inkremen-
talt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q254 Tilspaending for udboring?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved undersaenkning i mm/min
Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?
Karselshastigheden af veerktgjet ved fraesning i mm/min
Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO

Q512 Tilspaending tilkersel?

Kgrselshastigheden af veerktgjet ved Tilkgrsel i mm/min Ved sma
gevinddiameter kan De ved reducering af tilkgrsels tilspaending,
mindske faren for vaerktgjsbrud.

Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO

Q358

Y x
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Eksempel
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5.8 Cyklus 264 GEVINDBORING (Option #19)

ISO-Programmering
G264

Anvendelse

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Med denne Cyklus kan De borer i fuld materiale, saenke og
eftefglgende fraese et gevind.

Anvendt tema

m Cyklus 262 GEVINDSKAERING til fraesning af et gevind i et
forboret materiale
Yderligere informationer: 'Cyklus 262 GEVINDSKAERING
(Option #19)", Side 136

B Cyklus 263 GEVIND UNDERSKAERING til freesning af et gevind
i et forboret materiale, eventuelt til fremstilling af en forsaenket
affasning
Yderligere informationer: "Cyklus 263 GEVIND UNDERSKAERING
(Option #19)", Side 140

m Cyklus 265 HELIX-GEVINDBORING til freesning af et gevind
ind i det faste materiale, eventuelt fremstilling af en forsaenket
affasning

Yderligere informationer: "Cyklus 265 HELIX-GEVINDBORING
(Option #19)", Side 152

® Cyklus 267 UDV. GEVINDFRAESNING til fraesning af et udvendigt
gevind, eventuelt fremstilling af en forsaenket affasning

Yderligere informationer: 'Cyklus 267 UDV. GEVINDFRAESNING
(Option #19)", Side 156
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Cyklusafvikling

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

Boring

2 Veerktgjet borer med den indleeste tilspaending til den fgrste
fremryk-dybde

3 Hovis der er indlaest spanbrud, kgrer styringen veerktgjet tilbage
med den indlaeste udkgrselsvaerdi. Hvis De arbejder uden
spanbrud, sé kgrer styringen veerktgjet i ilgang tilbage til
sikkerhedsafstanden og tilkgrer herefter igen med FMAX indtil
den indleeste forstopafstand over den fgrste fremryk-dybde

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

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

Endeflade undersaenkning

6 Veerktgjet kgrer med tilspaending forpositionering til
undersaenkningsdybde pa endefladen

7 Styringen positionerer veerktgjet ukorrigeret fra midten med

en halvcirkel til forskydningen pa endefladen og udfgrer en
cirkelbevaegelse med tilspaending undersasnkning

8 Herefter kgrer styringen veerktgjet igen pa en halvcirkel til
boringsmidten

Gevindfraesning

9 Styringen kgrer veerktgjet med den programmerede tilspaending
forpositionering til startplanet for gevindet som fremkommer ved
fortegnet for gevindstigningen og fraesearten

10 Herefter kgrer vaerktgjet tangential i en Helix-bevaegelse til
den indvendige gevinddiameter og freeser med en 360°-
skruelinjebeveaegelse gevindet

11 Herefter kgrer veerktgjet tangentialt fra konturen tilbage til start-
punktet i bearbejdningsplanet.

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

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktgjet kgrer altsa i
veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen! Pas pa kollisionsfare!

> Indlaes 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 udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL.

B Fortegnet for Cyklusparameter gevinddybde,
undersaenkningsdybde hhv. dybde endeflade fastlaegger
arbejdsretningen. Arbejdsretningen bliver besluttet efter fglgende
reekkefglge:

1 Gevinddybde
2 Undersaenkningsdybde
3 Dybde endeflade

Anvisninger for programmering

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

® Hvis De laegger en af dybdeparametrene pa 0, udfgrer styringen
ikke dette arbejdsskridt.

De programmerer gevinddybden med mindst en trediedel
af gevindstigningen mindre end boringsdybden.
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Cyklusparameter
Hjzelpebillede Parametre
Y Q335 Nominal diameter?

Nominel gevinddiameter
Indlees: 0...99999.9999

Q239 GEVINDSTIGNING ?

Stigning af gevindet. Fortegnet fastlaegger hgjre- eller venstrege-
vind:

+ = hgjregevind

- = venstregevind

Indleese: -99.9999...+99.9999

Q201 Gevinddybde?

Afstand mellem emne-overflade og bunden af gevindet Veerdi virker
inkrementalt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q356 BOREDYBDE ?

Afstand emne-overflade og bunden af boring Veerdi virker inkre-
mentalt.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q253 Tilspaending for for-positioning?

Karselshastigheden for veerktgjet ved indstikning i emnet hhv. ved
udkgrsel af emnet i mm/min

Indlees: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q351 Retning? Climb=+1, Up-cut=-1

Type af fraesebearbejdning Spindeldrejeretning bliver tilgodeset.
+1 = medlgbsfraesning

-1 = modlgbsfraesning

(Hvis De indleeser 0, er bearbejdningen medigbs)

Indlees: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q202 Maximal fremryk-dybde?

Malet, med hvilket vaerktgjet hver gang rykkes frem. Q201 DYBDE
ikke veere et multiplum af Q202. Veerdi virker inkrementalt.

Dybden mé ikke veere et multiplum af fremryk-dybde. Stryringen
kgrer i én arbejdsgang til dybden nér:

= Fremryk-dybde og dybde er ens
B Fremryk-dybde er stgrre end dybde
Indlzes: 0...99999.9999

Q258 @vre stop-afstand fer STOP?

Sikkerhedsafstand, med hvilken veerkigjet kgre til efter den fgrste
udspéning med tilspaending Q373 FEED UDSPAANING igen over
den sidste indfgringsdybde. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999
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Hjzelpebillede Parametre

Q257 Boredybde ved span-brud?

Mal. med hvilken styringen har gennemfgrt et spanbrud. Denne
proces gentages indtil, bis Q201 DYBDE er opndet. Nar Q257 er lig
0, udfgre styringen ingen spanbrud. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q256 Tilbage-kersel ved span-brud?

Veerdien, med hvilken styringen udtraekker veerktgjet ved spanbrud
Veerdi virker inkrementalt.

Indlaese: 0...99999.999 alternativ PREDEF

Q358 Undersankningsdybde front?

Afstand mellem emne-overflade og veerktgjsspidsen ved endeflade
undersaenkningsforlgb Veerdi virker inkrementalt.

Indlzes: -99999.9999...+99999.9999

Q359 Undersaenknings offset ved front?

Afstanden med hvilken styringen forskyder veerktgjsmidten fra
midten. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi virker
inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt. Veerdi
virker absolut.

Indlzes: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaending),
med hvilken ingen kollision kan forekomme. Veerdi virker inkremen-
talt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved indstikning i mm/min
Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved fraesning i mm/min
Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO

Q512 Tilspaending tilkersel?

Kgrselshastigheden af veerktgjet ved Tilkgrsel i mm/min Ved smé
gevinddiameter kan De ved reducering af tilkgrsels tilspaending,
mindske faren for vaerktgjsbrud.

Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO
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Eksempel
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5.9 Cyklus 265 HELIX-GEVINDBORING
(Option #19)

ISO-Programmering
G265

Anvendelse

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Med denne Cyklus kan fraese gevind i fulde materiale. Videre har De
valget at lave en saenkning fgr eller efter gevindbearbejdning.

Anvendt tema

B Cyklus 262 GEVINDSKAERING til fraesning af et gevind i et
forboret materiale
Yderligere informationer: 'Cyklus 262 GEVINDSKAERING
(Option #19)", Side 136

m Cyklus 263 GEVIND UNDERSKAERING til freesning af et gevind
i et forboret materiale, eventuelt til fremstilling af en forsaenket
affasning

Yderligere informationer: "Cyklus 263 GEVIND UNDERSKAERING
(Option #19)", Side 140

® Cyklus 264 GEVINDBORING til boring i det faste materiale og
freesning af et gevind, eventuelt fremstilling af en forsaenket
affasning

Yderligere informationer: 'Cyklus 264 GEVINDBORING
(Option #19)", Side 146

B Cyklus 267 UDV. GEVINDFRAESNING til fraesning af et udvendigt
gevind, eventuelt fremstilling af en forsaenket affasning

Yderligere informationer: 'Cyklus 267 UDV. GEVINDFRAESNING
(Option #19)", Side 156

Cyklusafvikling

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

Endeflade undersankning

2 Ved undersaenkning fgr gevindbearbejdningen kgrer veerktgjet
med tilspaending undersaenkning til undersaenkningsdybden
pad endefladen. Ved et undersaenkningsforlgb efter
gevindbearbejdningen kgrer styringen veerktgjet til
undersaenkningsdybden med tilspaending forpositionering

3 Styringen positionerer veerktgjet ukorrigeret fra midten med
en halvcirkel til forskydningen pd endefladen og udfgrer en
cirkelbeveaegelse med tilspaending undersasnkning

4 Herefter kgrer styringen veerktgjet igen pa en halvcirkel til
boringsmidten

Gevindfraesning

5 Styringen kgrer veerktgjet med den programmerede tilspaending
forpositionering til startplanet for gevindet

6 Efterfglgende kgrer vaerktgjet tangentialt i en Helix-bevaegelse til
Gevind-diameter
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7 Styringen kgrer veerktgjet nedad pa en kontinuerlig skruelinje,
indtil gevinddybden er ndet

8 Herefter kgrer veerktgjet tangentialt fra konturen tilbage til start-
punktet i bearbejdningsplanet.

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

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktgjet kgrer altsa i
veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen! Pas pa kollisionsfare!

» 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 gj (off).

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

® Hvis De aendrer gevinddybden, aendrer styringen automatisk
startpunktet for Helix-bevaegelsen.

m Fraesarten (mod-/medigb) er bestemt ved gevind (hgjre-/
venstregevind) og drejeretningen af veerktgjet, da kun
arbejdsretning fra emneoverfladen ind i delen er mulig.

m Fortegnet for cyklusparameter gevinddybde hhv. dybde endeflade
fastlaegger arbejdsretningen. Arbejdsretningen bliver besluttet
efter fglgende raekkefglge:

1 Gevinddybde
2 Dybde endeflade

Anvisninger for programmering

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

® Hvis De laegger en af dybdeparametrene pa 0, udfgrer styringen
ikke dette arbejdsskridt.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

= Q335 Nominal diameter?
~ Q239 Nominel gevinddiameter
2 Indlees: 0...99999.9999
0200@ 0204 Q239 GEVINDSTIGNING ?
. Stigning af gevindet. Fortegnet fastlaegger hgjre- eller venstrege-
l Q203

vind:
+ = hgjregevind
X - = venstregevind
4 o Indleese: -99.9999...+99.9999

Q201 Gevinddybde?

Afstand mellem emne-overflade og bunden af gevindet Veerdi virker
inkrementalt.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q253 Tilspaending for for-positioning?

Kgrselshastigheden for veerkigjet ved indstikning i emnet hhv. ved
udkgrsel af emnet i mm/min

Indlees: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

m Q358 Undersankningsdybde front?

Afstand mellem emne-overflade og veerktgjsspidsen ved endeflade
undersaenkningsforlgb Veerdi virker inkrementalt.

zi S5 .
=), @0359 Indlzes: -99999.9999...+99999.9999

L L Q359 Undersaenknings offset ved front?

Afstanden med hvilken styringen forskyder veerktgjsmidten fra
! midten. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q360 Undersankning (for/efter:0/1)?
Udfgrelse af affasning

0 = f@r gevindbearbejdningen

1 = efter gevindbearbejdningen

Indlees: 0, 1

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi virker
inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt. Veerdi
virker absolut.

Indlzes: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaending),
med hvilken ingen kollision kan forekomme. Veerdi virker inkremen-
talt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

D
»
J

Q358 i

©
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Cyklus: Gevindboring / gevindfraesning | Cyklus 265 HELIX-GEVINDBORING (Option #19)

Hjzelpebillede Parametre

Q254 Tilspanding for udboring?
Kgrselshastigheden af vaerktgjet ved undersaenkning i mm/min
Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved freesning i mm/min
Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO

m
x
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o

3
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Cyklus: Gevindboring / gevindfraesning | Cyklus 267 UDV. GEVINDFRAESNING (Option #19)

5.10 Cyklus 267 UDV. GEVINDFRAESNING
(Option #19)

ISO-Programmering
G267

Anvendelse

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Med denne Cyklus kan De fraese udvendig gevind. Yderlig kan De
fremstille seenkfase.

Anvendt tema

B Cyklus 262 GEVINDSKAERING til fraesning af et gevind i et
forboret materiale
Yderligere informationer: 'Cyklus 262 GEVINDSKAERING
(Option #19)", Side 136

m Cyklus 263 GEVIND UNDERSKAERING til freesning af et gevind
i et forboret materiale, eventuelt til fremstilling af en forsaenket
affasning

Yderligere informationer: "Cyklus 263 GEVIND UNDERSKAERING
(Option #19)", Side 140

® Cyklus 264 GEVINDBORING til boring i det faste materiale og
freesning af et gevind, eventuelt fremstilling af en forsaenket
affasning

Yderligere informationer: 'Cyklus 264 GEVINDBORING
(Option #19)", Side 146

B Cyklus 265 HELIX-GEVINDBORING til freesning af et gevind
ind i det faste materiale, eventuelt fremstilling af en forsaenket
affasning

Yderligere informationer: 'Cyklus 265 HELIX-GEVINDBORING
(Option #19)", Side 152
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Cyklus: Gevindboring / gevindfraesning | Cyklus 267 UDV. GEVINDFRAESNING (Option #19)

Cyklusafvikling

1

Styringen positionerer vaerkigjet i spindelaksen iilgang FMAX pa
sikkerheds-afstanden over emne-overfladen

Endeflade undersankning

2

Styringen kgrer til startpunktet for endeflade undersasnkning
gaende ud fra midten af tappen i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Stedet for startpunktet fremkommer fra
gevindradius, veerktgjsradius og stigning

Veerktgjet kgrer med tilspaending forpositionering til
undersaenkningsdybde pd endefladen

Styringen positionerer veerktgjet ukorrigeret fra midten med
en halvcirkel til forskydningen pa endefladen og udfgrer en
cirkelbeveegelse med tilspaending undersaenkning

Herefter kgrer styringen veerktgjet igen pa en halvcirkel til
startpunkt

Gevindfraesning

6

Styringen positionerer veerktigjet til startpunktet hvis der
ikke forud er blevet undersaenket pa endefladen. Startpunkt
gevindfraesning = startpunkt undersaenkning endeflade

Veerktgjet kgrer med den programmerede tilspaending
forpositionering til startplanet, som fremkommer ved fortegnet
for gevindstigning, freeseart og antal gaenger for eftersaetning

Efterfglgende kgrer veerktgjet tangentialt i en Helix-beveaegelse til
Gevind-diameter

Afhaengig af parameter eftersaettelse fraeser vaerktgjet gevindet, i
flere seet eller i en kontinuerlig skrueliniebevaegelse

10 Herefter kgrer veerktgjet tangentialt fra konturen tilbage til start-

punktet i bearbejdningsplanet.

11 Ved enden af Cyklus kgrer styringen veerktgjet i ilgang til

sikkerheds-afstanden eller — hvis indleest — til den 2. sikkerheds-
afstand
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Cyklus: Gevindboring / gevindfraesning | Cyklus 267 UDV. GEVINDFRAESNING (Option #19)

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktgjet kgrer altsa i
veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen! Pas pa kollisionsfare!

> Indlaes 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 udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL.

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

m Fortegnet for cyklusparameter gevinddybde hhv. dybde endeflade
fastlaegger arbejdsretningen. Arbejdsretningen bliver besluttet
efter fglgende raekkefglge:

1 Gevinddybde
2 Dybde endeflade

Anvisninger for programmering

®  Programmér positionerings-blokken pa startpunktet (Tap-emidte)
i bearbejdningsplanet med radiuskorrektur RO.

® Hvis De laegger en af dybdeparametrene pa 0, udfgrer styringen
ikke dette arbejdsskridt.
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Cyklus: Gevindboring / gevindfraesning | Cyklus 267 UDV. GEVINDFRAESNING (Option #19)

Cyklusparameter
Hjzelpebillede Parametre
Y Q335 Nominal diameter?

Nominel gevinddiameter
Indlees: 0...99999.9999

Q239 GEVINDSTIGNING ?

Stigning af gevindet. Fortegnet fastlaegger hgjre- eller venstrege-
vind:

+ = hgjregevind

- = venstregevind

Indleese: -99.9999...+99.9999

Q201 Gevinddybde?

Afstand mellem emne-overflade og bunden af gevindet Veerdi virker
inkrementalt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q355 Gevinantal pr. skridt?

Antal gevindgaenger med hvilke veerktgjet bliver forsat:
0 = en skruelinje pa gevinddybden

1 = kontinuerlig skruelinje pd den totale gevindlaengde

>1 = flere Helixbaner med til- og frakegrsel, indimellem forskyder
styringen veerktgjet med Q355 gange stigningen.

Indlees: 0...99999

Q253 Tilspaending for for-positioning?

Karselshastigheden for veerktgjet ved indstikning i emnet hhv. ved
udkgrsel af emnet i mm/min

Indlees: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF
Q351 Retning? Climb=+1, Up-cut=-1

Type af fraesebearbejdning Spindeldrejeretning bliver tilgodeset.
+1 = medlgbsfraesning

-1 = modlgbsfraesning

(Hvis De indleeser 0, er bearbejdningen medigbs)

Indlees: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi virker
inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q355=0 Q355 =1 Q355 > 1
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Cyklus: Gevindboring / gevindfraesning | Cyklus 267 UDV. GEVINDFRAESNING (Option #19)

Hjzelpebillede Parametre

Q358 Undersankningsdybde front?

Afstand mellem emne-overflade og veerktgjsspidsen ved endeflade
undersaenkningsforlgb Veerdi virker inkrementalt.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q359 Undersaenknings offset ved front?

Afstanden med hvilken styringen forskyder veerktgjsmidten fra
midten. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pd det aktive nulpunkt. Veerdi
virker absolut.

Indlzes: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaending),
med hvilken ingen kollision kan forekomme. Vaerdi virker inkremen-
talt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q254 Tilspaending for udboring?
Kgrselshastigheden af vaerktgjet ved undersaenkning i mm/min
Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved fraesning i mm/min
Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO

Q512 Tilspaending tilkersel?

Kgrselshastigheden af veerktgjet ved Tilkgrsel i mm/min Ved sma
gevinddiameter kan De ved reducering af tilkgrsels tilspaending,
mindske faren for veerktgjsbrud.

Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO
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Cyklus: Gevindboring / gevindfraesning | Programmeringseksempler

5.11 Programmeringseksempler

Eksempel: Gevindboring
Boringskoordinaterne er gemt i LBL 1 og bliver kaldt af styringen
med CALL LBL.

Veerktgjs-radien er valgt sdledes, at alle arbejdsskridt kan ses i
testgrafikken.

Programafvikling
= Centrering

= Boring

® Gevindboring

100

T T T T 1
10 20 40 80 90100

; Réemnedefinition

; Veerktgjskald Centrer

; Kgr veerktgjet til sikker hgjde (F programmeres med veerdi),
styringen positionerer efter hver Cyklus til sikker hgjde

; Cyklusdefinition centrering

; Veerktgj frikgres
; Veerktgjskald bor
; Kgr veerktgjet til sikker hgjde (F programmeret med en veerdi)

; Cyklusdefinition, Boring

—
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Cyklus: Gevindboring / gevindfraesning | Programmeringseksempler

; Veerktgj frikgres

; Veerktgjskald Gevindboring

; Kor veerktgj til sikker hgjde

; Cyklusdefinition gevindboring

; Veerktgj frikgres, program-slut
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Cyklus: Lommefraesning / tapfraesning / notfraesning | Grundlaget

6.1 Grundlaget

Oversigt

Styringen stiller fglgende Cyklus til rddighed for lomme-, tap- og
notbearbejdninger:

Softkey Cyklus Side

251 Cyklus 2571 FIRKANTLOMME (Option #19) 167
= Skrub- og sletcyklus
® |ndstikstrategi Helixformet, pendlende eller lodret

252 Cyklus 252 RUND LOMMEFRAESNING (Option #19) 174
e = Skrub- og sletcyklus
m |ndstikstrategi Helixformet eller lodret
[2sa | Cyklus 253 NOTFRAESNING (Option #19) 181
) = ® Skrub- og sletcyklus
B [ndstikstrategi pendlende eller lodret

Cyklus 254 RUNDINGS NOT (Option #19) 187
®  Skrub- og sletcyklus
m |ndstikstrategi pendlende eller lodret

256 Cyklus 256 FIRKANTET TAP (Option #19) 193
77| = Skrub- og sletcyklus

m Tilkgrselsposotion valgbar
257 Cyklus 257 RUND TAP (Option #19) 199
(218 = Skrub- og sletcyklus

® |ndgiv startvinkel
m Spiralformet fremfgring udgdende fra réemnediameter

258 Cyklus 258 POLYGONTAP (Option #19) 204
\Z.18) ® Skrub- og sleteyklus

= Spiralformet fremfgring udgaende fra réemnediameter
25 Cyklus 233 PLANFRAESNING (Option #19) 210

= Skrub- og sletcyklus
B Fraesestrategi og freeseretning valgbar
m |ndleesning af sideveeg
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Cyklus: Lommefraesning / tapfrasning / notfrasning | Cyklus 251 FIRKANTLOMME (Option #19)

6.2 Cyklus 251 FIRKANTLOMME (Option #19)

ISO-Programmering
G251

Anvendelse

Med Cyklus 251 kan De bearbejde en firkantet lomme fuldstaendigt.
Afhaengig af cyklus-parameteren star felgende bearbejdnings
alternativer til radighed:

= Kompletbearbejdning: Skrubbe, slette dybde, slette side
Kun skrubbe

Kun sletfreese dybde og sletfraese side

Kun sletfreese dybde

Kun slette side

Cyklusafvikling
Skrubbe

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

2 Styringen rgmmer lommen indefra og ud under hensyntagen til
baneoverlapning (Q370) og sletovermalet (Q368 og Q369)

3 Ved enden af udrgmningsforlgbet kgrer styringen vaerktgjet
tangentialt vaek fra lommens vaeg, kgrer til sikkerheds-afstanden
over den aktuelle fremryk-dybde. Herfra i ilgang tilbage til
lommemidte

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

Sletfraese

5 Safremt sletovermalet er defineret, stikker styringen, og kgrer til
konturen. Tilkgrslen foregar med en radius, som muliggr en blgb

tilkgrsel. Styringen sletfraeser derefter lommens vaeg, hvis det er
indleest i flere fremrykninger.

6 Herefter sletfraeser styringen bunden af lommen indefra og ud.
Bunden af lommen bliver hermed tilkgrt tangentialt

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktgjet kgrer altsa i
veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen! Pas pa kollisionsfare!

> Indlaes dybden negativt

» Med maskin-parameter displayDepthErr (Nr. 207003)
indstiller De, om styringen ved indlaesningen af en positiv
dybde skal afgive en fejlmelding (on) eller gj (off).
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Cyklus: Lommefraesning / tapfrasning / notfrasning | Cyklus 251 FIRKANTLOMME (Option #19)

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Hvis De kalder cyklus’en med bearbejdnings-omfang 2 (kun
sletfreese), sa forpositioneres der til den fgrste fremryk-dybde
+ sikkerhedsafstand i ilgang! Under positionering i ilgang er der
kollisionsfare.

» Fgr gennemfgring af skrub-bearbejdning

> Sikre, at styringen kan forpositionerer veerktgjet i ilgang, ude at
veerktgjet kolliderer med emnet

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

m  Styringen forpositionerer automatisk veerktgjet i veerktgjs-aksen.
Q204 2. SIKKERHEDS-AFST. bemeerkes.

B Cyklus sletfreese Q369 TILLAEG FOR BUND kun med en
fremfgring. Parameter Q338 INDGREB FOR SLETSPAN har ingen
virkning pa Q369. Q338 virker ved sletbearbejdning af Q368
TILLAEG FOR SIDE.

® Styringen reducerer fremrykningdybde til den i vaerktgjs-tabellen
definerede skaerelaeengde LCUTS, hvis skaereleengden er kortere
end den i Cyklus angive fremrykningsdybde Q202.

m  Styringen positionerer veerkigjet fra enden tilbage til sikkerheds-
afstanden, hvis indleest pa den 2. sikkerhedsafstand.

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

m Cyklus 251 tilgodeser skeerebredde RCUTS fra veerktgjstabellen.
Yderligere informationer: "Indstikstrategi Q366 med RCUTS',
Side 173

Anvisninger for programmering

B Med inaktiv veerktgjs-tabel skal De altid indstikke vinkelret
(Q366=0), da De ikke kan definere en indstiksvinkel.

® Forpositionér veerktgjet pa startpositionen i bearbejdningsplanet
med radiuskorrektur RO. Bemeaerk Parameter Q367 (position).

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

m Sikkerheds-afstanden indlaeses séledes, at veerktgjet ved kgrsel
ikke kommer i klemme med afkgrte spaner.

® Bemeerk, ndr Q224 drejeposition er ulig 0, at Deres ramal er
defineret stort nok.
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Cyklus: Lommefraesning / tapfrasning / notfraesning | Cyklus 251 FIRKANTLOMME (Option #19)

Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Q215 BEARBEJDNINGS-OMFANG (0/1/2) ?
Fastlaegge bearbejdnings-omfang:

0: Skrub og Slet

1: Kun skrubbe

2: Kun slette
Slette-side og -dybde bliver kun udfgrt, hvis den respektive sletover-
mal (Q368, Q369) er defineret

Indlaes: 0, 1, 2

Q218 1. SIDELANGDE ?

Laengden af lommen, parallelt med hovedaksen i bearbejdningspla-
net Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q219 2. SIDELANGDE ?

Laengden af lommen, parallelt med sideaksen i bearbejdningsplanet
Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q220 HJORNERADIUS ?

Radius til lommens hjgrne. Hvis indlaest med 0, seetter styringen
hjgrneradius lig veerktgjs-radius

Indlees: 0...99999.9999

Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Overmal i bearbejdningsplanet, der bliver tilbage efter skrubning.
Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q224 DREJNINGSVINKEL ?

Vinklen, med hvilken hele bearbejdningen bliver drejet. Drejecen-
trum ligger i positionen, pa hvilken veerktgjet star ved cyklus-kald
Veerdi virker absolut.

[ _©oser0 Indleese: -360.000...+360.000

Q367 Lommens position (0/1/2/3/4)?

Positionen for lommen henfert til positionen for vaerktgjet ved
cyklus-kald

0: Veerktgjsposition = lommens midte

1: Veerktgjsposition = venstre nederste hjgrne

2: Veerktgjsposition = hgjre nederste hjgrne

3: Veerktgjsposition = hgjre gverste hjgrne

4: Veerktgjsposition = venstre gverste hjgrne

Indlees: 0,1,2, 3, 4

Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?

Kegrselshastigheden af veerktgjet ved freesning i mm/min
Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmering Bearbejdningscyklus | 10/2023 169



Cyklus: Lommefraesning / tapfrasning / notfrasning | Cyklus 251 FIRKANTLOMME (Option #19)

Hjzelpebillede Parametre

Yi Q351 Retning? Climb=+1, Up-cut=-1

Type af Freeseberabehdning Spindeldrejeretning bliver tilgodeset.
+1 = medlgbsfraesning

-1 = modlgbsfraesning

PREDEF: Styringen overfgrer vaerdien af en GLOBAL DEF-Blok
(Hvis De indleeser 0, er bearbejdningen medigbs)

Indlees: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

S g
Q201 DYBDE ?
% 0206 Afstand emne-overflade - bunden af lommen. Veerdi virker inkre-
zZ) mentalt.
s Indlaes: -99999.9999...+99999.9999
Q202 <7 Q202 UDSPAANINGSDYBDE ?
‘ﬁ’ llozm Malet, med hvilket veerktgjet hver gang rykkes frem. Indlaes veerdi
stgrre end 0. Veerdi virker inkrementalt.
4@/ 7 Indlaes: 0...99999.9999

Q369 SLETTILLAEG FOR BUND ?

Overmal som forbliver i dybde efter skrubning. Veerdi virker inkre-
mentalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved kgrsel til dybden i mm/min
Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q338 Indgreb for sletspan?

Fremfgring af vaerktgjsakse ved sletning af sideoverméal Q368.
Veerdi virker inkrementalt.

0: sletning i en fremfgring
Indlees: 0...99999.9999

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi virker
inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt. Veerdi
virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision kan ske mellem
vaerktej og emne (opsp.anordning) Veerdi virker inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
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Hjzelpebillede Parametre

Q370 BANE-OVERLAPNINGS FAKTOR ?
Q370 x veerktgjsradius, resulterer i en sidevers indfgring k.
Indlaes: 0.0001...1.41 alternativ PREDEF

Q366 Indstiks strategi (0/1/2)?
Arten af indstiksstrategi:

0: Vinkelret indstik Uafhaengig af den i vaerktgjs-tabellen definerede
indstiksvinkel ANGLE indstikker styringen vinkelret

1: Helixformet indstik | veerktgjs-tabellen skal for det aktive vaerktgj
indstiksvinklen ANGLE veere defineret ulig 0. Ellers afgiver styrin-
gen en fejlmelding. Evt. definer veerdi af skaerebredde RCUTS i
veerktgjstabellen

2: Pendel indstik | vaerktgjs-tabellen skal for det aktive veerktg)
indstiksvinklen ANGLE veere defineret ulig 0. Ellers afgiver styringen
en fejlmelding. Pendellaengden er afhaengig af indstiksvinklen, som
minimum veerdi anvender styringen den dobbelte veerktgjs-diame-
ter. Evt. definer veerdi af skaerebredde RCUTS i vaerktgjstabellen
PREDEF: Styringen overfgrer veerdien af GLOBAL DEF-Blok

Indlees: 0, 1, 2 alternativ PREDEF

Yderligere informationer: 'Indstikstrategi Q366 med RCUTS',
Side 173

Q385 Slette tilspanding?

Kgrselshastigheden af veerktgjet ved side- og dybdesletning i mm/
min

Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q439 Relativ tilspanding (0-3)
Fastlaeg, hvad det programmerede feed refererer til:
0: Feed henfgrer sig til midpunktsbane af vaerktgjet

1: Feed henfgrer sig kun ved sletside af veerktgjsskeer, ellers pa
midtpunktsbanen

2: Feed henfgrer sig ved sletside og sletdybde af veerktgjsskeeret,
ellers pad midpunktsbanen

3: Feed henfgrer sig altid til veerktgjsskeeret
Indlees: 0, 1,2, 3

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmering Bearbejdningscyklus | 10/2023 171



Cyklus: Lommefraesning / tapfrasning / notfraesning | Cyklus 251 FIRKANTLOMME (Option #19)

Eksempel

—
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Indstikstrategi Q366 med RCUTS

Helixformet indstik Q366 = 1
RCUTS >0

®  Styringen beregner skaerebredden RCUTS ved beregnings af
helixbanen. Jo stgrre RCUTS, desto mindre er helixbanen.

= Formel til beregning af Helixradius:
Helixradius=Rgorr— RCUTS
Reorr: Veerktgjsradius R + overmal veerktgjsradius DR

= Nar helixbanen pga. pladsforhold ikke er mulig, giver styringen en
fejlmelding.

RCUTS = 0 eller udefineret
m Her finder ingen overvagning eller eendring af helixbanen.

Pendelen indstik Q366 = 2
RCUTS >0
m  Styringen kgrer den komplette pendelve;j.

= Nar pendelvejen pga. pladsforhold ikke er mulig, giver styringen
en fejimelding.

RCUTS = 0 eller udefineret
m  Styringen kgrer den halve pendelvej.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmering Bearbejdningscyklus | 10/2023 173



Cyklus: Lommefraesning / tapfrasning / notfraesning | Cyklus 252 RUND LOMMEFRAESNING (Option #19)

6.3 Cyklus 252 RUND LOMMEFRAESNING
(Option #19)

ISO-Programmering
G252

Anvendelse

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Med cirkuleer Cyklus 252 kan De bearbejde en cirkulaer lomme.
Afhaengig af cyklus-parameteren star felgende bearbejdnings
alternativer til radighed:

= Kompletbearbejdning: Skrubbe, slette dybde, slette side
Kun skrubbe

Kun sletfreese dybde og sletfraese side

Kun sletfreese dybde

Kun slette side

Cyklusafvikling
Skrubbe

1 Styringen kgrer veerktgjet fgrst med ilgang til sikkerheds-
afstanden Q200 over emnet

2 Veerktgjet indstikker i lommens midte i emnet med veerdien
for fremrykningsdybde. Indstiksstrategien fastlaegger De med
parameteren Q366

3 Styringen remmer lommen indefra og ud under hensyntagen til
baneoverlapning (Q370) og sletovermalet (Q368 og Q369)

4 Ved afslutning af udrgmmeforlgbet kgrer styringen veerktgjet
i bearbejdningsplanet tangentialt vaek fra lommens vaeg til
sikkerhedshgjde Q200 haever veerktgijet i ilgang med Q200 tilbage
og kerer i ilgang tilbage til lommens midte

5 Skridt 2 til 4 gentager sig, til den programmerede lommedybde er
ndet. Derved bliver sletfreeseovermal Q369 tilgodeset

6 Nar der kun er programmeret skrubning (Q215=1) kgrer veerktgjet
tangentialt til sikkerhedshgjde Q200 fra lommevaegen, haever i

ilgang i veerktgjsakse til 2. sikkerhedshgjde Q204 tilbage og kgrer
i ilgang til lommens midte
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Sletfraese

1 Séafremt sletovermalet er defineret, sletfreeser styringen derefter
lommens vaeg, hvis det er indlaest i flere fremrykninger.

Styringen stiller vaerktgjet i en position i veerktgjsaksen, vaek fra
lommevaegen med sletmél Q368 og sikkerhedsafstanden Q200

Styringen udrgmmer lommen indefra og ud fra diameteren Q223

Derefter stiller styringen vaerktgjet igen i en position i
vaerktgjsaksen, vaek fra lommevaegen med sletmal Q368 og
sikkerhedsafstanden Q200 og gentager sletningen af sidevaegen
i en ny dybde

5 Styringen gentager disse forlgb indtil den programmerede
diameter er feerdig

6 Efter at diameter Q223 er lavet, kgrer styringen veerktgjet
tangntialt tilbage med sletmal Q368 plus sikkerhedsafstand
Q200 i bearbejdningsplanet, kgrer i ilgang veerktgjsakse til
sikkerhedshgjde Q200 tilbage og til slut i midten af lommen.

N

A~ W

7 Herefter kgrer styringen veerktgjet i veerktgjsaksen til dybden
Q201 og sletbearbejder bunden af lommen indefra og ud. Bunden
af lommen bliver hermed tilkgrt tangentialt

8 Styringen gentager dette forlgb, indtil dybde Q201 plus Q369 er
naet

9 Til slut kgrer veerktgjet tangentialt fra lommens veeg til
sikkerhedsafstand Q200 hzever i ilgang veerktgjsaksen til
sikkerhedsafstand Q200 og kerer tilbage i ilgang til lommens
midte

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktgjet kgrer altsa i
veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen! Pas pa kollisionsfare!

> Indlaes 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), sa forpositioneres der til den fgrste fremryk-dybde
+ sikkerhedsafstand i ilgang! Under positionering i ilgang er der
kollisionsfare.

» Fgr gennemfgring af skrub-bearbejdning

> Sikre, at styringen kan forpositionerer veerktgjet i ilgang, ude at
veerktgjet kolliderer med emnet
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® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL.

®  Styringen forpositionerer automatisk veerktgjet i veerktgjs-aksen.
Q204 2. SIKKERHEDS-AFST. bemazerkes.

m Cyklus sletfreese Q369 TILLAEG FOR BUND kun med en
fremfgring. Parameter Q338 INDGREB FOR SLETSPAN har ingen
virkning pa Q369. Q338 virker ved sletbearbejdning af Q368
TILLAEG FOR SIDE.

m  Styringen reducerer fremrykningdybde til den i vaerktgjs-tabellen
definerede skeereleengde LCUTS, hvis skaereleengden er kortere
end den i Cyklus angive fremrykningsdybde Q202.

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

m Cyklus 252 tilgodeser skeerebredde RCUTS fra veerktgjstabellen.

Yderligere informationer: 'Indstikstrategi Q366 med RCUTS',
Side 180

Anvisninger for programmering

B Med inaktiv veerktgjs-tabel skal De altid indstikke vinkelret
(Q366=0), da De ikke kan definere en indstiksvinkel.

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

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

m Sikkerheds-afstanden indlaeses séledes, at veerktgjet ved kgrsel
ikke kommer i klemmme med afkgrte spaner.

Tips i forbindelse med Maskinparameter

® Ved indstik med en Helix intern beregnet Helix-diameter
mindre end den dobbelte vaerktgjsdiameter, giver styringen en
fejlmelding. Hvis De anvender en freeser med centrumskeer,
kan De udkoble denne overvagning med maskin-parameteren
suppressPlungeErr (Nr. 201006).
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Q215 BEARBEJDNINGS-OMFANG (0/1/2) ?
Fastlaegge bearbejdnings-omfang:

0: Skrub og Slet

1: Kun skrubbe

2: Kun slette
Slette-side og -dybde bliver kun udfgrt, hvis den respektive sletover-
mal (Q368, Q369) er defineret

Indlees: 0, 1, 2
YA Q223 Cirkel diameter?

Diameter af den feerdigbearbejdede lomme
Indlees: 0...99999.9999

Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Overmal i bearbejdningsplanet, der bliver tilbage efter skrubning.
Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?

Kgrselshastigheden af veerktgjet ved fraesning i mm/min
Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q351 Retning? Climb=+1, Up-cut=-1

Type af Freeseberabehdning Spindeldrejeretning bliver tilgodeset.
+1 = medlgbsfraesning

-1 = modlgbsfraesning

PREDEF: Styringen overfgrer vaerdien af en GLOBAL DEF-Blok
(Hvis De indlaeser 0, er bearbejdningen medigbs)

Indlees: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q201 DYBDE ?

Q206 Afstand emne-overflade - bunden af lommen. Veerdi virker inkre-
mentalt.

g8 Indlaes: -99999.9999...+99999.9999
Q202 Q202 UDSPAANINGSDYBDE ?
llozm

g

Q207

O
Q223

Iz
I\ =/
x VY

<Joom

4 |

Maélet, med hvilket veerktgjet hver gang rykkes frem. Indlaes veerdi
stgrre end 0. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q369 SLETTILLAEG FOR BUND ?

Overmal som forbliver i dybde efter skrubning. Veerdi virker inkre-
mentalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?

Kgrselshastigheden af veerktgjet ved kgrsel til dybden i mm/min
Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

<y
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Hjzelpebillede

rq

Q203

Q369

4

\
Q200 (g6 Q204

178

X

Parametre

Q338 Indgreb for sletspan?

Fremfgring af veerktgjsakse ved sletning af sideovermal Q368.
Veerdi virker inkrementalt.

0: sletning i en fremfgring
Indlees: 0...99999.9999

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi virker
inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt. Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision kan ske mellem
veerktej og emne (opsp.anordning) Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q370 BANE-OVERLAPNINGS FAKTOR ?

Q370 x veerktgjs-radius giver den sidevaerts fremrykning k. Overlap-
ning betragtes som den maksimale overlapning. For at undgé, at
der tilbagestar restmateriale i hjgrne, kan en reduktion af overlap-
ningen kan finde sted.

Indlaese: 0.1...1999 alternativ PREDEF

Q366 Indstiks strategi (0/1)?

Arten af indstiksstrategi:

0: Vinkelret indstik | veerktgjs-tabellen skal for det aktive veerktgi
indstiksvinklen ANGLE veere defineret 0 eller 90. Ellers afgiver
styringen en fejlmelding.

1: Helixformet indstik | veerktgjs-tabellen skal for det aktive vaerktg;
indstiksvinklen ANGLE veere defineret ulig 0. Ellers afgiver styrin-
gen en fejlmelding. Evt. definer veerdi af skaerebredde RCUTS i
veerktgjstabellen

Indlees: 0, 1 alternativ PREDEF

Yderligere informationer: 'Indstikstrategi Q366 med RCUTS',
Side 180
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Hjzelpebillede Parametre

Q385 Slette tilspaending?

Kgrselshastigheden af vaerkigjet ved side- og dybdesletning i mm/

min
Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q439 Relativ tilspanding (0-3)
Fastleeg, hvad det programmerede feed refererer til:
0: Feed henfgrer sig til midpunktsbane af veerktgjet

1: Feed henfgrer sig kun ved sletside af veerktgjsskeer, ellers pd
midtpunktsbanen

2: Feed henfgrer sig ved sletside og sletdybde af vaerktgjsskeeret,
ellers pa midpunktsbanen

3: Feed henfgrer sig altid til veerktgjsskeeret
Indlees: 0,1, 2,3

m
x
)
o
3
=]
o
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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 stgrre RCUTS, desto mindre er helixbanen.

m Formel til beregning af Helixradius:
Helixradius= Rcorr— RCUTS
Reorr: Veerktgjsradius R + overmal veerktgjsradius DR

= Nar helixbanen pga. pladsforhold ikke er mulig, giver styringen en
fejlmelding.

RCUTS = 0 eller udefineret

= suppressPlungeErr=on (Nr. 207006)

Nar en helixbane ikke er mulig pga. pladsforhold, sa reducerer
styringen Helixbanen.

m suppressPlungeErr=off (Nr. 201006)

Nar en helixbane ikke er mulig pga. pladsforhold, s giver
styringen en fejlmelding.
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6.4 Cyklus 253 NOTFRAESNING (Option #19)

ISO-Programmering
G253

Anvendelse

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

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

= Kompletbearbejdning: Skrubbe, slette dybde, slette side

Kun skrubbe

Kun sletfreese dybde og sletfraese 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
ferste fremryk-dybde. Indstiksstrategien fastleegger De med
parameteren Q366

2 Styringen rgmmer Noten indefra og ud under hensyntagen til
sletovermalet (Q368 og Q369)

3 Styringen traekker veerktgjet tilbage til sikkerhedsafstand Q200.
Nar Not bredden svarer til freesediameter, positionerer styringen
veerktgjet efter hver fremfgring udenfor Noten.

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

Sletfraese

5 Nar De ved forbearbejdning har indlagt et sletmal, sletfraeser
styringen derefter Notvaeg, hvis indlaest, i flere fremrykninger.
Notens veeg bliver herved tilkgrt tangentialt i hgjre notcirkel

6 Herefter sletfraeser styringen bunden af Noten indefra og ud.

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Hvis De definerer en Not-position ulig 0, sa positionerer styringen
veerktgjet kun i veerktgjs-aksen pa den 2. sikkerhedsafstand. Det
betyder at positionen ved Cyklusslut ikke skal stemme overens
med positionen ved Cyklusstart! Pas pé kollisionsfare!

> Programmer efter Cyklus ingen inkrementelle mal
> Programmer efter Cyklus en absolut position i alle hovedakser.
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ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktgjet kgrer altsa i
veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen! Pas pa kollisionsfare!

> Indlees dybden negativt

» Med maskin-parameter displayDepthErr (Nr. 207003)
indstiller De, om styringen ved indlaesningen af en positiv
dybde skal afgive en fejlmelding (on) eller gj (off).

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

m  Styringen forpositionerer automatisk veerktgjet i veerktgjs-aksen.
Q204 2. SIKKERHEDS-AFST. bemeerkes.

B Cyklus sletfreese Q369 TILLAEG FOR BUND kun med en
fremfgring. Parameter Q338 INDGREB FOR SLETSPAN har ingen
virkning pa Q369. Q338 virker ved sletbearbejdning af Q368
TILLAEG FOR SIDE.

® Styringen reducerer fremrykningdybde til den i vaerktgjs-tabellen
definerede skaerelaeengde LCUTS, hvis skaereleengden er kortere
end den i Cyklus angive fremrykningsdybde Q202.

m Er Notbredden stgrre end den dobbelte vaerktgjsdiameter, sa
rgmmer stryringen noten ligeledes indefra og ud. De kan altsa
ogsa med sma veerktgjer fraese vilkarlige noter.

® Denne Cyklus overvager veerktgjets definerede nyttelaengde 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. veerkigjets forreste placering. Styringen
afbryder ved behov bearbejdningen med en fejimeddelelse.

Anvisninger for programmering

m Med inaktiv veerktgjs-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 Fortegnet for cyklusparameter dybden fastlaegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udfgrer
styringen ikke Cyklus.

m Sikkerheds-afstanden indlaeses séledes, at veerktgjet ved kersel
ikke kommer i klemme med afkgrte spaner.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Q215 BEARBEJDNINGS-OMFANG (0/1/2) ?
Fastlaegge bearbejdnings-omfang:

0: Skrub og Slet

1: Kun skrubbe

2: Kun slette
Slette-side og -dybde bliver kun udfgrt, hvis den respektive sletover-
mal (Q368, Q369) er defineret

Indlaes: 0, 1, 2

Y Q218 Langde af not?

Indgiv leengden af Not. Denne er parallel med hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q219 Bredde af noten?

Indtast Notens bredde, denne er parallel med arbejdsplanets
sideakse. Hvis Notbredden svarer til vaerktgjets diameter, freeser
styringen et aflangt hul. Veerdi virker inkrementalt.

Maksimal Notbredde ved skrubning: Dobbelte veerktgjs-diameter
Indlees: 0...99999.9999

Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Overmal i bearbejdningsplanet, der bliver tilbage efter skrubning.
Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q374 DREJNINGSVINKEL ?

Vinklen, med hvilken den totale not bliver drejet. Drejecentrum ligger
i positionen, pa hvilken vaerktgjet stér ved cyklus-kald Veerdi virker
absolut.

Indleese: -360.000...+360.000

Q367 Position af not (0/1/2/3/4)?

Positionen for figur henfgrt til positionen for vaerktgjet ved Cyklus-
kald:

0: Veerktgjsposition = Figurmidte

1: Veerktgjsposition = Venstre ende af Figur

2: Veerktgjsposition = centrum venstre Figurcirkel

3: Veerktgjsposition = centrum hgjre Figurcirkel

4: Veerktgjsposition = Hgjre ende af Figur

Indlees: 0,1, 2, 3,4

Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?

Kgrselshastigheden af vaerktgjet ved freesning i mm/min
Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
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Hjzelpebillede Parametre

Q351 Retning? Climb=+1, Up-cut=-1

Type af Freeseberabehdning Spindeldrejeretning bliver tilgodeset.
+1 = medlgbsfraesning

-1 = modlgbsfraesning

PREDEF: Styringen overfgrer vaerdien af en GLOBAL DEF-Blok
(Hvis De indleeser 0, er bearbejdningen medigbs)

Indlees: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q201 DYBDE ?

Q369 SLETTILLAEG FOR BUND ?

Overmal som forbliver i dybde efter skrubning. Veerdi virker inkre-
mentalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved kgrsel til dybden i mm/min
Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q338 Indgreb for sletspan?

Fremfgring af veerktgjsakse ved sletning af sideovermal Q368.
Veerdi virker inkrementalt.

0: sletning i en fremfgring
Indlees: 0...99999.9999

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veaerktgjsspids og emne-overflade Veerdi virker
inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q200 qggs || Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
Q369 Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt. Veerdi

a0 virker absolut

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision kan ske mellem
veerktgj og emne (opsp.anordning) Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

B 0 Afstand emne-overflade - Notbund. Veerdi virker inkrementailt.
z) ¥ Indlees: -99999.9999...+99999.9999
Q338 Q202 UDSPAANINGSDYBDE ?
Q202 A4 Malet, med hvilket vaerktgjet hver gang rykkes frem. Indlaes veerdi
B stgrre end 0. Veerdi virker inkrementalt.
i Indlees: 0...99999.9999
X

Z4

<y
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Hjzelpebillede Parametre

Q366 Indstiks strategi (0/1/2)?
Arten af indstiksstrategi:

0 = vinkelret indstik Indstikvinkel ANGLE i veerktgjstabellen er ikke
evalueret.

1, 2 = Pendul indstik. | veerktgjs-tabellen skal for det aktive vaerktgj
indstiksvinklen ANGLE veere defineret ulig 0. Ellers afgiver styringen
en fejlmelding.

Alternativ PREDEF
Indlees: 0,1, 2

Q385 Slette tilspanding?

Kgrselshastigheden af veerktgjet ved side- og dybdesletning i mm/
min

Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q439 Relativ tilspanding (0-3)

Fastlaeg, hvad det programmerede feed refererer til:

0: Feed henfgrer sig til midpunktsbane af vaerktgjet

1: Feed henfgrer sig kun ved sletside af vaerktgjsskeer, ellers pa
midtpunktsbanen

2: Feed henfgrer sig ved sletside og sletdybde af veerktgjsskeeret,
ellers pa midpunktsbanen

3: Feed henfgrer sig altid til veerktgjsskeeret
Indlees: 0,1, 2,3
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Eksempel

—
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6.5 Cyklus 254 RUNDINGS NOT (Option #19)

ISO-Programmering
G254

Anvendelse

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Med cyklus 254 kan De bearbejde en Rundnot fuldsteendigt.
Afhaengig af cyklus-parameteren star felgende bearbejdnings
alternativer til radighed:

= Kompletbearbejdning: Skrubbe, slette dybde, slette side
Kun skrubbe

Kun sletfreese dybde og sletfraese side

Kun sletfreese dybde

Kun slette side

Cyklusafvikling
Skrubbe

1 Veerktgjet pendler i Notcentrum med den i veerktgjs-tabellen
definerede indstiksvinkel til den fgrste fremryk-dybde.
Indstiksstrategien fastlaegger De med parameteren Q366

2 Styringen rgmmer Noten indefra og ud under hensyntagen til
sletovermalet (Q368 og Q369)

3 Styringen traekker veerktgjet tilbage til sikkerhedsafstand Q200.
Nar Not bredden svarer til freesediameter, positionerer styringen
veerktgjet efter hver fremfgring udenfor Noten.

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

Sletfraese

5 Safremt sletovermalet er defineret, sletfraeser styringen derefter
Notens vaeg, hvis det er indlaest i flere fremrykninger. Notvaeggen
bliver hermed tilkgrt tangentialt

6 Herefter sletfraeser styringen bunden af Noten indefra og ud.

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Hvis De definerer en Not-position ulig 0, sa positionerer styringen
veerktgjet kun i veerktgjs-aksen pa den 2. sikkerhedsafstand. Det
betyder at positionen ved Cyklusslut ikke skal stemme overens
med positionen ved Cyklusstart! Pas pé kollisionsfare!

> Programmer efter Cyklus ingen inkrementelle mal
> Programmer efter Cyklus en absolut position i alle hovedakser.
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ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktgjet kgrer altsa i
veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen! Pas pa kollisionsfare!

> Indlaes 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), sa forpositioneres der til den fgrste fremryk-dybde
+ sikkerhedsafstand i ilgang! Under positionering i ilgang er der
kollisionsfare.

> Fgr gennemfgring af skrub-bearbejdning

> Sikre, at styringen kan forpositionerer veerktgjet i ilgang, ude at
veerkigjet kolliderer med emnet

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

m  Styringen forpositionerer automatisk veerktgjet i vaerktgjs-aksen.
Q204 2. SIKKERHEDS-AFST. bemaerkes.

m Cyklus sletfraese Q369 TILLAEG FOR BUND kun med en
fremfgring. Parameter Q338 INDGREB FOR SLETSPAN har ingen
virkning pa Q369. Q338 virker ved sletbearbejdning af Q368
TILLAEG FOR SIDE.

®  Styringen reducerer fremrykningdybde til den i vaerktgjs-tabellen
definerede skaerelaengde LCUTS, hvis skeerelaengden er kortere
end den i Cyklus angive fremrykningsdybde Q202.

= Er Notbredden stgrre end den dobbelte veaerktgjsdiameter, sa
rgmmer stryringen noten ligeledes indefra og ud. De kan altsa
0gsa med sma veerktgjer freese vilkarlige noter.

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

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

B Med inaktiv veerktgjs-tabel skal De altid indstikke vinkelret
(Q366=0), da De ikke kan definere en indstiksvinkel.

m Forpositionér vaerktgjet pa startpositionen i bearbejdningsplanet
med radiuskorrektur RO. Bemeerk Parameter Q367 (position).

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

m Sikkerheds-afstanden indlaeses séledes, at veerktgjet ved kgrsel
ikke kommer i klemme med afkgrte spaner.

m Hvis De anvender Cyklus 254 i forbindelse med cyklus 221 s3 er
Not-position 0 ikke tilladt.

Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Q215 BEARBEJDNINGS-OMFANG (0/1/2) ?
Fastleegge bearbejdnings-omfang:

0: Skrub og Slet

1: Kun skrubbe

2: Kun slette
Slette-side og -dybde bliver kun udfgrt, hvis den respektive sletover-
mal (Q368, Q369) er defineret

Indlees: 0,1, 2
Q219 Bredde af noten?

Indtast Notens bredde, denne er parallel med arbejdsplanets
sideakse. Hvis Notbredden svarer til vaerktgjets diameter, fraeser
styringen et aflangt hul. Veerdi virker inkrementalt.

Maksimal Notbredde ved skrubning: Dobbelte vaerktgjs-diameter
Indles: 0...99999.9999

Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Overmal i bearbejdningsplanet, der bliver tilbage efter skrubning.
X Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q375 MALEKREDS-DIAMETER ?
Delcirkeldiameteren er midtpunktsbanen af Noten.
Indlees: 0...99999.9999
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Hjzelpebillede Parametre

Q367 Henf. for not pos. (0/1/2/3)?

Positionen for Not henfert til positionen for veerktgjet ved Cyklus-
kald

0: Veerktgjsposition bliver ikke tilgodeset. Notpositionen er resulta-
tet af det indtastede cirkelcentrum og startvinklen

1: Veerktgjsposition = centrum venstre Notcirkel. Startvinkel Q376
henfgrer sig til denne position. Der tages ikke hensyn til den indta-
stede delcirkels midte

2: Veerktgjsposition = centrum midterakse. Startvinkel Q376 henfg-
rer sig til denne position. Der tages ikke hensyn til den indtastede
delcirkels midte

3: Veerktgjsposition = centrum hgjre Notcirkel. Startvinkel Q376
henfgrer sig til denne position. Der tages ikke hensyn til den indta-
stede delcirkels midte

Indlees: 0, 1,2, 3
Q216 MIDTE 1. AKSE ?

Midten af delcirklen i hovedaksen i bearbejdningsplanet Kun aktiv,
nar Q367 = 0. Veerdi virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q217 MIDTE 2. AKSE ?

Midten af delcirklen i sideaksen i bearbejdningsplanet Kun aktiv,
nar Q367 = 0. Veerdi virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q376 STARTVINKEL ?
Polarvinkel af startpunkt
Indleese: -360.000...+360.000

Q248 Abninhsvinkel for not ?

Abningsvinklen er vinklen mellem start- og slutpunktet for den
runde Not. Veerdi virker inkrementalt.

Indlaese: 0...360

Q378 VINKELSKRIDT ?
Vinklen mellem to bearbejdningspositioner
Indleese: -360.000...+360.000

Q377 ANTAL BEARBEJDNINGER ?
Antal bearbejdninger péa delcirklen
Indleese: 1...99999

Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?

Kgrselshastigheden af veerktgjet ved freesning i mm/min
Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q351 Retning? Climb=+1, Up-cut=-1

Type af Fraeseberabehdning Spindeldrejeretning bliver tilgodeset.
+1 = medlgbsfraesning

-1 = modlIgbsfraesning

PREDEF: Styringen overfgrer vaerdien af en GLOBAL DEF-Blok
(Hvis De indlaeser 0, er bearbejdningen medigbs)

Indlees: -1, 0, +1 alternativ PREDEF
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Hjzelpebillede Parametre
Q201 DYBDE ?
E 0206 Afstand emne-overflade - Notbund. Veerdi virker inkrementalt.
2 N4 Indlees: -99999.9999...+99999.9999
Q338 Q202 UDSPAANINGSDYBDE ?
‘ifozoz lL Malet, med hvilket veerktgjet hver gang rykkes frem. Indlees veerdi
5 storre end 0. Veerdi virker inkrementalt.
Indlees: 0...99999.9999
‘@/ 7 Q369 SLETTILLAEG FOR BUND ?
Overmal som forbliver i dybde efter skrubning. Veerdi virker inkre-
mentalt.
Indlees: 0...99999.9999
Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved kgrsel til dybden i mm/min
Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
Q338 Indgreb for sletspan?
Fremfgring af vaerktgjsakse ved sletning af sideovermal Q368.
Veerdi virker inkrementalt.
0: sletning i en fremfgring
Indlees: 0...99999.9999
- Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?
Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi virker
inkrementalt.
= Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
Q200 qggs || Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
020 Q369 E.nLneO\t/)erﬂlaSekoordinater henfert pa det aktive nulpunkt. Veerdi
virker absolut.
@)////ﬁ/ 7 Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaending),
med hvilken ingen kollision kan forekomme. Veerdi virker inkremen-
talt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q366 Indstiks strategi (0/1/2)?
Arten af indstiksstrategi:

0: Vinkelret indstik Indstikvinkel ANGLE i vaerktgjstabellen er ikke
evalueret.

1, 2 = pendul indstik | veerktgjstabellen skal indstiksvinklen ANGLE
veere defineret som ikke lig med 0 for det aktive veerktg). Ellers
afgiver styringen en fejimelding.

PREDEF: Styringen anvender veerdi fra GLOBAL DEF-Blok

Indlees: 0, 1, 2

Q385 Slette tilspaending?

Kgrselshastigheden af veerktgjet ved side- og dybdesletning i mm/
min

Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
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Hjzelpebillede Parametre

Q439 Relativ tilspaending (0-3)
Fastlaeg, hvad det programmerede feed refererer til:
0: Feed henfgrer sig til midpunktsbane af vaerktgjet

1: Feed henfgrer sig kun ved sletside af vaerktgjsskeer, ellers pa
midtpunktsbanen

2: Feed henfgrer sig ved sletside og sletdybde af vaerktgjsskeeret,
ellers pa midpunktsbanen

3: Feed henfgrer sig altid til veerktgjsskaeret
Indlees: 0,1, 2,3

Eksempel

—
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6.6 Cyklus 256 FIRKANTET TAP (Option #19)

ISO-Programmering
G256

Anvendelse

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Med Cyklus 256 kan De bearbejde en firkantet tap. Hvis et
rdemnemal er stgrre end den maksimalt mulige sideveerts
fremrykning, sa udfgrer styringen flere sideveerts fremrykninger indtil
det feerdige mal er ndet.

Cyklusafvikling

1 Veerktgjet kgrer 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 Hvis veerktgjet star pa den 2. sikkerheds-afstand, kgrer styringen
veerktgjet i ilgang FMAX i sikkerheds-afstand og derfra med
tilspaendingen dybde-fremryk til den fgrste fremryk-dybde

3 Herefter kgrer veerktgjet tangentielt til tappens kontur og freeser i
derefter én omgang.

4 Huvis feerdigmalet ikke kan nas pa en omgang, stiller styringen
veerktgjet sideveaerts pa den aktuelle fremryk-dybde og
freeser derefter pdny en omgang. Styringen tilgodeser herved
rdemnemalet, faerdigmalet og den tilladte sideveerts fremrykning.
Disse forlgh gentager sig, indtil det definerede feerdigmal er néet.
Nar De derimod ikke har valgt startpunkt sidelig, men pa et hjgrne,
(Q437 ulig 0), freeser styringen spiralformet fra startpunktet
indefra og ud, til faerdigmal er ndet.

5 Huvis det kraeves yderlig fremfgring i dybden, kgrer veerktgjet
tangentielt fra kontur vaek tilbage til startpunkt af tapbearbejdning

6 Herefter korer styringen vaerktgjet til den naeste fremryk-dybde og
bearbejder tappen i denne dybde

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

8 Ved enden af cyklus positionerer styringen veerktgjet i veerktgjs-
aksen pé den i cyklus definerede sikre hgjde. Slutpositionen
stemmer altsa ikke overens med startpositionen
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktgjet kgrer altsa i
veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen! Pas pa kollisionsfare!

» Indlaes 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 tilkgrselsbevaegelser ikke er nok plads ved siden af
Tappen, opstar kollisionsfare.

> Afhaengig af tilkgrselsposition Q439 behgver styringen plads
for tilkgrselsbevaegelse

> Sgrg for pladfs ved siden af tappen for tilkgrselsbevaegelsen.

> Mindste veerktgjsdiameter + 2 mm.

> Styringen positionerer veerktgjet fra enden tilbage
til sikkerheds-afstanden, hvis indleest pa den anden
sikkerhedsafstand. Slutpositionen af veerktgjet efter Cyklus,
stemmer ikke overens med startpositionen

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

m  Styringen forpositionerer automatisk veerktgjet i vaerktgjs-aksen.
Q204 2. SIKKERHEDS-AFST. bemaerkes.

m Cyklus sletfraese Q369 TILLAEG FOR BUND kun med en
fremfgring. Parameter Q338 INDGREB FOR SLETSPAN har ingen
virkning pa Q369. Q338 virker ved sletbearbejdning af Q368
TILLAEG FOR SIDE.

®  Styringen reducerer fremrykningdybde til den i vaerktgjs-tabellen
definerede skaerelaengde LCUTS, hvis skaereleengden er kortere
end den i Cyklus angive fremrykningsdybde Q202.

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

Anvisninger for programmering

® Forpositionér veerktgjet pd startpositionen i bearbejdningsplanet
med radiuskorrektur RO. Bemaerk Parameter Q367 (position).

m Fortegnet for cyklusparameter dybden fastlaagger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sd udfgrer
styringen ikke Cyklus.
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Cyklusparameter
Hjzelpebillede Parametre
vi 8‘2‘?;‘ Q218 1. SIDEL/AENGDE ?
Laengde af Tappen, parallelt med hovedaksen i bearbejdningsplanet
S — Veerdi virker inkrementalt.
oz K%)o N l L Indlees: ?...9999?.9?99
é f (+) | §8 Q424 Raemnemal sidelaengde 1?
T\ il | l Laengde af rdemnetap, parallelt med hovedaksen i bearbejdnings-
N e planet Indlaes raemnemal sidelaengde 1 stgrre end 1. side-
@ - laengde. Styringen udfgrer flere sidevaerts fremrykninger, nér
X

508 forskellen mellem réemnemal 1 og faerdigmal 1 er stgrre end

den tilladte sideveerts fremrykning (veerktgjs-radius gange bane-
overlapning Q370). Styringen beregner altid en konstant sideveerts
fremrykning Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q219 2. SIDELANGDE ?

Laengde af Tappen, parallelt med sideaksen i bearbejdningspla-
net Indlaes raemnemal sidelaengde 2 stgrre end 2. side-laengde.
Styringen udfgrer flere sidevaerts fremrykninger, nar forskellen
mellem rdemnemal 2 og faerdigmal 2 er stgrre end den tilladte
sideveerts fremrykning (veerktgjs-radius gange bane-overlapning
Q370). Styringen beregner altid en konstant sideveerts fremrykning
Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q425 Raemnemal sidelaengde 2?
Laengde af Tap rdemnet parallelt med bearbejdningsplanets sideak-
se. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q220 Radius / Fase (+/-)?

Indgiv veerdi for formelement Radius eller Fase. Ved indlaesning af
en positiv veerdi fremstiller styringen en runding pé 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.

Indlzes: -99999.9999...+99999.9999

Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Overmal i bearbejdningsplanet, der bliver tilbage efter skrubning.
Veerdi virker inkrementalt.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q224 DREJNINGSVINKEL ?

Vinklen, med hvilken hele bearbejdningen bliver drejet. Drejecen-
trum ligger i positionen, pa hvilken vaerktgjet star ved cyklus-kald
Veerdi virker absolut.

Indleese: -360.000...+360.000
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Parametre

Q367 Placering af tappen (0/1/2/3/4)?

Positionen for Not henfgrt til positionen for veerktgjet ved Cyklus-
kald

0: Veerktgjsposition = tappens midte

1: Veerktgjsposition = venstre nederste hjgrne
2: Veerktgjsposition = hgjre nederste hjgrne
3: Veerktgjsposition = hgjre gverste hjgrne

4: Veerktgjsposition = venstre gverste hjgrne
Indlees: 0,1, 2, 3,4

Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?
Karselshastigheden af veerktgjet ved fraesning i mm/min
Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q351 Retning? Climb=+1, Up-cut=-1

Type af Fraeseberabehdning Spindeldrejeretning bliver tilgodeset.
+1 = medIgbsfraesning

-1 = modlgbsfraesning

PREDEF: Styringen overfgrer veerdien af en GLOBAL DEF-Blok
(Hvis De indlaeser 0, er bearbejdningen medigbs)

Indlees: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q201 DYBDE ?

Afstand emne-overflade - bunden af tappen: Veerdi virker inkremen-
talt.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q202 UDSPAANINGSDYBDE ?

Malet, med hvilket veerktgjet hver gang rykkes frem. Indlaes veerdi
stgrre end 0. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Hjzelpebillede
Y 7
£5Q367-0
Q367=1 Q367=2
X @ X
Y 7
Q367=3 Q367=4
@ x| @ X
Y
? QI=+1_ o
_____ - )
Q\ ------ >
A p| 0s351=-1 -
N/ 3 ”
B 0206
ZA N
Q200 Q204
0203 —
Q202
ﬁ Q201
X

196

Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved kgrsel til dybden i mm/min
Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FMAX, FU, FZ

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi virker
inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pé det aktive nulpunkt. Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmering Bearbejdningscyklus | 10/2023



Cyklus: Lommefraesning / tapfrasning / notfraasning | Cyklus 256 FIRKANTET TAP (Option #19)

Hjzelpebillede Parametre

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision kan ske mellem
veerktgj og emne (opsp.anordning) Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q370 BANE-OVERLAPNINGS FAKTOR ?
Q370 x veerktgjsradius, resulterer i en sidevers indfgring k.
Indleese: 0.0001...1.9999 alternativ PREDEF

Q437 Tilkerselsposition (0...4)?
Fastlaeg tilkgrselsstrategi for veerktgjet:
0: Til hgjre for Tappen (Grundindstilling)
1: Venstre nederste hjgrne

2: Hgjre nederste hjgrne

3: Hgjre gverste hjgrne

4: Venstre gverste hjgrne

Hvis der efter tilkgrsel med indstillingen Q437=0 opstar tilkgrsles-
meerker pa Tapoverfladen, sé veelg en anden tilkgrselsposition

Indlees: 0,1, 2, 3,4

Q215 BEARBEJDNINGS-OMFANG (0/1/2) ?
Fastlaegge bearbejdnings-omfang:

0: Skrub og Slet

1: Kun skrubbe

2: Kun slette
Slette-side og -dybde bliver kun udfgrt, hvis den respektive sletover-
mal (Q368, Q369) er defineret

Indlees: 0, 1, 2
Q369 SLETTILLAEG FOR BUND ?

Overmal som forbliver i dybde efter skrubning. Veerdi virker inkre-
mentalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q338 Indgreb for sletspan?

Fremfgring af veerktgjsakse ved sletning af sideovermal Q368.
Veerdi virker inkrementalt.

0: sletning i en fremfgring

Indlzes: 0...99999.9999

Q385 Slette tilspanding?

Kgrselshastigheden af veerktgjet ved side- og dybdesletning i mm/
min

Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
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Eksempel

—
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6.7 Cyklus 257 RUND TAP (Option #19)

ISO-Programmering
G257

Anvendelse

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Med Cyklus 257 kan De bearbejde en firkantet tap. Styringen
fremstiller cirkeltappen spiralformet udgdende fra réemnediameter.

Cyklusafvikling

1

Efterfglgende haever styringen vaerktgjet, hvis det star indenfor
den 2.Sikkerheds-afstand, og haever veerktgjet til den 2.
sikkerhedsafstand tilbage

Veerktgjet kgrer ud fra Tappens midte til startpositionen for
Tappens bearbejdning. Startpositionen fastlaegger De via
Polarvinkel, henfgrt til Tapmidten, med parameter Q376

Styringen kerer veerktgjet i ilgang FMAX til sikkerheds-afstanden
Q200 og derfra med Tilspaending Fremrykdybde til den fgrste
fremrykdybde

Derefter fremstiller styringen cirkeltappen spiralformet under
hensyntagen til overlapningsfaktorer

Styringen kerer veerktgjet i en tangentielt bane p& 2 mm veek fra
konturen

Er flere dybdefremrykninger nedvendige, sa sker den nye

dybdefremreykning pa frakgrselsesbevaegelsens naeste passende

punkt

Disse forlgb gentager sig, indtil den programmerede freesedybde
er ndet

Ved Cyklus slut haeves veerktgjet — efter den tangentiel frakgrsel

— i veerktgjs-aksen til den i cyklus definerede 2. sikkerhedsafstand

Slutpositionen stemmer ikke overens med startpositionen
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktgjet kgrer altsa i
veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen! Pas pa kollisionsfare!

> Indlaes 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 tilkgrselsbevaegelser ikke er nok plads ved siden af
Tappen, opstar kollisionsfare.

> Kontroller afvikling ved hjeelp af grafisk simulation.

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

m  Styringen forpositionerer automatisk veerktgjet i vaerktgjs-aksen.
Q204 2. SIKKERHEDS-AFST. bemaerkes.

m Cyklus sletfraese Q369 TILLAEG FOR BUND kun med en
fremfgring. Parameter Q338 INDGREB FOR SLETSPAN har ingen
virkning pa Q369. Q338 virker ved sletbearbejdning af Q368
TILLAEG FOR SIDE.

®  Styringen reducerer fremrykningdybde til den i vaerktgjs-tabellen
definerede skaerelaengde LCUTS, hvis skeaerelaengden er kortere
end den i Cyklus angive fremrykningsdybde Q202.

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

Anvisninger for programmering

® Forpositionér veerktgjet pd startpositionen i bearbejdningsplanet
(tappens midte) med radiuskorrektur RO.

m Fortegnet for cyklusparameter dybden fastlaegger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sd udfgrer
styringen ikke Cyklus.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede

YA

Parametre

Q223 FARDIG EMNE-DIAMETER ?
Diameter af den feerdigbearbejdede Tap
Indlees: 0...99999.9999

Q222 RA EMNE-DIAMETER ?

Diameter af rdemnet Indlaes rdemne-diameteren stgrre en feerdig-
del-diameteren Styringen udfgrer flere sideveerts fremrykninger, nar
forskellen mellem rdemne-diameter og feerdigdel-diameter er stgrre
end den tilladte sidevaerts fremrykning (veerktgjs-radius gange
bane-overlapning Q370). Styringen beregner altid en konstant
sideveerts fremrykning

Indlees: 0...99999.9999

Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Overmal i bearbejdningsplanet, der bliver tilbage efter skrubning.
Veerdi virker inkrementalt.

Indlzes: -99999.9999...+99999.9999

Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved fraesning i mm/min
Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q351 Retning? Climb=+1, Up-cut=-1

Type af Freeseberabehdning Spindeldrejeretning bliver tilgodeset.
+1 = medlgbsfraesning

-1 = modlgbsfraesning

PREDEF: Styringen overfgrer vaerdien af en GLOBAL DEF-Blok
(Hvis De indlaeser 0, er bearbejdningen medigbs)

Indlees: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q201 DYBDE ?

Afstand emne-overflade - bunden af tappen: Veerdi virker inkremen-
talt.

Indlzes: -99999.9999...+99999.9999

.
X
Q368
YA
< -
k X
% Q206
ZA N
Q200 Q204
Q203 =T
Q202
ﬁ Q201
.
X

Q202 UDSPAANINGSDYBDE ?

Malet, med hvilket veerktgjet hver gang rykkes frem. Indlaes veerdi
stgrre end 0. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved kgrsel til dybden i mm/min
Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FMAX, FU, FZ
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Hjzelpebillede Parametre

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi virker
inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt. Veerdi
virker absolut.

Indlzes: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision kan ske mellem
veerktgj og emne (opsp.anordning) Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q370 BANE-OVERLAPNINGS FAKTOR ?
Q370 x veerktgjsradius, resulterer i en sidevers indfgring k.
Indleese: 0.0001...1.9999 alternativ PREDEF

Q376 STARTVINKEL ?

Polarvinkel henfgrer sig til Tapmidten, ud fra hvilken veerktgjet tilkg-
rer Tappen.

Indleese: -1...+359

Q215 BEARBEJDNINGS-OMFANG (0/1/2) ?
Fastlaegge bearbejdnings-omfang:

0: Skrub og Slet

1: Kun skrubbe

2: Kun sletfreese

Indlees: 0, 1, 2

Q369 SLETTILLAEG FOR BUND ?

Overmal som forbliver i dybde efter skrubning. Veerdi virker inkre-
mentalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q338 Indgreb for sletspan?

Fremfgring af veerktgjsakse ved sletning af sideovermal Q368.
Veerdi virker inkrementalt.

0: sletning i en fremfgring

Indlees: 0...99999.9999

Q385 Slette tilspanding?

Kgrselshastigheden af veerktgjet ved side- og dybdesletning i mm/
min

Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
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6.8 Cyklus 258 POLYGONTAP (Option #19)

ISO-Programmering
G258

Anvendelse

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Med Cylus 258 kan De fremstille regelmaessige polygoner ved
udvendigbearbejdning. Fraesningen fglger en spiralformet bane,
udgéende fra réemnets diameter.

Cyklusafvikling

1 Stér veerktgjet ved begyndelsen af bearbejdningen nedenfor den
2. Sikkerhedsafstand, treekker styringen veerktgiet tilbage til den
2. sikkerhedsafstand.

2 Udgédende fra Tapmidten bevaeger styringen veerktgjet til
startpositionen af Tapbearbejdningen. Startpositionen er
afhaengig af bl.a. rdemne-diameter og drejeposition af tappen.
Drejepositionen bestemmer De med parameter Q224

3 Veerktgjet kgrer med ilgang FMAX til sikkerhedsafstand Q200
og derfra med tilspaending dybdefremfgring tilden fgrste
fremfgringsdybde

4 Derefter fremstiller styringen firkanttap spiralformet under
hensyntagen til overlapningsfaktorer

5 Styringen bevaeget veaerktgjet i en tangentiel bane udefra og ind
6 Veerktgjet haeves i retnings af spindelakse med en
ilgangsbevaegelse til den 2. sikkerhedsafstand

7 Nar det er ngdvendigt med flere dybdefrenfgringer, positionerer
styringen veerktgjet igen til startpunktet af tapbearbejdningen, og
kgrer veerktgjet til dybden

8 Disse forlgb gentager sig, indtil den programmerede fraesedybde
er naet

9 Efter Cuklusslut fglger derefter en tangentielt
frakgrselsbevaegelse. Efterfglgende kgrer styringen veerktgjet i
veerktgjsaksen tilden 2. sikkerhedsafstand

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktgjet kgrer altsa i
veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen! Pas pa kollisionsfare!

> Indlaes 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).
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ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen gennemfgrer med denne Cyklus en automatisk
tilkgrselsbevaegelse. Nar der ikke er forudset nok plads, kan de
komme til kollision.

> Fastlaeg med Q224 under hvilken vinkel det fgrste hjgrne af
Polygonen skal faerdigggres Indleeseomrade: -360° bis +360°

> Der skal efter hver drejeposition Q224 ved siden af Tappen,
veere fglgende plads tilgaengelig: Mindst vaerktgjsdiameter
+2 mm.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen positionerer i sidste ende veerktgjet tilbage til
sikkerhedsafstanden, hvis der indtastes 2. Sikkerhedsafstand.
Slutpositionen af veerktgjet efter Cyklus, stemmer ikke overens
med startpositionen. Pas pa kollisionsfare!

> Kontroller kgrselsbevaegelser af masjkinen
> | Simulation Kontroller endeposition af vaerktgjet efter Cyklus

» Programmer absolutte koordinater efter Cyklus
(ikke inkremental)

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

m  Styringen forpositionerer automatisk veerktgjet i veerktgjs-aksen.
Q204 2. SIKKERHEDS-AFST. bemeerkes.

B Cyklus sletfreese Q369 TILLAEG FOR BUND kun med en
fremfgring. Parameter Q338 INDGREB FOR SLETSPAN har ingen
virkning pd Q369. Q338 virker ved sletbearbejdning af Q368
TILLAEG FOR SIDE.

®  Styringen reducerer fremrykningdybde til den i vaerktgjs-tabellen
definerede skaerelaeengde LCUTS, hvis skaereleengden er kortere
end den i Cyklus angive fremrykningsdybde Q202.

® Denne Cyklus overvager veerktgjets definerede nytteleengde LU.

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

Anvisninger for programmering

m Fgr Cyklusstart skal De forpositionerer vaerktgjet i
bearbejdningsplanet. Kgrer derfor veerktgjet med radiuskorrektur
RO til midten af tappen.

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

Hjzelpebillede Parametre

Q573 Indskr./omskr. cirkel (0/1)?

Indgiv, om dimensioneringen Q571 skal relatere til den inderste
cirkel eller til omkredsen:

0: Dimonsionering henfgrer sig til indercirkel
1: Dimonsionering henfgrer sig til omkreds
Indlees: 0, 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 .
De kan programmerer en tolerance efter behov.

Indlees: 0...99999.9999

Q222 RA EMNE-DIAMETER ?

Indgiv diameter af rdemne. R&emne-diamter skal veere stgrre end
henf.cirkel-diameter. Styringen udfgrer flere sidevaerts fremryknin-
ger, ndr forskellen mellem rdemne-diameter og faerdigdel-diame-
ter er stgrre end den tilladte sideveerts fremrykning (veerktgjs-
radius gange bane-overlapning Q370). Styringen beregner altid en
konstant sideveerts fremrykning

Indlees: 0...99999.9999

Q572 Antal hjerner?

Indgiv antal af hjgrner af polygontappen. Styringen fordeler altid
hjgrnerne ligeligt pa tappen.

Indleese: 3...30

Q224 DREJNINGSVINKEL ?

Fastleeg under hvilken vinkel det fgrste hjgrne af polygonen skal
feerdigggres.

Indleese: -360.000...+360.000

Q220 Radius / Fase (+/-)?

Indgiv veerdi for formelement Radius eller Fase. Ved indlaesning af
en positiv veerdi fremstiller styringen en runding pa hvert hjgrne.
Det af Dem indgivne veerdi tilsvarer til Radius. N&r De indgiver

en negativ veerdi, bliver alle konturhjgrner forudsat med en Fase,
derved svare den indgivne veerdi til leengden af Fase.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Sletspan i bearbejdningsplanet Hvis De her indlaeser en negativ
veerdi, sd positionerer styringen vaerktgjet efter en skrubning igen
pd en diameter udenfor réemnediameter. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?

Kegrselshastigheden af veerktgjet ved freesning i mm/min
Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
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Hjzelpebillede Parametre
\4 Q351 Retning? Climb=+1, Up-cut=-1
_____ T = Type af Freeseberabehdning Spindeldrejeretning bliver tilgodeset.
f:#? ''''' _\;‘ - +1 = medlgbsfraesning
\\\ -1 = modlgbsfraesning
© ) PREDEF: Styringen overfgrer vaerdien af en GLOBAL DEF-Blok

\\ /;’?2? (Hvis De indleeser 0, er bearbejdningen medigbs)
N e Indlaes: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q201 DYBDE ?

Afstand emne-overflade - bunden af tappen: Veerdi virker inkremen-
talt.

zA @Qm Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q202 UDSPAANINGSDYBDE ?

Malet, med hvilket veerktgjet hver gang rykkes frem. Indlaes veerdi
Q201 stgrre end 0. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

X Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved kgrsel til dybden i mm/min
Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FMAX, FU, FZ

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi virker
inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt. Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision kan ske mellem
veerktej og emne (opsp.anordning) Veerdi virker inkrementalt.

Indlzes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q370 BANE-OVERLAPNINGS FAKTOR ?

Q370 x veerktgjsradius, resulterer i en sidevers indfgring k.
Indlaese: 0.0001...1.9999 alternativ PREDEF

i\
\

x Y

Q200 Q204

Q203
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Hjzelpebillede Parametre

Q215 BEARBEJDNINGS-OMFANG (0/1/2) ?
Fastleegge bearbejdnings-omfang:

0: Skrub og Slet

1: Kun skrubbe

2: Kun slette
Slette-side og -dybde bliver kun udfgrt, hvis den respektive sletover-
mal (Q368, Q369) er defineret

Indlees: 0,1, 2

Q369 SLETTILLAEG FOR BUND ?

Overmal som forbliver i dybde efter skrubning. Veerdi virker inkre-
mentalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q338 Indgreb for sletspan?

Fremfgring af veerktgjsakse ved sletning af sideovermal Q368.
Veerdi virker inkrementalt.

0: sletning i en fremfgring

Indlees: 0...99999.9999

Q385 Slette tilspaending?

Kgrselshastigheden af veerktgjet ved side- og dybdesletning i mm/
min

Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
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6.9 Cyklus 233 PLANFRAESNING (Option #19)

ISO-Programmering
G233

Anvendelse

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere 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 sidevaegen, som der skal tages hensyn til ved bearbejdning

af planomréade. | Cyklus star forskellige bearbejdningsstrategier til

radighed:

= Strategi Q389=0: Ma=anderformet bearbejdning, sideveerts
fremrykning udenfor fladen der skal bearbejdes

®  Strategi Q389=1:: Meanderformet bearbejdning, sideveerts
fremrykning pé kanten af bearbejdende flade

m  Strategi Q389=2:: Linjevis med overlgb bearbejdning, sideveerts
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

Anvendt tema

m Cyklus 232 PLANFRAESNING
Yderligere informationer: "Cyklus 232 PLANFRAESNING (Option
#19)", Side 426

Forudsaetninger

m Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

® Softwaremulighed #19 Udvidet programmeringsfunktioner
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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 kgrer styringen veerktgjet yderlig ud med veerktgjsradius
over planfladen.

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 kgrer veerkigjet med tilspaending fraesning Q207 i
spindelaksen til den af styringen beregnede fgrste fremryk-dybde

4 Styringen kgrer veerktgjet med den programmerede tilspaending
fraese til slutpunktet

5 Styringen flytter derefter veerktgjet med tilspaending
forpositionering over til startpunktet for den nzeste linje. Styringen
beregner forskydningen ud fra den programmerede bredde,
veerktgjs-radius og den maksimale bane-overlapnings-faktor og
den sideveerts sikkerhedsafstand

6 Til slut kgrer styringen veerktgjet med fraesetilspaending tilbage i
den modsatrettet retning

7 Forlgbet gentager sig, indtil den indlaeste flade er fuldsteendigt
bearbejdet.

8 Derefter positionerer styringen veerktgjet i ilgang FMAX tilbage til
startpunkt

9 Hvis der skal bruges flere fremfgringer, kgrer styringen veerktgjet
med positioner-tilspaending i spindelakse til den naeste
fremryknings-dybde

10 Forlgbet gentager sig, indtil alle fremrykninger er udfgrt. Ved den
sidste fremrykning bliver kun den indlaeste sletovermal freeset
med tilspaending slette

11 Til slut kgrer styringen veerktgjet 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.

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 kgrer veerkigjet med tilspaending fraesning Q207 i
spindelaksen til den af styringen beregnede fgrste fremryk-dybde

4 Derefter kgrer veerktgjet til slutpunktet med den programmerede
freesetilspaending Q207 til endepunkt 2.

5 Styringen kegrer veerktgijet i veerktgjsaksen til sikkerheds-
afstanden over den aktuelle fremryk-dybde og kgrer med FMAX
direkte tilbage til startpunktet for den nzeste linje. Styringen
beregner forskydningen fra den programmerede bredde,
veerktgjs-radius og den maksimale bane-overlapnings-faktor
Q370 og den sideveerts sikkerhedsafstand Q357.

6 Herefter kgrer veerktgjet igen til den aktuelle fremryk-dybde og
herefter igen i retning af endepunktet

7 Forlgbet gentager sig, indtil den indlaeste flade er fuldsteendigt
bearbejdet. Ved afslutning af sidste bane positionerer styringen
veerktgjet i ilgang FMAX tilbage til startpunkt

8 Hvis der skal bruges flere fremfgringer, kgrer styringen vaerktgjet
med positioner-tilspaending i spindelakse til den naeste
fremryknings-dybde

9 Forlgbet gentager sig, indtil alle fremrykninger er udfgrt. Ved den
sidste fremrykning bliver kun den indlaeste sletovermal fraeset
med tilspaending slette

10 Til slut kerer styringen veerktgjet med FMAX tilbage til den
2. Sikkerhedsafstand
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Strategie Q389=2 und Q389=3 - med sidevers begransning

Nar De programmerer en sidevers begraensning, kan styringen evt.
ikke fremrykke udenfor Kontur. | dette tilfeelde er Cyklusafvikling som
folger:

1 Styringen kgrer veerktgjet med tilspaending FMAX til startpunktet
af bearbejdningsplanet. Denne position ligger med veerktgjs-
radius og med den sideveerts sikkerheds-afstand Q357 forskudt
ved siden af emnet.

2 Veerktgjet kgre med ilgang FMAX i veerktgjsaksen med
sikkerhedsafstand Q200 og derefter med Q207 TILSPAENDING
FRAESE til fgrste fremrykdybde Q202.

3 Styringen kgrer veerktgjet med en cirkelbane til startpunktet

4 Veerktgjet kgrer med den programmerede tilspeending Q207 til
slutpunkt 2 og forlader Kontur med en cirkelbane.

5 Efterfglgende positionerer styringen veerktgjet med Q253 F FOR-
POSITIONERING til tilkgrselsposition af naeste bane.

6 Skridt 3 til 5 gentager sig, til den komplette flade er fraest.

7 Néar der er programmeret flere fremfgringer, kgrer styringen
veerktgjet til slut af sidste bane til sikkerhedsafstand Q200 og
positionerer i bearbejdningsplanet pa naeste tilkgrselsposition.

8 Ved sidste fremfgring fraeser styringen Q369 TILLAEG FOR
BUND i Q385 SLETTE TILSPAENDING.

9 Ved slut af sidste bane positionerer styringen veerktgjet pa den
2. sikkerhedsafstand Q204 og efterfglgende pa naestsidste fgr
Cyklus programmerede position.

0 m Cirkelbanen ved til- og frakgrsel af banen er
afhaengig af Q220 HJOERNERADIUS.

m Styringen beregner forskydningen fra den
programmerede bredde, veerktgjs-radius og den
maksimale bane-overlapnings-faktor Q370 og den
sideveerts sikkerhedsafstand Q357.
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Strategi Q389=4:
Cyklusafvikling

1

Styringen positionerer veerkigjet 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

Derefter positionerer styringen veerktgjet i ilgang FMAX i
spindelaksen til sikkerhedsafstand

Herefter kgrer veerktgjet med tilspaending fraesning Q207 i
spindelaksen til den af styringen beregnede fgrste fremryk-dybde

Herefter kgrer vaerktgjet med den programmerede Tilspaending
fraese med en tangenital tilkgrselsbevaegelse til startpubktet for
freesebanen.

Styringen bearbejder planfladen med tilspaending fraese udfra
og ind med stadig kortere fraesebaner. Ved den konstante
sideveertslige fremfgring er veerktgjet altid permanent i indgreb.

Forlgbet gentager sig, indtil den indlaeste flade er fuldsteendigt
bearbejdet. Ved afslutning af sidste bane positionerer styringen
veerktgjet i ilgang FMAX tilbage til startpunkt

Hvis der skal bruges flere fremfaringer, kgrer styringen veerktgjet
med positioner-tilspaending i spindelakse til den naeste
fremryknings-dybde

Forlgbet gentager sig, indtil alle fremrykninger er udfgrt. Ved den
sidste fremrykning bliver kun den indlaeste sletovermal freeset
med tilspaending slette

Til slut kgrer styringen veerktgjet med FMAX tilbage til den
2. Sikkerhedsafstand

Begraensning

Med den begraensning kan De afgraense bearbejdningen af planflade,

f.eks. tage hensyn til sidevaegge eller afsnit ved bearbejdning. En ved
en begraenset defineret sidevaeg bliver bearbejdet til dimensionen,
sé det fra startpunkt og sidelaengde resulterer i planfladen. Ved
skrubbearbejdning tager TNC’en hensyn til overmal side - ved
sletning tjener overmal til at forpositionerer veerktgjet.
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen
beregningen om for forpositionering. Veerktgjet kgrer altsa i
veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-afstanden under emne-
overfladen! Pas pa kollisionsfare!

» Indlaes 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 udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL.

Styringen forpositionerer automatisk vaerktgjet i vaerktgjs-aksen.
Q204 2. SIKKERHEDS-AFST. bemazerkes.

Styringen reducerer fremrykningdybde til den i vaerktgjs-tabellen
definerede skaerelaeengde LCUTS, hvis skaereleengden er kortere
end den i Cyklus angive fremrykningsdybde Q202.

Cyklus 233 overvager indlaesning af vaerktej-/skeereleengde
LCUTS af veerktgjstabellen. Vaerktgjets eller skaerekantens
laengde er ikke tilstraekkeligt til en sletbearbejdning, opdeler
styringen bearbnejdningen i flere bearbejdningsskridt.

Denne Cyklus overvager veerktgjets definerede nyttelaengde LU.
Nar denne er mindre end bearbejdningsdybde, giver styringen en
fejlmelding.

Cyklus sletfreese Q369 TILLAEG FOR BUND kun med en
fremfgring. Parameter Q338 INDGREB FOR SLETSPAN har ingen
virkning pa Q369. Q338 virker ved sletbearbejdning af Q368
TILLAEG FOR SIDE.

Anvisninger for programmering

Forpositionér vaerktgjet pa startpositionen i bearbejdningsplanet
med radiuskorrektur RO. Vaer opmaerksom pa
bearbejdningsretning.

Nar Q227 STARTPUNKT 3. AKSE og Q386 ENDEPUNKT 3. AKSE
indlaest pd samme made, sd udfgrer styringen ikke Cyklus'en
(dybde = 0 programmeret).

Nar De Q370 BANE-OVERLAPNING >1 defineret, bliver
omgaende efter fgrste bearbejdningsbane af programmerede
overlabningsfaktor tilgodeset.

Nar en begraensning (Q347, Q348 eller Q349) i
bearbejdningsretning Q350 er programmeret, forlaenger Cyklus
Kontur i fremrykretning med hjgrneradius Q220. Den angivne
flade bliver fuldsteendig bearbejdet.

Den Q204 2. SIKKERHEDS-AFST. indlaeses saledes, at der
ingen kollision kan ske med emnet eller spaendejernet.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Q215 BEARBEJDNINGS-OMFANG (0/1/2) ?
Fastlaegge bearbejdnings-omfang:

0: Skrub og Slet

1: Kun skrubbe

2: Kun slette
Slette-side og -dybde bliver kun udfgrt, hvis den respektive sletover-
mal (Q368, Q369) er defineret

Indlaes: 0, 1, 2

Q389 Bearbejdningsstrategi (0-4)
Fastlaeg, hvorledes styringen skal bearbejde fladen:

0: Meanderformet bearbejdning, sidevers indfgring i positio-
ner-tilspaending uden for bearbejdningsomradet

1: Meanderformet bearbejdning, sidevers indfgring i fraese-tilspaen-
ding pa kant til bearbejdede flade

2: Delvis bearbejdning, tilbagetraek og sidevers fremfgring i positio-
ner-tilspaending uden for bearbejdningsomradet

3: Delvis bearbejdning, tilbagetraek og sidevers fremfgring i positio-
ner-tilspaending pé kant af bearbejdede flade

4: Spiralformet bearbejdning, jeevn fremfgring udefra og ind
Indlees: 0,1, 2, 3,4

Q350 Fraeseretning?

Aksen i bearbejdningsplanet, i hvilken bearbejdningen skal forega:
1:Hovedakse = Bearbejdningsretning

2: Sideakse = Bearbejdningsretning

Indlees: 1,2

Q218 1. SIDELANGDE ?

Laengden pé bearbejdende flade i hovedaksen af bearbejdnings-
plan, henfgrt til startpunkt 1. akse Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q219 2. SIDELANGDE ?

Laengden af fladen der skal bearbejdes i sideaksen i bearbejdnings-
planet. Med fortegnet kan De fastlaegge retningen af den fgrste
tvaerfremrykning henfgrt til STARTPUNKT 2. AKSE Fastlaeg. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999
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Hjzelpebillede
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Parametre

Q227 STARTPUNKT 3. AKSE ?

Koordinater til emne-overfladen, fra hvilken fremrykningerne skal
beregnes. Veerdi virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q386 Endepunkt 3. akse?

Koordinater i spindelaksen, pa hvilke fladen skal planfraeses Veerdi
virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q369 SLETTILLAEG FOR BUND ?
Tilbagevaerende dybde efter skrubning.
Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q202 Maximal fremryk-dybde?

Maélet, med hvilket veerktgjet hver gang rykkes frem. Indlaes veerdi
stgrre end 0 og inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q370 BANE-OVERLAPNINGS FAKTOR ?

Maksimal sideveerts fremrykning k. Styringen beregner den
faktiske sideveerts fremrykning ud fra 2. sideleengde (Q219) og
veerktgjs-radius saledes, at der altid bliver bearbejdet med konstant
sideveerts fremrykning.

Indlaese: 0.0001...1.9999

Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved fraesning i mm/min
Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q385 Slette tilspanding?

Kgrselshastigheden af vaerktgjet ved fraesning af den sidste
fremrykning i mm/min

Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q253 Tilspaending for for-positioning?

Karselshastigheden af veerktgjet ved tilkgrsel til startpositionen
og ved kgrsel til den naeste linje i mm/min; hvis De kgrer pa tveers
i materialet (Q389=1), sé kgrer styringen tvaerfremrykningen med
freesetilspaending Q207.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF
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Parametre

Q357 Sikkerhedsafstand side?

Parameter Q357 har indflydelse i fglgende situationer:

Tilker forste fremrykdybde: Q357 er den sidevers afstand af
veerktgjet fra emnet.

Skrub med fraesestrategi Q389=0-3: Den bearbejdede flade bliver
i Q350 FRAESERETNING forstgrret med vaerdi fra Q357, s leenge
denne retning ingen begraensning har.

Slet side: Banen bliver forlaenget med Q357 i Q350 FRAESERET-
NING.

Veerdi virker inkrementalt.
Indlees: 0...99999.9999

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi virker
inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision kan ske mellem
veerktej og emne (opsp.anordning) Veerdi virker inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q347 1.Begraensning?

Veelg emne-side, hvor planfladen ved en sidevaeg skal begraen-
ses(ikke muligt ved spiralformet bearbejdning. Afhaengig af place-
ring af sidevaeggen, begraenser styringen bearbejdning af planflade
pa de tilsvarende startpunkt-koordinater eller sideleengde:

0: ingen begreensning

-1: Begraensning i negativ hovedakse
+1: Begraensning i positiv hovedakse
-2: Begraensning i negativ sideakse
+2: Begreensning i positiv sideakse
Indlees: -2,-1,0, +1, +2

Q348 2.Begransning?
Se Parameter 1. Begreensning Q347
Indlees: -2, -1, 0, +1, +2

Q349 3.Begransning?
Se Parameter 1. Begraensning Q347
Indlees: -2,-1,0, +1, +2

Q220 HJARNERADIUS ?
Radius for hjgrne ved begreensning (Q347 - Q349)
Indlees: 0...99999.9999
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Hjzelpebillede Parametre

Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Overmal i bearbejdningsplanet, der bliver tilbage efter skrubning.
Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q338 Indgreb for sletspan?

Fremfgring af veerktgjsakse ved sletning af sideovermal Q368.
Veerdi virker inkrementalt.

0: sletning i en fremfgring
Indlees: 0...99999.9999

Q367 Pos. af omrade (-1/0/1/2/3/4)?

Positionen for flade henfgrt til positionen for veerktgjet ved Cyklus-
kald:

-1: Veerktgjsposition = aktuel position

0: Veerktgjsposition = tappens midte

1: Veerktgjsposition = venstre nederste hjgrne
2: Veerktgjsposition = hgjre nederste hjgrne
3: Veerktgjsposition = hgjre gverste hjgrne

4: Veerktgjsposition = venstre gverste hjgrne
Indlaes: -1, 0, +1, +2, +3, +4
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Eksempel

N

20 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmering Bearbejdningscyklus | 10/2023



Cyklus: Lommefraesning / tapfraesning / notfraesning | Programmeringseksempler

6.10 Programmeringseksempler

Eksempel: Fraesning af lomme, tappe og noter

1 i X
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; Veerktgjs-kald skrubning/sletfraesning
; Veerktgj frikgres

; Cyklus-kald udvendig bearbejdning
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; Cyklus-kald cirkellomme

; Veerktgjskald Notfreesning

N
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; Cyklus-kald Not
; Veerktgj frikgres

; Programende
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Cykler: Koordinat-omregninger | Grundlaget

7.1 Grundlaget

Oversigt

Med koordinat-omregninger kan styringen udfgre en én
gang programmeret kontur pa forskellige steder af emnet
med aendret position og stgrrelse. Styringen stiller fglgende
koordinatomregningscyklus til radighed:

Softkey Cyklus Side
E Cyklus 7 NULPUNKT 227
= Forskydelse af Kontur direkte i NC-program
®  Eller forskydning af Kontur med Nulpunktstabel
s @a@ Cyklus 8 SPEJLING 229
@ m  Spejle konturer
wg Cyklus 10 DREJUNING 230
m Dreje konturen i bearbejdningsplanet
11@ Cyklus 11 DIM.-FAKTOR 231
[ | m Konturer formindske eller forstgrre
2 oo Cyklus 26 MAALFAKTOR 232
@ m  Konturer aksespecifik formindske eller forstgrre
1 g Cyklus 19 BEARBEJDNINGSFLADE (Option #8) 233

m Gennemfgre bearbejdninger i transformeret koordinatsystem.

B For maskiner med svinghoved og/eller drejebord

247 Cyklus 247 SAET-UDGANGSPUNKT 239
#14)4) ® Fastleeg henf.punkt under programafviklingen

Virkningen af koordinat-omregninger

Start af aktiviteten: En koordinat-omregning bliver aktiv fra sin
definition - bliver altsé ikke kaldt. Den virker, indtil den bliver nulstillet
eller defineret pany.

Tilbagefgr koordinatomregning:

®  Cyklus med veerdier for grundforholdene defineres pany, f.eks.
dim.faktor 1.0

B Hjeelpe funktionerne M02, M30 eller NC-Blok END PGM udfgres
(denne M-funktion er afhaengig af maskin-parameter).

B Veelg nyt NC-Program
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7.2  Cyklus 7 NULPUNKT

ISO-Programmering
G53/G54

Anvendelse

@ Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Med nulpunkt-forskydning kan De gentage bearbejdninger pa
vilkarlige steder pa emnet. Indenfor et NC-Program kan De
programmere nulpunkter savel direkte i Cyklus-definitionen som
0gsd kalde fra en Nulpunkt-tabel.

Nulpunktstabeller bruges til fglgende formal:
® Ved ofte anvendelse af den samme nulpunktforskydning

= Ved ofte tilbagevendende bearbejdningsforlgb pé forskellige
emner

® Ved ofte tilbagevendende bearbejdningsforlgb pa forskellige
positioner pd et emne

Efter en Cyklus-definition Nulpunkts-forskydning henfgrer alle
koordinat-indlaesninger sig til det nye nulpunkt. Forskydningen i
hver akse viser styringen yderlig i status-displayet. Indlaesning af
drejeakser er ogsa tilladt.

Tilbagestille

® Forskydning til koordinaterne X=0; Y=0 etc. programmeres med
fornyet Cyklus-definition.

= Fra nulpunkt-tabellen kaldes forskydning til koordinaterne X=0;
Y=0 etc.

Statusdisplay

| den yderligere status-visning TRANS bliver fglgende data vist :
Koordinater af nulpunktsforskydning

Navn og sti for den aktive nulpunkt-tabel

Aktiv Nulpunktnummer ved nulpunktstabel

Kommentar fra kolonne DOC for det aktive Nulpunkt-nummer fra
nulpunktstabel

Anvendt tema
B Nulpunktsforskydning med TRANS DATUM
Yderli Informationer: Brugerhdndbog Klartextprogrammering

Anvisninger
m Denne Cyklus kan De udfgrer i bearbejdningfunktion FUNCTION
MODE MILL .

® Hoved-, side- og veerktgjsakser virker i W-CS oder WPL-CS
Koordinatsystem. Drejeakse og Parallelakse virker i M-CS.

Tips i forbindelse med Maskinparameter

= Med Maskinparameter CfgDisplayCoordSys (Nr. 127501)
definerer maskinproducenten, i hvilket koordinatsystem
statusvisningen af et aktiv Nulpunktsforskydning skal vises.
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Yderlig ved nulpunktsforskydning med nulpunktstabeller:

= Nulpunkter fra Nulpunkt-tabellen henfgrer sig altid og

udelukkende til det aktuelle henfgringspunkt.

Hvis De benytter nulpunkt-forskydninger med nulpunkt-tabeller,

sd anvender De funktionen SEL TABLE, for at aktivere den

gnskede nulpunkt-tabel fra NC-programmet.

Hvis De arbejder uden SEL TABLE sé& skal De aktivere

den gnskede Nulpunkt-tabel fgr program-testen eller

programafviklinge (geelder ogsa for programmerings-grafikken):

® Veelg den gnskede tabel for program-test i driftsart
PROGRAMTEST med fil-styring: Tabellen indeholder status S

® Veelg den gnskede tabel for program-test i driftsart
PROGRAML@B ENKELBLOK og PROGRAML@B BLOKF@LGE
med fil-styring: Tabellen indeholder status M

Koordinat-veerdier fra nulpunkt-tabellen er udelukkende absolut
aktive.

Cyklusparameter

Nulpunktsforskydning uden nulpunktstabel

Hjzelpebillede Parametre

FORSKYDNING ?

Indlaes koordinater af nye nulpunkt. Absolut veerdier henfgrer sig til
emne-nulpunktet, der er fastlagt med saet henfgringspunkt. Inkre-
mentalveerdier henfgrer sig altid til det sidst gyldige nulpunkt - dette
kan allerede veere forskudt. Muligt op til 6-akser.

Indlaese: -999999999...+999999999

Eksempel

Nulpunktsforskydning med nulpunktstabel

Hjzelpebillede Parametre

FORSKYDNING ?

Indlaes nummer pé nulpunkt fra nulpunktstabel eller en Q-Parame-
ter. Hvis De indleeser en Q-Parameter , sa aktiverer styringen
Nulpunkt-nummeret, som stér i Q-Parameteren.

Indlaese: 0...9999

Eksempel

N
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7.3 Cyklus 8 SPEJLING

ISO-Programmering
G28

Anvendelse
Styringen kan udfgre en bearbejdning i bearbejdningsplanet
spejlvendt.

Spejlingen virker fra og med sin definition i NC-Program. Det 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 geelder ikke ved SL-Cyklus

® Hvis De spejler to akser, bibeholdes omlgbsretningen.
Resultatet af spejlingen afhaenger af stedet for nulpunktet:

= Nulpunktet ligger pd 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.

Anvendt tema
= Spejling med TRANS MIRROR
Yderli Informationer: Brugerhandbog Klartextprogrammering

Anvisninger

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

Nér De arbejder i svinget system med Cyklus 8 skal De
veaere opmeaerksom pa fglgende:

m  Programmer f@rst transformationen og kald derefter
Cyklus 8 SPEJLING !

Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

SPEJLINGSAKSEN ?

Indgiv akse som skal spejles. De kan spejle alle akser - ogsa
roterende akser - med undtagelse af spindelaksen og den tilhgren-
de sideakse. Indtastning af maks. tre NC-akser er tilladt.

Indlees: X, Y,Z, U, V,W, A B,C

Eksempel
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7.4 Cyklus 10 DREJNING

ISO-Programmering
G73

Anvendelse
Indenfor et NC-Program kan styringen dreje koordinatsystemet i
bearbejdningsplanet om det aktive nulpunkt.

DREJUNINGEN virker fra og med sin definition i NC-Program. Det
virker ogsa i Driftsart MANUAL POSITIONERING. Styringen viser den
aktive drejevinkel i det yderligere status-display.

Henfgringsakse for drejevinklen:
® X/Y-plan X-akse
® Y/Z-plan Y-akse
B Z/X-plan Z-akse

Tilbagestille
Cyklus 10 DREJNING med Drejevinkel 0° programmeres pany.

Anvendt tema
® Drejning med TRANS ROTATION
Yderli Informationer: Brugerhandbog Klartextprogrammering

Anvisninger

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

®  Styringen ophaever en aktiv radius-korrektur ved definering af
cyklus 10. Programmer evt. radius-korrektur pany.

= Efter at De har defineret cyklus 10 kgrer De begge akser i
bearbejdningsplanet, for at aktivere drejningen.

Cyklusparameter
Hjzelpebillede Parametre
Y DREJNINGSVINKEL?
Indlaes drejevinkel i grader (°). Indgiv veerdi absolut eller inkremen-
talt.

Indlaese: -360.000...+360.000

Eksempel
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7.5 Cyklus 11 DIM.-FAKTOR

ISO-Programmering
G72

Anvendelse

Styringen kan indenfor et NC-Program forstgrre eller formindske
konturer. Derved kan De f.eks. tilgodese formindsk- og
overmalfaktor.

Malfaktor virker fra og med sin definition i NC-Program. Det virker
ogsa i Driftsart MANUAL POSITIONERING. Styringen viser den aktive
malfaktor i det yderligere status-display.

Malfaktoren virker:

® p3 alle tre koordinatakser samtidig
= ved malangivelser i cykler
Forudsaetning

Fgr forstgrrelsen hhv. formindskelsen skal nulpunktet vaere forskudt
til en kant eller hjgrne af konturen.

Forstgrre: SCL stgrre end 1 til 99,999 999
Formindske: SCL mindre end 1 til 0,000 001

Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL.

Tilbagestille
Cyklus 11 DIM.-FAKTOR med maélfaktor T programmer pany.

Anvendt tema
®  Skalering med TRANS SCALE
Yderli Informationer: Brugerhdndbog Klartextprogrammering

Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

FAKTOR ?

Indgiv Faktor SCL (engl.: scaling). Styringen multiplicerer koordina-
terne og radierne med SCL.

Indleese: 0.000001...99.999999

Y
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7.6  Cyklus 26 MAALFAKTOR

ISO-Programmering
NC-Syntax kun tilgeengelig i Klatext.

Anvendelse
Med Cyklus 26 kan De tilgodese skrump- og overmals-faktorer vi
aksespecifikt.

Malfaktor virker fra og med sin definition i NC-Program. Det 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.

AR
\ 27
xV

Anvisninger

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

= Konturen bliver strakt eller klemt fra centrum, altsd ikke ubetinget
fra og til det aktuelle nulpunkt - som ved cyklus 11 DIM.-FAKTOR.

Anvisninger for programmering

= Koordinatakser med positioner til cirkelbaner ma De ikke med
forskellige faktorer straekke eller klemme.

® For hver koordinat-akse kan De indlaese en egen akse-specifik
dim.faktor.

= Yderligere lader koordinaterne til centrum sig programmere for
alle dim.faktorer.

Cyklusparameter
Hjzelpebillede Parametre
YA Akse og Faktor?

Koordinatakse(r) pr. Softkey veelg. Indgiv Faktor(er) for den
aksespecifikke straekning eller klemning.

Indlaese: 0.000001...99.999999
Midtpunkt-Koord. straekning?

Centrum for den aksespecifikke straekning eller klemning
Indlaese: -999999999...+999999999

20

Eksempel
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7.7 Cyklus 19 BEARBEJDNINGSFLADE
(Option #8)

ISO-Programmering
G80

Anvendelse

Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!
Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

o | stedet for Cyklus 19 anbefaler HEIDENHAIN at
programmerer den kraftigere PLANE-Funktion.

Yderlig Informationer: Brugerhdndbog Klartext- eller
DIN/ISO-Programmering

| Cyklus 19 definerer De position for bearbejdningsfladen - forstas
som position for veerktgjsaksen henfgrt til det maskinfaste
koordinatsystem - ved indlaesning af transformationsvinklen. De kan
fastlaegge stedet for bearbejdningsplanet pa to mader:

® |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 veerktgjspositioner entydigt defineret i
rummet

=Y

72\
\ 2

o Pas p3, at stedet for det transformerede koordinatsystem
og hermed ogsa kgrselsbevaegelser 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 ngdvendige
vinkel-stillinger af svingaksen og fastlaegger disse i parametrene
Q120 (A-akse) til Q122 (C-akse). Er to Igsninger mulig, veelger
styringen - gdende ud fra aktuelle position af drejeaksen - den
korteste vej.

Raekkefglgen af drejningerne for beregning af stedet for planet er
fastlagt: Fgrst drejer styringen A-aksen, derefter B-aksen og til slut C-
aksen.

Cyklus 19 virker fra sin definitionen i NC-Program. Sdsnart De kgrer
med en akse i det transformerede system, virker korrekturen for
disse akser. Hvis korrekturen skal omregnes i alle akser, sd skal De
kgre alle akser.

Nar De Funktionen Sving Programafvikling i driftsart Manuel drift
har sat pa Aktiv, bliver der i denne Menu indlaeste vinkelveerdi fra
Cyklus 19 BEARBEJDNINGSFLADE overskrevet.

233
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Anvisninger

® Denne Cyklus kan De udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL.

m  Nar denne Cyklus bliver udfgrt med en Planskivekinematik, kan
denne Cyklus ogsd i Bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE
TURN anvendes.

= Transformationen af bearbejdningsplanet sker altid om det aktive
nulpunkt.

= Na&r De anvender Cyklus 19 med aktiv M120 s& ophaever

styringen automatisk radius-korrekturen og dermed ogsa
funktionen M120.

Anvisninger for programmering

m Programmer bearbejdningen séledes, som om det blev udfgrt i
det normale ikke svinget plan.

= Nar de kalder Cyklus pany for andre vinkler, skal De ikke nulstille
bearbejdning.

Da ikke programmerede drejeaksevaerdier grundlaeggende
altid bliver fortolket som uaendrede veerdier, skal De altid
definere alle tre rumvinkler, ogsa hvis én eller flere vinkler er
lig 0.

Tips i forbindelse med Maskinparameter

m  Maskinproducenten fastaelgger, om den programmerede
vinkel fra styringen som koordinater af drejeaksen (aksevinkel)
eller som vinkelkomponenten skal fortolkes som en skraplan
(rumvinkel).

= Med Maskinparameter CfgDisplayCoordSys (Nr. 127501)
definerer maskinproducenten, i hvilket koordinatsystem
statusvisningen af et aktiv Nulpunktsforskydning skal vises.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

DREJEAKSE OG -VINKEL?

Indlees drejeakse og tilhgrende drejevinkel. Programmer drejeakse
A, B og C med Softkeys.

Indleese: -360.000...+360.000

Nar styringen automatisk positionerer drejeakserne, s& kan De endnu
indlaese fglgende parametre

Hjzelpebillede Parametre

Tilspaending? F=
Kgrselshastighed for drejeaksen ved automatisk positionering
Indleese: 0...300000

SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Styringen positionerer svinghovedet séledes, at positionen, som fra
forleengelsen af vaerktgjet med sikkerheds-afstand, ikke aendrer sig
relativt til emnet Veerdi virker inkrementalt.

Indleese: 0...999999999

Tilbagestille

For at nulstille svingvinkel, defineres Cyklus 19
BEARBEJDNINGSFLADE péany. For alle dreje-akser indlaeses 0°.
Efterfglgende Cyklus 19 BEARBEJDNINGSFLADE definer igen.
Bekraeft dialogspgrgsmal med tasten NO ENT. Hermed szetter De
funktionen inaktiv.

Positionere drejeakser

@ Veer opmaerksom p& maskinhandbogen!

Maskinfabrikanten fastleegger, om Cyklus 19 automatisk
positionerer drejeaksen, eller om De skal positionere
drejeaksen i NC-Program manuelt.
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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 akseveaerdierne
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-aksevaerdi).

De anvender ved manuel positionering grundlaeggende
altid de i Q-parametrene Q120 til Q122 gemte
drejeaksepositioner!

Undgé funktioner som M94 (vinkelreducering), for ved
multikald ikke at f& uoverensstemmelser mellem Akt- og
Sollpositioner for drejeaksen.

; Definere rumvinkel for korrekturberegning

: Positioner drejeakser med veerdier, som Cyklus 19 har
beregnet

; Korrektur aktiverer spindelaksen

; Korrektur aktiverer bearbejdningsplan

m
x
)
o
3
=]
o

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 vaerktgjslaengden skal
veere defineret).

Ved en transformation bliver positionen af veerktgjsspidsen
naermest uforandret overfor emnet.

Styringen udfgrer svingningensprocessen med den sidst
programmerede tilspaending (den maksimale opnaelige
tilspaending afhaenger af kompleksitet af svinghoved eller -bord)

Eksempel

; Definer vinkel for korrekturberegning, tilspaending og afstand

; Korrektur aktiverer spindelaksen

; Korrektur aktiverer bearbejdningsplan

N
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Positionsvisning i et transformeret system

De viste positioner (NOM og AKT) og nulpunkt-visningen i det
yderligere status-display henfgrer 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 fgr Cyklus 19.

Arbejdsrumovervagning

Styringen kontrollerer i det transformerede koordinatsystem kun
akserne til endekontakt, som skal kgres. Ellers afgiver styringen en
fejlmelding.

Positionering i et transformeret system

Med hjeelpe-funktion M130 kan De ogsa i det transformerede
system kgre til positioner, som henfgrer sig til det utransformerede
koordinatsystem.

Ogsé positioneringer med retlinjeblokke som henfgrer sig til maskin-
koordinatsystemet (NC-Blok med M91 eller M92), lader sig udfgre
ved transformeret bearbejdningsplan. Begraensninger:

® Positionering sker uden laengdekorrektur
®  Positionering sker uden maskingeometri-korrektur
m Veerktgjs-radiuskorrektur er ikke tilladt

Kombination med andre koordinat-omregningscyklus

Ved kombination af koordinat-omregningscyklus skal man passe
pd, at transformation af bearbejdningsplanet altid sker om det aktive
nul-punkt. De kan gennemfgre en nulpunkt-forskydning fgr aktivering
af Cyklus 19: sa 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
raekkefglge som ved defineringen:

1 Aktivere nulpunktforskydning
2 BEARBEJDNINGSFLADE DREJES aktiveres
3 Aktivere drejning

Emnebearbejdning
1 Tilbagefgr drejning

2 BEARBEJDNINGSFLADE DREJES nulstilles
3 Tilbagefgr nulpunktsforskydning
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Ledetrad for arbejdet med Cyklus 19 Bearbejdningsplan

G4 frem som fglger:

» Generer et NC-program

» Opspeanding af emnet

> Seet henfgringspunkt

» Start NC-Program

Generer et NC-program:

Definer vaerktgjskald

Friker spindelakse

Positionere drejeakser

Aktiver evt. nulpunkt-forskydning

Cyklus 19 BEARBEJDNINGSFLADE defineres

Alle hovedakser (X, Y, Z) kgres, 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 Vv Vv VvYvYyyYy

De har fglgende muligheder for at fastlaegge henfgringspunkt:
® manuelt ved bergring

m Styret med et HEIDENHAIN 3D-Tastesystem

m  Automatisk med et HEIDENHAIN 3D-Tastesystem

Yderlig Information: Brugerhdndbog Malecyklus for emner og
veerktgjer programmering

Yderlig Information: Brugerhandbog Opsaetning, teste NC-
Programmer og afvikling
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7.8 Cyklus 247 SAET-UDGANGSPUNKT

ISO-Programmering
G247

Anvendelse

Med Cyklus 247 SAET-UDGANGSPUNKT kan en i aktiveret
henfgringspunkt-tabellen defineret nulpunkt som nyt
henfgringspunkt.

Efter en Cyklus-definition henfgrer alle koordinat-indlaesninger og
nulpunkt forskydninger (absolutte og inkrementale) sig til den nye
henfgringspunkt.

Statusdisplay

| status-displayet viser styringen det aktive henfgringspunkt-nummer
efter henfgringspunkt-symbolet.

Anvendt tema
m  Aktivere henfgringspunkt

Yderli Informationer: Brugerhandbog Klartextprogrammering
= Kopier henfgringspunkt

Yderli Informationer: Brugerhandbog Klartextprogrammering
m Korriger Henfgringspunkt

Yderli Informationer: Brugerhandbog Klartextprogrammering
® Fastlaeg og aktiver henfgringspunkter

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning, teste NC-
Programmer og afvikling

Anvisninger

ANVISNING

Advarsel, fare for tingskade!

Ikke definerede felter i henfgringspunkttabellen forholder

sig anderledes end med vaerdien 0 definerede Felter: Med 0
definerede felter overskriver ved aktivering den forrige veerdi,
ved ikke definerede felter forbliver den forrige veerdi. Hvis den
tidligere veerdi bibeholdes, er der risiko for kollision!

» Kontroller fgr en aktivering af et henfgringspunkt, om alle
kolonner er beskrevet med veerdi
» Indtast veerdier for udefinerede kolonner, f.eks. O

> Alternativt kan maskinproducenten definere 0 som
standardveerdi for kolonnerne

® Denne Cyklus kan De udfgrer i bearbejdningfunktion FUNCTION
MODE MILL .

m Ved aktivering af et henfgringspunkt fra henfgringspunkt-tabellen,
nulstiller styringen nulpunkt-forskydning, spejling, Drejning,
dim.faktor og aksespecifikke dim.faktor.

m  Nar De har aktiveret henfgringspunkt nummer 0 (linje 0), sa
aktiverer De det henfgringspunkt, som De sidst har fastlagt i
driftsart MANUEL DRIFT eller EL.HANDHJUL.

m Cyklus 247 virker ogsé i driftsart PROGRAMTEST.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Nummer for Nulpunkt?

Indgiv nummeret pa det gnskede henfgringspunkt fra henfgrings-
punkt-tabellen. Alternativ kan De ogsd med Softkey VALG veelg det
@nskede referencepunkt direkte fra referencepunkttabellen.

Indlaese: 0...65535

Eksempel
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7.9 Programmeringseksempler

Eksempel: koordinatkonverteringscyklus
Programafvikling

® Koordinat-omregninger i et hovedprogram

m Bearbejdning i et underprogram,

130

65

; Veerktgjskald
; Veerktgj frikgres

; Nulpunkt-forskydning til centrum
; Kald fraesebearbejdning

; Seet meerke for programdel-gentagelse

; Kald freesebearbejdning

; Tilbagespring til LBL 10; ialt seks gange

; Nulstil nulpunktforskydning
; Veerktgj frikgres

; Programende

; Underprogram 1

; Fastleeggelse af freesebearbejdning

T
m
O
m
=z
I
>
z
_|
=z
(@]
ey
e}
o
o
=
o
<@
=2
S
3
3
1o}
=
>
@
w
@®
©
=
o
£,
=¥
=.
>
@
w
s}
<<
=
c
w
-
o
S~
S
o
e}
8}

241



Cykler: Koordinat-omregninger | Programmeringseksempler

242 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmering Bearbejdningscyklus | 10/2023






Cyklus: Mgnsterdefinitionen | Grundlag

8.1 Grundlag

Oversigt

Styringen stiller tre Cyklus til rddighed, med hvilke De kan fremstille

punktmgnstre:

Softkey Cyklus Side
220 Cyklus 220 POLAR MOENSTER (Option #19) 246
= Definer cirkelmgnster

® Fuld- eller delcirkel
B [ndlees start- og slutvinkel

221 Cyklus 221 KARTESISK MOENST (Option #19) 249
m Definer linjemgnster
m |ndlees en drejevinkel

Cyklus 224 MOENSTER DATAMATRIX KODE (Option #19) 252
B Konverter tekster til et punktmgnstret DataMatrix-kode
® Indlees position og stgrrelse
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Fglgende Cyklus kan De kombinerer med punktmenstercyklus:

Cyklus 220

Cyklus 221

Cyklus 224

200 BORING

v

201 REIFLING

v

202 UDDREJNING

203 UNIVERSAL BORING

204 BAGBEARBEJDNING

205 UNIVER. DYBDEBORING

206 GEVINDBORING

207 GEV.-BORING GS

208 BOREFRAESNING

209 GEVIND/ SPAAN BRKG

240 CENTRERING

251 FIRKANTLOMME

252 RUND LOMMEFRAESNING

NENEN AN N N ENENENEN EN EN ENEN

253 NOTFRAESNING

254 RUNDINGS NOT

256 FIRKANTET TAP

257 RUND TAP

262 GEVINDSKAERING

263 GEVIND UNDERSKAERING

264 GEVINDBORING

265 HELIX-GEVINDBORING

NIENENENENENEN

267 UDV. GEVINDFRAESNING

o Nar De skal fremstille uregelmaessige punktmenstre, sa
anvender De punkt-tabeller med CYCL CALL PAT.

Med funktionen PATTERN DEF stér flere regelmaessige
punktemgnstre til rddighed.

Yderlig Informationer: Brugerhdndbog Klartext- eller
DIN/ISO-Programmering

Yderligere informationer: "Mgnsterdefinition PATTERN DEF",
Side 52
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8.2 Cyklus 220 POLAR MOENSTER
(Option #19)

ISO-Programmering
G220

Anvendelse

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Med denne Cyklus definerer De et punktmgnster som fuld- eller
delcirkel. Dette tjener for en forud defineret bearbejdningscyklus.

Anvendt tema
m Definer helcirkel med PATTERN DEF

Yderligere informationer: 'Definer helcirkel", Side 60
= Definer delcirkel med PATTERN DEF

Yderligere informationer: 'Definer delcirkel’, Side 61

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer veerktgjet i ilgang fra den aktuelle position
til startpunktet for fgrste bearbejdning.

Raekkefglge:

= Kor til 2. sikkerheds-afstand (spindelakse)

m Kgr til startpunkt i bearbejdningsplanet

m Kgr til sikkerheds-afstand over emne-overflade (spindelakse)

2 Fra denne position udfgrer styringen den sidst definerede
bearbejdningscyklus

3 Herefter positionerer styringen veerktgjet med en retlinje-
beveegelse eller med en cirkel-bevaegelsetil startpunktet for den
naeste bearbejdning. Veerktgjet str hermed med sikkerheds-
afstanden (eller 2. sikkerhedsafstand)

4 Disse forlgb (1 til 3) gentager sig, indtil alle bearbejdninger er
udfert

Hvis De vil afvikle denne Cyklus i Enkeltdriftblok , stopper
styringen mellem punkterne i et punktmegnster.

Anvisninger

Cyklus 220 POLAR MOENSTER kan med den valgfri
maskinparameter hidePattern (Nr. 128905) skjules.

B Cyklus 220 er DEF-Aktiv. Yderlig kalder Cyklus 220 automatisk
den sidst definerede bearbejdningscyklus.
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Tips til programmering

= 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 sa
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,
sé bliver der ved efterfglgende CYCL CALL og M99-kaldte
Q203=-5 anvendt. Cyklus 220 og 221 overskriver de ovennasvnte
Parameter af CALL-aktive bearbejdningscyklus (nar i begge
Cyklus samme indleeseparameter forekommer).

Cyklusparameter
Hjzelpebillede Parametre
Y Q216 MIDTE 1. AKSE ?
Delcirkel-midtpunkt i hovedaksen i bearbejdningsplanet Veerdi virker
absolut.

Indlzes: -99999.9999...+99999.9999

Q217 MIDTE 2. AKSE ?

Delcirkel-midtpunkt i sideaksen i bearbejdningsplanet Veerdi virker
absolut.

X Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q244 MALEKREDS-DIAMETER ?
Diameter for delcirklen
Indlaes: 0...99999.9999

Q245 STARTVINKEL ?

Vinklen mellem hovedakse i bearbejdningsplanet og startpunktet
for fgrste bearbejdning af delcirklen. Veerdi virker absolut.

Indlaese: -360.000...+360.000

Q246 SLUTVINKEL ?

Vinklen mellem hovedakse i bearbejdningsplan og startpunkt for
den sidste bearbejdning pa delcirklen (geelder ikke for helcirk-

ler); Indlaes slutvinkel ulig startvinkel; Hvis slutvinklen indleeses
stgrre end startvinklen, sa sker bearbejningen modurs, i stedet for
bearbejdning medurs. Veerdi virker absolut.

Indleese: -360.000...+360.000

Q247 VINKELSKRIDT ?

Vinklen mellem to bearbejdninger pa delcirklen; hvis vinkelskrid-

tet er lig nul, sd beregner styringen vinkelskridtet fra startvinkel,
slutvinkel og antal bearbejdninger; nér et vinkelskridt er indlaest, s&
tager styringen ikke hensyn til slutvinkel; fortegnet for vinkelskrid-
tet fastleegger bearbejdningsretning (- = medurs) Veerdi virker inkre-
mentalt.

Indleese: -360.000...+360.000

Q241 ANTAL BEARBEJDNINGER ?
Antal bearbejdninger péa delcirklen
Indlaese: 1...99999

Q217

Q216
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Hjzelpebillede Parametre

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi virker
inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt. Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaending),
med hvilken ingen kollision kan forekomme. Veaerdi virker inkremen-
talt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q301 Ker til fri-hgjde (0/1)?

Fastlaeg, hvorledes veerktgjet skal kgre mellem bearbejdningerne:
0: Mellem bearbejdningerne kgres til sikkerhedsafstand

1: Mellem bearbejdningerne kgres til 2. sikkerhedsafstand
Indlees: 0, 1

Q365 Karselsart? retlinie=0/cirkel=1

Fastlaeg, med hvilken banefunktion veerktgjet skal kgre mellem
bearbejdningerne:

0: Mellem bearbejdningerne kgres pa en retlinje
1: Mellem bearbejdningerne kgres cirkuleer til delcirkel-diameter
Indlees: 0, 1

Q200 Q204
Q203
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8.3 Cyklus 221 KARTESISK MOENST
(Option #19)

ISO-Programmering
G221

Anvendelse

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Med denne Cyklus definerer De et punktmgnster som linje. Dette
tjener for en forud defineret bearbejdningscyklus.

Anvendt tema
= Definer enkelte reekker med PATTERN DEF
Yderligere informationer: "Definere enkelt raekke”, Side 55
= Definer enkelte mgnstre med PATTERN DEF
Yderligere informationer: "Definer et enkelt mgnster’, Side 56

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer automatisk veerktgjet fra den aktuelle
position til startpunktet for den fgrste bearbejdning

Raekkefglge:

= Kor til 2. sikkerheds-afstand (spindelakse)

® Kor til startpunkt i bearbejdningsplanet

= Kor til sikkerheds-afstand over emne-overflade (spindelakse)

2 Fra denne position udfgrer styringen den sidst definerede
bearbejdningscyklus

3 Derfra positionerer styringen vaerktgjet 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
farste linje er udfgrt. Vaerktgjet star pé sidste punkt pa fgrste linje

5 Herefter kgrer styringen veerktgjet til sidste punkt pa anden linje
og gennemfgrer 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 udfert.

8 Til sidst kgrer styringen veerktgjet til startpunktet for den nzeste
linje
9 |en pendlende bevaegelse bliver alle yderligere linier bearbejdet

Hvis De vil afvikle denne Cyklus i Enkeltdriftblok , stopper
styringen mellem punkterne i et punktmgnster.
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Anvisninger

Cyklus 221 KARTESISK MOENST kan med den valgfri
maskinparameter hidePattern (Nr. 128905) skjules.

B Cyklus 221 er DEF-Aktiv. Yderlig kalder Cyklus 221 automatisk
den sidst definerede bearbejdningscyklus.

Anvisninger for programmering

®  Hvis De kombinerer en af bearbejdningscykluserne 200 bis 209
eller 251 til 267 med Cyklus 221, virker sikkerhedsafstanden,
emneoverfladen, 2. sikkerhedsafstand og drejepositionen fra
cyklus 221.

= Hvis De anvender Cyklus 254 i forbindelse med cyklus 221 sé er
Not-position 0 ikke tilladt.

Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Q227 STARTPUNKT 1. AKSE ?

Koordinater for startpunkt i hovedaksen for bearbejdningsplanet.
Veerdi virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q226 STARTPUNKT 2. AKSE ?

Koordinater for startpunktet i sideaksen i bearbejdningsplanet.
Veerdi virker absolut.

X Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q237 AFSTAND 1. AKSE ?

Afstand mellem de enkelte punkter pa linjen. Veerdi virker inkremen-
talt.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999
Q238 AFSTAND 2. AKSE ?

Afstanden mellem de enkelte linjer. Veerdi virker inkrementalt.
Indlees: -99999.9999...+99999.9999
Q242 ANTAL SPALTER ?

Antal bearbejdninger pa linien

Indlees: 0...99999

Q243 ANTAL LINIER ?

Antallet af linier

Indlees: 0...99999

Q224 DREJNINGSVINKEL ?

Vinklen, med hvilken hele bearbejdningen bliver drejet. Drejecen-
trum ligger i startpunkt. Veerdi virker absolut.

Indleese: -360.000...+360.000
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Hjzelpebillede Parametre

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?
Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi virker
inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt. Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaending),
med hvilken ingen kollision kan forekomme. Veaerdi virker inkremen-
talt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q301 Ker til fri-hgjde (0/1)?

Fastlaeg, hvorledes veerktgjet skal kgre mellem bearbejdningerne:
0: Mellem bearbejdningerne kgres til sikkerhedsafstand

1: Mellem bearbejdningerne kgres til 2. sikkerhedsafstand
Indlees: 0, 1
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8.4 Cyklus 224 MOENSTER DATAMATRIX KODE
(Option #19)

ISO-Programmering
G224

Anvendelse

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Med Cyklus 224 MOENSTER DATAMATRIX KODE kan De
konvertere tekster til en sdkaldt DataMatrix-kode. Dette tjener som
punktmegnster for en for defineret bearbejdningscyklus.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer automatisk veerktgjet fra den aktuelle Y
position til programmerede startpunkt. Disse befinder sig i
venstre foreste hjgrne.

Reekkefglge:
= Kor til 2. sikkerhedsafstand (spindelakse)
m Kor til startpunkt i bearbejdningsplanet

m Kgr til SIKKERHEDS-AFSTAND over emneoverfladen
(Spindelakse)
2 Derefter forskyder styringen veerktgjet i positiv retning af
sideaksen til fgrste startpunkt 1 i den fgrste linje X
3 Fra denne position udfgrer styringen den sidst definerede
bearbejdningscyklus
4 Efterfglgende positionerer styringen veerktgjet i positiv retning
af hovedaksen til andet Startpunkt 2 for den naeste bearbejning.
Veerktgjet star hermed pé 1. sikkerheds-afstanden
5 Disse forlgb gentager sig, indtil alle bearbejdninger pa den fgrste
linje er udfagrt. Veerktgjet star pa sidste punkt 3 pa fgrste linje
6 Derefter forskyder styringen veerktgjet i negativ retning af hoved-
og sideaksen til fgrste startpunkt 4 i den neeste linje
7 Efterfglgende udfgres bearbejdningen
8 Disse forlgb gentager sig sé laenge, indtil DataMatrix-Code er
afbilledet. Bearbejdning slutter i venstre nederste hgjre hjgrne 5

9 Afslutningsvis kgrer styringen til progrannerede anden
sikkerheds-afstanden
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Néar De kombinerer bearbejdningscyklus med Cyklus 224 virker
Sikkerhedsafstand, Koordinatoverflade og 2. sikkerhedsafstand
fra Cyklus 224. Pas pa kollisionsfare!

> Kontroller afvikling ved hjeelp af grafisk simulation

> Test forsigtigt NC-program eller programafsnit i driftsart
PROGRAMLG@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.

m  Specialtegnene % bruger styringen til specielle funktioner. Hvis
du gerne vil gemme disse tegn i en datamatrixkode, sa skal de
angives dobbelt i teksten, f.eks.: %%.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Q227 STARTPUNKT 1. AKSE ?

Koordinater til venstre nederste hjgrne af kode i hovedakse Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q226 STARTPUNKT 2. AKSE ?

Koordinater til venstre nederste hjgrne af kode i sideakse Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

QS501 Tekstindlaesning?

Tekst, der skal konverteres inden for anfgrselstegn. Tildeling af
variabel muligt.

Yderligere informationer: "Output variable tekster i datama-
trix-kode", Side 256

Indlaes: Max. 255 tegn

Q458 Celle-/mgnsterstorrelse(1/2)?

Fastkaeg, hvordan DataMatrix-Code i Q459 bliber beskrevet:
1: Celleafstand

2: Mgnsterstgrrelse

Indlees: 1,2

Q459 Storrelse for magnster?
Definition af celleafstand eller mgnsterstagrrelse:

Nar Q458=1: Afstand mellem fgrste og anden celle (udgdende fra
midtpunkt af celle)

Nar Q458=2: Afstand mellem fgrste og sidste celle (udgéende fra
midtpunkt af celle)

Veerdi virker inkrementalt.
Indlaes: 0...99999.9999

Q224 DREJNINGSVINKEL ?

Vinklen, med hvilken hele bearbejdningen bliver drejet. Drejecen-
trum ligger i startpunkt. Veerdi virker absolut.

Indleese: -360.000...+360.000

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi virker
inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt. Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999
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Hjzelpebillede Parametre

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaending),
med hvilken ingen kollision kan forekomme. Veerdi virker inkremen-
talt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
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Output variable tekster i datamatrix-kode
Ud over faste tegn kan du udlaese visse variable som en datamatrix-
kode. Angivelsen af en variabel indledes med %.

Felgende variable Tekst kan De bruge i Cyklus 224 MOENSTER
DATAMATRIX KODE:

® Dato og tidspunktDato og klokken udlaeses
= Navn og sti for NC-Program
B Teellerstand

Dato og tidspunkt

Du kan konvertere den aktuelle dato, det aktuelle klokkeslaet eller
den aktuelle kalenderuge til en datamatrixkode. Indgiv dertil i
Cyklusparameter QS501 veerdien %time<x>. <x> definerer formatet,
f.eks. 08 for TT.MM.JJJJ.

Bemeerk, at De ved indlaesningen af datoformatet 1 til 9
skal angive et fgrende 0, f.eks. %Time08.

Der eksisterer fglgende muligheder:

Indla@sning Format

%time00 TT.MM.JJJJ hh:mm:ss
%time01 T.MM.JJJJ h.mm:ss
%time02 T.MM.JJJJ h.mm
%time03 T.MM.JJ h:mm
%time04 JJJI-MM-TT hh:mm:ss
%time05 JJJI-MM-TT hh:mm
%time06 JJIJI-MM-TT h:mm
%time07 JJ-MM-TT h:mm
%time08 TT.MM.JJJJ

%time09 T.MM.JJJJ

%time10 T.MM.JJ

%time11 JIJI-MM-TT

%time12 JI-MM-TT

%time13 hh:mm:ss

%time14 h:mm:ss

%time15 h:mm

%tid99 Kalenderuge
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Navn og sti for NC-Programmer

Du kan konvertere navnet eller stien pa det aktive NC-program
eller et kaldt NC-program til en DataMarix-kode. Indgiv dertil i
Cyklusparameter QS501 vaerdien %main<x> eller %prog<x>.

Der eksisterer fglgende muligheder:

Indla@sning Betydning Eksempel

%main0 Fuldsteendig sti for aktive NC- TNC:\MILL.h
program

%main1 Bibliotekssti til de aktive TNC:\
NC-Program

%main2 Navn af aktive NC-Program MILL

%main3 Filtype af aktive NC-Program .H

%prog0 Fuldsteendig sti for kaldte TNC:\HOUSE.h
NC-Program

%prog1 Stifortegnelse for kaldende TNC:\
NC-Program

%prog2 Navn for kaldende NC-Program  HOUSE

%prog3 Filtype for kaldende .H
NC-Program

Tezellerstand

Du kan konvertere den aktuelle teellerstand til en datamatrix-kode.
Styringen viser den aktuelle teelleraflaesning i MOD-menuen.

Indgiv dertil i Cyklusparameter QS501 veerdien %count<x>.

Tal, bagved %count angiver De, hvor mange cifre datamatrixkoden
indeholder. Der er maksimalt ni stillinger.

Eksempel:

B Programmering: %count9
m Aktuelle teellerstand: 3

B Resultet: 000000003
Brugsanvisninger

m | driftsarten programtest simulerer styringen kun den
teelleraflaesning, som De definerer direkte i NC-programmet.
Teelleraflaesningen fra MOD-menuen tages ikke i betragtning.

® | driftsarten ENKELT- BLOK og BLOKF@LGE tilgodeser styringen
teellerstanden fra MOD-Menu.

HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmering Bearbejdningscyklus | 10/2023 257



Cyklus: Mgnsterdefinitionen | Programmeringseksempler

8.5 Programmeringseksempler

Eksempel: Hulkreds

Y
100
70+
25+
T T T 1 X
30 90 100
; Veerktgjskald
; Veerktgj frikgres

N
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; Veerktgj frikgres

; Programende
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9.1 SL-Cykler

Anvendelse

Med SL-Cykler kan De sammenseette komplekse konturer af indtil
12 delkonturer (lommer eller @ér). De enkelte delkonturer indlaeser
De som underprogrammer. Fra listen af delkonturer (underprogram-
numre), som De angiver i Cyklus 14 KONTUR beregner styringen
samlet kontur

o | stedet for SL-cykler anbefaler HEIDENHAIN den kraftigere
optimerede konturfraesefunktion (Option #167).

Anvendt tema
m Optimeret konturfraesning (Option #167)

Yderligere informationer: 'Cyklus: Optimeret konturfraesning",
Side 307

Programmerings- og brugerinformationer:

= Hukommelsen for en SL-cyklus er begraenset. De
kan i en SL-cyklus programmere maksimalt 16384
konturelementer.

B SL-cykler gennemfgrer internt omfangsrige og
komplekse beregninger og derudfra resulterende
bearbejdninger. Af sikkerhedsgrunde gennemfgres i
alle tilfeelde for afviklingen af en grafisk Program-Test!
Herved kan De pd enkel vis fastsld, om den af styringen
fremskaffede bearbejdning forlgber rigtigt.

= Hvis De anvender lokale Q-Parameter QL i et kontur-
underprogram, skal De ogsa henvise eller bregne
indenfor kontur-underprogrammet.

Egenskaber ved underprogrammer

® | ukkede konturer uden til- og frakgrselsbevaegelser

m Koordinatomregning er tilladt - ndr De programmerer indenfor
delkontur, virker ogsé i efterfglgende underprogrammer, men ma
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

m Underprogrammer ma ikke indeholde koordinater i spindelaksen

m  De programmerer i fgrste NC-Blok af underprogrammet altid
begge akser

= Hvis De anvender Q-Parametre, s& gennemfgres de pageeldende
beregninger og anvisninger kun indenfor det pageeldende kontur-
underprogram

®  Uden bearbejdningscyklus, tilspaending og M-funktioner

Cyklus: Konturlomme | SL-Cykler

262 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmering Bearbejdningscyklus | 10/2023



Cyklus: Konturlomme | SL-Cykler

Cyklus egenskaber

m  Styringen positionerer automatisk f@r hver Cyklus pa sikkerheds-
afstand - positioner vaerktgjet for Cyklus-kald pa en sikker
position

® Hvert dybde-niveau bliver fraeset uden veerktgjs-laft; @'er bliver
omkert sideveerts

= Radius til "indvendige-hjgrner" er programmerbar - vaerktgjet
bliver ikke stdende, friskeerings-meerker bliver forhindret (geelder
for yderste bane ved udfraesning og side-sletfraesning)

® Ved side-sletfraesning kgrer styringen til konturen pa en tangential
cirkelbane

= Ved dybde-sletfraesning kgrer styringen ligeledes veerktgjet pa en
tangentiel cirkelbane til emnet (f.eks.: Spindelakse Z: cirkelbane i
planet Z/X)

m  Styringen bearbejder konturen gennemgéende i medlgb hhv. i
modlgb.

Malangivelserne for bearbejdninger, som fraesedybde, overmal og
sikkerheds-afstand indlaeser De centralt i Cyklus 20 KONTUR-DATA .

Skema: Afvikle med SL-cykler
0 BEGIN SL 2 MM

12 CYCL DEF 14 KONTUR
13 CYCL DEF 20 KONTUR-DATA
16 CYCL DEF 21 FORBORING

17 CYCL CALL

2.2 CYCL DEF 23 SLETSPAAN DYBDE
g3 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24 SLETSPAAN SIDE
2.7 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 1

55 LBL O
56 LBL 2

60 LBL O

99 END PGM SL2 MM
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Oversigt

Softkey Cyklus Side
14 Cyklus 14 KONTUR 265
LBL 1...N m Liste for kontur-underprogram
Fr— Cyklus 20 KONTUR-DATA (Option #19) 269

|E S| m |ndleesning af bearbejdningsinformationer
T Cyklus 27 FORBORING (Option #19) 272
Ll B Feerdigggrelse af boring for veerktgjer, der ikke skaer over midten
2 Zyklus 22 UDFRAESNING (Option #19) 274
L] = Ud- eller efterrgming af Kontur

® Bemeerk indstikpunkt for udrgmningsveaerktgjer
25 Cyklus 23 SLETSPAAN DYBDE (Option #19) 278
] = QOvermal dybde fra Cyklus 20 sletspan
24 Cyklus 24 SLETSPAAN SIDE (Option #19) 281
LE: ® Overmal side fra Cyklus 20 sletspan

Udvidede cykler:

Softkey Cyklus Side
270 Cyklus 270 KONTURKAEDE-DATA (Option #19) 284
W B |ndleesning af Konturdata for Cyklus 25 eller 276
2 Cyklus 25 DELKONTUR-RAEKKE (Option #19) 286

m Bearbejdning af dbne og lukkede konturer
m Qvervagning af bagskeer og konturskader
275 Cyklus 275 KONTURNOT HVIRVELFRI (Option #19) 290
E@ = Fremstilling af dbne og lukkede Noter ved hjaelp af hvirvelfreesekegrsel
278 Cyklus 276 KONTUR-KAEDE 3D (Option #19) 296
= m Bearbejdning af dbne og lukkede konturer

B Restmateriale detektion
= 3-dimensionel konturer - afvikle yderlige koordinater fra vaerktgjsakse
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9.2 Cyklus 14 KONTUR

ISO-Programmering
G37

Anvendelse

| Cyklus 14 KONTUR lister De alle underprogrammer, som skal
overlappe en totalkontur.

Anvendt tema

Simpel konturformel

Yderligere informationer: "SL- eller OCM-Cyklus med simpel
Konturformel®, Side 404

Kompleks konturformel

Yderligere informationer: "SL- eller OCM-Cyklus med kompleks
Konturformel", Side 394

Anvisninger

Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktin
FUNCTION MODE MILL og FUNCTION MODE TURN.

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

Hjzelpebillede Parametre
LABEL NUMMER FOR KONTUR ?
Indlzes alle Label-numre for de enkelte underprogrammer, som skal
overlappe en kontur. Bekraeft hvert nummer med tasten ENT. Afslut
indlaesning med tasten END. Muligt op til 12 underprogram-numre.
Indleese: 0...65535

Eksempel
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Cyklus: Konturlomme | Kontur overlejring

9.3 Kontur overlejring

Grundlaget

De kan overlappe lommer og @’er pd en ny kontur. Hermed kan De Y
fladerne for en lomme med en overlappet lomme forstgrre eller
formindske en @.

Underprogrammer: Overlappede lommer

De efterfglgende eksempler er kontur-underprogrammer,
som i et hovedprogram af Cyklus 14 KONTUR bliver kaldt.

Lommerne A og B overlapper hinanden.

Styringen beregner skaeringspunkterne S1 og S2. De ma ikke vaere
programmeret.

Lommerne er programmeret som helcirkler.

c c
3 3
(=} (=3
() []
= =
-] -]
= =
o o
«Q Q
= =
[ [
3 3
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w >

N
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Areal fra summen

Begge delflader A og B inklusive den feelles overdaekkede flade skal
bearbejdes:

B Fladerne A og B skal vaere lommer.

® Den fgrste lomme (i Cyklus 14) skal begynde udenfor den anden.

u |
D D
o o
o o
@ =
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Cyklus: Konturlomme | Kontur overlejring

Areal fra difference

Flade A skal bearbejdes uden den af B overdaekkede andel:
® Flade A skal vaere en lomme og B skal veere en @.

m A skal begynde udenfor B.

= B skal begynde indenfor A

Flade A:

Flade B:

Areal fra snit

Den af A og B overdaekkede flade skal bearbejdes. (enkle
overdeekkede flader skal forblive ubearbejdet.)

® A og B skal veere lommer.

= A skal begynde indenfor B.

Flade A:

Flade B:

2
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Cyklus: Konturlomme | Cyklus 20 KONTUR-DATA (Option #19)

9.4 Cyklus 20 KONTUR-DATA (Option #19)

ISO-Programmering
G120

Anvendelse

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

| Cyklus 20 angiver De bearbejdnings-informationerne for under-
programmer med delkonturer.

Anvendt tema
m Cyklus 271 OCM KONTURDATA (Option #167)

Yderligere informationer: "Cyklus 271 OCM KONTURDATA
(Option #167) ", Side 315

Anvisninger

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

m Cyklus 20 er DEF-aktiv, det betyder Cyklus 20 er fra sin definition
aktiv i NC-Programmet.

m De i Cyklus 20 angivne bearbejdnings-informationer gaelder for
Cyklus 21 til 24.

® Hvis De anvender SL-cykler i Q-parameter-programmer, s& ma De
ikke benytte parameter Q1 til Q20 som program-parameter.

m Fortegnet for cyklusparameter dybden fastlaagger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udfgrer
styringen den pagaeldende cyklus til dybden = 0.
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Cyklusparameter

Cyklus: Konturlomme | Cyklus 20 KONTUR-DATA (Option #19)

Hj

alpebillede

Parametre

z)\

Yi

Q1 FRAESEDYBDE ?

Afstanden emneoverflade - lommens bund. Veerdi virker inkremen-
talt.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q2 BANE-OVERLAPNINGS FAKTOR ?
Q2 x veerktgjsradius resulterer i den sidevers fremrykning k.
Indleese: 0.0001...1.9999

Q3 SLETTILLAEG FOR SIDE ?
Sletspan-overmal i bearbejdningsplanet Veerdi virker inkrementalt.
Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q4 SLETTILLAEG FOR BUND ?
Slet-span for dybden. Veerdi virker inkrementalt.
Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q5 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
Absolutte koordinater til emne-overfladen
Indlaes: -99999.9999...499999.9999

Q6 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjs-endeflade og emne-overflade Veerdi virker
inkrementalt.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q7 SIKKERE HOEJDE ?

Hgjde, i hvilken der ingen kollision kan ske med emnet (for mellem-
positionering og udkgrsel ved cyklus-ende) Veerdi virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q8 INDVENDIG RUNDINGS RADIUS ?:

Afrundings-radius pa indvendige-"hjgrner”; den indlaeste veerdi
henfgrer sig til veerktgjs-midtpunktsbanen og bliver anvendt, til
beregning af blgdere kgrselsbevaegelser mellem konturelementer.

Q8 er ingen radius, som styringen indfgjer som separat konture-
lement mellem programmerede elementer!

Indlees: 0...99999.9999

)7

270

x Y

Q9 ROTATION ? MEDURS = -1
Bearbejdnings-retning for lommer
Q9 = -1 Modlgb for lommer og @ér
Q9 = +1 Medelgb for lommer og @ér
Indlaes: -1, 0, +1
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Cyklus: Konturlomme | Cyklus 21 FORBORING (Option #19)

9.5 Cyklus 21 FORBORING (Option #19)

ISO-Programmering
G121

Anvendelse

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

De anvender Cyklus 21 FORBORING, hvis De bagefter anvender et

veerktgj til udrgmning af konturen, som ikke har en endefraeser over

midten (DIN 844). Denne Cyklus feerdigggre en boring i omradet,

der senere f.eks. bliver udrgmmet med Cyklus 22. Cyklus 21 tager

hensyn til indstikpunkt for sletovermal side og sletovermal dybde,

savel som radius af udrgmnings-veerktgjet. Indstikspunktet er

samtidig startpunktet for skrubningen.

Ved kald af Cyklus 21 skal De programmerer to yderlige Cyklus:

B Cyklus 14 KONTUR eller SEL CONTOUR - behgves for Cyklus 21
FORBORING for at bestemmer boreposition i planet

= Cyklus 20 KONTUR-DATA - behgves for Cyklus 21 FORBORING
for at bestemme boredybde og sikkerhedsafstand

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer farst veerktgjet i planet (position resulterer
pa konturen, De fgr med Cyklus 14 oder SEL CONTOUR har
defineret, og fra informationen pa skrub-veerktgjet)

2 Afsluttende kegrer veerktgjet i ilgang FMAX til sikkerhedsafstand.
(sikkerhedsafstand indgiver De i Cyklus 20 20 KONTUR-DATA )

3 Veerktgjet borer med den indleeste tilspaending Ffra den aktuelle
position til den fgrste fremryk-dybde

4 Herefter kgrer Styringen veerktgjet i ilgang FMAX tilbage og igen til
ferste fremryk-dybde, formindsket med forstop-afstanden t.

5 Styringen fremskaffer selv forstop-afstanden:
m Boredybde indtil 30 mm:t=0,6 mm
= Boredybde over 30 mm: t = boredybde/50
= maximal forstop-afstand: 7 mm

6 | efterfglgende borer veerkigjet med den indleeste tilspaending F
videre til naeste fremryk-dybde

7 Styringen gentager disse forlgb (1 til 4), til den indlaeste
boredybde er ndet Derved bliver sletfreeseovermal dybde
tilgodeset

8 Afslutningsvis kgrer veerktgjet i veerktgjs-aksen tilbage til
sikker hgjde eller til den sidst programmerede position
for cyklus. Disse forhold er afhaengig af Maskinparameter
posAfterContPocket (Nr. 201007).
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Cyklus: Konturlomme | Cyklus 21 FORBORING (Option #19)

Anvisninger

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

B Styringen tilgodeser ikke en i TOOL CALL-blok programmeret
deltavaerdi DR for beregning af indstikspunkter.

® Ved trange steder kan styringen evt. ikke forbore med et vaerktg;
stgrre end skrubveerktgjet.

= Nar Q13=0, bliver det vaerktgjets data anvendt, som befinder sig i
spindlen.

Tips i forbindelse med Maskinparameter

= Med makinparameter posAfterContPocket (Nr. 2071007)
definerer De hvordan De kgre efter bearbejdning. Nar De har
programmeret ToolAxClearanceHeight, positionerer De ikke
veerktgjet trinvist i planet ved slutningen af cyklussen, menien
absolut position.

Cyklusparameter
Hjzelpebillede Parametre
Y Q10 UDSPAANINGSDYBDE ?

Mal, med hvilket vaerktgjet i hver enkelt tilfaelde bliver fremrykket
(fortegn ved negativ arbejdsretning ,—") Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q11 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Kegrselshastigheden af veerktgjet ved indstikning i mm/min
Indlees: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q13 hhv. QS13 Udroemme-vaerktoej nummer/navn?

Nummer eller navn pa skrubbe-vaerkigjet. De har muligheden, pr.
Softkey at overfgrer et vaerktgj direkte fra vaerktgjstabellen.

Indleese: 0...999999.9 alternativ maksimal 255 tegn
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9.6 Zyklus 22 UDFRAESNING (Option #19)

ISO-Programmering
G122

Anvendelse

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Med Cyklus 22 UDR@MME definere teknologidata til udrgmning.
Ved kald af Cyklus 22 skal De programmerer to yderlige Cyklus:
® Cyklus 14 KONTUR eller SEL CONTOUR

m Cyklus 20 KONTUR-DATA

= Evt. Cyklus 21 FORBORING

Anvendt tema
m Cyklus 272 OCM SKRUB (Option #167)

Yderligere informationer: "Cyklus 272 OCM SKRUB
(Option #167)", Side 318

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer veerktgjet over indstikspunktet; herved
bliver der taget hensyn til slettillaeg for side

2 | den fgrste fremryk-dybde fraeser veerktgjet med freese
tilspaending 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 kgrer styringen veerktgjet til den naeste fremryk-
dybde og gentager skrubbe-forlgbet, indtil den programmerede
dybde er ndet

5 Afslutningsvis kgrer veerktgjet i veerktgjs-aksen tilbage til
sikker hgjde eller til den sidst programmerede position
for cyklus. Disse forhold er afhaengig af Maskinparameter
posAfterContPocket (Nr. 201007).

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De har indstillet Parameter posAfterContPocket (Nr. 201007)
pa ToolAxClearanceHeight, positionerer styringen veerktgjet

efter Cyklusafslutning kun i vaerktgjsakseretning pa sikker hgjde.
Styringen forpositionerer ikke veerktgjet i bearbejdningsplanet. Pas
pa kollisionsfare!

> 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 kgrselsbevaegelser.
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® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL.

® Ved efterskrubning tilgodeser styringen ikke en defineret
slitageveerdi DR for forskrubbevaerkigjet.

®  Erunder bearbejdning M110 aktiv, s vil ved indvendig korrigeret
vinkelbue tilspaendingen tilsvarende reduceret.

m Denne Cyklus overvager veerktgjets definerede nyttelaengde
LU . Nar LU-veerdi er mindre end DYBDE Q1 giver styringen en
fejlmelding.

®  Cyklus tilgodeser hjeelpefunktionen M109 og M110. Under
indvendig og udvendig bearbejdning holder styringen
fremfgringen af cirkulaere buer konstant for indvendige og
udvendige radier pa veerktgjets skeerkant.

Yderli Informationer: Brugerhandbog Klartextprogrammering

Anvend evt. en endeskeersfraeser over midten (DIN 844),
eller forbor med Cyklus 21.

Anvisninger for programmering

® Ved lommekonturer med spidse indv. hjgrner kan ved anvendelse

af en overlapningsfaktor stgrre end 1 lade restmateriale blive

stdende ved skrubning. Specielt den inderste bane kontrolleres

pr. testgrafik og evt.aendre overlapningsfaktoren ubetydeligt.

Herved lader en anden snitopdeling sig opna. hvad ofte fgrer til

det pnskede resultat.

m |ndstiksforholdene for Cyklus 22 fastleegger De med parameter

Q19 og i veerktgjs-tabellen med kolonne ANGLE og LCUTS :

®m Hvis Q19=0 er defineret, sa indstikker styringen vinkelret, ogsa
nar der for det aktive veerktgj er defineret en indstiksvinkel
(ANGLE)

®  Hvis De definerer ANGLE=90°, indstikker styringen vinkelret.
Som indstikstilspaending bliver pendlingstilspaending Q19
anvendt

® Hvis pendlertilspaendingen Q19 er defineret i Cyklus 22 og
VINKEL mellem 0.1 0og 89,999 i veerktgjs-tabellen, indstikker
styringen med den fastlagte VINKELHelixformet

®  Hvis pendlertilspaendingen er defineret i Cyklus 22 og ingen
VINKEL stér i veerktgjs-tabellen, s& afgiver styringen en
fejlmelding

= Er geometri forholdende sdledes, at der ikke kan indstikkes
helixformet (Not), sa forsgger styringen pendlende
indstikning (pendul laengde beregnes efter LCUTS og ANGLE
(Pendulleenge = LCUTS / tan ANGLE))

Tips i forbindelse med Maskinparameter

= Med makinparameter posAfterContPocket (Nr. 201007)
definerer De forhold efter bearbejdning af konturlomme.

= PosBeforeMachining: Kgr tilbage til startpositionen

B ToolAxClearanceHeight: Positioner veerktgjsakse i sikker
hgjde.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Q10 UDSPAANINGSDYBDE ?

Mal, med hvilket vaerktgjet bliver fremrykket. Vaerdi virker inkremen-
talt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q11 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Tilspaending ved kg@rselsbevaegelser i spindelaksen
Indlees: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q12 SKRUB TILSPAENDING ?
Tilspaending ved kerselsbeveaegelser i bearbejdningsplanet
Indlaes: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q18 hhv. QS18 Forskrubbe-vaerkt.?

Nummer eller navn péa veerktgjet, med hvilket styringen allerede
har forskrubbet. De har muligheden, pr. Softkey at hente forryd-
ningsveerktgjet direkte fra veerktgjstabellen Derudover han De med
Softkey Vaerktegjs-Navn selv indgive veerktgjsnavnet. Styringen
indfgjer anfgrselstegnet over-tegnet automatisk, nér De forlader
indlaesefeltet. Hvis ikke forskrubbet blev "0" indlzest; hvis De her
indlaeser et nummer eller et navn, skrubber styringen kun den del,
der med forskrubbe-veerktgjet ikke kunne blive bearbejdet. Hvis
efterskrubbeomradet ikke er tilkgrt sideveerts, indstikker styringen
pendelende; herfor skal De i veerktgjs-tabellen TOOL.T, definere
skeerleengden LCUTS og den maksimale indstiksvinkel ANGLE for
veerktgjet.

Indleese: 0...99999.9 alternativ maksimal 255 tegn

Q19 TILSPAENDING PENDLING ?
Pendlingstilspaending i mm/min

Indlees: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ
Q208 TILSP/ANDING TILBAGEK@RSEL ?

Kgrselshastigheden af veerktgjet ved udkersel efter bearbejdning i
mm/min. Hvis De indlaeser Q208=0, s& kgrer styringen vaerktgjet ud
med tilspaending Q12

Indlees: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF
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Hjzelpebillede Parametre

Q401 Tilspaendingsfaktor i %?

Procentfaktor, med hvilken styringen reducerer bearbejd-
nings-tilspaendingen (Q12), sa snart veerktgjet ved udskrubning
kgrer med det fulde omfang i materialet. N&r De bruger tilspaen-
dingsreduceringen, sé kan De definere tilspaending udskrubning s
stor, at ved den i Cyklus 20 fastlagte bane-overlapning (Q2) hersker
optimale snitbetingelser. Styringen reducerer sa ved overgange eller
indsnaevringer tilspaendingen som defineret af Dem, sa at bearbejd-
ningstiden i alt bliver mindre.

Indlaese: 0.0001...100

Q404 Efterremnings strategi (0/1)?

Bestem, hvordan styringen kegrer veerktgjet, ved efterrgmning:

0: Styringen kgrer vaerktgjet mellem de omrader, der skal remmes, i
den aktuelle dybde langs konturen. Indtastningen traeder kun i kraft,

hvis diameteren p3 efterrydningsvaerktgjet er stgrre end eller lig
med forrydningsveerktgjets radius.

1: Styringen traekker veerktgjet tilbage til en sikker afstand mellem
de omrader, der skal ryddes, og bevaeger sig derefter til startpunktet
for det naeste rydningsomrade.

Indlees: 0, 1

m
x
®
o
3
S
o
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9.7 Cyklus 23 SLETSPAAN DYBDE (Option #19)

ISO-Programmering
G123

Anvendelse

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Med Cyklus 23 SLETSPAAN DYBDE bliver den i Cyklus 20
programmerede overmal dybde sletbearbejdet. Styringen kgrer
veerktgjet blgdt (lodret tangentielbue) til fladen der skal bearbejdes,
safremt der er plads nok til det. Ved trange pladsforhold kgrer
styringen veerktgjet lodret til dybden. Herefter bliver det ved
udfreesningen 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 UDROMME

Anvendt tema
® Cyklus 273 OCM SLET DYBDE (Option #167)

Yderligere informationer: "Cyklus 273 OCM SLET DYBDE (Option
#167)", Side 332

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer veerktgjet i sikker hgjde i ilgang FMAX.

2 Efterfaelgende fglger en bevaegelse i veerktgjsaksen med
tilspaending Q11.

3 Styringen kgrer veerktgjet bladt (lodret tangentielbue) til fladen
der skal bearbejdes, sadfremt der er plads nok til det. Ved trange
pladsforhold kgrer styringen veerktgjet lodret til dybden

4 Det ved skrubning tilbageblevne sletovermal bliver fraeset.

5 Afslutningsvis kgrer vaerktgjet i vaerktgjs-aksen tilbage til
sikker hgjde eller til den sidst programmerede position

for cyklus. Disse forhold er afthaengig af Maskinparameter
posAfterContPocket (Nr. 201007).
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De har indstillet Parameter posAfterContPocket (Nr. 2071007)
pd ToolAxClearanceHeight, positionerer styringen veerktgjet

efter Cyklusafslutning kun i vaerktgjsakseretning pa sikker hgjde.
Styringen forpositionerer ikke veerktgjet i bearbejdningsplanet. Pas
pa kollisionsfarel!

> 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 kgrselsbevaegelser.

= Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL.

B Styringen fremskaffer selv startpunktet for sletfraesningen dybde.
Startpunktet er afhaengig af pladsforholdene i lommen.

= Tilkgrselsradius for tilpositionering til slutdybden er defineret fast
internt og uafhaengig af indsiksvinklen for vaerktgjet.

®  Erunder bearbejdning M110 aktiv, s vil ved indvendig korrigeret
vinkelbue tilspaendingen tilsvarende reduceret.

m Denne Cyklus overvager veerktgjets definerede nytteleengde
LU. N&r LU-veerdi er mindre end DYBDE Q15 giver styringen en
fejlmelding.

® Cyklus tilgodeser hjaelpefunktionen M109 og M110. Under
indvendig og udvendig bearbejdning holder styringen
fremfgringen af cirkulaere buer konstant for indvendige og
udvendige radier pa veerktgjets skaerkant.

Yderli Informationer: Brugerhandbog Klartextprogrammering

Tips i forbindelse med Maskinparameter

= Med makinparameter posAfterContPocket (Nr. 201007)
definerer De forhold efter bearbejdning af konturlomme.

= PosBeforeMachining: Kgr tilbage til startpositionen

= ToolAxClearanceHeight: Positioner veerktgjsakse i sikker
hojde.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

z Q11 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved indstikning i mm/min
" Indlees: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ
Q12 SKRUB TILSPAENDING ?
Tilspaending ved k@rselsbeveegelser i bearbejdningsplanet

Indlees: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q208 TILSPANDING TILBAGEK@RSEL ?

Kgrselshastigheden af vaerktgjet ved udkegrsel efter bearbejdning i
mm/min. Hvis De indleeser Q208=0, s& kgrer styringen vaerktgjet ud
med tilspaending Q12

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Eksempel

2
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9.8 Cyklus 24 SLETSPAAN SIDE (Option #19)

ISO-Programmering
G124

Anvendelse

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Med den i Cyklus 24 SLETSPAAN SIDE bliver det i Cyklus 20
programmerede overmal side sletbearbejdet. Denne Cyklus kan
udfgres 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

Anvendt tema
® Cyklus 274 OCM SLET SIDE (Option #167)

Yderligere informationer: "Cyklus 274 OCM SLET SIDE (Option
#167)", Side 335

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer vaerktgjet over emnet pa startpunktet for
tilkgrselsposition. Denne position i planet opstar ved en tangentiel
cirkelbane, pa hvilken styringen fgrer vaerktgjet til konturen

2 Herefter kgrer styringen veerktgjet til fgrste fremfgringsdybde
med Tilspaending Dybdefremfgring

3 Styringen kgrer blgdt til konturen, indtil konturen er komplet
sletbearbejdet. Derved bliver hver delkpontur separat
sletbearbejdet

4 Stryringen kgrer i en tangentiel helixbue til/fra sletkonturen. Helix
starthgjde er 1/25 del af sikkerhedsafstanden Q6, men hgjst den
resterende sidste fremfgringsdybde over den endelige dybde

5 Afslutningsvis kgrer veerktgjet i veerktgjs-aksen tilbage til
sikker hgjde eller til den sidst programmerede position
for cyklus. Disse forhold er afthaengig af Maskinparameter
posAfterContPocket (Nr. 2071007).

Styringen beregner startpunktet ogsa i afhaengighed

af reekkefglgen ved afviklingen. Hvis De veelger
sletfreesecyklus med tasten GOTO og sa starter
NC-Program, kan startpunktet ligge pé et andet sted, end
hvis De afvikler NC-Programm i den definerede raekkefglge.
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De har indstillet Parameter posAfterContPocket (Nr. 2071007)
pd ToolAxClearanceHeight, positionerer styringen veerktgjet

efter Cyklusafslutning kun i vaerktgjsakseretning pa sikker hgjde.
Styringen forpositionerer ikke veerktgjet i bearbejdningsplanet. Pas
pa kollisionsfarel!

> Positioner veaerktgj efter Cyklus afslutning med alle
koordinaterne f.eks. L X+80 Y+0 RO FMAX

> Efter Cyklus programmeres en absolut position, ingen
inkrementale kgrselsbevaegelser.

= Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL.

® Hyis der ikke er defineret et overmal i Cyklus 20 giver styringen en
fejlmeddelelse "Veerktgjsradius for stor".

® Hvis De afvikler Cyklus 24 uden fgrst at have skrubbet med
Cyklus 22, ligger radius af udrgmningsveerktgjet med vaerdien "0".

m Styringen fremskaffer selv startpunktet for sletfraesningen.
Startpunktet er afhaengig af pladsforholdene i lommen og det i
Cyklus 20 programmerede overmal.

® Er under bearbejdning M110 aktiv, sé vil ved indvendig korrigeret
vinkelbue tilspaendingen tilsvarende reduceret.

m Denne Cyklus overvager veerkigjets definerede nytteleengde
LU. N&r LU-veerdi er mindre end DYBDE Q15 giver styringen en
fejlmelding.

m  Cyklus tilgodeser hjeelpefunktionen M109 og M110. Under
indvendig og udvendig bearbejdning holder styringen
fremfgringen af cirkulaere buer konstant for indvendige og
udvendige radier pa vaerktgjets skeaerkant.

Yderli Informationer: Brugerhdndbog Klartextprogrammering

Anvisninger for programmering

= Summen af sletovermal side (Q14) og sletvaerktgjs-radius skal
vaere mindre end summen af sletovermal side (Q3, Cyklus 20) og
skrubveerktgjs-radius.

= Qvermalet Side Q14 forbliver efter sletbearbejdning stdende, det
skal altsd veere mindre, end overmal i Cyklus 20.

m De kan ogséa anvende Cyklus 24 for konturfraesning. De skal sé&:

m definere konturen der skal fraeses som en @ (uden
lommebegraensning)

® | Cyklus 20 indlaese sletovermalet (Q3) starre, end summen
fra sletovermalet Q14 + radius til det anvendte veerktgj

Tips i forbindelse med Maskinparameter

m  Med makinparameter posAfterContPocket (Nr. 201007)
definerer De forhold efter bearbejdning af konturlomme:

= PosBeforeMachining: Kgr tilbage til startpositionen

B ToolAxClearanceHeight: Positioner veerktgjsakse i sikker
hgjde.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede

Parametre

Eksempel

Q9 ROTATION ? MEDURS = -1
Bearbejdningsretning:

+1: Drejning modurs

=1: Drejning medurs

Indlaes: -1, +1

Q10 UDSPAANINGSDYBDE ?

Mal, med hvilket vaerktgjet bliver fremrykket. Veerdi virker inkremen-
talt.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q11 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Kgrselshastigheden af vaerktgjet ved indstikning i mm/min
Indlees: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q12 SKRUB TILSPAENDING ?
Tilspaending ved kgrselsbevasgelser i bearbejdningsplanet
Indlaes: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q14 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Sletovermal side Q14 forbliver efter sletbearbejdning stdende. Dette
overmal skal veere mindre, end overmal i Cyklus 20. Veerdi virker
inkrementalt.

Indlzes: -99999.9999...+99999.9999

Q438 hhv. QS438 Nummer/navn skrubbe-vaerktajs?

Nummer eller navn pa veerktgjet, med hvilket styringen har skrub-
bet konturlommen. De har muligheden, pr. Softkey at overfgrer et
forskrubbe-veerktgj direkte fra veerktgjstabellen. Derudover han De
med Softkey Vaerktgjs-Navn selv indgive vaerktgjsnavnet. Nar De
forlader indlaesningsfeltet, indfgjer styringen anfgrselstegn automa-
tisk foroven.

Q438=-1: Det sidst anvendte vaerktgj bliver anvendt som skrubbe-
veerktgj (Standard)

Q438=0: Hvis ikke forskrubbet, indgiver De nummer pé et veerktgj
med radius 0. Dette er normalt veerktgjet med nummer 0.

Indleese: -1...+32767.9 maksimal 255 tegn
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9.9 Cyklus 270 KONTURKAEDE-DATA
(Option #19)

ISO-Programmering
G270

Anvendelse

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Med denne cyklus kan De fastlazgge forskellige egenskaber for
Cyklus 25 DELKONTUR-RAEKKE.

Anvisninger

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

m Cyklus 270 er DEF-aktiv, det betyder Cyklus 270 er fra sin
definition aktiv i NC-Program.

® Ved anvendelse af Cyklus 270 i kontur-underprogram ingen
radius-korrektur definere.

m DefinerCyklus 270 fgr 25.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Q390 Tilkerselsart/frakerselsart?

Definition af tilkgrselsart/frakgrselsart:

1: Tilkgr kontur tangential med en cirkelbue

2: Tilkgr kontur tangentielt pa en retlinje

3: Tilkgr kontur vinkelret

0 og 4: Der udfgres ingen til- og frakgrslesbeveegelse
Indlees: 1,2, 3

Q391 Radius-korr. (0=R0/1=RL/2=RR)?

Definition af radiuskorrektur:

0: Definerede kontur uden radiuskorrektur bearbejdning
1: Definerede kontur venstrekorrigeret bearbejdning
2: Definerede Kontur hgjrekorrigeret bearbejdet
Indlees: 0, 1, 2

Q392 Tilkersels-/frakersels-radius?

Kun aktiv, ndr en tangential tilkgrsel pé en cirkelbue blev valgt
(Q390=1). Radius til tilkgrselscirkler/frakgrselscirkler

Indlees: 0...99999.9999

Q393 Midtpunktsvinkel?

Kun aktiv, nar en tangential tilkgrsel pa en cirkelbue blev valgt
(Q390=1). Abningsvinkel til tilkgrselscirklen

Indlees: 0...99999.9999

Q394 Afstand til hjelpepunkt?

Kun virksom, nér den valgt tangential tilkgrsel til en lige linje eller
valgt vinkelret tilkgrsel (Q390=2 eller Q390=3). Afstand til hjaelpe-
punktet, ud fra hvilken styringen skal kgre til konturen

Indlees: 0...99999.9999

Eksempel
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9.10 Cyklus 25 DELKONTUR-RAEKKE
(Option #19)

ISO-Programmering
G125

Anvendelse

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere 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)

m Erveerktgjs-radius for stor, s skal konturene eventuelt
efterbearbejdes pa indvendige hjgrner.

® Bearbejdningen lader sig gennemgéende udfgre i med- eller
modlgb, freeseart bliver endda holdt, ndr konturen spejles

m Ved flere fremrykninger kan styringen kgre veerktgjet frem og
tilbage: Herved formindskes bearbejdningstiden.

® De kan indlaese et overmal, og skrubbe og sletfreese i flere
arbejdsgange
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De har indstillet Parameter posAfterContPocket (Nr. 2071007)
pd ToolAxClearanceHeight, positionerer styringen veerktgjet

efter Cyklusafslutning kun i vaerktgjsakseretning pa sikker hgjde.
Styringen forpositionerer ikke veerktgjet i bearbejdningsplanet. Pas
pa kollisionsfarel!

> 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 kgrselsbevaegelser.

= Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL.

B Styringen tager kun hensyn til den fgrste Label i Cyklus 14
KONTUR.

®m Hukommelsen for en SL-cyklus er begraenset. De kan i en SL-
cyklus programmere maksimalt 16384 konturelementer.

®  Erunder bearbejdning M110 aktiv, s vil ved indvendig korrigeret
vinkelbue tilspaendingen tilsvarende reduceret.

B Cyklus tilgodeser hjeelpefunktionen M109 og M110. Under
indvendig og udvendig bearbejdning holder styringen
fremfgringen af cirkulaere buer konstant for indvendige og
udvendige radier pa vaerktgjets skaerkant.

Yderli Informationer: Brugerhandbog Klartextprogrammering

Anvisninger for programmering
® Cyklus 20 KONTUR-DATA er ikke ngdvendig.
® Fortegnet for cyklusparameter dybden fastlaagger

arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sd udfgrer
styringen ikke Cyklus.

= Hvis De anvender lokale Q-Parameter QL i et kontur-
underprogram, skal De ogsa henvise eller bregne indenfor kontur-
underprogrammet.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Q1 FRAESEDYBDE ?

Afstand mellem emne-overflade og bunden af konturen Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q3 SLETTILLAEG FOR SIDE ?
Sletspan-overmal i bearbejdningsplanet Vaerdi virker inkrementalt.
Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q5 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
Absolutte koordinater til emne-overfladen
Indlaes: -99999.9999...499999.9999

Q7 SIKKERE HOEJDE ?

Hgjde, i hvilken der ingen kollision kan ske med emnet (for mellem-
positionering og udkegrsel ved cyklus-ende) Veerdi virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q10 UDSPAANINGSDYBDE ?

Mal, med hvilket vaerktgjet bliver fremrykket. Vaerdi virker inkremen-
talt.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q11 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Tilspaending ved kg@rselsbevaegelser i spindelaksen
Indlees: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q12 SKRUB TILSPAENDING ?
Tilspaending ved kegrselsbeveaegelser i bearbejdningsplanet
Indlaes: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q15 FRAESETYPE? MODLOEB = -1

+1: Medlgbs-freesning

-1: Modlgbs-fraesning

0: Skiftende i med- og modlgbs fraesning ved flere fremfgringer
Indlees: -1, 0, +1
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Hjzelpebillede Parametre

Q18 hhv. QS18 Forskrubbe-varkt.?

Nummer eller navn péa vaerktgjet, med hvilket styringen allerede
har forskrubbet. De har muligheden, pr. Softkey at hente forryd-
ningsveerktgjet direkte fra veerktgjstabellen Derudover han De med
Softkey Vaerktgjs-Navn selv indgive veerktgjsnavnet. Styringen
indfgjer anfgrselstegnet over-tegnet automatisk, nér De forlader
indlaesefeltet. Hvis ikke forskrubbet blev "0" indlaest; hvis De her
indlzeser et nummer eller et navn, skrubber styringen kun den del,
der med forskrubbe-vaerktgjet ikke kunne blive bearbejdet. Hvis
efterskrubbeomradet ikke er tilkgrt sideveerts, indstikker styringen
pendelende; herfor skal De i veerktgjs-tabellen TOOL.T, definere
skaerlaeengden LCUTS og den maksimale indstiksvinkel ANGLE for
veerktgjet.

Indleese: 0...99999.9 alternativ maksimal 255 tegn

Q446 Aksepter restmateriale?

Indgiv, til hvilken vaerdi i mm De vil aksepterer som restmateriale
pa kontur. Nar De f.eks. indgiver 0,01 mm, udfgrer styringen ingen
restmaterialebearbejdning fra en restmaterialetykkelse pa 0,01Tmm.

Indlaese: 0.001...9999

Q447 Maximal forbindelsesafstand?

Maksimale afstand mellem to efterudrgmnings omrader. Inden-
for denne afstand kgrer styringen uden haevebevaegelser, i bearbej-
ningsdybden langs konturen.

Indleese: 0...999999

Q448 Baneforlaeengning?

Veerdien for forlaengelse af veerktgjsbanen ved start og slut af et
konturomrade. Styringen forlaenger veerktgjsbanen parallelt til
konturen.

Indleese: 0...99999

m
x
]
o
3
S
o
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9.11 Cyklus 275 KONTURNOT HVIRVELFRI
(Option #19)

ISO-Programmering
G275

Anvendelse

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Med denne cyklus kan man - i forbindelse med cyklus 14 KONTUR
-abne og lukkede Noter eller Konturnoter komplet bearbejde med
hvirvelfraeesekgrsel.

Ved hvirvelfreesning kan De kgre med store snitdybder og hgje
snithastigheder, der igennem bliver med de ensartede snitbetingelser
ingen slitagestigende pavirkning udgvet pa veerktgjet. Ved brug af
skeerplatter kan De bruge den komplette skeerleengde og forgger
derved det opnéelige spanvolumen pr. tand. Ydermere skaner
hvirvelfraeesningen maskinens mekanik.

Afhaengig af valget af Cyklus-Parameteren stér fglgende
bearbejdnings alternativer til radighed:

= Komplet bearbejdning: Skrubbe, sletfraese side
= Kun skrubbe
® Kun slette side
Skema: Afvikle med SL-cykler
0 BEGIN CYC275 MM

12 CYCL DEF 14 KONTUR

13 CYCL DEF 275 KONTURNOT HVIRVELFRI
14 CYCL CALL M3

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 10

55LBLO

99 END PGM CYC275 MM
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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 kgrer med positioneringslogik til startpunktet for
konturbeskrivelsen og pendler med den i veerktgjs-tabellen
definerede indstiksvinkel til den fgrste fremryk-dybde.
Indstiksstrategien fastlaegger De med parameteren Q366

2 Styringen skrubber Noten med cirkuleere bevaegelser indtil
konturendepunktet. Under den cirkuleere bevaegelse forskyder
styringen veerktgjet i bearbejdningsretningen med en af Dem
definerbar fremrykning (Q436). Med-/modlgb af den cirkulzere
bevaegelse fastlaegger De med parameteren Q351

3 Ved konturendepunktet kgrer styringen veerktgjet til sikker hgjde
og positionerer tilbage til startpunktet for konturbeskrivelsen

4 Disse forlgb gentager sig, indtil den programmerede fraesedybde
er naet

Sletfraese med lukket not

5 Safremt sletovermalet er defineret, sletfraeser styringen derefter
Notvaeg, hvis indlaest, i flere fremrykninger. Notvaeggen tilkgrer
styringen hermed tangentielt géende ud fra det definerede
startpunkt. Herved tilgodeser styringen med-/modIigb

Skrubbe med aben not

Konturbeskrivelsen af en dben Not skal altid begynde med en
Approach-blok (APPR-blok).

1 Veerkigjet kgrer med positioneringslogik til startpunktet for
bearbejdningen, der fremkommer fra de i APPR-blokken
definerede parametre og positionerer der vinkelret til den fgrste
fremryk-dybde

2 Styringen skrubber Noten med cirkulzere bevaegelser indtil
konturendepunktet. Under den cirkulaere bevaegelse forskyder
styringen veerktgjet i bearbejdningsretningen med en af Dem
definerbar fremrykning (Q436). Med-/modlgb af den cirkulzere
bevaegelse fastlaegger De med parameteren Q351

3 Ved konturendepunktet kgrer styringen veerktgjet til sikker hgjde
og positionerer tilbage til startpunktet for konturbeskrivelsen

4 Disse forlgb gentager sig, indtil den programmerede fraesedybde
er naet

Sletning med aben not

5 Safremt sletovermalet er defineret, sletfreeser styringen derefter
Notveeg, hvis indleest, i flere fremrykninger. Notvaeggen tilkgrer
styringen hermed gdende ud fra det fremkomne startpunkt i
APPR-blokken. Herved tilgodeser styringen med-/modlgb
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De har indstillet Parameter posAfterContPocket (Nr. 2071007)
pd ToolAxClearanceHeight, positionerer styringen veerktgjet

efter Cyklusafslutning kun i vaerktgjsakseretning pa sikker hgjde.
Styringen forpositionerer ikke veerktgjet i bearbejdningsplanet. Pas
pa kollisionsfarel!

> 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 kgrselsbevaegelser.

= Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL.

B Hukommelsen for en SL-cyklus er begraenset. De kan i en SL-
cyklus programmere maksimalt 16384 konturelementer.

m Styringen behgver ikke Cyklus 20 KONTUR-DATA i forbindelse
med Cklus 275.

m Cyklus sletfraese Q369 TILLAEG FOR BUND kun med en
fremfgring. Parameter Q338 INDGREB FOR SLETSPAN har ingen
virkning pa Q369. Q338 virker ved sletbearbejdning af Q368
TILLAEG FOR SIDE.

B Cyklus tilgodeser hjeelpefunktionen M109 og M110. Under
indvendig og udvendig bearbejdning holder styringen
fremfgringen af cirkulaere buer konstant for indvendige og
udvendige radier pa vaerktgjets skaerkant.

Yderli Informationer: Brugerhandbog Klartextprogrammering

Anvisninger for programmering

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

® Ved anvendelse af Cyklus 275 KONTURNOT HVIRVELFRI Bgr De i
Cyklus 14 KONTUR kun definerer et Kontur- Underprogram.

® | kontur-underprogrammer definerer De Not-midterlinje med alle
til rddighed stdende banefunktioner.

m Startpunktet ma, ved en lukket Not, ikke ligge i et hjgrne af
konturen.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Q215 BEARBEJDNINGS-OMFANG (0/1/2) ?
Fastlaegge bearbejdnings-omfang:

0: Skrub og Slet

1: Kun skrubbe

2: Kun slette
Slette-side og -dybde bliver kun udfgrt, hvis den respektive sletover-
mal (Q368, Q369) er defineret

Indlaes: 0, 1, 2

Y Q219 Bredde af noten?

Indtast Notens bredde, denne er parallel med arbejdsplanets
sideakse. Hvis Notbredden svarer til veerktgjets diameter, fraeser
styringen et aflangt hul. Veerdi virker inkrementalt.

Maksimal Notbredde ved skrubning: Dobbelte veerktgjs-diameter
Indlees: 0...99999.9999

Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Q219 X Overmal i bearbejdningsplanet, der bliver tilbage efter skrubning.
Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q436 Fremrykning pr. omdr.?

Veerdien, med hvilken styringen forskyder veerktgjet pr. omigb i
bearbejdningsretningen Veerdi virker absolut.

Indlees: 0...99999.9999

Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?

Kgrselshastigheden af veerktgjet ved freesning i mm/min
Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q351 Retning? Climb=+1, Up-cut=-1

Type af Fraeseberabehdning Spindeldrejeretning bliver tilgodeset.
+1 = medlgbsfraesning

-1 = modlgbsfraesning

PREDEF: Styringen overfgrer vaerdien af en GLOBAL DEF-Blok
(Hvis De indleeser 0, er bearbejdningen medigbs)

Indlees: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q368
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Hjaelpebillede Parametre
Q201 DYBDE ?
! Q206 Afstand emne-overflade - Notbund. Veerdi virker inkrementalt.
X B Indlees: -99999.9999...+99999.9999
Q338 Q202 UDSPAANINGSDYBDE ?

Malet, med hvilket vaerktgjet hver gang rykkes frem. Indlees veerdi
stgrre end 0. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Karselshastigheden af veerkigjet ved kgrsel til dybden i mm/min
Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q338 Indgreb for sletspan?

Fremfgring af veerktgjsakse ved sletning af sideovermal Q368.
Veerdi virker inkrementalt.

0: sletning i en fremfgring
Indlzes: 0...99999.9999

Q385 Slette tilspanding?

Kgrselshastigheden af veerktgjet ved side- og dybdesletning i mm/
min

Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi virker
inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt. Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaending),
med hvilken ingen kollision kan forekomme. Veerdi virker inkremen-
talt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q366 Indstiks strategi (0/1/2)?

Arten af indstiksstrategi:

0 = vinkelret indstik Uafhaengig af den i veerktgjs-tabellen definerede
indstiksvinkel ANGLE indstikker styringen vinkelret

1 = Uden Funktion

2 = Pendel indstik | veerktgjs-tabellen skal for det aktive vaerktgj
indstiksvinklen ANGLE vaere defineret ulig 0. Ellers afgiver styringen
en fejlmelding.

Indlees: 0, 1, 2 alternativ PREDEF
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Hjzelpebillede Parametre

Q369 SLETTILLAEG FOR BUND ?

Overmal som forbliver i dybde efter skrubning. Veerdi virker inkre-
mentalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q439 Relativ tilspanding (0-3)
Fastleeg, hvad det programmerede feed refererer til:
0: Feed henfgrer sig til midpunktsbane af veerktgjet

1: Feed henfgrer sig kun ved sletside af veerktgjsskeer, ellers pd
midtpunktsbanen

2: Feed henfgrer sig ved sletside og sletdybde af vaerktgjsskeeret,
ellers pa midpunktsbanen

3: Feed henfgrer sig altid til veerktgjsskeeret
Indlees: 0,1, 2,3
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9.12 Cyklus 276 KONTUR-KAEDE 3D
(Option #19)

ISO-Programmering
G276

Anvendelse

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere 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 hjgrner efterfglgende bearbejde med
et mindre veerktgj.

Cyklus 276 KONTUR-KAEDE 3D behandler sammenligndet 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 fgr Cyklus 276 KONTUR-KAEDE 3D .
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Cyklusafvikling

Bearbejdning af en kontur uden fremrykning: Fraesedybde Q1=0

1 Veerktgjet kgrer fra startpunkt af bearbejdningen. Dette
startpunkt giver sig igennem det f@rste konturpunkt, den valgte
freeseart og Parameteren fra den forud definerede Cyklus 270
KONTURKAEDE-DATA som f.eks. Tilkgrselsart. Herefter kgrer
styringen veerktgjet til fgrste fremfgringsdybde.

2 Styringen kgrer den tilsvarende forud definerede Cyklus 270

KONTURKAEDE-DATA til konturen og gennemfgrer efterfglgende

bearbejdningen til slutning af kontur

3 Ved slut af Kontur efterfglger frakgrselsbevaegelse som i Cyklus

270 KONTURKAEDE-DATA defineret.
4 Afslutningsvis kerer styringen vaerktgjet tilbage til sikker hgjde
Bearbejdning af en kontur med fremrykning: Fraesedybde Q1
defineret ulig 0 og fremryk-dybde Q10

1 Veerktgjet kgrer fra startpunkt af bearbejdningen. Dette
startpunkt giver sig igennem det f@rste konturpunkt, den valgte
freeseart og Parameteren fra den forud definerede Cyklus 270
KONTURKAEDE-DATA som f.eks. Tilkgrselsart. Herefter kgrer
styringen veerktgjet til fgrste fremfgringsdybde.

2 Styringen kgrer den tilsvarende forud definerede Cyklus 270

KONTURKAEDE-DATA til konturen og gennemfgrer efterfglgende

bearbejdningen til slutning af kontur

3 Naren bearbejdning er valgt i med- og modlgb (Q15=0),
udfgrer styringen en pendlende bevaegelse. De udfgrer
fremfgringsbeveegelsen til slut og pa konturstartpunkt. Nar
Q15 er ulig O, kgrer styringen veerktgjet i sikker hgjde tilbage
til startpunktet for bearbejdningen og derfra til den naeste
fremrykdybde.

4 Frakgrselsbevaegelse udfgres som i Cyklus 270 KONTURKAEDE-

DATA defineret

5 Disse forlgb gentager sig, indtil den programmerede dybde er
naet
6 Afslutningsvis kgrer styringen veerktgjet tilbage til sikker hgjde
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De har indstillet Parameter posAfterContPocket (Nr. 2071007)
pd ToolAxClearanceHeight, positionerer styringen veerktgjet

efter Cyklusafslutning kun i vaerktgjsakseretning pa sikker hgjde.
Styringen forpositionerer ikke veerktgjet i bearbejdningsplanet. Pas
pa kollisionsfarel!

> 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 kgrselsbevaegelser.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De positionerer veaerktgjet bag en forhindring ved Cykluskald,
kan de komme til kollision.

> Veerktgjet for cyklus-kald i veerktgjsaksen positioneres sdledes,
at styringen kan kgre til konturstartpunktet uden kollision.

> Nar De positionerer vaerktgjet, ved Cykluskald, under sikker
hgjde, sa afgiver styringen en fejlmelding

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

m Nar De til til- og frakgrsel af en kontur anvender APPR og DEP-
blok, sa kontrollerer styringen om disse blokke vil beskadige
konturen.

m  Nar de anvender Cyklus 25 DELKONTUR-RAEKKE bgr De i Cyklus
14 KONTUR kun definerer et underprogram.

m | forbindelse med Cyklus 276 anbefales at anvende Cyklus 270
KONTURKAEDE-DATA. Cyklus 20 KONTUR-DATA er dog ikke
pakreevet.

= Hukommelsen for en SL-cyklus er begraenset. De kan i en SL-
cyklus programmere maksimalt 16384 konturelementer.

= Er under bearbejdning M110 aktiv, sé vil ved indvendig korrigeret
vinkelbue tilspaendingen tilsvarende reduceret.

m  Cyklus tilgodeser hjaelpefunktionen M109 og M110. Under
indvendig og udvendig bearbejdning holder styringen
fremfgringen af cirkulaere buer konstant for indvendige og
udvendige radier pa vaerktgjets skaerkant.

Yderli Informationer: Brugerhandbog Klartextprogrammering
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Anvisninger for programmering

m Den fgrste NC-Blok i et kontur-underprogram skal indeholde
veerdierne for alle tre akser X, Y og Z.

m 1Das Vorzeichen des Parameters Tiefe legt die Arbeitsrichtung
fest. Hvis De programmerer dybden= 0, sd anvender styringen de
i konmturundeerprogram angivne koordinater for veerktgjsaksen.

= Hvis De anvender lokale Q-Parameter QL i et kontur-
underprogram, skal De ogsa henvise eller bregne indenfor kontur-
underprogrammet.

Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Q1 FRAESEDYBDE ?

Afstand mellem emne-overflade og bunden af konturen Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q3 SLETTILLAEG FOR SIDE ?
Sletspan-overmal i bearbejdningsplanet Veerdi virker inkrementalt.
Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q7 SIKKERE HOEJDE ?

Hgjde, i hvilken der ingen kollision kan ske med emnet (for mellem-
positionering og udkersel ved cyklus-ende) Veerdi virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q10 UDSPAANINGSDYBDE ?

Mal, med hvilket vaerktgjet bliver fremrykket. Vaerdi virker inkremen-
talt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q11 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Tilspaending ved kg@rselsbevaegelser i spindelaksen
Indlees: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q12 SKRUB TILSPAENDING ?
Tilspeending ved kgrselsbevaegelser i bearbejdningsplanet
Indlees: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q15 FRAESETYPE? MODLOEB = -1

+1: Medlgbs-fraesning

-1: Modlgbs-fraesning

0: Skiftende i med- og modlgbs fraesning ved flere fremfgringer
Indlees: -1, 0, +1
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Hjzelpebillede Parametre

Q18 hhv. QS18 Forskrubbe-varkt.?

Nummer eller navn péa vaerktgjet, med hvilket styringen allerede
har forskrubbet. De har muligheden, pr. Softkey at hente forryd-
ningsveerktgjet direkte fra veerktgjstabellen Derudover han De med
Softkey Vaerktgjs-Navn selv indgive veerktgjsnavnet. Styringen
indfgjer anfgrselstegnet over-tegnet automatisk, nér De forlader
indlaesefeltet. Hvis ikke forskrubbet blev "0" indlaest; hvis De her
indlzeser et nummer eller et navn, skrubber styringen kun den del,
der med forskrubbe-vaerktgjet ikke kunne blive bearbejdet. Hvis
efterskrubbeomradet ikke er tilkgrt sideveerts, indstikker styringen
pendelende; herfor skal De i veerktgjs-tabellen TOOL.T, definere
skaerlaeengden LCUTS og den maksimale indstiksvinkel ANGLE for
veerktgjet.

Indleese: 0...99999.9 alternativ maksimal 255 tegn

Q446 Aksepter restmateriale?

Indgiv, til hvilken vaerdi i mm De vil aksepterer som restmateriale
pa kontur. Nar De f.eks. indgiver 0,01 mm, udfgrer styringen ingen
restmaterialebearbejdning fra en restmaterialetykkelse pa 0,01Tmm.

Indlaese: 0.001...9999

Q447 Maximal forbindelsesafstand?

Maksimale afstand mellem to efterudrgmnings omrader. Inden-
for denne afstand kgrer styringen uden haevebevaegelser, i bearbej-
ningsdybden langs konturen.

Indleese: 0...999999

Q448 Baneforlaeengning?

Veerdien for forlaengelse af veerktgjsbanen ved start og slut af et
konturomrade. Styringen forlaenger veerktgjsbanen parallelt til
konturen.

Indleese: 0...99999
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9.13 Programmeringseksempler

Eksempel: Lomme skrubbes og efterskrubbes med SL-

Cyklus
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; Veerktgjs-kald forskrubning, diameter 30
; Veerktgj frikgres
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; Cyklus-kald udskrubning
; Veerktgj frikgres
; Veerktgjs-kald efterskrubning, diameter 8

; Cyklus-kald efterskrubning
; Veerktgj frikgres
; Programende

; Konturunderprogram

w
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Eksempel: Overlappede konturer med SL-Cyklus
forboring, skrubning, sletfraesning
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; Veerktgjs-kald bor, diameter 12
; Veerktgj frikgres

: Cyklus-kald forboring
; Veerktgj frikgres
; Veerktgjs-kald skrubning/sletfreesning, D12
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; Cyklus-kald udskrubning

; Cyklus-kald sletfreese dybde

; Cyklus-kald sletfraese side
; Veerktgj frikgres
; Programende

; Kontur-underprogram 1: Lomme venstre

; Kontur-underprogram 2: Lomme hgjre

; Kontur-underprogram 3: @ firkant venstre

; Kontur-underprogram 4: @ trekant hgjre

w
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Eksempel: Kontur-kaede

; Veerktgjs-kald, diameter 20
; Vaerktgj frikgres

; Cykluskald
; Veerktgj frikgres
; Programende

; Konturunderprogram
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10.1 OCM-Cyklus (Option #167)

OCM Cyklus

Generelt

Veer opmaerksom p& maskinhdndbogen!
Funktionen frigiver Deres maskinproducent.

Med OCM-Cyklus (Optimized Contour Milling) kan De
sammensaette komplekse konturer fra delkonturer. De er mere
kraftfulde end cyklusserne 22 til 24. OCM-Cyklus tilbyder fglgende
yderligere funktioner:

m Ved skrubning holder styringen den indgivne indgrebsvinkel ngjtig

®  Ud over tasker kan du ogsé redigere @"er og dbne lommer

Programmerings- og brugerinformationer:

B Dekanien OCM-Cyklus max. programmere 16 384
konturelementer.

®  OCM-Cyklus gennemfgrer internt omfangsrige
og komplekse beregninger og heraf resulterende
bearbejdninger. Af sikkerhedsgrunde gennemfgres i
alle tilfeelde fgr afviklingen en grafisk Programtest !
Herved kan De pé enkel vis fastsld, om den af styringen
fremskaffede bearbejdning forlgber rigtigt.

Indgrebsvinkel

Ved skrubning holder styringen indgrebsvinkel ngjagtigt
Indgrebsvinklen definerer De indirekte via baneoverlapning.
Baneoverlapning kan max. have en vaerdi 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 ogsé definerer med Cyklus 14 .

Malangivelserne for bearbejdninger, som fraesedybde, 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 fgrste kontur veere

en lomme eller en begraensning. De efterfglgende konturer
programmerer De som @'er eller lommer. Abne lommer skal De
programmerer med ne begraensning eller @.

G4 frem som fglger:

» Programmer CONTOUR DEF

» Definer fgrste kontur som lomme og anden som @.
> Cyklus 271 OCM KONTURDATA defineres

» Cyklusparameter Q569=1 programmering
>

Styringen tolker den fgrste kontur som lomme, men &ben
begreensning. S&ledes kommer en &ben lomme ud fra den dbne
greense og efter den programmerede @ en lomme.

> Cyklus 272 OCM SKRUB defineres

Programmeringsanvisninger

bliver ikke tilgodeset.

= Den fgrste dybde af delkontur er dybden af Cyklus. P3
denne dybde er programmerede Kontur begraenset.
Yderlige delkonturer kan ikke vaere dybere end dybde i
Cyklus. Derfor startes altid med den dybeste lomme.

= Fglgekontur, som befinder sig udenfor den fgrste kontur,

OCM-Figurcyklus:

| OEM-Figurcyklus kan figuren veere en lomme, @ eller en
begraensning. Nar De vil programmerer en @ eller &ben Lomme,
anvender De Cyklus 128x.

G4 frem som fglger:
» Programmer Figur med Cyklen 127x

» Nar den ferste Figur er en @ eller &ben Lomme, programmeres
begraensningscyklus 128x

» Cyklus 272 OCM SKRUB defineres
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Skema: Afvikle med OCM-Cyklus
0 BEGIN OCM MM

12 CONTOUR DEF

13 CYCL DEF 271 OCM KONTURDATA
16 CYCL DEF 272 OCM SKRUB

17 CYCL CALL

EO CYCL DEF 273 OCM SLET DYBDE
5.1 CYCL CALL

24 CYCL DEF 274 OCM SLET SIDE

55 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 1

55 LBL O
56 LBL 2

60 LBL O

99 END PGM OCM MM

Bearbejdning af restmateriale

Cyklus giver mulighed for skrubning med stg@rre veerktgjer og
fiernelse af restmateriale med mindre vaerktgjer. 0gsa under
efterbehandlingen tager styringen hensyn til det tidligere skrubbede
materiale, og sletveerktgjet overbelastes ikke.

Yderligere informationer: "Eksempel: Aben lomme og efterrgmning
med OCM-Cyklus", Side 364

o m  Hvis der er restmateriale i de indvendige hjgrner efter
skrubbearbejdningerne, skal De bruge et mindre
skeereveerktgj eller definere en ekstra skrubbearbejdning
med et mindre veerktg).

B Hyvis De ikke helt kan skrubbe de indvendige hjgrner,
kan styringen kraenke konturen ved affasning.
Fglg nedenstdende procedure for at forhindre
konturbeskadigelse.
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Fremgangsmade for restmateriale i indvendige hjgrner

Eksemplet viser den indvendige bearbejdning af en kontur med flere
veerktgjer, der har stgrre radier end den programmerede kontur.
Trods de faldende veerktgjsradier forbliver restmateriale i konturens
inderhjgrner efter rydningen, hvilket styringen tager hgjde for ved den
efterfglgende efterbearbejdning og affasning.

| eksemplet bruger De fglgende veerktgjer:
MILL_D20_ROUGH, @ 20 mm
MILL_D10_ROUGH, @ 10 mm
MILL_D6_FINISH, @ 6 mm
NC_DEBURRING_D6, @ 6 mm

Skrubbe Indvendigt hjgrne af eksemplet med radius

» Kontur med veerktgj MILL_D20_ROUGH forskrubbe 4 mm

> Styringen tilgodeser Q-Parameter Q578 FAKTOR INDV.HJORNE,
hvilket resulterer i indvendige radier pa 12 mm ved forskrubning.

Resulterende indv. radius =
Rr+(Q578 *Ry)
10 + (0,2 *10) = 12

» Kontur med mindre veerktgj MILL_D10_ROUGH efter skrubbe

> Styringen tilgodeser Q-Parameter Q578 FAKTOR INDV.HJORNE,
hvilket resulterer i indvendige radier pd 6 mm ved forskrubning.

Resulterende indv. radius =
Rr+(Q578 *Ry)
5+ (0,2*5)=6

-1: Det sidst anvendte veerktgj antages at veere
skrubbeveerktgjet
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Sletfraese

> Kontur med veerktgj MILL_D6_FINISH sletfraese

> Indvendige radier pa 3,6 mm ville vaere mulige med sletveerktgjet.
Det betyder, at sletveerktgjet kunne producere de angivne
indvendige radier pd 4 mm. Styringen tager dog hensyn til
skrubveerktgjets restmateriale MILL_D10_ROUGH. Styringen
producerer konturen med de indvendige radier af det forrige
skrubveerktgj pa 6 mm. P& denne made sker en mindre
overbelastning af sletfraeseren.

Resulterende indv. radius =
Rr+(Q578 *Ry)
3+(0,2*3)=3,6

-1: Det sidst anvendte veerktgj antages at veere
skrubbeveerktgjet

Affasning

» Konturaffasning: Nar De definerer Cyklus, skal De definere det
sidste skrubbearbejdningsveerktgj til skrubbearbejdningen.

Hvis De accepterer sletveerktgjet som skrubveaerktg),

vil styringen beskadige konturen. | dette tilfeelde
forudseetter styringen, at sletfreeseren har fremstillet
konturen med indvendige radier pa 3,6 mm.
Sletfraeseren har dog begraenset de indvendige radier til
6 mm péa grund af den tidligere skrubning.

Skrubveerktgj fra sidste skrubproces

3
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Positionerlogik OCM-Cyklen

Veerktgjet er i gjeblikket placeret over den sikre hgjde:

1 Styringen kegrer veerktgijet i bearbejdningsplanet til startpunktet i
ilgang.

2 Veerktgjet kgrer med FMAX til Q260 SIKKERE HOEJDE og
efterfglgende pad Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND

3 Styringen positionerer derefter vaerktgjet i vaerktgjsaksen med
Q253 F FOR-POSITIONERING til startpunktet.

Veerktgjet er i gjeblikket placeret under den sikre hgjde:
1 Veerkigjet kgrer veerktgjet med ligang til Q260 SIKKERE HOEJDE.

2 Veerktgjet kgrer med FMAX til startpunktet i bearbejdningsplanet
og derefter til Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND

3 Styringen positionerer derefter vaerktgjet i vaerktgjsaksen med
Q253 F FOR-POSITIONERING til startpunktet.

Programmerings- og brugerinformationer:

® Q260 SIKKERE HOEJDE fjerner styringen fra Cyklus 271
OCM KONTURDATA eller fra figurcyklus

= Q260 SIKKERE HOEJDE fungerer kun, hvis den sikre
hgjdeposition er over sikkerhedsafstanden.
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Oversigt
OCM-Cyklus
Softkey Cyklus Side
271 7 Cyklus 271 OCM KONTURDATA (Option #167) 315
Etﬁ = Definition af bearbejdningsinformationer for Kontur- hhv. underprogrammer

B |ldgiv en begraensningsramme eller -blok
272 Cyklus 272 OCM SKRUB (Option #167) 318
(=] m Teknilogidata til skrubning af Konturer

m  Anvendelse af OCM-skaeredataberegner

® |ndstikforhold vinkelret, helixformet eller pendelen

m Fremfgrstrategi valgbar
273 Cyklus 273 OCM SLET DYBDE (Option #167) 332
L ® Overmal dybde fra Cyklus 271 sletspan

m Bearbejdningsstrategi med konstant indgrebsvinkel eller med akvadistante

(forblivende) baneberegning

274 Cyklus 274 OCM SLET SIDE (Option #167) 335
)25 ® Overmal side fra Cyklus 271 sletspan
Prr— Cyklus 277 OCM REJFNING (Option #167) 338
] 22% = Kant afgratning

m Hensyntagende til tilgraensende konturer og vaege

OCM-Standardfigurer:

Softkey Cyklus Side
1271 Cyklus 1271 OCM FIRKANT (Option #167) 344
] = Definition af en rektangel

B |ndlees sidelaengde
= Definition af hjgrne

1272 Cyklus 1272 OCM CIRKEL (Option #167) 348
» = Definition af cirkel
® Indgiv cirkeldiameter
1273 Cyklus 1273 OCM NOT / KAM (Option #167) 351

m Definition af en Not eller en Kam

m |ndlees brede og laengde

1274 Cyklus 1274 OCM RUNDE NOT (Option #167) 354
=N m Definition af en rund rNot

® |ndtast bredden, stigningscirklens diameter og antallet af gentagelser

1278 Cyklus 1278 OCM POLYGON (Option #167) 357
L ® Definition af firkant

® Indgiv henfgringscirkel

m Definition af hjgrne

- Cyklus 1281 OCM BEGRZANSNING FIRKANT (Option #167) 360
i ® Definition af en begraensning som rektangel

r262_ Cyklus 1282 OCM BEGAENSNING CIRKEL (Option #167) 362
&)

= Definition af en begraensning som rektangel
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10.2 Cyklus 271 OCM KONTURDATA
(Option #167)

ISO-Programmering
G271

Anvendelse

| Cyklus 271 OCM KONTURDATA indgiver De
bearbejdningsinformationer for Kontir- hhv. Underprogrammer med
delkonturen. Desuden er det i Cyklus 271 muligt, at definerer en dben
begraensning for Deres lomme.

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

® Cyklus 271 er DEF-Aktiv, dvs. Cyklus 271 er ved sin definition
aktiv i NC-program.

m De i Cyklus 271 angivne bearbejdnings-informationer gaelder for
Cyklus 272 til 274.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt. Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q201 DYBDE ?

Afstand mellem emne-overflade og konturbund Veerdi virker inkre-
mentalt.

Indleese: -99999.9999...+0

Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Overmal i bearbejdningsplanet, der bliver tilbage efter skrubning.
Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q369 SLETTILLAEG FOR BUND ?

Overmal som forbliver i dybde efter skrubning. Veerdi virker inkre-
mentalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Position i veerktgjsaksen, hvor der ikke kan forekomme kollision
med emnet. Styringen tilkgrer positionen under mellempositione-
ring og tilbagetraekning ved Cyklus slut. Veerdi virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...499999.9999 alternativ PREDEF

Q578 Faktor radius ved indv. hjerne?

Veerktgjsradius ganges med Q578 FAKTOR INDV.HJORNE resulte-
rer i den mindste veerktgjscenterbane.

Det betyder, at der ikke kan skabes mindre indre radier pa konturen,
som det kan ses af vaerktgjsradius tilfgjet til produktet af veerktgjs-
radius og Q578 FAKTOR INDV.HJORNE.

Indlees: 0.05...0.99

Q569 Forste lomme er begransning?
Definer begraensning:
Y Q569 =2 0: Den fgrste Kontur i CONTOUR DEF bliver opfattet som en lomme

1: Den fgrste Kontur i CONTOUR DEF bliver opfattet som dben
begraensning. Den fglgende kontur kan veere en @

2: Den fgrste Kontur i CONTOUR DEF bliver opfattet som en
begreensningsblok. Den fglgende kontur kan vaere en lomme

Indlees: 0, 1, 2

Q569 =1

=<V ‘«_@_‘«_@ xVL«F@_-JJ 5¢

@
I\
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10.3 Cyklus 272 OCM SKRUB (Option #167)

ISO-Programmering
G272

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-Skaeredataberegner (Option #167)",
Side 324

Forudsaetninger

Ved kald af Cyklus 272 skal De programmerer to yderlige Cyklus:
E CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternativ Cyklus 14 KONTUR
® Cyklus 271 OCM KONTURDATA

Cyklusafvikling
1 Veerktgjet kgrer med positionerlogik til startpunkt

2 Startpunkt bestemmer styringen pga. forpositioneringen og
programmerede kontur automatisk.

Yderligere informationer: "Positionerlogik OCM-Cyklen", Side 313

3 Herefter kgrer styringen veerktgjet til fgrste fremfgringsdybde.
Fremfgringsdybde og bearbejdningsraekkefglge er afhaengig ef
fremfgringsstrategi Q575.

Alt efter definition i Cyklus 271 OCM KONTURDATA Parameter
Q569 ABEN BEGRAENSNING indstikker styringen som fglger:

m Q569=0 eller 2: Vaerktgjet indstikker Helixformet eller
Pendlene ind i materialet. Sletovermal side bliver tilgodeset.

Yderligere informationer: "Indstikforhold ved Q569=0 eller 2",
Side 319

B Q569=1: Veerktgjet kgre vinkelret udefor den édbne
begraensning til fgrste fremfgringsdybde

4 | den fgrste fremryk-dybde fraeser veerktgjet med fraese
tilspaending Q207 konturen indefra og udad eller omvendt
(afheengig af Q569)

5 | naeste skridt kgrer styringen vaerktgjet til den naeste fremrykning
0g gentager skrubbe-forlgbet, indtil den programmerede kontur er
naet

6 Afslutningsvis kgrer veerktgjet i veerktgjs-aksen tilbage til sikker
hgjde

7 Nar de er yderlige konturer gentager styringen bearbejdningen.
Styringen kerer derefter til den kontur, hvis startpunkt er
teettest pa den aktuelle vaerktgjsposition (afhaengigt af
indfgringsstrategien Q575)

8 Til sidst beveeger veerktgjet sig Q253 F FOR-POSITIONERING auf
Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND og s& med FMAX pa Q260 SIKKERE
HOEJDE
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Indstikforhold ved Q569=0 eller 2

Styringen forsgger grundlaeggende at indstikke Helixbane. Er dette
ikke muligt, giver styringen en fejlmelding.

Indstikforhold er afthaengig af:

= Q207 TILSPAENDING FRAESE

Q568 FAKTOR INDSTIK

Q575 FREMFOER STRATEGI

VINKEL

RCUTS

Reorr (Veerktgjsradius R + Veerktgjsovermal DR)
Helixformet:

Helixbanen er som fglger:

Helixradius= Ry~ RCUTS

Ved afslutning af indstikbevaegelsen bliver der udfgrt en halvcirkel
bevaegelse, for at skaffe nok plads for den resulterende udspéaning.

Pendling
Pendulbevaegelsen er som fglger:
L=2*(Rgorr - RCUTS)

Ved afslutning af indstikbevaegelsen udfgrer styringen lige linje
beveaegelse, for at skaffe nok plads for den resulterende udspaning.
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Anvisninger

ANVISNING

Pas p3, fare for veerktgj og emne!

Cyklus tilgodeser ved beregningen af fraesebane, ingen
hjgrneradius R2. P4 trods af den lave baneoverlapning kan
restmateriale forblive i bunden af konturen. Restmaterialet kan
ved efterfglgende bearbejdning fgrer til emne- og veerktgjsskade!

> Kontroller frakgrsel og kontur med hjeelp af simulation
» Anvend hvis muligt veerktgj uden hjgrneradius R2

= Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL.

® Nar fremfgringsdybden er stgrre end LCUTS, sa bliver denne
begreenset og styringen giver en advarsel.

m Denne Cyklus overvager veerktgjets definerede nytteleengde LU.

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

Anvend evt. en freeser med midt skaerende centrumskaer
(DIN 844)

Anvisninger for programmering

® En CONTOUR DEF / SEL CONTOUR nulstiller den sidste anvendte
veerktgjsradius. Nar de efter en CONTOUR DEF / SEL CONTOUR
udfgrer denne bearbejdningscyklus med Q438=-1, s& gar
styringen ud fra, at ingen bearbejdning er foretaget endnu.

®  Nar Bane-overlapningsfaktor Q370<1, anbefales at Faktor Q579
0gséa programmeres mindre en 1.

®  Hvis du tidligere har fotrskruppet en figur eller en kontur,
programmeres nummeret eller navnet pa udrgmmevaerktgjet
i cyklussen. Hvis der ikke blev forrgmmet, skal De definerer
cyklusparameteren for den fgrste skrubbearbejdning Q438=0
SKRUB-VAERKTOJ.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede

Parametre

Q202 UDSPAANINGSDYBDE ?

Malet, med hvilket vaerktgjet hver gang rykkes frem. Veerdi virker
inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q370 BANE-OVERLAPNINGS FAKTOR ?

Q370 x veerktgjsradius, resulterer i en sidevers fremfgring k pa en
lige linje. Styringen overholder denne vaerdi sa praecist som muligt.

Indlees: 0.04...1.99 alternativ PREDEF

Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?
Kgrselshastigheden af vaerktgjet ved freesning i mm/min
Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q568 Faktor for indstiktilspaending?

Faktor, som styringen reducerer tilspaendingen Q207 ved dybde-
fremfgring i materialet.

Indleese: 0.1...1

Q253 Tilspaending for for-positioning?

Kgrselshastigheden af veerktgjet ved tilkgrsel til startposition i mm/
min. Denne tilspaending bliver nedenfor koordinatoverfladen men
dog udenfor definerede materiale anvendt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstanden veerktgjs-underkant - emne-overflade Veerdi virker inkre-
mentalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q438 hhv. QS438 Nummer/navn skrubbe-vaerktajs?

Nummer eller navn pa veerktgjet, med hvilket styringen har skrub-
bet konturlommen. De har muligheden, pr. Softkey at overfgrer et
forskrubbe-veerktgj direkte fra veerktgjstabellen. Derudover han De
med Softkey Vaerktgjs-Navn selv indgive vaerktgjsnavnet. Nar De
forlader indlaesningsfeltet, indfgjer styringen anfgrselstegn automa-
tisk foroven.

-1: Det sidst anvendte veerktgj i Cyklus 272 bliver accepteret som
skrubveerktgj (standardadfaerd)

0: Hvis ikke forskrubbet, indgiver De nummer pa et veerktgj med
radius 0. Dette er normalt veerktgjet med nummer 0.

Indleese: -1...+32767.9 alternativ maksimal 255 tegn
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Hjzelpebillede Parametre

Q577 Fak. For til-/frakerselsradius

Faktor, med den til- og frakgrselradius bliver pavirket. Q577 bliver
med mulitipliceret med veerktgjsradius. Herved fremkommer en til-
og frakgrselradius.

Indlees: 0.15...0.99

Q351 Retning? Climb=+1, Up-cut=-1

Type af Fraeseberabehdning Spindeldrejeretning bliver tilgodeset.
+1 = medlgbsfraesning

-1 = modlgbsfraesning

PREDEF: Styringen overfgrer vaerdien af en GLOBAL DEF-Blok
(Hvis De indlaeser 0, er bearbejdningen medigbs)

Indlees: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q576 Spindelomdrejningstal?

Spindel omdr. i omdrejninger pr. minut (U/min) for skrubvaerktgjet.
0: Der bliver anvendt omdr. fra TOOL CALL-blok

>0: Ved indlaesning stgrre end nul bliver dette omdr. anvendt
Indlees: 0...99999

Q579 Faktor indstik omdr.?

Faktor, som den styringen SPINDELOMDR. Q576 under dybdefrem-
rykning i materialet aendre.

Indleese: 0.2...1.5
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Hjzelpebillede Parametre

z Q575 Fremfar strategi (0/1)?
Type af dybdefremfaring:
0: Styringen bearbejder konturen fra oven og ned

X 1: Styringen bearbejder konturen fra neden og op Styringen starter
ikke i alle tilfeelde med den dybeste kontur. Styringen beregner
bearbejdningsraekkefglgen automatisk. Den samlede indstikvej er
ofte mindre end ved strategi 2.

2: Styringen bearbejder konturen fra neden og op Styringen starter

X ikke i alle tilfeelde med den dybeste kontur. Denne strategi beregner
styringen bearbejdningsraekkefglgen, s skaerelaengden pé veerktg-
jet bliver udnyttet mest muligt. Derfor er der ofte en stgrre samlet
indstikvej end ved strategi 1. Det kan ogsa afhaenge af Q568 resul-
tere i en kortere bearbejdningstid.

Indlees: 0, 1, 2

Q575 =0

Q575 =1

Q575 =2

0 Den samlede indstiksvej tilsvare alle indstiksbevaegelser.

m
x
o

o

3
S

=R
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10.4 OCM-Skaeredataberegner (Option #167)

Grundlag OCM-Skaeredataberegner

Introduktion

OCM-Skeeredataberegner 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 malrettet ved hjeelp af glidekontroller til den
mekaniske og termiske belastning. P4 denne made kan du optimere
palidelighed i processen, slid og produktivitet.

Forudsaetninger

Veer opmaerksom pa maskinhéndbogen!

For at udnytte den beregnede Snitdata kraever det en en
tilstraekkelig kraftig spindel savel som en stabel maskine.

® De angivne veerdier kraever en fast fastspaending af emnet.

® De angivne veerdier kraever et vaerktgj som sidder godt fast i
holderen.

m Det indsatte veerktgj skal veere egnet til bearbejdet materiale.

Ved store skeaeredybde og hgje Helixvinkel opstér store
sidekreefter i vaerktgjsakseretningen. Pas p3, 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 p4, fare for vaerktgj og emne!

Nar spaner ikke fjernes optimalt, disse kan sidde fast i teette
lommer med den hgje skeaereydelse. Der opstar fare for
veerktgjsbrud!

» Bemeerk for en optimal spanfjernelse i henhold til anbefaling
fra OCM-skeeredatanberegner

Proceskgling

OCM-Skaeredataberegner anbefaler for de fleste materialer
tgrudspaning med trykluft. Trykluft skal rettes direkte mod
spanstedet, bedst igennem veaerktgjsholder. Nar dette ikke er muligt,
kan De ogsa fraese med intern kglevaeskeforsyning.

Ved anvendelse af vaerktgjer med intern kglevaeskeforsyning
kan fjernelse af spaner evt. vaere veerre. Det kan bevirke en
levetidsforringelse af vaerktgjet.
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Betjening

Aben skaeredataberegner
Skeeredataberegner dbner De som fglger:

a2 » Cyklus 272 OCM SKRUB editeres
[

oo > Tryk Softkey OCM SKZRE- DATA
o > Styringen dbner Formular OCM-
Skeeredataberegner.
Luk skzeredataberegner
Skeeredataberegner lukker De som fglger:
OVERFER > Tryk OVERFOER
.o > Styringen overfgrer de fastlagte Snitdata i en

forudbestemt Cyklusparameter.

> Den aktuelle indlaesning bliver gemt og ved
gendbning af skaeredataberegner gemmes.

eller
SLUT
> Tryk Softkey SLUT hhv. ABBRUCH

> Den aktuelle indleesning bliver ikke gemt.
> Styringen overfgrer ingen veerdi i Cyklus.

0 OCM-Skeeredataberegner beregner relaterede veerdier for
disse cyklusparametre:

® Fremrykdybde(Q202))
® Baneoverlapning(Q370)
® Spindelomdr.(Q576)

® Fraeseart(Q351)

Hvis De arbejder OCM-Skaeredataberegner bgr De ikke
efterfglgende redigerer disse Parameter i Cyklus.

Formular

| formular anvender styringen forskellige farver:

® Hvid baggrund: Indlaesning ngdvendigt

® Rgd indlaeseveaerdi: Manglende eller forkerte indlaesning
®  Grd baggrund: Indlaesning ikke muligt

Disse kan De kun aendre med valgliste hhv. vaerktgjstabel.

0 Indlaesefelt for emnemateriale og vaerktgjer gra baggrund.
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OCM-Skaredataberegner
Emnema: teriale

[(7) Byggestal, Am < 600

[Varktoj

[(5) MILL_D10_RouGH

Diameter 10.000 mm
Drejevinkel [36. 000 %

[Begrasni

Max. spindel omdr. 18000 U/min

an
Max. frmse tilsp. 8000 mm/min || Si

9
Fremrykdybde(0202.)  [5.000 mm

Mekanisk last varktej

o% 50% 100%

150%

n
)

in
Tandtilsp. FZ o133 mm

Spindelomdr. (Q576) [ie2s7  u/min
Skarehastighed VG [s12 mimin

100%

200%

Termisk last varktoj
o%
HSS

VHM

belagt

z

Spindelkraft

Anbefalet koling. 1Kz Luft

OVERFOR AFBRYD |
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Emnemateriale
De gar til Valg af emnemateriale som fglger: oon-Skereaataerener
» Tryk knap Veelge ; R e
> Styringen dbner valgliste med forskellige stalsorter, aluminium og (2 byspercet, tn> gon
titanium. {5 Bl T
» Veelg emnemateriale “.“fﬂ
> Indgiv sogeord | sogefelt
> Styringen viser Dem de s@gte materialer eller -grupper. Med den e g
knappen NULSTIL vende De tilbage til den oprindelige valgliste. (5 gy Do (S [

» Efter valg af materiale med OK overfgres

Programmerings- og brugerinformationer:

®  Nar Deres materiale ikke er listet i tabellen, veelger De
en passende materialegruppe eller et materiale med
neesten 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.
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Varktgj
De har mulighed, at veelge veerktgj med veerktgjstabel tool.t eller oo S sssbarspas
indgive data manuelt. I :jm o s - d ‘:: & ‘5““ ﬁ
De gér til Valg af veerktgj som fglger: oo z [—
> Trykknap Vaelge S .
> Styringen abner den aktive veerktgjstabel tool.t. :
> Veelg veerkto) o R —
» Overfgr med OK
> Styringen overfgrer Diameter og antal af skeer fra tool.t.
» Drejevinkel defineres - R — 3
Eller De gar uden veerktgjsvalg frem som fglger:
» Diameter indgives
» Definer antal skaer
» Drejevinkel indgives
Indlaesedialog Beskrivelse
Diameter Diameter af skribveerktgjet i mm
Veerdi bliver automatisk overfgrt efter valg af skrubbeveerktg.
Indleese: 1...40
Anral skaer Antal skeer pa skrubvaerktgjet
Veerdi bliver automatisk overfgrt efter valg af skrubbeveerktg.
Indleese: 1...10
Drejevinkel Skrubbeveerktgjets skruevinkel i °
De forskellige Helixvinkler indgiver de som middelvaerdi.
Indleese: 0...80
Programmerings- og brugerinformationer:
m Veerdi af Diameter og antal skeer kan De altid aendre.
Den aendrede veerdi bliver ikke i vaerktgjstabellen tool.t
skrevet tilbage!
= Drejevinkel finder De i beskrivelsen af Deres veerktgj,
f.eks. i vaerktgjsproducentens veerktgjskatalog.
Begransning
For Begraesning skal De definerer maksimal spindel omdr. og den
maksimale fraesetilspaending. Beregnede Snitdata bliver begraenset
med denne veerdi.
Indlzesedialog Beskrivelse
Max. spindel omdr. Max. spindel omdr. i U/min, som maskinen og opspasndings situationen tillader.
Indleese: 1...99999
Max. freese tilsp. Max. fraesetilspaending i mm/min, som maskinen og opspaendings situationen tilla-
der.

Indleese: 1...99999
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Procesdesign

For Procesdesign skal De Fremrykdybde(Q202.) definerer savel de
mekaniske og termiske last.

Indlzesedialog Beskrivelse

Fremrykdybde(Q202.) Fremfgringsdybde (>0 mm til 6 gange veerktgjsdiameter)
Veerdi bliver ved start af OCM-Skaeredataberegner overfgrt fra Cyklusparameter
Q202.
Indleese: 0.001...99999.999

Mekanisk last veerktgj Skyder til valg af mekanisk belastning (normalt ligger vaerdi mellem 70% og 100%)
Indlees: 0%...150%

Termisk last veerktgj Skyder til valg af termisk belastning

Indstil skyderen i henhold til termisk slidstyrke (beleegning) pa dit veerktg.
®m HSS: Lav termisk slidstyrke

= VHM (Ingen eller normalt overtrukket fraese af hardmetal): Medium termisk
slidstyrke

m Besch. (Steerkt belagt freeser til massiv hardmetal): Hgj termisk slidstyrke

6 m  Skyder er kun effektiv i omradet med en grgn baggrund. Denne
begraensning er afhaengig af maksimal spindel omdr., den maksimale
tilspaending og det valgte materiale.

= Nar skyderen befinder sig i redt omrade, anvender styringen den
maksimal tilladte veerdi.

Indlaes: 0%...200%

Yderligere informationer: "Procesdesign ", Side 330
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Snitdata
Styringen viser i afsnit Snitdata de beregnede veerdier.

Fglgende Snitdata bliver yderlig i fremrykdybde Q202 overfgrt i den
tilhgrende Cyklusparameter.

Skaeredata: Overfgre i Cyklusparameter:
Baneoverlapning(Q370) Q370 = BANE-OVERLAPNING
Tilsp. freesning(Q207) i Q207 = TILSPAENDING FRAESE
mm/min

Spindelomdr.(Q576) iU/ Q576 = SPINDELOMDR.

min

Freeseart(Q351) Q351= FRAESETYPE

Programmerings- og brugerinformationer:

B OCM-Skeeredataberegner beregner udelukkende veerdi
for medlgb Q351=+1. Derfor overfgreres disse altid
Q351=+1 i Cyklusparameter.

m  OCM-Skeeredataberegner sammenligner skaeredata
med indleeseomradet af Cyklus. Nar veerdi af
indlaeseomradet under- eller overskrides, bliver
Parameter i OCM-Skaeredataberegner fremhaesvet med
redt. Skaeredata kan i dette tilfaelde ikke overfgres i
Cyklus.

Fglgende skaeredata tjener til information og anbefaling:
Sideveers fremryk i mm

Tandtilsp. FZimm

Skaerehastighed VC i m/min

Spéanfjernelsesrate i c3/min

Spindelkraft i kW

= Anbefalet kgling.

Med hjeelp af disse veerdier kan De bedgmme, om Deres maskine
kan overholde de valgte skaerebetingelser.
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Procesdesign

Begge skydere mekanisk og termisk belastning pavirker
proceskraefterne og temperaturerne, der virker pa skeerekanterne.
Hgjere veerdier giver stigende spanvolume, men fgrer dog til
hgjere belastning. Flytning af controller muligggr forskellige
proceskonfigurationer.

Stgrste spanfjernelses

For maksimal spanfjernelse stiller De skyderen for mekanisk
belastning pa 100% og skyderen for termisk belastning i henhold til
belaegningen pé Deres veerkig.

Hvis de definerede greenser tillader det, naermer skaeredata
veaerktgjets mekaniske og termiske belastningsgreense. Ved stgrre
vaerktgjsdiameter (D>=16 mm) kan meget hgj spindeleffekt vaere
pakreevet.

De teoretisk forventet spindeleffekt kan De finde i skeeredata.

Nér den tilladte spindeleffekt overskrides, kan De dernaest
reducerer skyderen for den mekaniske belastning og nar
ngdvendigt fremfgringsdybde (ay).

Pas p3, at en spindel under nominel omdr. og ved meget
hgje omdr. ikke opndr nominel effekt.

Nar De vil opnd en hgjt spanfijernelse, skal De vaere
opmeerksom pé en optimal spanudfgrsel.

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 veerktgjs
belaegningen.

Disse indstillinger laegger en afbalanceret mekanisk og termisk
belastning pa veerktgjet. Veerktgjets levetid opnadr normalvis
maksimum. Mindre mekanisk belastning muliggr en roligere og
vibrationsfri proces.

Opna det bedste resultat

Nar De fastlagte Snitdata ikke fgre til en tilfredsstillende
bearbejdningsproces, dette kan have forskellige arsager.

For stor mekanisk belastning

Ved en mekanisk overbelastning skal De fgrst reducerer
proceskraften.

Folgende faenomener er tegn p& mekanisk overbelastning:
Skaerekantbrud pa veerktgj

Skaftbrud pé veerktgjet

For hgj spindelmoment eller for hgj spindeleffekt

For hgje aksial- og radialkraefter pa spindellejer
Ugnsket vibrationer eller ryk

Vibrationer pga. svag opspeaending

Vibrationer pa grund af lange projekterende vaerktgjer
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For hgj termisk belastning

Ved en termisk overbelastning skal De fgrst reducerer
procestemperaturen.

Fglgende faenomener indikerer en termisk overbelastning af
veerktgjet:

® For meget kraterslitage pa spanflade
B Veerktgj glgder

® Smeltede skeerekanter (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 gges ved at gge begge styreenheder.

Hvis bade maskinen og veerktgjet stadig har potentiale, anbefaler
vi, at du f@rst gger procestemperaturskyderen. Bagefter kan De hvis
muligt, ogsé oge skydren for proceskraft.

Afhjalpning af problemer
Fglgende tabel viser mulige former for fejl og modforanstaltninger.

Udseende Skyder Mekanisk last  Skyder Termisk last @vrige
veerktgj veerktgj
Vibrationer (f.eks. forsvag ~ Reducere Evt. forhgje Kontroller opspaending

opspaending eller for langt
udspaningsveerktgj)

Ugnsket vibrationer eller Reducere -

ryk

Veerktgjsbrud ved skaft Reducere - Kontroller spanfjernelse

Skeaerekantbrud pa veerktgj  Reducere - Kontroller spanfjernelse

For hgjt slid Evt. forhgje Reducere

Veerktgj glgder Evt. forhgje Reducere Kontroller kgling

Bearbejdningstid for lang Evt. forhgje Forhgj ferst

For hgj spindeludnyttelse Reducere -

For hgj aksial kraft pa Reducere - ® Reducer fremrykdybde

spindellejer B Anvend veerktgj med mindre
Helixvinkel

For hgj radial kraft pa Reducere -

spindellejer
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10.5 Cyklus 273 OCM SLET DYBDE (Option
#167)

ISO-Programmering
G273

Anvendelse

Med Cyklus 273 OCM SLET DYBDE bliver det i Cyklus 271
programmerede overmal dybde sletbearbejdet.

Forudsaetninger

Ved kald af Cyklus 273 skal De programmerer to yderlige Cyklus:
= CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternativ Cyklus 14 KONTUR
® Cyklus 271 OCM KONTURDATA

® evt. Cyklus 272 OCM SKRUB

Cyklusafvikling

1 Veerktgjet kgrer med positionerlogik til startpunkt
Yderligere informationer: "Positionerlogik OCM-Cyklen", Side 313

2 Efterfelgende fglger en beveegelse i veerktgjsaksen med
tilspaending Q385

3 Styringen kgrer veerktgjet blgdt (lodret tangentielbue) til fladen
der skal bearbejdes, safremt der er plads nok til det. Ved trange
pladsforhold kgrer styringen veerktgjet lodret til dybden

4 Det ved skrubning tilbageblevne sletovermal bliver fraest

5 Til sidst bevaeger veerktgjet sig Q253 F FOR-POSITIONERING auf
Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND og s& med FMAX pa Q260 SIKKERE
HOEJDE

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa, fare for vaerktgj og emne!

Cyklus tilgodeser ved beregningen af fraesebane, ingen
hjgrneradius R2. P4 trods af den lave baneoverlapning kan
restmateriale forblive i bunden af konturen. Restmaterialet kan
ved efterfglgende bearbejdning fgrer til emne- og veerktgjsskade!

> Kontroller frakgrsel og kontur med hjeelp af simulation
> Anvend hvis muligt veerktgj uden hjgrneradius R2

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

m Styringen fremskaffer selv startpunktet for sletfraesningen dybde.
Startpunktet er afhaengig af pladsforholdene i kontur.

® Styringen udfgrer sletning med Cyklus 273 altid medurs.

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

® Ved en defineret baneoverlapning stgrre kan restmateriale
blive stdende. Kontroller Kontur pr. testgrafik og evt.eendre
overlapningsfaktoren ubetydelig. Herved lader en anden
snitopdeling sig opna. hvad ofte fgrer til det gnskede resultat.

Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Q370 BANE-OVERLAPNINGS FAKTOR ?

Q370 x veerktgjs-radius giver den sideveerts fremrykning k. Overlap-
ning betragtes som den maksimale overlapning. For at undga, at
der tilbagestér restmateriale i hjgrne, kan en reduktion af overlap-
ningen kan finde sted.

Indleese: 0.0001...1.9999 alternativ PREDEF

Q385 Slette tilspanding?

Kgrselshastigheden af veerktgjet ved dybdeskaering i mm/min
Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q568 Faktor for indstiktilspaending?

Faktor, som styringen reducerer tilspaendingen Q385 ved dybde-
fremfgring i materialet.

Indleese: 0.1...1

Q253 Tilspaending for for-positioning?

Kgrselshastigheden af veerktgjet ved tilkgrsel til startposition i mm/
min. Denne tilspaending bliver nedenfor koordinatoverfladen men
dog udenfor definerede materiale anvendt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstanden veerktgjs-underkant - emne-overflade Veerdi virker inkre-
mentalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q438 hhv. QS438 Nummer/navn skrubbe-vaerktajs?

Nummer eller navn pa veerktgjet, med hvilket styringen har skrub-
bet konturlommen. De kan pr. Softkey overfgrer et forskrub-
be-veerktgj direkte fra veerktgjstabellen. Derudover han De med
Softkey Vaerktajs-Navn selv indgive veerktgjsnavnet. Nar De forla-
der indlaesningsfeltet, indfgjer styringen anfgrselstegn automatisk
foroven.

-1: Det sidst anvendte veerktgj bliver anvendt som skrubbeveerktgj
(Standard)

Indleese: -1...+32767.9 alternativ maksimal 255 tegn
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Hjzelpebillede Parametre

Y Q595 =0 Q595 Strategi (0/1)?

Bearbejdningsstrategi ved sletning

0: Equidistant strategi = Konstante baneafstande
1: Snit med konstant indgrebsvinkel

Indlees: 0, 1

Q577 Fak. For til-/frakerselsradius

Faktor, med den til- og frakgrselradius bliver pavirket. Q577 bliver
med mulitipliceret med veerktgjsradius. Herved fremkommer en til-
og frakgrselradius.

Indlees: 0.15...0.99

m
x
o

o

3
S

[cR

w
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10.6 Cyklus 274 OCM SLET SIDE (Option #167)

ISO-Programmering
G274

Anvendelse

Med Cyklus 274 OCM SLET SIDE bliver det iCyklus 271
programmerede overmal side sletbeatbejdet. Denne Cyklus kan
udfgres bade med- og modurs.

De kan ogsé anvende Cyklus 274 for konturfraesning.
Ga frem som fglger:

» Definere freesende konturen som enkelte @’er (uden
lommebegraensning)

» icyklus 271 indleese sletovermaélet (Q368) stgrre, end summen
fra sletovermalet Q14 + radius af det anvendte veerktg;

Forudsaetninger

Ved kald af Cyklus 274 skal De programmerer to yderlige Cyklus:
= CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternativ Cyklus 14 KONTUR
B Cyklus 271 OCM KONTURDATA

® evt. Cyklus 272 OCM SKRUB

m evt. Cyklus 273 OCM SLET DYBDE

Cyklusafvikling
1 Veerktgjet kgrer med positionerlogik til startpunkt

2 Styringen positionerer vaerktgjet over emnet pa startpunktet for
tilkgrselsposition. Denne position i planet opstar ved en tangentiel
cirkelbane, pa hvilken styringen fgrer vaerktgjet til konturen

Yderligere informationer: "Positionerlogik OCM-Cyklen", Side 313

3 Herefter kgrer styringen veerktgjet til fgrste fremfgringsdybde
med Tilspaending Dybdefremfgring

4 Styringen kgrer i en Helixbue til og fra konturen, indtil konturen
er komplet sletbearbejdet. Derved bliver hver delkpontur separat
sletbearbejdet

5 Til sidst bevaeger veerktgjet sig Q253 F FOR-POSITIONERING auf
Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND og s& med FMAX pa Q260 SIKKERE
HOEJDE

Anvisninger

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

m  Styringen fremskaffer selv startpunktet for sletfraesningen.
Startpunktet er afhaengig af pladsforholdene af Kontur og det i
Cyklus 271 programmerede overmal.

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

m Cyklus tilgodeser hjaelpefunktionen M109 og M110. Under
indvendig og udvendig bearbejdning holder styringen
fremfgringen af cirkulaere buer konstant for indvendige og
udvendige radier pa veerktgjets skeerkant.

Yderli Informationer: Brugerhdndbog Klartextprogrammering
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Tips til programmering

m Sletovermal side Q14 forbliver efter sletbearbejdning stdende.

Skal veere mindre, end overmal i Cyklus 271.

Cyklusparameter

Hjzelpebillede

Parametre

Q338 Indgreb for sletspan?

Fremfgring af vaerktgjsakse ved sletning af sideovermal Q368.
Veerdi virker inkrementalt.

0: sletning i en fremfgring
Indlees: 0...99999.9999

Q385 Slette tilspanding?
Kegrselshastigheden af veerktgjet ved sidesletning i mm/min
Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q253 Tilspaending for for-positioning?

Kgrselshastigheden af veerktgjet ved tilkgrsel til startposition i mm/
min. Denne tilspaending bliver nedenfor koordinatoverfladen men
dog udenfor definerede materiale anvendt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstanden veerktgjs-underkant - emne-overflade Veerdi virker inkre-
mentalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q14 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Sletovermal side Q14 forbliver efter sletbearbejdning stdende. Dette
overmal skal veere mindre, end overmal i Cyklus 271. Veerdi virker
inkrementalt.

Indlzes: -99999.9999...+99999.9999

Q438 hhv. QS438 Nummer/navn skrubbe-vaerktejs?

Nummer eller navn pa veerktgjet, med hvilket styringen har skrub-
bet konturlommen. De kan pr. Softkey overfgrer et forskrub-
be-vaerktgj direkte fra veerktgjstabellen. Derudover han De med
Softkey Vaerktgjs-Navn selv indgive veerktgjsnavnet. Nar De forla-
der indlaesningsfeltet, indfgjer styringen anfgrselstegn automatisk
foroven.

-1: Det sidst anvendte veerktgj bliver anvendt som skrubbevaerktg
(Standard)

Indleese: -1...+32767.9 alternativ maksimal 255 tegn

336

Q351 Retning? Climb=+1, Up-cut=-1

Type af Fraeseberabehdning Spindeldrejeretning bliver tilgodeset.
+1 = medlgbsfraesning

-1 = modlgbsfraesning

PREDEF: Styringen overfgrer vaerdien af en GLOBAL DEF-Blok
(Hvis De indlaeser 0, er bearbejdningen medigbs)

Indlees: -1, 0, +1 alternativ PREDEF
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10.7 Cyklus 277 OCM REJFNING (Option #167)

ISO-Programmering
G277

Anvendelse
Med Cyklus 277 OCM REJFNING kan De afgrate kanter p& komplexe
konturer, som de fgr skrubbede med OCM-Cyklus.

Cyklus tager hensyn til tilstgdende konturer og begraensninger, som
de fgr Cyklus 271 OCM KONTURDATA eller standardgeometrierne
12xx har kaldt.

Forudsaetninger

For at styringen kan udfgrer Cyklus 277 skal veerktgjet korrekt R+DR
. . 4
oprettes i veerktgjstabellen.

m L+ DL: Samlet leengde til teoretisk spids. ‘
= R+ DR: Definition af veerktgjets totalradius ‘
B T-ANGLE : Veerktgjets spidsvinkel |

Yderlig skal De fgr kald af Cyklus 277 programmerer to yderlige
Cyklus:

E 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

T-ANGLE

W

L+DL

Cyklusafvikling

1 Veerktgjet kgrer med positionerlogik fra startpunkt Dette bliver
pga. den programmerede Kontur automatisk bestemt

Yderligere informationer: "Positionerlogik OCM-Cyklen", Side 313

2 | naeste skridt kgrer vaerktgjet med FMAX til sikkerhedsafstanden
Q200

3 Veerktgjet star efterfglgende vinkelret pd Q353 DYBDE
VAERKTOJSSPIDS

4 Stryringen kgrer tangentiel eller vinkelret (alt efter pladsforhold) til
Kontur. Fasen bliver faerdiggjort med fraesetilspaending Q207

5 Efterfglgende kgrer styringen tangentiel eller vinkelret (alt efter
pladsforhold) vaek fra Kontur.

6 Nar der er flere konturer, positionerer styringen veerktgjet efter
hver Kontur pa sikker hgjde og kgrer til naeste startpunkt. Skridt
3 til 6 gentager sig, til den programmerede Kontur er komplet
affaset.

7 Til sidst beveeger vaerktgjet sig Q253 F FOR-POSITIONERING auf
Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND og s& med FMAX pd Q260 SIKKERE
HOEJDE
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Anvisninger

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

® Styringen fremskaffer selv startpunktet for affasningen.
Startpunktet er afhaengig af pladsforholdene.

m Styringen overvager vaerktgjsradius. Tilstgdende vaegge fra
Cyklus 271 OCM KONTURDATA eller Figurcyklus 12xx bliver ikke
beskadiget..

m  Cyklen overvager konturbrud pa bunden modsat
veerktgjsspidsen. Denne veerktgjsspids er resultatet af radius R,
radius af veerktgjsspidsen R_TIP og spidsvinklen T-ANGLE.

®m Bemazerk, at den aktive veerktgjsradius for affasningsfraeseren
skal vaere mindre end eller lig med radius af vaerktgjet. Eller
kan de ske, at styringen ikke affaser alle kanter fuldstaendigt.
Den aktive veerktgjsradius er radius af veerktgjets skaerende
hgjde. Denne veerktgjsradius kommer frra T-ANGLE og R_TIP fra
veerktgjstabellen.

m  Cyklus tilgodeser hjeelpefunktionen M109 og M110. Under
indvendig og udvendig bearbejdning holder styringen
fremfgringen af cirkulaere buer konstant for indvendige og
udvendige radier pa vaerktgjets skeerkant.

Yderli Informationer: Brugerhdndbog Klartextprogrammering

® Ved affasning, hvis der er restmateriale tilbage fra
skrubbearbejdning, skal De i Q5438 SKRUB-VAERKTOJ definerer
det sidste skrubvaerktgj. Ellers kan der opsta en konturbrud.

Yderligere informationer: "Fremgangsmade for restmateriale i
indvendige hjgrner”, Side 311

Tips til programmering
= Nar veerdi i Parameters Q353 DYBDE VAERKTOJSSPIDS er

mindre end veerdi af Parameter Q359 FASEBREDDE, giver
styringen en fejlmelding.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Q353 Dybde af vaerktgjsspids?

Afstand mellem teoretisk veerktgjsspids og koordinat emne-overfla-
de. Veerdi virker inkrementalt.

Indleese: -999.9999...-0.0001

Q359 Bredde af fase (-/+)?
Bredde eller dybde af Fase:

-: Dybde af Fase

+: Bredde af Fase

Veerdi virker inkrementalt.
Indlees: -999.9999...+999.9999

Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?

Kgrselshastigheden af veaerktgjet ved fraeesning i mm/min
Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q253 Tilspaending for for-positioning?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved positionering i mm/min
Indlees: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veaerdi virker
inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q438 hhv. QS438 Nummer/navn skrubbe-vaerktgjs?

Nummer eller navn péa veerktgjet, med hvilket styringen har skrub-
bet konturlommen. De kan pr. Softkey overfgrer et forskrub-
be-vaerktgj direkte fra veerktgjstabellen. Derudover han De med
Softkey Vaerktgjs-Navn selv indgive veerktgjsnavnet. Nar De forla-
der indlaesningsfeltet, indfgjer styringen anfgrselstegn automatisk
foroven.

-1: Det sidst anvendte veerktgj bliver anvendt som skrubbeveerktg
(Standard)

Indleese: -1...+32767.9 alternativ maksimal 255 tegn

Q351 Retning? Climb=+1, Up-cut=-1

Type af Fraeseberabehdning Spindeldrejeretning bliver tilgodeset.
+1 = medlgbsfreesning

-1 = modlgbsfraesning

PREDEF: Styringen overfgrer veerdien af en GLOBAL DEF-Blok
(Hvis De indlaeser 0, er bearbejdningen medigbs)

Indlaes: -1, 0, +1 alternativ PREDEF
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Hjzelpebillede Parametre

Q354 Fasevinkel?
Fasevinkel

0: Fasevinkel er den halve af defineret T-ANGLE fra veerktgjstabel-
len

>0: Fasevinkel bliver ssmmenlignet med veerdi af T-ANGLE fra
veerktgjstabellen. Nar begge disse vaerdier ikke stemmer overens,
sé giver styringen en fejlmelding.

Indleese: 0...89
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10.8 OCM-Standardfigurer

Grundlaget

Styringen tilbyder Dem Cyklus for standardfigurer. Standardfigurer
De kan programmerer som Lomme, @ eller begraensning.

Cyklus tilbyder fglgende fordele:

m De kan nemt programmere figurer og bearbejdningsdata uden
individuelle banebevaegelser

= De kan genanvende ofte brugt figurer.

® Ved @'er eller bne Lommer stiller styringen yderlige Cyklus
tilgaengelig for definition af Figurbegraensninger.

= Med Figurtype begraensning kan De planfraese Figur.

En omdefineret OCM-Konturdata Figur, ophasver definitionen
fra tidligere defineret Cyklus 271 OCM KONTURDATA eller en
Figurbegraensning.

Styringen tilbyder fglgende Cyklus for standardfigurer:
1271 OCM FIRKANT, se Side 344

1272 OCM CIRKEL, se Side 348

1273 OCM NOT / KAM, se Side 351

1274 OCM RUNDE NOT, se Side 354

1278 OCM POLYGON, se Side 357

Styringen tilbyder fglgende Cyklus for figurbegransning

= 1281 OCM BEGRZNSNING FIRKANT, se Side 360

= 1282 OCM BEGAENSNING CIRKEL, se Side 362
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Tolerance

Styringen tilbyder muligheden, for at gemme tolerancer i fglgende
Cyklusser og Cyklusparametre:

Cyklusnummer Parametre
1271 OCM FIRKANT Q218 1. SIDE-LAENGDE,
Q219 2. SIDE-LAENGDE
1272 OCM CIRKEL Q223 CIRKEL DIAMETER
1273 OCM NOT / KAM Q219 NOT BREDE,
Q218 NOTLAENGDE
1274 OCM RUNDE NOT Q219 NOT BREDE
1278 OCM POLYGON Q571 HENFORINGSCIRKEL-DIA

De kan definerer fglgende tolerancer:

Tolerance Eksempel Feerdigmal
DIN EN ISO 286-2 10H7 10.0075
DIN ISO 2768-1 10m 10.0000
Nom. mal med 10+0.01-0.015 9.9975

toleranceoplysninger

De kan indtaste Nom. méal med fglgende toleranceoplysninger:

Kombination Eksempel Feerdigmal
a+-b 10+-0.5 10.0

a-+b 10-+0.5 10.0
a-b+c 10-0.1+0.5 10.2
a+b-c 10+0.1-0.5 9.8

atb+c 10+0.1+0.5 10.3
a-b-c 10-0.1-0.5 9.7

a+b 10+0.5 10.25

a-b 10-0.5 9.75

Ga frem som fglger:

Sart Cyklusdefinition

> Definer Cyklusparameter

» Softkey INDLAS TEKST

» Indlees Nom.-mal inkl. tolerance

v

6 B Styringen producerer emnet til tolerancecentret.

®  Hvis du ikke programmerer en tolerance i henhold
til DIN-specifikationerne eller programmerer Nom.
malene med toleranceoplysninger forkert, f.eks.
mellemrum, afslutter styringen bearbejdningen med en
fejlmeddelelse.

B Veer opmeerksom pd store og smé bogstaver, nar De
indtaster DIN EN ISO og DIN ISO tolerancerne. De ma
ikke indgive mellemrum.
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10.9 Cyklus 1271 OCM FIRKANT (Option #167)

ISO-Programmering
G1271

Anvendelse

Med Figurcyklus 1271 OCM FIRKANT programmerer De
en rektangel. De kan anvende Figur som Lomme, @ eller en
begraensning til planfraesning. Videre har De muligheden at
programmerer laengde tolerance.

Nar De arbejder med Cyklus 1271 programmerer De fglgende:
m Cyklus 1271 OCM FIRKANT

= Nar De programmerer Q650=1 (Figurtype = @), skal De vha.
Cyklus 1281 OCM BEGRZNSNING 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

Anvisninger

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

® Cyklus 1271 er DEF-Aktiv, dvs. Cyklus 1271 er ved sin definition
aktiv i NC-program.

m DeiCyklus 1271 angivet Bearbejdningsinformationer geelder for
OCM-Bearbejdningscyklus 272 til 274 og 277.

Anvisninger for programmering

m Cyklus behgver en tilsvarende forpositionering, som er afhaengig
af Q367 .

®  Hvis du tidligere har fotrskruppet en figur eller en kontur,
programmeres nummeret eller navnet pa udrgmmevaerktgjet
i cyklussen. Hvis der ikke blev forrgmmet, skal De definerer
cyklusparameteren for den fgrste skrubbearbejdning Q438=0
SKRUB-VAERKTOJ.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Q650 Type af figur?

Geometri for figur:

0: Lomme

1.0

2: Begraensning til planfraesning

Indlees: 0, 1, 2
Q218 1. SIDELANGDE ?

Q650 =1 Leengde af 1. Figurside, parallel til hovedakse. Veerdi virker inkre-
mentalt. De kan programmerer en tolerance efter behov.
Yderligere informationer: "Tolerance’, Side 343

Indlees: 0...99999.9999

Q219 2. SIDELANGDE ?

Laengde af 2. Figurside, parallel til sideakse. Veerdi virker inkremen-
talt. De kan programmerer en tolerance efter behov.

Yderligere informationer: "Tolerance’, Side 343

__[ﬁ Indlees: 0...99999.9999
000= 0 | ! Q660 Type af hjerne?
3 ﬁ

Geometrisk hjgrne:
0: Radius
4 1. Fase
2: Hjgrnefrifraesning i retning af hoved- og sideakse
3: Hjgrnefrifraesning i retning af hovedakse
4: Hjgrnefrifreesning i retning af sideakse
Indlees: 0,1, 2, 3,4

Q220 HJARNERADIUS ?
Radius eller Fase af Figurhjgrne
Indlees: 0...99999.9999

Q367 Lommens position (0/1/2/3/4)?

Positionen for figur henfgrt til positionen for vaerktgjet ved Cyklus-
kald:

0: Veerktgjsposition = Figurmidte

1: Veerktgjsposition = venstre nederste hjgrne
2: Veerktgjsposition = hgjre nederste hjgrne
3: Veerktgjsposition = hgjre gverste hjgrne

4: Veerktgjsposition = venstre gverste hjgrne
Indlees: 0,1, 2, 3,4

Q224 DREJNINGSVINKEL ?

Vinklen, med hvilken Figuren er drejet. Drejecentrum ligger i midten
af Figur. Veerdi virker absolut.

Indleese: -360.000...+360.000
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Hjzelpebillede Parametre

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt. Veerdi
virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q201 DYBDE ?

Afstand mellem emne-overflade og konturbund Veerdi virker inkre-
mentalt.

Indlaese: -99999.9999...+0

Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Overmal i bearbejdningsplanet, der bliver tilbage efter skrubning.
Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q369 SLETTILLAEG FOR BUND ?

Overmal som forbliver i dybde efter skrubning. Veerdi virker inkre-
mentalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Position i vaerktgjsaksen, hvor der ikke kan forekomme kollision
med emnet. Styringen tilkgrer positionen under mellempositione-
ring og tilbagetraekning ved Cyklus slut. Veerdi virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...499999.9999 alternativ PREDEF

Q578 Faktor radius ved indv. hjerne?

Veerktgjsradius ganges med Q578 FAKTOR INDV.HJORNE resulte-
rer i den mindste vaerktgjscenterbane.

Det betyder, at der ikke kan skabes mindre indre radier pa konturen,
som det kan ses af vaerktgjsradius tilfgjet til produktet af veerktgjs-
radius og Q578 FAKTOR INDV.HJORNE.

Indlees: 0.05...0.99
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10.10 Cyklus 1272 OCM CIRKEL (Option #167)

ISO-Programmering
G1272

Anvendelse

Med Figurcyklus 1272 OCM CIRKEL programmerer De en cirkel.
De kan anvende Figur som Lomme, @ eller en begraensning

til planfraesning. Videre har De muligheden at programmerer
diametertolerance.

Nar De arbejder med Cyklus 1272 programmerer De fglgende:
m Cyklus 1272 OCM CIRKEL

= Nar De programmerer Q650=1 (Figurtype = @), skal De vha.
Cyklus 1281 OCM BEGRZNSNING 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

Anvisninger

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

® Cyklus 1272 er DEF-Aktiv, dvs. Cyklus 1272 er ved sin definition
aktiv i NC-program.

m De i Cyklus 1272 angivet Bearbejdningsinformationer geelder for
OCM-Bearbejdningscyklus 272 til 274 og 277.

Tips til programmering
m Cyklus behgver en tilsvarende forpositionering, som er afhaengig
af Q367.

®  Hvis du tidligere har fotrskruppet en figur eller en kontur,
programmeres nummeret eller navnet pa udrgmmevaerktgjet
i cyklussen. Hvis der ikke blev forrgmmet, skal De definerer
cyklusparameteren for den fgrste skrubbearbejdning Q438=0
SKRUB-VAERKTOJ.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Q650 Type af figur?
Geometri for figur:
Q650 =0 0: Lomme
1.0
2: Begraensning til planfraesning
Indlees: 0, 1, 2

Q223 Cirkel diameter?

Diameter af den feerdigbearbejdede cirkel De kan programmerer en
tolerance efter behov.

Yderligere informationer: "Tolerance’, Side 343
Indlees: 0...99999.9999

Q650 = 2 Q367 Lommens position (0/1/2/3/4)?

Positionen for figur henfgrt til positionen for vaerktgjet ved Cyklus-
kald:

0: Veerktgjspos. = Figurmidte

1: Veerktgjspos. = Kvadrantovergang ved 90°
2: Veerktgjspos. = Kvadrantovergang ved 0°

3: Veerktgjspos. = Kvadrantovergang ved 270°
4: Veerktgjspos. = Kvadrantovergang ved 180°
Indlees: 0,1, 2, 3,4

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt. Veerdi
virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q201 DYBDE ?

Afstand mellem emne-overflade og konturbund Veerdi virker inkre-
mentalt.

Indlaese: -99999.9999...+0

Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Overmal i bearbejdningsplanet, der bliver tilbage efter skrubning.
Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q369 SLETTILLAEG FOR BUND ?

Overmal som forbliver i dybde efter skrubning. Veerdi virker inkre-
mentalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Position i vaerktgjsaksen, hvor der ikke kan forekomme kollision
med emnet. Styringen tilkgrer positionen under mellempositione-
ring og tilbagetraekning ved Cyklus slut. Veerdi virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...499999.9999 alternativ PREDEF

Q650 =1
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Hjzelpebillede Parametre

Q578 Faktor radius ved indv. hjgrne?

Veerktgjsradius ganges med Q578 FAKTOR INDV.HJORNE resulte-
rer i den mindste veerktgjscenterbane.

Det betyder, at der ikke kan skabes mindre indre radier pa konturen,
som det kan ses af vaerktgjsradius tilfgjet til produktet af veerktgjs-
radius og Q578 FAKTOR INDV.HJORNE.

Indlees: 0.05...0.99
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10.11 Cyklus 1273 OCM NOT / KAM
(Option #167)

ISO-Programmering
G1273

Anvendelse

Med Figurcyklus 1273 OCM NOT / KAM programmerer de en Not
eler en Kam. Ogsa begraensning til planfreesning er muligt. Videre har
De muligheden at programmerer tolerance for bredde og laengde.

Nar De arbejder med Cyklus 1273 programmerer De fglgende:
m Cyklus 1273 OCM NOT / KAM

= Nar De programmerer Q650=1 (Figurtype = @), skal De vha.
Cyklus 1281 OCM BEGRZNSNING 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

Anvisninger

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

® Cyklus 1273 er DEF-Aktiv, dvs. Cyklus 1273 er ved sin definition
aktiv i NC-program.

m De i Cyklus 1273 angivet Bearbejdningsinformationer geelder for
OCM-Bearbejdningscyklus 272 til 274 og 277.

Tips til programmering

m Cyklus behgver en tilsvarende forpositionering, som er afhaengig
af Q367 .

®  Hvis du tidligere har fotrskruppet en figur eller en kontur,
programmeres nummeret eller navnet pa udrgmmevaerktgjet
i cyklussen. Hvis der ikke blev forrgmmet, skal De definerer
cyklusparameteren for den fgrste skrubbearbejdning Q438=0
SKRUB-VAERKTOJ.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Q650 Type af figur?
Geometri for figur:
Q650 =0 0: Lomme
1.0
2: Begraensning til planfraesning
Indlees: 0, 1, 2

Q219 Bredde af noten?

Bredde af Not eller Kam, parallelt med sideaksen i bearbejdnings-
planet Veerdi virker inkrementalt. De kan programmerer en toleran-
ce efter behov.

Yderligere informationer: "Tolerance’, Side 343
Indlees: 0...99999.9999

Q218 Langde af not?

Laengde af Not eller Kam, parallelt med hovedaksen i bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker inkrementalt. De kan programmerer en
tolerance efter behov.

Yderligere informationer: "Tolerance’, Side 343
Indles: 0...99999.9999

Q367 Position af not (0/1/2/3/4)?

Positionen for figur henfgrt til positionen for vaerktgjet ved Cyklus-
kald:

0: Veerktgjsposition = Figurmidte

1: Veerktgjsposition = Venstre ende af Figur

2: Veerktgjsposition = centrum venstre Figurcirkel
3: Veerktgjsposition = centrum hgjre Figurcirkel
4: Veerktgjsposition = Hgjre ende af Figur

Indlees: 0,1, 2, 3,4

Q224 DREJNINGSVINKEL ?

Vinklen, med hvilken Figuren er drejet. Drejecentrum ligger i midten
af Figur. Veerdi virker absolut.

Indlaese: -360.000...+360.000

Q650 =1

Q650 = 2
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Hjzelpebillede Parametre

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt. Veerdi
virker absolut.

Indlzes: -99999.9999...+99999.9999

Q201 DYBDE ?

Afstand mellem emne-overflade og konturbund Veerdi virker inkre-
mentalt.

Indlaese: -99999.9999...+0

Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Overmal i bearbejdningsplanet, der bliver tilbage efter skrubning.
Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q369 SLETTILLAEG FOR BUND ?

Overmal som forbliver i dybde efter skrubning. Veerdi virker inkre-
mentalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Position i vaerktgjsaksen, hvor der ikke kan forekomme kollision
med emnet. Styringen tilkgrer positionen under mellempositione-
ring og tilbagetraekning ved Cyklus slut. Veerdi virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q578 Faktor radius ved indv. hjerne?

Veerktgjsradius ganges med Q578 FAKTOR INDV.HJORNE resulte-
rer i den mindste vaerktgjscenterbane.

Det betyder, at der ikke kan skabes mindre indre radier pa konturen,
som det kan ses af vaerktgjsradius tilfgjet til produktet af veerktgjs-
radius og Q578 FAKTOR INDV.HJORNE.

Indlees: 0.05...0.99
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10.12 Cyklus 1274 OCM RUNDE NOT
(Option #167)

ISO-Programmering
G1274

Anvendelse
Med Figurcyklus 1274 OCM RUNDE NOT programmerer De en rund
Not. De kan eventuelt programmere en tolerance for Notbredden.

Nar De arbejder med Cyklus 1274, anvender De fglgende
Programmeringsraekkefglge:

m Cyklus 1274 OCM RUNDE NOT
Cyklus 272 OCM SKRUB

Evt. Cyklus 273 OCM SLET DYBDE
Evt. Cyklus 274 OCM SLET SIDE
Evt. Cyklus 277 OCM REJFNING

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

B Cyklus 1274 er DEF-aktiv, det betyder Cyklus 1274 er aktiv fra
definitionen i NC-programmet.

® Dei Cyklus 1274 definerede bearbejdningsinformationer geelder
for OCM-bearbejdningscyklus 272 til 274 og 277.

Anvisninger for programmering

B Cyklus benytter en forpositionering, som er afhaengig af
Parameter Q367 HENF. NOT POSITION.

= Abningsvinklen Q248 skal De s&dan her definerer, at konturen
ikke overlapper sig selv. Ellers afgiver styringen en fejlmelding.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Q219 Bredde af noten?
Bredden af Not

Veerdi virker inkrementalt. De kan programmerer en tolerance efter
behov.

Yderligere informationer: "Tolerance’, Side 343
Indlaes: 0...99999.9999

Q375 MALEKREDS-DIAMETER ?
Delcirkeldiameteren er midtpunktsbanen af Noten.
Indlees: 0...99999.9999

Q376 STARTVINKEL ?
Polarvinkel af startpunkt

Veerdi virker absolut.

Indleese: -360.000...+360.000

Q248 Abninhsvinkel for not ?

Abningsvinklen er vinklen mellem start- og slutpunktet for den
runde Not. Veerdi virker inkrementalt.

Indleese: 0...360

Q378 VINKELSKRIDT ?
Vinklen mellem to bearbejdningspositioner

Drejecentrum ligger i delcirkelmidten. Denne parameter virker, nar
antallet af bearnejdninger er Q377>=2. Veerdi virker inkrementalt.

Indlaese: -360.000...+360.000

Q377 ANTAL BEARBEJDNINGER ?
Antal bearbejdninger péa delcirklen
Indleese: 1...99999

Q367 Henf. for not pos. (0/1/2/3)?

Positionen for figur henfgrt til positionen for vaerktgjet ved Cyklus-
kald:

0: Veerktgjsposition = Delcirkel-Midterpunkt

1: Veerktgjsposition = centrum venstre Figurcirkel
2: Veerktgjsposition = Centrum Figurmidte

3: Veerktgjsposition = centrum hgjre Figurcirkel
Indlees: 0,1, 2,3
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Hjzelpebillede Parametre

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt. Veerdi
virker absolut.

Indlzes: -99999.9999...+99999.9999

Q201 DYBDE ?

Afstand mellem emne-overflade og konturbund Veerdi virker inkre-
mentalt.

Indlaese: -99999.9999...+0

Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Overmal i bearbejdningsplanet, der bliver tilbage efter skrubning.
Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q369 SLETTILLAEG FOR BUND ?

Overmal som forbliver i dybde efter skrubning. Veerdi virker inkre-
mentalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Position i vaerktgjsaksen, hvor der ikke kan forekomme kollision
med emnet. Styringen tilkgrer positionen under mellempositione-
ring og tilbagetraekning ved Cyklus slut. Veerdi virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q578 Faktor radius ved indv. hjerne?

Veerktgjsradius ganges med Q578 FAKTOR INDV.HJORNE resulte-
rer i den mindste vaerktgjscenterbane.

Det betyder, at der ikke kan skabes mindre indre radier pa konturen,
som det kan ses af vaerktgjsradius tilfgjet til produktet af veerktgjs-
radius og Q578 FAKTOR INDV.HJORNE.

Indlees: 0.05...0.99
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10.13 Cyklus 1278 OCM POLYGON (Option #167)

ISO-Programmering
G1278

Anvendelse

Med Figurcyklus 1278 OCM POLYGON programmerer De
en rektangel. De kan anvende Figur som Lomme, @ eller en
begraensning til planfraesning. Videre har De muligheden at
programmerer tolerance for henfgringsdiameter.

Nar De arbejder med Cyklus 1278 programmerer De fglgende:
m Cyklus 1278 OCM POLYGON

= Nar De programmerer Q650=1 (Figurtype = @), skal De vha.
Cyklus 1281 OCM BEGRZNSNING 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

Anvisninger

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

® Cyklus 1278 er DEF-Aktiv, dvs. Cyklus 1278 er ved sin definition
aktiv i NC-program.

m De i Cyklus 1278 angivet Bearbejdningsinformationer geelder for
OCM-Bearbejdningscyklus 272 til 274 og 277.

Tips til programmering

m Cyklus behgver en tilsvarende forpositionering, som er afhaengig
af Q367 .

®  Hvis du tidligere har fotrskruppet en figur eller en kontur,
programmeres nummeret eller navnet pa udrgmmevaerktgjet
i cyklussen. Hvis der ikke blev forrgmmet, skal De definerer
cyklusparameteren for den fgrste skrubbearbejdning Q438=0
SKRUB-VAERKTOJ.
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Cyklusparameter
Hjzelpebillede Parametre
Q650 Type af figur?
Geometri for figur:
Q650 =0 0: Lomme
1.0
2: Begraensning til planfraesning
Indlees: 0, 1, 2

Q573 Indskr./omskr. cirkel (0/1)?

Indgiv, om dimensioneringen Q571 skal relatere til den inderste
cirkel eller til omkredsen:

0: Dimonsionering henfgrer sig til indercirkel
1: Dimonsionering henfgrer sig til omkreds
Indlees: 0, 1

Q571 Henferingscirkel-diameter?

Indgiv diameter af henf. cirkel. Om den indgivne diameter er for en
Q573=0 Q573=1 omkreds eller indvendig cirkel, angiver De med parameter Q573 .
De kan programmerer en tolerance efter behov.

Yderligere informationer: "Tolerance", Side 343
Indlees: 0...99999.9999

Q572 Antal hjerner?

Indtast antallet af hjgrner af polygonen. Styringen fordeler altid
hjgrnerne ligeligt pa rektanglen.

Indleese: 3...30

Q660 Type af hjerne?
Geometrisk hjgrne:

0: Radius

1. Fase

Indlees: 0, 1

Q220 HJARNERADIUS ?
Radius eller Fase af Figurhjgrne
Indlees: 0...99999.9999

Q224 DREJNINGSVINKEL ?

Vinklen, med hvilken Figuren er drejet. Drejecentrum ligger i midten
af Figur. Veerdi virker absolut.

Indleese: -360.000...+360.000

Q650 =1

Q650 = 2
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Hjzelpebillede Parametre

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt. Veerdi
virker absolut.

Indlzes: -99999.9999...+99999.9999

Q201 DYBDE ?

Afstand mellem emne-overflade og konturbund Veerdi virker inkre-
mentalt.

Indlaese: -99999.9999...+0

Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Overmal i bearbejdningsplanet, der bliver tilbage efter skrubning.
Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q369 SLETTILLAEG FOR BUND ?

Overmal som forbliver i dybde efter skrubning. Veerdi virker inkre-
mentalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Position i vaerktgjsaksen, hvor der ikke kan forekomme kollision
med emnet. Styringen tilkgrer positionen under mellempositione-
ring og tilbagetraekning ved Cyklus slut. Veerdi virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q578 Faktor radius ved indv. hjerne?

Veerktgjsradius ganges med Q578 FAKTOR INDV.HJORNE resulte-
rer i den mindste vaerktgjscenterbane.

Det betyder, at der ikke kan skabes mindre indre radier pa konturen,
som det kan ses af vaerktgjsradius tilfgjet til produktet af veerktgjs-
radius og Q578 FAKTOR INDV.HJORNE.

Indlees: 0.05...0.99
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10.14 Cyklus 1281 OCM BEGRZANSNING FIRKANT
(Option #167)

ISO-Programmering
G1281

Anvendelse

Med Cyklus 1281 OCM BEGRZANSNING FIRKANT kan De
programmerer en begraensningsramme i form af en rektangel.
Denne Cyklus tjener til en udv. begraensning for en @ eller en
begraesning af en dben Lomme, som fgr var programmeret vha.
OCM-Standardfigur.

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

® Cyklus 1281 er DEF-Aktiv, dvs. Cyklus 1281 er ved sin definition
aktiv i NC-program.

® Dei Cyklus 1281 angivne begraensningsinformationen gaelder for
Cyklus 1271 til 1274 og 1278.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede

Parametre

Y

Q654 =0

Q654 =1

Q656

Eksempel

Q651 leengde hovedakse?

Leengde af 1. Side af begraensning, parallel til hovedakse. Veerdi
virker inkrementalt.

Indleese: 0.001...9999.999

Q652 leengde sideakse?

Leengde af 2. Side af begraensning, parallel til sideakse. Veerdi virker
inkrementalt.

Indleese: 0.001...9999.999

Q654 Positionsreference for figur?
Angiv positionsreferencen for midten:

0: Midten af begraensning henfgrer sig til midten af bearbejdnings-
kontur

1: Midten af begraensning henfgrer sig til Nulpunkt
Indlees: 0, 1

Q655 Forskydelse hovedakse?
Forskydning af begraensning af rektangel i hovedakse.
Indlaese: -999.999...+999999

Q656 Forskydelse sideakse?
Forskydning af begraensning af rektangel i sideakse.
Indlaese: -999.999...+999999
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10.15 Cyklus 1282 OCM BEGAENSNING CIRKEL
(Option #167)

ISO-Programmering
G1282

Anvendelse

Med Cyklus 1282 OCM BEGAENSNING CIRKEL kan De
programmerer en begraensningsramme i form af en cirkel.
Denne Cyklus tjener til en udv. begraensning for en @ eller en
begraesning af en dben Lomme, som fgr var programmeret vha.
OCM-Standardfigur.

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

® Cyklus 1282 er DEF-Aktiv, dvs. Cyklus 1282 er ved sin definition
aktiv i NC-program.

® Dei Cyklus 1282 angivne begraensningsinformationen gaelder for
Cyklus 1271 til 1274 og 1278.
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Cyklusparameter
Hjzelpebillede Parametre
Q654=0 o o Q653 Diameter?

Diameter af begraensningens cirkel.
Indleese: 0.001...9999.999

Q654 Positionsreference for figur?
Angiv positionsreferencen for midten:

0: Midten af begraensning henfgrer sig til midten af bearbejdnings-
kontur

1: Midten af begraensning henfgrer sig til Nulpunkt
Indlees: 0, 1

Q655 Forskydelse hovedakse?

Forskydning af begraensning af rektangel i hovedakse.
Indlaese: -999.999...+999999

Q656 Forskydelse sideakse?

Forskydning af begraensning af rektangel i sideakse.
Indlaese: -999.999...+999999

Eksempel
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10.16 Programmeringseksempler

Eksempel: Aben lomme og efterremning med OCM-
Cyklus

Y

af en dben Lomme.

Programafvikling

Veerktgjskald: Skrubfraeser @ 20 mm
Definer CONTOUR DEF

Cyklus 271 defineres

Cyklus 272 defineres og kaldes
Veerktgjskald: Skrubfraeser @ 8 mm
Cyklus 272 defineres og kaldes
Veerktgjskald: Sletfreeser @ 6 mm
Cyklus 273 defineres og kaldes
Cyklus 274 defineres og kaldes

30 -10 0

; Veerktgjskald, diameter 20 mm

w
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; Cykluskald

; Veerktgjskald, diameter 8 mm

; Cykluskald

; Veerktgjskald, diameter 6 mm

; Cykluskald

; Cykluskald
; Programende

; Konturunderprogram 1
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; Konturunderprogram 2

w
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Eksempel: Forskellige dybder med OCM-Cyklus

| felgende NC-Program bliver fglgende OCM-Cyklus anvendt.
Der blev defineret en lomme og to @’er med forskellige hgjder.
Bearbejdningen omfatter skrubning og sletning af en Kontur.

Programafvikling

Veerktgjskald: Skrubfraeser @ 10 mm
Definer CONTOUR DEF

Cyklus 271 defineres

Cyklus 272 defineres og kaldes
Veerktgjskald: Sletfraeser @ 6 mm
Cyklus 273 defineres og kaldes
Cyklus 274 defineres og kaldes

30 -15-50

; Veerktgjskald, diameter 10 mm

; Cykluskald

; Veerktgjskald, diameter 6 mm
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; Cykluskald

; Cykluskald
; Programende

; Konturunderprogram 1

; Konturunderprogram 2

; Konturunderprogram 3

w
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Eksempel: Planfraese og efterremning med OCM-Cyklus

| felgende NC-Program bliver fglgende OCM-Cyklus anvendt.
Der blev planfraest en flade, som bliv defineret vha. en @ og en
begraensning. Derudover freeses en Lomme, der indeholder et
overmal til et mindre skrubveerktgj.

Programafvikling

Veerktgjskald: Skrubfraeser @ 12 mm
Definer CONTOUR DEF

Cyklus 271 defineres

Cyklus 272 defineres og kaldes
Veerktgjskald: Skrubfraeser @ 8 mm
Cyklus 272 defineres og kaldes pany

0 35 100 -30 -20 0

; Veerktgjskald, diameter 12 mm

; Cykluskald

; Veerktgjskald, diameter 8 mm
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; Cykluskald
; Programende

; Konturunderprogram 1

; Konturunderprogram 2

w
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Cyklus: Optimeret konturfrasning | Programmeringseksempler

Eksempel: Kontur med OCM-Figurcuklus

| felgende NC-Program bliver fglgende OCM-Cyklus anvendt.
Bearbejdningen omfatter skrubning og sletning af en @.
Programafvikling

Veerktgjskald: Skrubfraeser @ 8 mm

Cyklus 1271 defineres

Cyklus 1281 defineres

Cyklus 272 defineres og kaldes

Veerktgjskald: Sletfraeser @ 8 mm

Cyklus 273 defineres og kaldes

Cyklus 274 defineres og kaldes

30 15 0

; Veerktgjskald, diameter 8 mm
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; Positionering og Cykluskald
; Veerktgjskald, diameter 8 mm

; Positionering og Cykluskald

; Positionering og Cykluskald

; Programende

w
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Eksempel: Tomme omrader med OCM-cyklusser

| fglgende NC-Program bliver definitionen af tomme omréder med
OCM-cyklusser preeciseres. Tomme omrader defineres i CONTOUR
DEF ved hjeelp af to cirkler fra den tidligere bearbejdning. Veerkigjet
dykker lodret inden for det tomme omréade.

Programafvikling

Veerktgjskald: Boring @ 20 mm

Cyklus 200 defineres

Veerktgjskald: Skrubfraeser @ 14 mm

Definer CONTOUR DEF med tomme omrader
Cyklus 271 defineres

Cyklus 272 defineres og kaldes

-30 -20 0

; Veerktgjskald, diameter 20 mm

; Veerktgjskald, diameter 14 mm

; Kontur- og tomomradedefinition
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Cyklus: Optimeret konturfraesning | Programmeringseksempler

; Programende

; Konturunderprogram 1

: Tomomrade 1

: Tomomrade 2

w
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Cyklus: Cylinderflade | Grundlag

11.1 Grundlag

Oversigt cylinderflade-cykler

Softkey Cyklus Side
27 Cyklus 27 CYLINDER-FLADE (Option #8) 377
@ ® Fraesning af en fgringsnot pa en cylinderflade

® Notbredden svarer til veerktgjsdiameter
T Cyklus 28 CYLINDER-MANTEL NUTFRAESEN (Option #8) 380
@ ® Fraesning af en fgringsnot pa en cylinderflade

® |ndlees Notbredde

Cyklus 29 CYLINDERFLADE KAM (Option #8) 384

® Fraesning af en Kam pa en cylinderflade

B |ndlees Kambredde
= Cyklus 39 CYL.OVERFLADE KONTUR (Option #8) 388
=18 m Freesning af en Kontur pa en cylinderflade

376 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmering Bearbejdningscyklus | 10/2023



Cyklus: Cylinderflade | Cyklus 27 CYLINDER-FLADE (Option #8)

11.2 Cyklus 27 CYLINDER-FLADE (Option #8)

ISO-Programmering
G127

Anvendelse

Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Med denne cyklus kan De overfgre en for afviklingen defineret kontur
pa fladen af en cylinder. De skal anvende Cyklus 28, hvis De vil fraese
fgringsnoter pa cylinderen.

Konturen beskriver De i et underprogram, som De fastlaagger med
Cyklus 14 KONTUR.

| underprogrammer beskriver De altid konturen med koordinaterne
X ogY, uafhaengig af hvilke drejeakser der findes pa Deres
maskine. Konturbeskrivelsen er altsd uafhaengig af Deres
maskinkonfiguration. Som banefunktioner star L, CHF, CR, RND og
CT til radighed.

De kan indtaste koordinaterne for cylinderfladeudviklingen (X-
koordinater), som definerer rotationsbordets position, enten i grader
eller i mm (tommer). (Q17).

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer veerktgjet over indstikspunktet; herved
bliver der taget hensyn til slettillaeg for side

2 | den fgrste fremryk-dybde fraeser veerktgjet med
freesetilspaending Q12 langs den programmerede kontur

3 Ved enden af konturen kgrer styringen veerktgjet til
sikkerhedsafstand og tilbage til indstikspunktet;

4 Skridt 1 til 3 gentager sig, til den programmerede fraesedybde Q1
er ndet

5 Afslutningsvis kerer veerktgjet i veerktgjs-aksen tilbage til sikker
hojde

Cylinderen skal vaere opspaendt midt pa rundbordet.
Fastlaeg henfgringspunktet i centrum af rundbordet.
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Cyklus: Cylinderflade | Cyklus 27 CYLINDER-FLADE (Option #8)

Anvisninger

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

m Hukommelsen for en SL-cyklus er begraenset. De kan i en SL-
cyklus programmere maksimalt 16384 konturelementer.

= Anvend en fraeser med centrumskeer (DIN 844).

m Spindelaksen skal ved cyklus-kald sta vinkelret pa rundbords-
aksen. Hvis dette ikke er tilfeeldet, s& afgiver styringen en

fejlmelding. Muligvis er det ngdvendigt med en omskiftning af
kinematikken.

® Denne cyklus kan De ikke udfgre med transformeret
bearbejdningsplan.

Bearbejdningstiden kan blive forhgjet, hvis konturen bestar
af mange ikke tangentiale konturelementer.

Anvisninger for programmering
m | den fgrste NC-blok i kontur-underprogrammet programmeres
altid begge cylinderflade-koordinater.

® Fortegnet for cyklusparameter dybden fastlaagger
arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sd udfgrer
styringen ikke Cyklus.

m Sikkerhedsafstanden skal veere stgrre end veerkigjs-radius.

= Hvis De anvender lokale Q-Parameter QL i et kontur-
underprogram, skal De ogsa henvise eller bregne indenfor kontur-
underprogrammet.
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Cyklus: Cylinderflade | Cyklus 27 CYLINDER-FLADE (Option #8)

Cyklusparameter
Hjzelpebillede Parametre
Y(2) Q1 FRAESEDYBDE ?

Afstand mellem cylinder-overflade og bunden af konturen Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q3 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Sletspan i planet af Cylinerafvikling. Overmal virker i retning af
radiuskorrektur Veerdi virker inkrementalt.

X (C) Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q6 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjs-endeflade og Cylinder-overflade. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaes: -99999.9999...499999.9999 alternativ PREDEF

Q10 UDSPAANINGSDYBDE ?

Mal, med hvilket veerktgjet bliver fremrykket. Vaerdi virker inkremen-
talt.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q11 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?

Tilspaending ved kgrselsbeveaegelser i spindelaksen
Indlees: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q12 SKRUB TILSPAENDING ?

Tilspaending ved kg@rselsbeveegelser i bearbejdningsplanet
Indlees: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q16 CYLINDER-RADIUS ?

Cylinderens radius, pa hvilken konturen skal bearbejdes
Indlees: 0...99999.9999

Q17 MAALEENHED ? GRAD=0 MM/TOMME=1

Programmere koordinater af drejeakse i underprogram i grader eller
mm (tommer)

Indlees: 0, 1
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Cyklus: Cylinderflade | Cyklus 28 CYLINDER-MANTEL NUTFRAESEN (Option #8)

11.3 Cyklus 28 CYLINDER-MANTEL
NUTFRAESEN (Option #8)

ISO-Programmering
G128

Anvendelse

Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Med denne cyklus kan De en af afviklingen defineret fgringsnot
overfgre til overfladen péa en cylinder. | modsaetning til Cyklus 27
stiller styringen veerktgjet ved denne Cyklus séledes, at vaeggen ved
aktiv radiuskorrektur naesten forlgber parallelt med hinanden. Eksakt
parallelt forlgbende vaegge 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 stagrre
forvraeengninger opstar ved cirkelbaner og skra retlinjer. For at
minimerer denne kgrselsbetingede forvraengning, kan De definerer
parameter Q21. Denne parameter seetter tolerancen, som styringen
tilkgrer tilnaermer den fremstillende Not, som skal laves med et
veerktgj, der tilsvarer diameteren af Notbredden.

De programmerer midtpunktsbanen af konturen med angivelse af
veerktgjs-radiuskorrektur. Med radiuskorrekturen fastlaegger De, om
styringen skal fremstille Noten i med- eller modigb.

Cyklusafvikling
1 Styringen positionerer veerktgjet over indstikspunktet

2 Styringen kgrer veerktgjet vinkelret til den fgrste
fremfgringsdybde. Tilkgrslen foregar tangentielt eller pa
en lige linje med fraesetilspaending Q12. Tilkgrselsforhold
afhaenger af Parameter ConfigDatum CfgGeoCycle (Nr. 201000)
apprDepCylWall (Nr. 201004)

3 | den fgrste fremryk-dybde fraeser veerktgjet med
freesetilspaending Q12 langs Notvaeggen, herved bliver der taget
hensyn sidens sletspan

4 Ved enden af konturen forskyder styringen veerktgjet til den
modstdende Notvaeg og kgrer tilbage til indstikspunktet

5 Skridt 2 til 3 gentager sig, til den programmerede freesedybde Q1
er naet

6 Nar De har defineret tolerancen Q21 sé udfgrer styringen
efterbearbejdningen, for at opnd mest mulige parallelle
Notvaegge.

7 Afslutningsvis kgrer veerktgjet i veerktgjs-aksen tilbage til sikker
hgjde

Cylinderen skal vaere opspaendt midt pa rundbordet.
Fastlaeg henfgringspunktet i centrum af rundbordet.

380 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmering Bearbejdningscyklus | 10/2023



Cyklus: Cylinderflade | Cyklus 28 CYLINDER-MANTEL NUTFRAESEN (Option #8)

Anvisninger

Denne Cyklus udfgrer en gnsket bearbejdning. For at kunne
udfgrer denne Cyklus, skal den fgrste maskinakse under
maskinbordet vaere en rundakse. Derudover skal veerktgjet
veere positioneret vinkelret pa cylinder overfladen.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar, ved Cykluskald, spindlen ikke er indkoblet, kan ingen kollision
forekomme.

> Indstil med Maskinparameter displaySpindleErr (Nr. 201002)
on/off, om styringen skal give en fejimelding, ndr spindlen ikke
er indkoblet

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen positionerer i sidste ende veerktgjet tilbage til
sikkerhedsafstanden, hvis der indtastes 2. Sikkerhedsafstand.
Slutpositionen af veerktgjet efter Cyklus, stemmer ikke overens
med startpositionen. Pas pa kollisionsfarel!

> Kontroller kgrselsbevaegelser af masjkinen

» | Simulation Kontroller endeposition af veerktgjet efter Cyklus

> Programmer absolutte koordinater efter Cyklus
(ikke inkremental)

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

Anvend en fraeser med centrumskeaer (DIN 844).

Spindelaksen skal ved cyklus-kald sté vinkelret pa rundbords-
aksen.

® Denne cyklus kan De ikke udfgre med transformeret
bearbejdningsplan.

Bearbejdningstiden kan blive forhgjet, hvis konturen bestar
af mange ikke tangentiale konturelementer.

Anvisninger for programmering

B | den fgrste NC-blok i kontur-underprogrammet programmeres
altid begge cylinderflade-koordinater.

m Fortegnet for cyklusparameter dybden fastlaegger

arbejdsretningen. Hvis De programmerer dybden = 0, sa udfgrer

styringen ikke Cyklus.

Sikkerhedsafstanden skal veere stgrre end veerktgjs-radius.

Hvis De anvender lokale Q-Parameter QL i et kontur-

underprogram, skal De ogsd henvise eller bregne indenfor kontur-
underprogrammet.
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Cyklus: Cylinderflade | Cyklus 28 CYLINDER-MANTEL NUTFRAESEN (Option #8)

Tips i forbindelse med Maskinparameter

= Med Maskinparameter apprDepCylWall (Nr. 201004) definerer
De tilkgrselsforhold:

= CircleTangential: Udfgr Tangentilt til- og frakersel
= LineNormal: Bevaegelsen til konturstartpunkt fglger en lige

linje
Cyklusparameter
Hjzelpebillede Parametre
Y (2) Q1 FRAESEDYBDE ?

Afstand mellem cylinder-overflade og bunden af konturen Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q3 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Sletspan pa notveeggen. Sletovermalet formindsker notbredden
med to gange den indlaeste veerdi Veerdi virker inkrementalt.

X (C) Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q6 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjs-endeflade og Cylinder-overflade. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaes: -99999.9999...499999.9999 alternativ PREDEF

Q10 UDSPAANINGSDYBDE ?

Mal, med hvilket vaerktgjet bliver fremrykket. Vaerdi virker inkremen-
talt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q11 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?

Tilspaending ved kg@rselsbevaegelser i spindelaksen
Indlees: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q12 SKRUB TILSPAENDING ?

Tilspeending ved kgrselsbevaegelser i bearbejdningsplanet
Indlees: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q16 CYLINDER-RADIUS ?

Cylinderens radius, pa hvilken konturen skal bearbejdes
Indlees: 0...99999.9999

Q17 MAALEENHED ? GRAD=0 MM/TOMME=1

Programmere koordinater af drejeakse i underprogram i grader eller
mm (tommer)

Indlees: 0, 1

Q20 Not brede?

Bredden af noten der skal fremstilles
Indlaes: -99999.9999...+99999.9999
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Cyklus: Cylinderflade | Cyklus 28 CYLINDER-MANTEL NUTFRAESEN (Option #8)

Hjzelpebillede Parametre

Q21 Tolerance?

Hvis De anvender et veerktgj, som er mindre end den programme-
rede Notbredde Q20, opstar kgrselsmaessige forvrasngninger pa
Notvaeggen ved cirkler og skra retlinjer. Nar De definerer toleran-
cen Q21 sa tilnaermer styringen Noten i et efterkoblet freeseforlgh
séledes, som om De havde fraeset Noten med et veerktgj, som var
eksakt lige sé stort som Notbredden Med Q21 definerer De den
tilladte afvigelse fra den ideale not. Antallet af efterbearbejdnings-
skridt afhaenger af cylinderradius, det anvendte veerktgj og notdyb-
den. Jo mindre tolerancen er defineret, desto ngjagtigere bliver
noten, men desto laengere varer ogsa efterbearbejdningen.

Anbefaling: Anvend en tolerance pa 0.02 mm.
Funktion inaktiv: Indlaes 0 (Grundindstilling)
Indlees: 0...9.9999
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Cyklus: Cylinderflade | Cyklus 29 CYLINDERFLADE KAM (Option #8)

11.4 Cyklus 29 CYLINDERFLADE KAM (Option
#8)

ISO-Programmering
G129

Anvendelse

Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Med denne cyklus kan De overfgre et i afviklingen defineret trin

til overfladen pa 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 veerktgjs-radiuskorrektur. Med
radiuskorrekturen fastlaegger De, om styringen skal fremstille
kammen i med- eller modIgb.

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 ALY
bearbejdningen. Startpunktet beregner styringen ud fra
kambredde og veerktgjs-diameteren. Det ligger med den
halve kambredde og veerktgjs-diameteren forskudt ved siden
af det fgrste i kontur-underprogrammet definerede punkt.
Radius-korrekturen bestemmer, om der skal startes venstre (1,
RL=medIgb) eller hgjre for trinnet (2, RR=modIgb)

2 Efter at styringen har positioneret til den fgrste fremrykdybde,

1 2
kgrer veerktgjet pa en cirkelbue med fraesetilspaending Q12
tangentialt til kamvaeggen. Evt. bliver sletfraeseovermal side R
tilgodeset ‘@ X (5

3 Paden fgrste fremrykdybde fraeser vaerktgjet med
freesetilspaending Q12 langs Kamvasggen, indtil Kammen er
fuldsteendigt fremstillet

4 Derneest kgrer veerktgjet tangentialt veek fra trinvaeggen tilbage til
startpunktet for bearbejdningen

5 Skridt 2 til 4 gentager sig, til den programmerede fraesedybde Q1
er ndet

6 Afslutningsvis kgrer veerktgjet i veerktgjs-aksen tilbage til sikker
hgjde

Cylinderen skal veere opspaendt midt pa rundbordet.
Fastlaeg henfgringspunktet i centrum af rundbordet.
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Cyklus: Cylinderflade | Cyklus 29 CYLINDERFLADE KAM (Option #8)

Anvisninger

@ Denne Cyklus udfgrer en gnsket bearbejdning. For at kunne
udfgrer denne Cyklus, skal den fgrste maskinakse under
maskinbordet vaere en rundakse. Derudover skal veerktgjet
veere positioneret vinkelret pa cylinder overfladen.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar, ved Cykluskald, spindlen ikke er indkoblet, kan ingen kollision
forekomme.

> Indstil med Maskinparameter displaySpindleErr (Nr. 201002)
on/off, om styringen skal give en fejimelding, ndr spindlen ikke
er indkoblet

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

= Anvend en fraeser med centrumskaer (DIN 844).

m Spindelaksen skal ved cyklus-kald sta vinkelret pa rundbords-
aksen. Hvis dette ikke er tilfaeldet, s& afgiver styringen en
fejlmelding. Muligvis er det ngdvendigt med en omskiftning af
kinematikken.

Anvisninger for programmering

m | den fgrste NC-blok i kontur-underprogrammet programmeres
altid begge cylinderflade-koordinater.

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

m Sikkerhedsafstanden skal veere stgrre end vaerktgjs-radius.

= Hvis De anvender lokale Q-Parameter QL i et kontur-
underprogram, skal De ogsa henvise eller bregne indenfor kontur-
underprogrammet.
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Cyklus: Cylinderflade | Cyklus 29 CYLINDERFLADE KAM (Option #8)

Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Q1 FRAESEDYBDE ?

Afstand mellem cylinder-overflade og bunden af konturen Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q3 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Sletspan pé trinvaeggen. Sletovermalet forstgrrer trinbredden med
to gange den indlaeste veerdi. Veerdi virker inkrementalt.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q6 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjs-endeflade og Cylinder-overflade. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaes: -99999.9999...499999.9999 alternativ PREDEF

Q10 UDSPAANINGSDYBDE ?

Mal, med hvilket vaerktgjet bliver fremrykket. Veaerdi virker inkremen-
talt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q11 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?

Tilspaending ved kgrselsbeveaegelser i spindelaksen
Indlees: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q12 SKRUB TILSPAENDING ?

Tilspaending ved kg@rselsbeveegelser i bearbejdningsplanet
Indlees: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q16 CYLINDER-RADIUS ?

Cylinderens radius, pa hvilken konturen skal bearbejdes
Indlees: 0...99999.9999

Q17 MAALEENHED ? GRAD=0 MM/TOMME=1

Programmere koordinater af drejeakse i underprogram i grader eller
mm (tommer)

Indlees: 0, 1

Q20 Bredde af kam?

Bredden af Kam der skal fremstilles
Indlzes: -99999.9999...+99999.9999
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Cyklus: Cylinderflade | Cyklus 39 CYL.OVERFLADE KONTUR (Option #8)

11.5 Cyklus 39 CYL.OVERFLADE KONTUR
(Option #8)

ISO-Programmering
G139

Anvendelse

Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Med denne cyklus kan De fremstille en for kontur pé fladen af

en cylinder. Konturen definerer De for afviklingen af en cylinder
Styringen stiller veerktgjet ved denne Cyklus saledes, at vaeggen af
den freesede kontur med aktiv radiuskorrektur forlgber parallelt med
cylinderaksen.

Konturen beskriver De i et underprogram, som De fastlaagger med
Cyklus 14 KONTUR.

| underprogrammer beskriver De altid konturen med koordinaterne
X ogY, uafhaengig af hvilke drejeakser der findes pa Deres
maskine. Konturbeskrivelsen er altsd uafhaengig af Deres
maskinkonfiguration. Som banefunktioner star L, CHF, CR, RND og
CT til radighed.

I modsaetning til Cyklus 28 und 29 definerer De i kontur-
underprogrammet den faktisk kontur der skal fremstilles.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer veerktgjet over startpunktet for
bearbejdningen. Startpunktet laegger styringen forskudt
med veerktgjs-diameteren ved siden af det fgrste i kontur-
underprogrammet definerede punkt

2 Herefter kgrer styringen veerktgjet vinkelret til fgrste
fremfgringsdybde. Tilkgrslen foregar tangentielt eller pa en lige
linje med fraesetilspaending Q12. Evt. bliver sletfreeseovermal
side tilgodeset (Kgrselsforhold er afhaengig af Maskinparameter
apprDepCylWall (Nr. 201004).

3 P& den fgrste fremrykdybde fraeser vaerktgjet med
freesetilspaending Q12 langs konturen, indtil den definerede
konturkaede er fremstillet fuldsteendigt

4 Dernaest kgrer veerktgjet tangentialt vaek fra trinvaeggen tilbage til
startpunktet for bearbejdningen

5 Skridt 2 til 4 gentager sig, til den programmerede fraeesedybde Q1
er ndet

6 Afslutningsvis kgrer veerkigjet i veerkigjs-aksen tilbage til sikker
hgjde

Cylinderen skal vaere opspaendt midt pa rundbordet.
Fastlaeg henfgringspunktet i centrum af rundbordet.
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Anvisninger

Denne Cyklus udfgrer en gnsket bearbejdning. For at kunne
udfgrer denne Cyklus, skal den fgrste maskinakse under
maskinbordet vaere en rundakse. Derudover skal veerktgjet
veere positioneret vinkelret pa cylinder overfladen.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar, ved Cykluskald, spindlen ikke er indkoblet, kan ingen kollision
forekomme.

> Indstil med Maskinparameter displaySpindleErr (Nr. 201002)
on/off, om styringen skal give en fejimelding, ndr spindlen ikke
er indkoblet

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

® Spindelaksen skal ved cyklus-kald sta vinkelret p& rundbords-
aksen.

0 m Veer opmeerksom p3, at veerktgjet for til- og
frakgrselsbeveegelsen har nok plads sideveerts.

m Bearbejdningstiden kan blive forhgjet, hvis konturen
bestar af mange ikke tangentiale konturelementer.

Anvisninger for programmering

m | den fgrste NC-blok i kontur-underprogrammet programmeres
altid begge cylinderflade-koordinater.

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

m Sikkerhedsafstanden skal vaere stgrre end veerkigjs-radius.

= Hvis De anvender lokale Q-Parameter QL i et kontur-
underprogram, skal De ogsa henvise eller bregne indenfor kontur-
underprogrammet.

Tips i forbindelse med Maskinparameter

= Med Maskinparameter apprDepCylWall (Nr. 201004) definerer
De tilkgrselsforhold:

= CircleTangential: Udfgr Tangentilt til- og frakgrsel

= LineNormal: Bevaegelsen til konturstartpunkt fglger en lige
linje
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Q1 FRAESEDYBDE ?

Afstand mellem cylinder-overflade og bunden af konturen Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q3 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Sletspan i planet af Cylinerafvikling. Overmal virker i retning af
radiuskorrektur Veerdi virker inkrementalt.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q6 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjs-endeflade og Cylinder-overflade. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaes: -99999.9999...499999.9999 alternativ PREDEF

Q10 UDSPAANINGSDYBDE ?

Mal, med hvilket veerktgjet bliver fremrykket. Vaerdi virker inkremen-
talt.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q11 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?

Tilspaending ved kgrselsbeveaegelser i spindelaksen
Indlees: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q12 SKRUB TILSPAENDING ?

Tilspaending ved kg@rselsbeveegelser i bearbejdningsplanet
Indlees: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q16 CYLINDER-RADIUS ?

Cylinderens radius, pa hvilken konturen skal bearbejdes
Indlees: 0...99999.9999

Q17 MAALEENHED ? GRAD=0 MM/TOMME=1

Programmere koordinater af drejeakse i underprogram i grader eller
mm (tommer)

Indlees: 0, 1

m
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11.6 Programmeringseksempler

Eksempel: cylinder-flade med cyklus 27

0 m  Maskine med B-hoved og C-bord
®  Cylinder opspaendt midt pa rundbord

® Henfgringspunkt ligger pa undersiden, i rundbords-
midten

Y (2)

; . | X (©)
30 50 157

; Veerktgjs-kald, diameter 7
; Veerktgj frikgres

; Indsvingning

; Forpositioner rundbord, kald Cyklus
; Veerktgj frikgres
: 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 opspaendt midt pa rundbord
m  Maskine med B-hoved og C-bord
m Henfgringspunkt ligger i rundbords-midten
m Beskrivelse af midtpunktsbane i et kontur-underprogram

X(Q)

; Veerktgjs-kald, veerktgjs-akse Z, diameter 7
; Veerktgj frikgres

; Indsvingning

; Forpositioner rundbord, kald Cyklus

; Veerktgj frikgres

: Tilbagesvingning, ophaev PLANE-funktion

; Programende

; Kontur-underprogram, beskrivelse af midtpunktbanen

; Angivelser i drejeakse i mm (Q17=1)

w
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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) indtaster De som separate
NC-Programme eller underprogrammer.. 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.

Skema: Afvikle med SL-cykler og kompleks konturformel
0 BEGIN CONT MM

5 SEL CONTOUR "MODEL"
6 CYCL DEF 20 KONTUR-DATA

8 CYCL DEF 21 UDROMME

9 CYCL CALL

13 CYCL DEF 23 SLETSPAAN DYBDE
14 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 SLETSPAAN SIDE
17 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 END PGM CONT MM

Programmeringsanvisninger

® Hukommelsen for en SL-Cyklus (alle konturbeskrivelses-
programmer) er begraenset til maximalt 100 konturer
. Antallet af mulige konturelementer afhaenger
af konturarten (indv.-/udv.kontur) og antallet af
konturbeskrivelser og andrager maksimalt 16384
konturelementer.

m SL-Cyklus med konturformel forudsaetter en struktureret
programopbygning og tilbyder muligheden, for altid
at gemme tilbagevendende konturer i de enkelte
NC-Programmer. Med konturformlen forbinder De
delkonturerne til en totalkontur og fastlaegger, om det
drejer sig om en lomme eller en @.
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Egenskaber ved delkonturer

m  Styringen identificerer alle konturer som lommer, De
programmerer ingen radiuskorrektur

m  Styringen ignorerer tilspaending F og hjaelpe-funktioner M

m Koordinatomregning er tilladt - ndr De programmerer indenfor

delkontur, virker ogsé i efterfglgende kaldte NC-programmer, men
ma ikke nulstilles efter Cykluskald

= De kandte NC-programmer méa ogsa indeholde koordinater i
spindelaksen, men disse bliver ignoreret

= | fgrste koordinatblok for kaldte NC-program fastleegger De
bearbejdningsplanet

= Delkonturer kan De definere efter behov med forskellige dybder

Cyklus egenskaber

m  Styringen positionerer fgr hver Cyklus automatisk til sikkerheds-
afstand

® Hvert dybde-niveau bliver fraeset uden veerktgjs-loft; @'er bliver
omkgrt sideveerts

® Radius til "indvendige-hjgrner" er programmerbar - vaerktgjet
bliver ikke stdende, friskeerings-maerker bliver forhindret (geelder
for yderste bane ved udfraesning og side-sletfraesning)

® Ved side-sletfraesning kgrer styringen til konturen pa en tangential
cirkelbane

® Ved dybde-sletfraesning kgrer styringen ligeledes vaerktgjet pa en
tangentiel cirkelbane til emnet (f.eks.: Spindelakse Z: cirkelbane i
planet Z/X)

m  Styringen bearbejder konturen gennemgéende i medlgb hhv. i
modlgb.

Malangivelserne for bearbejdninger, som fraesedybde, overmal og
sikkerheds-afstand indlaeser De centralt i Cyklus 20 KONTUR-DATA
eller 271 OCM KONTURDATA .

Skema: Omregning af delkonturer med konturformel

0 BEGIN MODEL MM
1 DECLARE CONTOUR QC1 = "120"

2 DECLARE CONTOUR QC2 = "121" DEPTH15
3 DECLARE CONTOUR QC3 = "122" DEPTH10
4 DECLARE CONTOUR QC4 = "123" DEPTH5
5QC10 = (QC1 | QC3 | QC4 )\ QC2

6 END PGM MODEL MM

0 BEGIN PGM 120 MM
1 CC X+75 Y+50

2 LP PR+45 PA+0

3 CP IPA+360 DR+

4 END PGM 120 MM

0 BEGIN PGM 121 MM
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Vaelg NC-Program med konturdefinitioner

Med funktionen SEL CONTOUR vzelger De et NC-Programm med
kontur-definitioner, fra hvilket styringen skal tage konturbeskrivelsen:

G4 frem som fglger:

spec » Tryk tasten SPEC FCT
KONTUR » Tryk
- Softkey KONTUR- OG PUNKTBEARBEJDNING

» Tryk Softkey SEL KONTUR
CONTOUR

Styringen tilbyder til indlaesning af kontur fglgende mulighed:

Softkey Funktion
contoun Definer navn pa Kontur
<FILE>
eller
P Tryk softkey FIL METER
METER
conTouR Definer nummer pa en QS-Parameter
<FILE>=QS
contou Definer nummer pé en Label
LBL NR
contoun Definer navn pé en Label
LBL NAME
contou Definer nummeret pd en QA-parameter for en
LBL Qs Label

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 tilgaengelig.

m SEL CONTOUR-blok programmeres fgr 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.
G4 frem som fglger:
spec » Tryk tasten SPEC FCT
KONTUR > Tryk Softkey
- KONTUR- OG PUNKTBEARBEJDNING

Tryk softkey DECLARE KONTUR
Indlaes nummeret for konturbetegnelsen QC
tryk tasten ENT

Indlees det fuldstaendige programnavn for
NC-Programmet med kontur-beskrivelsen,
bekraeft med tasten END

eller
= » Tryk Softkey VALG FIL og veelg NC-program
HETER definere separat dybde for den valgte kontur
> Tryk tasten END

DECLARE
CONTOUR

v vYwvyy

v

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.

m Med den angivne konturbetegnelse QC kan De i
konturformlen cleare de forskellige konturer med
hinanden

m  Hvis De anvender konturer med separat dybde, s& 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 404
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Indlaese kompleks konturformel

Med softkeys kan De forbinde forskellige konturer i en matematisk

formel med hinanden:

Ga frem som fglger:

spec » Tryk tasten SPEC FCT
KONTUR > Tryk Softkey
- KONTUR- OG PUNKTBEARBEJDNING

Tryk Softkey KONTUR FORMEL

KONTUR

v

FoRMEL » Indlees nummeret for konturbetegnelsen QC

> tryk tasten ENT

ENT

Styringen viser fglgende Softkeys:

Softkey Link-funktion
°: e skaret med
f. eks.QC10 = QC1 & QC5
o forbundet med
3 f. eks. QC25 = QC7 | QC18
o e forbundet med, men uden snit

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
andre 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 forstgrre eller
formindske en @.

Underprogrammer: Overlappede lommer

0 De efterfglgende 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 skaeringspunkterne S1 og S2, de behgver 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 feelles overdaekkede 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 overdaekkede 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:

"Snit"-flader

Den af A og B overdaekkede flade skal bearbejdes. (enkle
overdeekkede flader skal forblive ubearbejdet.)

m Fladerne A og B skal vaere programmerede i separate
NC-Programmer uden radiuskorrektur

m | konturformlen bliver fladerne A og B omregnet med funktionen
“skdret med"

Konturdefinitionsprogram:

Y
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Afvikel Kontur med SL-Cyklus

Bearbejdningen af den totale kontur sker med SL-Cyklen
(se "Oversigt", Side 264) eller OCM-Cyklus (se "Oversigt",
Side 314).

Eksempel: Skrubbe og slette overlappende konturer med
konturformel

; Réemnedefinition

; Veerktgjs-kald skrubfraese
; Veerktgj frikgres
; Fastlaeg konturdefinitionsprogram

; Fastleeg generelle bearbejdnings-parameter

; Cyklus-definition udskrubning
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; Cyklus-kald udskrubning

; Veerktgjs-kald sletfreese

; Cyklus-definition sletfraese dybde

; Cyklus-kald sletfreese dybde

; Cyklus-definition sletfraes side

; Cyklus-kald sletfraese side

; Veerktgj frikgres, program-slut
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; Definition af konturbetegnelsen for NC-programmet “120"

; Veerdianvisning for anvendte parameter i PGM "121"

; Definition af konturbetegnelsen for NC-programmet “121"
; Definition af konturbetegnelsen for NC-programmet “122"
; Definition af konturbetegnelsen for NC-programmet “123"

: Konturformel

Y
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Konturbeskrivelses-programmer Cirkel venstre:
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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.

Skema: Afvikle med SL-Cyklus og enkle konturformel
0 BEGIN CONTDEF MM

5 CONTOUR DEF

6 CYCL DEF 20 KONTUR-DATA

8 CYCL DEF 21 UDROMME

9 CYCL CALL

13 CYCL DEF 23 SLETSPAAN DYBDE
14 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 SLETSPAAN SIDE
17 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 END PGM CONTDEF MM

Hukommelsen for en SL-Cyklus (alle konturbeskrivelses-
programmer) er begraenset til maximalt 100 konturer .
Antallet af mulige konturelementer afhaenger af konturarten
(indv.-/udv.kontur) og antallet af konturbeskrivelser og
andrager maksimalt 16384 konturelementer.

Tomme omrader

Ved hjeelp af valgfri toomme omrader V (void) kan De udelukke
omrader for bearbejdning. Disse omrader kan f.eks. vaere Konturer i
stgbte dele eller tidligere bearbejdningstrin. De kan definerer op til 5
tom omrader.

Nar De anvender OCM-Cyklus, stikker styringen indenfor tom
omradet vinkelret ind.

Nar De anvender SL-Cyklus med numrene 22 til 24, bestemmer
styringen indstikposition uafhaengig af defineret tom omrade.

Kontroller afvikling vha. simulation.

Egenskaber ved delkonturer

® De skal ingen radiuskorrektur programmere.

m  Styringen ignorerer tilspaending F og hjeelpe-funktioner M.

m Koordinatomregning er tilladt - ndr De programmerer indenfor

delkontur, virker ogsé i efterfglgende underprogrammer, men ma
efter cykluskald ikke nulstilles.
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= Underprogrammer ma ogsa indeholde koordinater i spindelaksen,
men disse bliver ignoreret.

m | fgrste koordinatblok for underprogrammet fastleegger De
bearbejdningsplanet.

Cyklus egenskaber

m  Styringen positionerer f@gr hver Cyklus automatisk til sikkerheds-
afstand.

® Hvert dybde-niveau bliver fraeset uden veerktgjs-loft; @er omgas til
siden.

®  Radius til "indvendige-hjgrner" er programmerbar - veerktgjet
bliver ikke stdende, friskeerings-meerker bliver forhindret (geelder
for yderste bane ved skrubning og side-sletfraesning)

® Ved side-sletfreesning kgrer styringen til konturen pa en tangential
cirkelbane.

m Ved dybde-sletfraesning kgrer styringen ligeledes vaerktgjet pa en
tangentiel cirkelbane til emnet (f.eks.: Spindelakse Z: cirkelbane i
planet Z/X)

®  Styringen bearbejder konturen gennemgéende i medlgb hhv. i
modlgb.

Malangivelserne for bearbejdninger, som fraesedybde, overmal og

sikkerheds-afstand indlaeser De centralt i Cyklus 20 KONTUR-DATA

hhv. ved OCM i Cyklus 271 OCM KONTURDATA.
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Indlaese enkel konturformel

Med softkeys kan De forbinde forskellige konturer i en matematisk
formel med hinanden.

Ga frem som fglger:

> Tryk tasten SPEC FCT
KONTUR > Tryk Softkey
- KONTUR- OG PUNKTBEARBEJDNING
S > Tryk Softkey CONTOUR DEF
oEF > tryk tasten ENT
> Styringen starter indlaesningen af konturformlen
» Indgiv fgrste delkontur P1. Bekreeft med tasten
ENT
LomuE > Tryk Softkey LOMME (P)
?Illllj e”er
> Tryk Softkey @ (1)
e » Indlaes anden delkontur og bekraeft med tasten
ENT

> Evt. indlees dybden for den anden delkontur.
Bekraeft med tasten ENT

> Fortseet dialogen som tidligere beskrevet, indtil De
har indleest alle delkonturer

» definer evt. tom omrade V

Dybdeb af tom omréade tilsvare den
samlede dybde, De har defineret i
bearbejdningscyklus.

Styringen tilbyder til indlaesning af kontur fglgende mulighed:

Softkey Funktion
contou Definer navn pa Kontur
<FILE> e“er
P Tryk softkey FIL METER
METER
conToun Definer nummer pa en QS-Parameter
<FILE>=QS
contoun Definer nummer pé en Label
LBL NR
conroun Definer navn pé en Label
LBL NAME
contoun Definer nummeret pa en QA-parameter for en
LBL QS Label
Eksempel:
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Programmeringsanvisninger

= Den fgrste dybde af delkontur er dybden af Cyklus. P&
denne dybde er programmerede Kontur begraenset.
Yderlige delkonturer kan ikke vaere dybere end dybde i
Cyklus. Derfor startes altid med den dybeste lomme.

® Hvis konturen er defineret som en @, sé fortolker
styringen den indlaeste dybde som @'ens hgjde Den
indlaeste, fortegnslgse veerdi henfgrer sig sa til emne-
overfladen!

® Hvis dybden er indlaest med 0, s& virker ved Lommer
den i Cyklus 20 definerede dybde. S& rager @er op til
emnets overflade!

m 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 tilgeengelig.

Afvikling af kontur med SL-cykler

Bearbejdningen af den totale kontur sker med SL-Cyklen
(se "Oversigt", Side 264) eller OCM-Cyklus (se "Oversigt",
Side 314).
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Cyklus: Specielfunktioner | Grundlag

13.1 Grundlag

Oversigt

Styringen stiller forskellige Cyklus til radighed for fglgende
specialanvendelser:

Softkey Cyklus Side
s Cyklus 9 VENTETID 411
GB m  Programafviklingen bliver standset med varigheden af
DVALETID.
. Cyklus 12 PGM KALD 412
cALL = Kald relevant NC-Program
Tr—— Cyklus 13 ORIENTERING 414
L m Drej spindlen til en bestem vinkel
a Cyklus 32 TOLERANCE 415
et ® Programmer tilladelig konturafvigelse for rykfri
bearbejdning
225 Cyklus 225 GRAVERE 419
® Graver tekst pé planflade
m Langs en lige linje eller en cirkelbue
‘ Cyklus 232 PLANFRAESNING (Option #19) 426
et m Planfrees planflade i flere fremrykninger
m Valg af freesestrategi
(ess | Cyklus 238 MAL MASKINTILSTAND (Option #155) 432
= Maling af aktuelle maskintilstand eller test maleforlgb
2 O Cyklus 239 OVERFOER LOAD (Option #143) 434
ko = Valg for en vejning
= Nulstil belastningsafhaengig for- og reguleringsparameter
18 Cyklus 18 GEVINDSKAERING 437
'z ®  Med reguleret spindel

m  Spindelstop ved boringsbund
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Cyklus: Specielfunktioner | Cyklus 9 VENTETID

13.2 Cyklus 9 VENTETID

ISO-Programmering
G4

Anvendelse

Denne Cyklus kan De udfgrer i bearbejdningfunktion
FUNCTION MODE MILL .

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.

Anvendt tema
® Dveeletid med FUNCTION FEED DWELL

Yderli Informationer: Brugerhandbog Klartextprogrammering
m Dveeletid med FUNCTION DWELL

Yderli Informationer: Brugerhdndbog Klartextprogrammering

Cyklusparameter
Hjzelpebillede Parametre

Dveletid i sekunder:

Indlees dveeletiden i sekunder.

Indlaes: 0...3 600s (1 timer) i 0,007 s-skridt
Eksempel
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Cyklus: Specielfunktioner | Cyklus 12 PGM KALD

13.3 Cyklus 12 PGM KALD

ISO-Programmering

G39
Anvendelse
De kan vilkérlige NC-Programmer, som f.eks. specielle borecyklus e
eller geometri-moduler, ligestille med en bearbejdnings-Cyklus. De ol ! of o o
. . o7 CYCLDEF12.0 i —=»0 BEGINPGM °
kalder sa dette NC-Program lige som en Cyklus. o/ PGM CALL ol | e LOT31 MM e
o8 CYCLDEF121 o o
o Lot o | o 2
°'9.. M99 e E
° L= ENDPGM  °

o o
obonio o e

Anvendt tema
®  Kald eksterne NC-Programmer
Yderli Informationer: Brugerhandbog Klartextprogrammering

Anvisninger

m Denne Cyklus kan De udfgrer i bearbejdningfunktion FUNCTION
MODE MILL .

B Q-parametre virker ved et program-kald med Cyklus 12
grundleeggende globalt. Vaer opmaerksom p4, at eendringer i Q-
parametre i det kaldte NC-Program evt. ogsa har indvirkning pa
det kaldende NC-Programm .

Anvisninger for programmering

® Det kaldte NC-Program skal vaer gemt pa styringens interne
harddisk

= Hvis De kun indlaeser 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 stér i samme
bibliotek som det kaldende NC-Program, sé indlaeser De det
komplette stinavn, f.eks. TNC:\KLAR35\FK1\50.H.

= Hvis De vil deklarere et DIN/ISO-program som Cyklus, s& indlaeser
De fil-type.| efter program-navnet.
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Cyklus: Specielfunktioner | Cyklus 12 PGM KALD

Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Programnavn
Navn pa kaldte NC-Programmer evt. med stiangivelse.

Med Aktiver Softkey veelg File-Selct Dialog. Veelg kaldte NC-
Program.

Vha. Softkeys SYNTAX kan De seette sti indenfor dobbelte anfgr-
selstegn. De dobbelte anfgrselstegn definerer start og slut pé en sti.
Dermed genkender styringen mulige specialtegn som del af sti.

Nar den komplette sti stér indenfor dobbelt anfgrselstegn, kan de
savel \ som ogsa / anvende som separation for mapper og filer.

NC-Program kalder De med:

m CYCL CALL (separat NC-blok) eller

= M99 (blokvis) eller

= M89 (bliver udfgrt efter hver positionerings-blok)

Erkleer NC-program 1_Plate.h som Cyklus og kald det med M99
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13.4 Cyklus 13 ORIENTERING

ISO-Programmering
G36

Anvendelse

Veer opmeaerksom 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.ngdvendig:

m ved veerktgjsveksel-systemer med bestemte veksel-positioner for
veerktgjet

= for opretning af sende- og modtagevinduer af 3D-tastesystemer
med infrargd-overfgrsel

Den i Cyklus definerede vinkelstilling positionerer styringen ved

programmering af M19 eller M20 (maskinafhaengig).

Nar De programmerer M19 eller M20 uden fgrst at have defineret

Cyklus 13 sa positionerer styringen hovedspindelen pa en

vinkelveerdi, der er fastlagt maskinfabrikanten.

Anvisninger

m Denne Cyklus kan De udfgrer i bearbejdningfunktion FUNCTION
MODE MILL .

® | bearbejtningscyklus 202, 204 og 209 bliver intern i Cyklus 13
anvendt. Veer opmaerksom pa i Deres NC-program, at De evt.
skal programmere cyklus 13 pany efter en af de ovennaavnte
bearbejdningscykler.

Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre
Orienteringsvinkel
Indlaes vinkel henfgrt til vinkel-henfgringsaksen i arbejdsplanet
Indleese: 0...360

Eksempel
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Cyklus: Specielfunktioner | Cyklus 32 TOLERANCE

13.5 Cyklus 32 TOLERANCE

ISO-Programmering
G62

Anvendelse

Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Maskine og styring skal veere forberedt af
maskinfabrikanten.

Ved angivelserne i Cyklus 32 kan De péavirke resultatet ved
HSC-bearbejdning hvad angar ngjagtighed, overfladegodhed
og hastighed, s&fremt styringen er blevet tilpasset til de
maskinspecifikke egenskaber.

Styringen udglatter automatisk konturen mellem vilkarlige (u-
korrigerede eller korrigerede) konturelementer. Herved kgrer
veerktgjet kontinuerligt p& emne-overfladen og skaner herved
maskinmekanikken.. Yderligere virker den i cyklus definerede
tolerance ogséa ved kgrselsbevaegelser pé cirkelbuer.

Om ngdvendigt, reducerer styringen automatisk den programmerede
tilspaending, s& at programmet altid bliver afviklet "rykfrit" med

den hurtigst mulige hastighed af styringen. Ogsa nar styringen
kgrer med ikke reduceret hastighed bliver den af Dem definerede
tolerance grundlaeggende altid overholdt. Jo stgrre De definerer
tolerancen, desto hurtigere kan styringen kore.

Ved glatningen af konturen opstar en afvigelse. Stgrrelsen af
konturafvigelsen (Tolerancevaerdi) er fastlagt i en maskin-
parameter af maskinfabrikanten. Med cyklus 32 kan De den
forindstillede toleranceveerdi aendre og veelge forskellige
filterindstillinger, forudsagt at maskinfabrikanten bruger disse
indstillingsmuligheder.

Ved meget sma toleranceveerdier kan maskinen ikke mere
bearbejde konturen rykfrit. Rumlen ikke ved manglende
computerkraft i styringen, men den kendsgerning, at
styringen tilkgrer konturovergangene naesten eksakt,
kgrselshastigheden mé altsa reduceres drastigst.

Tilbagestilling
Styringen nulstiller Cyklus 32 nar De

= definer cyklus 32 pany og bekraefter dialogspgrgsmalet efter
tolerancevaerdien med NO ENT

B veelg et nyt NC-Programm

Efter at De har nulstillet Cyklus 32 aktiverer styringen igen den med
maskin-parameter forindstillede tolerance.
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Cyklus: Specielfunktioner | Cyklus 32 TOLERANCE

Indflydelse ved geometridefinition i CAM-system

Den vaesentligste indflydelsesfaktor ved den eksterne NC-
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, s
kan styringen glatte konturpunkterne, séfremt igennem specielle
maskinindstillinger den programmerede tilspaending ikke bliver
begreenset.

En optimal udjeevning af konturen opnar De, hvis De veelger
toleranceveerdien i cyklus 32 mellem 1,1 og 2-gange CAM-
kordefejlen.

Anvendt tema
m Arbejde med CAM-genererede NC-programmer
Yderli Informationer: Brugerhdndbog Klartextprogrammering

Anvisninger

m Denne Cyklus kan De udfgrer i bearbejdningfunktion FUNCTION
MODE MILL .

m 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.

® Ved stigende toleranceindlaesning formindsker cirkelbevaegelsen
i regelen cirkeldiameteren, undtagen nar Deres maskin HSC-filter
er aktiv (Indstilling fra maskinproducent).

m  Hvis Cyklus 32 er aktiv, viser styringen i det yderligere status-
display, fanen CYC, for den definerede Cyklus Parameter.
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Bemaerk ved 5-akset-simultan-programmering!

= NC-programmer for 5-akse-simultanbearbejdning med
kuglefreeser skal helst bruge kuglemidten. NC-data er derved som
reglen ensartet. Yderlig kan De i Cyklus 32Cyklus G62 indstille
en hgjere rundakse tolerance TA (f.eks. mellem 1° og 3°) for en
endnu jeevnere tilspaending pa veerktgjshenfgringspunkt (TCP)

m Ved NC-programmer for 5-akse-simultanbearbejdning
med Torus- eller radiusfraeser skal De ved NC-udlaesning
af kuglesydpol, vaelge en mindre rundakse tolerance. En
saedvanlig veerdi er f.eks. 0.1°. Udslagsgivende for rundakse
tolerance er dog den maksimal tilladte konturovertraedelse.
Denne konturovertraedelse er afhaengig af den mulige veerktgj
fejljustering, veerktgjsradius og indgrebsdybden af veerktgjet.
Ved 5-akset-snekkefraesning med en skaftfraeser kan De
beregne den maksimale kontur overtraedelse T direkte fra
freeseindgrebslaengde L og den tilladte konturtolerance TA:
T~KxLxTAK=0.0175[1/]
Eksempel: L=10mm, TA=0.1>:T=0.0175mm

Eksempel formel Torusfraeser:

Nar der arbejdes med Torusfraeser bliver betydningen af
vinkeltolerance stgrre.

180
Tw= T*R T32

T Vinkeltolerance i grader

. Cirkeltal (Pi)

R: Midter Radius af Torus i mm
Tsy: Bearbeitungstolerance i mm
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Cyklusparameter

Cyklus: Specielfunktioner | Cyklus 32 TOLERANCE

Hjzelpebillede

Parametre

Eksempel

T Tolerance af baneafvigelse
Tilladt konturafvigelse i mm eller tommer
>0: Styringen bruger den maksimalt tilladte afvigelse, De angiver.

0: Styringen bruger en veerdi, der er konfigureret af maskinprodu-
centen.

Hvis du springer denne parameter over med NO ENT , bruger styrin-
gen en veerdi, der er konfigureret af maskinproducenten.

Indlaese: 0...10

HSC-MODE: Slette=0, Skrubbe=1
Aktivere filter:

0: Frees med hgjere konturngjagtighed. Styringen anvender intern
definerede sletfilterindstilling

1: Fraes med hgjere tilspaendingshastighed. Styringen anvender
intern definerede skrubfilterindstilling

Indlees: 0, 1

TA Tolerance for drejeakser

Tilladt positionsafvigelse for drejeakser i Grader ved aktiv M128
(FUNCTION TCPM). Styringen reducerer altid banetilspaendingen
sdledes, at ved fleraksede bevaegelser kgrer den langsomste akse
med sin maksimale tilspaending. | regelen er drejeaksen vaesent-
lig langsommere end linizerakser. Ved at indtaste en stor toleran-
ce (f.eks. 10°) kan man reducere bearbejdningstiden vaesentligt
for fleraksede NC-Programmer , da styringen sd ikke altid skal
flytte drejeaksen/akserne ngjagtigt til den angivne malposition.
Veerktgjsorienteringen bliver tilpasset (stillingen af drejeaksen
henfgrt til emne-overfladen) Position ved Tool Center Point (TCP)
bliver automatisk korrigeret. For eksempel ved en kuglefreeser, der
er blevet malt i midten og programmeret til en centerbane, har dette
ingen negativ indflydelse pa konturen.

>0: Styringen bruger den maksimalt tilladte afvigelse, De har
programmeret.

0: Styringen bruger en veerdi, der er konfigureret af maskinprodu-
centen.

Hvis du springer parameteren over med NO ENT , bruger styringen
en veerdi, der er konfigureret af maskinproducenten.

Indleese: 0...10
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13.6 Cyklus 225 GRAVERE

ISO-Programmering
G225

Anvendelse

Med denne Cyklus gravere De tekster pa en plan flade pa emnet.
Teksterne lader sig skrive langs en retlinie eller pa en cirkelbue.

Cyklusafvikling

1 Hvis veerktgjet befinder sig nedenfor Q204 2. SIKKERHEDS-AFST.
kgrer styringen fgrst til veerdien fra Q204.

2 Styringen positionerer veerktgjet i bearbejdningsplanet til
startpunktet for det fgrste tegn.

3 Styringen graverer teksten.
= Nar Q202 MAX. FREMRYK-DYBDE er stgrre end Q201 DYBDE,

graverer styringen hvert tegn i en fremrykning.

= Nar Q202 MAX. FREMRYK-DYBDE er mindre end Q201
DYBDE, graverer styringen hvert tegn i flere fremfgringer. Fgrst
nar et tegn er feerdig freest, bearebejder styringen det naeste
tegn.

4 Efter at styringen har graveret et tegn, treekkes veerktgjet tilbage
til sikkerhedsafstand Q200 over overfladen.

5 Proces 2 og 3 gentager sig for alle tegn der skal graveres.

6 Afslutningsvis positionerer styringen veerktgjet til den 2.
sikkerhedsafstand Q204.

Anvisninger

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

Anvisninger for programmering

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

= Teksten der skal graveres kan De ogsé overfgre pr. string-variabel
Qs).

® Med Parameter Q374 kan drejeposition af bogstav indflueres.
Nar Q374=0°til 180°: Skriveretningen er fra venstre til hgjre.
Nar Q374 er stgrre end 180°: Skriveretningen er omvendt.
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Cyklusparameter

Cyklus: Specielfunktioner | Cyklus 225 GRAVERE

Hjzelpebillede

Parametre

YA e X — a=x*Q514
AB C|-
@ ~
X

Yi

ABCABC  os16=0

&C% Q516=1

58V D@y Q516=2

@

=<V

420

QS500 Graveringstekst?

Graveringstekst i anfgrselstegn. Tildeling af en strengvariabel med
tasten Q nummerblok, skal du trykke Q pa ASClI-tastaturet svarer til
normal tekstindgivelse.

Indlaes: Max. 255 tegn
Yderligere informationer: "Gravere systemvariable', Side 424

Q513 Tegnstorrelse?
Hgjden af tegnet der skal graveres i mm.
Indlaese: 0...999999

Q514 Faktor for tegnafstand?

Hver karakter har sin egen bredde. X er lig med tegnets bredde
plus standardafstanden. De kan pévirke tegnafstanden med denne
faktor.

Q514=0/1: Standardafstand mellem tegn
Q514>1: Afstanden mellem tegnene straekkes.

Q514<1: Afstanden mellem tegnene er komprimeret. Om ngdven-
digt kan tegn overlappe hinanden.

Indlaese: 0...10

Q515 Skrifttype?

0: Skriftstype DeJaVuSans

1: Skriftstype LiberationSans-Regular
Indlees: 0, 1

Q516 Tekst pa retlinie/cirkel (0-2)?
0: Graver en tekst langs en ret linje
1: Graver en tekst pa en cirkelbue

2: Graver tekst i en bue, hele vejen rundt (ikke ngdvendigvis laeselig
nedefra)

Indlees: 0, 1, 2

Q374 DREJNINGSVINKEL ?

Midtpunkts vinkel, nar teksten skal anordnes pé en cirkel. Gravervin-
kel ved lige tekstlinjer

Indlaese: -360.000...+360.000

Q517 Radius ved tekst pa cirkel?

Radius til cirkelbuen, pa hvilken styringen skal anordne teksten i
mm.

Indlees: 0...99999.9999

Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?
Kgrselshastigheden af vaerktgjet ved fraeesning i mm/min
Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q201 DYBDE ?

Afstand emne-overflade og graverbunden. Veerdi virker inkremen-
talt.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999
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Hjzelpebillede

Parametre

Yi Q516=1

I

YA Q516=0

To T

w !

=<V

7
N\ Z

=<V

Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Karselshastigheden af veerktgjet ved indstikning i mm/min
Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veaerdi virker

inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt. Veerdi

virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision kan ske mellem
veerktej og emne (opsp.anordning) Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q367 Henf. for tekstposition (0/-6)?

Indlaes her henfgring for position af teksten. Afhaengig heraf, om
teksten skal graveres pa en ret linje eller cirkelbue (Parameter

Q516) er der fglgende indleesning:

Cirkel

Retlinie

0 = Centrum af cirkel

0 = Venstre under

1 = Venstre under

1 = Venstre under

2 = Midt under

2 = Midt under

3 = Hgjre under

3 = Hgjre under

4 = Hgjre over

4 = Hgjre over

5 = Midt over

5 = Midt over

6 = Venstre over

6 = Venstre over

7 = Venstre midt

7 = Venstre midt

8 = Tekstmidte

8 = Tekstmidte

9 = hgjre midt

Indleese: 0...9

9 = hgjre midt
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Cyklus: Specielfunktioner | Cyklus 225 GRAVERE

Hjzelpebillede Parametre

Q574 Maximal tekstlaengde?

Indlaes maksimal tekstleengde. Styringen tager yderlig hensyn til
Parameter Q513 tegnhgjde.

Nar Q513=0, graverer styringen tekstleengde eksakt som angivet i
Parameter Q574. Tegnhgjden bliver tilsvarende skaleret.

Nar Q513>0, kontrollerer styringen, om den faktiske tekstlaengden
med den maksimale tekstlaengde fra Q574 er overskredet. Hvis
dette er tilfeeldet, afgiver styringen en fejlmelding.

Indleese: 0...999999

Q202 Maximal fremryk-dybde?

Mal, med hvilken styringen forskyder i dybden. Bearbejdningen sker
i flere skridt, nar mal er mindre end Q201.

Indlees: 0...99999.9999

m
x
®
o
3
S
o

Y
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Tilladte graveringstegn

Udover sma bogstaver, store bogstaver og tal er fglgende
specialtegn mulige: ' #$% & < ()*+,-./:;<=>?2@[\]_B
CE

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, 3, @, @, eller CE-tegn begynder de
indlzesningen med et %-tegn:

Indla@sning

—
D
Q
=

%

%

%@

%AE

%

%/E

%SS

%D

|8 |P|<|Q ||| O] O

%at

%CE

O
m

Tegn der ikke kan trykkes

Seenket tekst er ogsad muligt, nogle ikke trykbar tegn for
formateringsformal at definerer. Angivelse af ikke trykbare tegn
indleder De med specialtegnet \.

Der eksisterer fglgende muligheder:

Indlzesning Tegn

\n Linjeskift

\t Horisontal tabulator (tabulatorbredde er fast pa 8
tegn)

\v |\/er‘[;kal tabulator (tabulatorbredde er fast pa én
inje
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Cyklus: Specielfunktioner | Cyklus 225 GRAVERE

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
TT.MM.JJJJ. (Identisk til Funktion SYSSTR ID10321)

Bemaerk, at De ved indlaesningen af datoformatet 1 til 9
skal angive et fgrende 0, f.eks. %Time08.

Indlzesning Tegn

%time00 TT.MM.JJJJ hh:mm:ss
%time01 T.MM.JJJJ h:mm:ss
%time02 T.MM.JJJJ h:mm
%time03 T.MM.JJ h:mm
%time04 JJJJ-MM-TT hh:mm:ss
%time05 JJJI-MM-TT hh:mm
%time06 JJJI-MM-TT h:mm
%time07 JI-MM-TT h:mm
%time08 TT.MM.JJJJ

%time09 T.MM.JJJJ

%time10 T.MM.JJ

%time11 JIJI-MM-TT

%time12 JI-MM-TT

%time13 hh:mm:ss

%time14 h:mm:ss

%time15 h:mm

%tid99 Kalenderuge efter ISO 8601

0 Fglgende egenskaber:
B Har syv dage
m  Starter pd en mandag
= Bliver fortigbende nummereret
|

Forste kalenderuge indeholder fgrste
torsdag i aret
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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
medet%.

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 for Funktion SYSSTR ID10010 NR1/2)

Der eksisterer fglgende muligheder:

Indles- Betydning Eksempel

ning

%main0 Fuldsteendig sti for aktive NC- TNC:WMILL.h
program

%main1 Stifortegnelse for aktive NC- TNC:\
program

%main2 Navn for aktive NC-programmer MILL

%main3 Filtype for aktive NC-programmer  .H

%prog0  Fuldsteendig sti for kaldte NC- TNC:\HOUSE.h
program

%prog1  Stifortegnelse for kaldende NC- TNC:\
program

%prog2 Navn for kaldende NC-program HOUSE

%prog3  Filtype for kaldende NC-program  .H

Taellerstand gravering
De kan graverer den aktuelle teellerstand, som de finder i MOD-Menu
med Cyklus 225.

Derfor programmerer De Cyklus 225 som vanlig, og giver som
graverteks f.eks. fglgende: %count2

Tal, bagved %count angiver, hvor mange steder styringen skal
graverer. Der er maksimalt ni stillinger.

Eksempel: N&r De programmerer i Cyklus %count9, ved en aktuel
teellerstand péa 3, sd graverer styringen fglgende: 000000003

Yderlig Informationer: Brugerhandbog Klartext- eller
DIN/ISO-Programmering

Brugsanvisninger

m | Driftsart Program-Test simulerer styringen kun teellerstanden,
som De direkte har indgivet i NC-program. Teellerstanden fra
MOD-Menu tages ikke i betragtning.

m | driftsarten ENKELT- BLOK og BLOKF@LGE tilgodeser styringen
teellerstanden fra MOD-Menu.
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13.7 Cyklus 232 PLANFRAESNING (Option #19)

ISO-Programmering
G232

Anvendelse

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Med Cyklus 232 kan De planfraese en plan flade i flere fremrykninger
og med hensyntagen til et slet-overmal. Hermed star tre
bearbejdningsstrategier til radighed:

= Strategi Q389=0: Ma=anderformet bearbejdning, sideveerts
fremrykning udenfor fladen der skal bearbejdes

m Strategi Q389=1: Meanderformet bearbejdning, sidevaerts
fremrykning pé kanten af bearbejdende flade

m  Strategi Q389=2: Linjevis bearbejdning, udkersel og sideveerts
fremrykning med positionerings-tilspaending

Anvendt tema
m Cyklus 233 PLANFRAESNING

Yderligere informationer: "Cyklus 233 PLANFRAESNING
(Option #19)", Side 210

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer veerktgjet i ilgang FMAX fra den aktuelle
position med positionerings-logik til startpunkt 1: Er den
aktuelle position i spindelaksen stgrre end den 2. sikkerheds-
afstand, s& kgrer styringen veerktgjet forst og fremmest i
bearbejdningsplanet og sé i spindelaksen, ellers fgrst til den 2.
sikkerheds-afstand og sé i bearbejdningsplanet. Startpunktet
i bearbejdningsplanet ligger med veerktgjs-radius og med den
sideveerts sikkerheds-afstand forskudt ved siden af emnet

2 Herefter kgrer veerkigjet med positionerings-tilspaending i
spindelaksen til den af styringen beregnede fgrste fremryk-dybde
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Strategi Q389=0

3 Herefter kgrer veerktgjet med den programmerede tilspaending
fraese til endepunktet 2 Endepunktet ligger udenfor fladen,
styringen beregner den ud fra det programmerede startpunkt,
den programmerede laengde, den programmerede sideveerts
sikkerheds-afstand og veerktgjs-radius

4 Styringen forskyder veerktgjet med tilspaending 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 kgrer veerktgjet igen tilbage i retning af startpunktet 1
6 Forlgbet gentager sig, indtil den indleeste flade er fuldsteendigt

bearbejdet. Ved enden af den sidste bane sker fremrykningen til
den naeste bearbejdningsdybde

7 For at undga tomme veje, bliver fladen herefter bearbejdet i
omvendt reekkefglge

8 Forlgbet gentager sig, indtil alle fremrykninger er udfgrt. Ved den
sidste fremrykning bliver kun den indlaeste sletovermal freeset
med tilspaending slette

9 Til slut kgrer styringen veerktgjet med FMAX tilbage til den 2.
sikkerheds-afstand

Strategi Q389=1:

3 Herefter kgrer veerktgjet med den programmerede tilspaending
freese til endepunktet 2 Slutpunktet ligger pa kanten af fladen,
styringen beregner den ud fra det programmerede startpunkt, den
programmerede laengde og veerktgjs-radius

4 Styringen forskyder veerktgjet med tilspaending 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 kgrer veerktgjet igen tilbage i retning af startpunktet 1.
Forskydningen til den neeste linje sker igen pé kanten af emnet

6 Forlgbet gentager sig, indtil den indlzeste flade er fuldsteendigt
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 reekkefglge

8 Forlgbet gentager sig, indtil alle fremrykninger er udfgrt. Ved den
sidste fremrykning bliver kun den indleeste sletovermal fraeset
med tilspaending slette

9 Til slut kgrer styringen veerktgjet med FMAX tilbage til den 2.
sikkerheds-afstand
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Strategi Q389=2:

3 Herefter kgrer veerktgjet med den programmerede tilspaending
fraese til endepunktet 2 Endepunktet ligger udenfor fladen,
styringen beregner den ud fra det programmerede startpunkt,
den programmerede laengde, den programmerede sideveerts
sikkerheds-afstand og veerktgjs-radius

4 Styringen kgrer veerktgjet i spindelaksen til sikkerheds-afstanden
over den aktuelle fremryk-dybde og kgrer med tilspaending
forpositionering direkte tilbage til startpunktet for den naeste linje.
Styringen beregner forskydningen ud fra den programmerede
bredde, veerktgjs-radius og den maksimale bane-overlapnings-
faktor

5 Herefter kgrer veerktgjet igen til den aktuelle fremryk-dybde og
herefter igen i retning af endepunktet 2

6 Forlgbet gentager sig, indtil den indleeste flade er fuldsteendigt
bearbejdet. Ved enden af den sidste bane sker fremrykningen til
den naeste bearbejdningsdybde

7 For at undga tomme veje, bliver fladen herefter bearbejdet i
omvendt raekkefglge

8 Forlgbet gentager sig, indtil alle fremrykninger er udfgrt. Ved den
sidste fremrykning bliver kun den indlaeste sletovermal freeset
med tilspaending slette

9 Til slut kgrer styringen veerktgjet med FMAX tilbage til den 2.
sikkerheds-afstand

Anvisninger

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

Anvisninger for programmering

= N&r Q227 STARTPUNKT 3. AKSE og Q386 ENDEPUNKT 3. AKSE
indlaest pa samme made, sa udfgrer styringen ikke Cyklus’en
(dybde = 0 programmeret).

® Programmer Q227 stgrre end Q386. Ellers afgiver styringen en
fejlmelding.

Den Q204 2. SIKKERHEDS-AFST. indleeses séledes, at der
ingen kollision kan ske med emnet eller spaendejernet.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Q389 Bearbejdningsstrategi (0/1/2)?
Fastlaeg, hvorledes styringen skal bearbejde fladen:

0: Meanderformet bearbejdning, sidevers indfgring i positio-
ner-tilspaending uden for bearbejdningsomradet

1: Meanderformet bearbejdning, sidevers indfgring i fraese-tilspaen-
ding pa kant til bearbejdede flade

2: Delvis bearbejdning, tilbage- og sidevers fremfgring i positio-
ner-tilspaending
Indlees: 0,1, 2

vi Q227 STARTPUNKT 1. AKSE ?

Definer Startpunktskoordinater, fladen der skal bearbejdes i hoved-
aksen i bearbejdningsplanet. Veerdi virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q226 STARTPUNKT 2. AKSE ?

Definer Startpunktskoordinater, fladen der skal bearbejdes i sideak-
sen i bearbejdningsplanet. Veerdi virker absolut.

os 78 Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q227 STARTPUNKT 3. AKSE ?
zi Koordinater til emne-overfladen, fra hvilken fremrykningerne skal
beregnes. Veerdi virker absolut.
Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q386 Endepunkt 3. akse?

Q386
Koordinater i spindelaksen, pa hvilke fladen skal planfraeses Veerdi
virker absolut.
p

X Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q218 1. SIDELAENGDE ?

Laengden af fladen der skal bearbejdes i hovedaksen i bearbejd-
ningsplanet. Med fortegnet kan De fastlaegge retningen af den
forste fraesebane henfgrt til startpunkt 1. akseVeerdi virker inkre-
mentalt.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q219 2. SIDELANGDE ?

Laengden af fladen der skal bearbejdes i sideaksen i bearbejdnings-
planet. Med fortegnet kan De fastlaegge retningen af den fgrste
tveerfremrykning henfgrt til STARTPUNKT 2. AKSE Fastleeg. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

L;J‘ i

Q219

L

Q226

L helile

VY
N4

<Y

Q227

()
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Hjzelpebillede Parametre

Q202 Maximal fremryk-dybde?

Maélet, med hvilket veerktgjet altid bliver fremrykket maximalt.
z) Styringen beregner den virkelige fremryk-dybde ud fra forskellen
Q204 mellem endepunkt og startpunkt i veerktgjsaksen - under hensyn-
0200 tagen til sletovermalet - séledes, at der altid bliver bearbejdet med
Q202 samme fremryk-dybde Veerdi virker inkrementalt.

| Indlees: 0...99999.9999

Q369 SLETTILLAEG FOR BUND ?
X Tilbagevaerende dybde efter skrubning.
Indlees: 0...99999.9999

Q370 Max. bane overlapnings faktor?

Maksimal sideveerts fremrykning k. Styringen beregner den
faktiske sideveerts fremrykning ud fra 2. sideleengde (Q219) og
veerktgjs-radius séledes, at der altid bliver bearbejdet med konstant
sideveerts fremrykning. Hvis De i veerktgjs-tabellen har indfert en
radius R2 (f.eks. platteradius ved anvendelse af et malehoved),
formindsker styringen den sideveerts fremrykning tilsvarende.

Indleese: 0.001...1999

Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved freesning i mm/min
Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q385 Slette tilspaending?

Karselshastigheden af veerktgjet ved fraesning af den sidste
fremrykning i mm/min

Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q253 Tilspaending for for-positioning?

Kgrselshastigheden af veerktgjet ved tilkgrsel til startpositionen
og ved kersel til den naeste linje i mm/min; hvis De kgrer pa tveers
i materialet (Q389=1), sa kgrer styringen tvaerfremrykningen med
freesetilspaending Q207.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstanden mellem veerktgjsspids og startposition i vaerktgjsaksen.
Hvis De med bearbejdningsstrategi Q389=2 fraese, kgrer styringen i
sikkerheds-afstand over den aktuelle fremryk-dybde til startpunktet
pa den naeste linje Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q369
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Hjzelpebillede Parametre

Q357 Sikkerhedsafstand side?
Parameter Q357 har indflydelse i fglgende situationer:

Tilker forste fremrykdybde: Q357 er den sidevers afstand af
veerktgjet fra emnet.

Skrub med fraesestrategi Q389=0-3: Den bearbejdede flade bliver
i Q350 FRAESERETNING forstgrret med vaerdi fra Q357, s leenge
denne retning ingen begraensning har.

Slet side: Banen bliver forlaenget med Q357 i Q350 FRAESERET-
NING.

Indlees: 0...99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision kan ske mellem
veerktgj og emne (opsp.anordning) Veerdi virker inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

m
x
)

o

3
S

=R
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13.8 Cyklus 238 MAL MASKINTILSTAND
(Option #155)

ISO-Programmering
G238

Anvendelse

Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Over livscyklus slides maskinens belastede komponenter (F.eks.
fgringer, kuglespindel, ...) og fgr ngjagtigheden af aksebevaegelsen
forveerres. Dette har indflydelse pa slutkvaliteten.

Med Software-Option Component Monitoring (Option #155) og
Cyklus 238 er styringen i stand til at male den aktuelle maskinstatus.
Dermed kan aendringer fra leveringstilstand pga. aeldning og slid
males. Malingen gemmes i en for maskinproducenter laesbar
tekstfil. Disse kan udleese data, analyserer og reagerer ved en rettidig
service. Séledes kan uplanlagte maskinstop undgés!
Maskinproducenten har muligheden at definerer advarsel- og
fejlteerskel for den malte veerdi og evt. fastsla fejlreaktion.

Anvendt tema

= Komponentovervagning med MONITORING HEATMAP (Option
#155)

Yderli Informationer: Brugerhandbog Klartextprogrammering
Cyklusafvikling
o Veer sikker p4, at aksen fgr maling ikke er klemt.

Parameter Q570=0
1 Styringen gennemfgrer bevaegelse af maskinaksen
2 Tilpeending-, llgang- og spindelpotentiometer virkning

Den ngjagtige beveegelsesforlgb af aksen definerer
Deres maskinproducent.

Parameter Q570=1
1 Styringen gennemfgrer bevaegelse af maskinaksen
2 Tilpaending-, llgang- og spindelpotentiometer ingen virkning

3 | Statusfane MON Detail kan De vaelge den overvagningsopgave,
De vil have vist

4 Med dette diagram kan De fglge med i, hvor teet pa en
komponenten er pd advarsel, eller fejltaerskel
Yderlig Information: Opszetning, teste NC-Programmer og
afvikling

Den ngjagtige bevaegelsesforlgb af aksen definerer
Deres maskinproducent.
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Anvisninger

Cyklus 238 MAL MASKINTILSTAND kan med den valgfri
maskinparameter hideCoMo (Nr. 128904) skjules.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Denne Cyklus kan udfgrer omfattende bevaegelser i flere akser!
Nér i Cyklusparameter Q570 vaerdien 1 er programmeret, har
tilspaending-, llgang- og evt. Spindelpotentiometer ingen virkning.
En bevaegelse kan dog, ved at dreje tilspeendingspotentiometeret
til nul, stoppes. Pas pé kollisionsfarel!

> Test fgr optagelse af maledata Cyklus i Testdrift Q570=0

> Forhgr dem hos maskinproducenten om art og omfang af
beveegelser af Cyklus 238, fgr De anvender denne Cyklus.

m Denne Cyklus kan De udfgrer i bearbejdningfunktion FUNCTION
MODE MILL .

Cyklus 238 er CALL-aktiv.

Nar De under en méling f.eks. positionerer
tilspaendingspotentiometeret til nul, afbryder styringen Cyklus og
viser en advarsel. De kan kvitterer advarslen med tasten CE og
Cyklus afvikle igen med tasten NC-Start.

Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Q570 Funktion (O=teste/1=male)?

Fastlaeg, om styringen skal gennemfgrer en maling af maskinstatus
i Testmode eller i Mdlemode.

0: Der genereres ingen méledata. Aksebevasgelser kan reguleres
med tilspaending- og ilgangspotentiometer

1: Der genereres maledata. Aksebevaegelser kan reguleres med
tilspaending-, og llgangspotentiometer ikke genereres.

Indlaes: 0, 1

Eksempel
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13.9 Cyklus 239 OVERFOER
LOAD (Option #143)

ISO-Programmering
G239

Anvendelse

Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Det dynamiske forhold af Deres maskine kan varierer, nar de

laster maskinbordet med forskellige belastninger. En sendret
belastning har indflydelse pa friktions kraefter, accelerationer, holde
moment og statisk friktion af bordaksen. Med Software-Option
Load Adaptive Control (Option #143) og Cyklus 239 OVERFOER
LOAD Styringen er i stand til automatisk at bestemme og tilpasse
lastens aktuelle masseinerti, de aktuelle friktionskraefter og den
maksimale akseacceleration eller nulstille forstyring- og regulerings-
parametre. Derved kan De reagerer optimalt pa stgrre forandringer
i belastningen. Styringen gennemfgrer et sakaldt vejeforlgb, for

at kunne estimerer aksebelastningen, ved denne veegt. Ved

denne vejeforlgb tilbagelaegger aksen et bestemt straekning - den
n@jagtige bevaegelse bestemmer Deres maskinproducent. Fgr
vejeforlgbet bliver aksen om ngdvendigt positioneret, for at undga
en kollision under vejeforlgbet. Denne sikre position definerer Deres
maskinproducent.

Med LAC bliver udover tilpasning af reguleringsparameter ogsa
maksimale acceleration hastighedsafhaengig tilpasset. Dermed
kan dynamik ved lav belastning tilsvarende forhgjes og dermed gge
produktiviteten.

434 HEIDENHAIN | TNC 620 | Programmering Bearbejdningscyklus | 10/2023



Cyklus: Specielfunktioner | Cyklus 239 OVERFOER LOAD (Option #143)

Cyklusafvikling

Parameter Q570 =0

1 Der gennemfgres ingen fysisk bevaegelse af aksen.
2 Styringen nulstiller LAC

3 Der muligggres aktiv forstyring- og evt. Controller-parameter
som sikkert beveeger akse(r) uafhaengig 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 gennemfgrer et veje-forlgb, derved bevaeges om
ngdvendigt flere akser. Hvilke akser der bevaeger sig, afhaenger af
opbygning af maskinen savel som aksedrev

2 | hvilket omfang akserne beveaeges, fastlaegger
maskinfabrikanten.

3 De, af styringen overfgrte forstyrings- og Controllerparameter er
for den aktuelle belastning uafhaengig

4 Styringen aktiverer de bestemte parametre

Nar De gennemfgrer et blokforlgb, og styringen derved
laeser Cyklus 239 ignorerer styringen denne Cyklus - der
bliver ikke gennemfart et veje-forlgb.

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Denne Cyklus kan udfgrer omfattende beveegelser i flere akser!
Pas pa kollisionsfarel!

» Forhgr dem hos maskinproducenten om art og omfang af
beveaegelser af Cyklus 239, fgr De anvender denne Cyklus.

> For Cyklusstart kgrer 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.

m Denne Cyklus kan De udfgrer i bearbejdningfunktion FUNCTION
MODE MILL .

®  Cyklus 239 virker omgaende efter definition.

m Cyklus 239 understgtter fastleeggelse af belastning af
sammensatte akser, hvis disse kun fgres med samme
positionsmaleudstyr (Moment-Master-Slave).
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Q570=0 Q570 Load(0=slet/1=overfor)?

B piigs Fastleeg, om styringen skal gennemfgre en vejeproces LAC (Load

] adaptive control), eller om den sidst fastlagte belastafthaengig

forstyring- og regulerparameter skal nulstilles.
0: Nulstil LAC, De sidste af styringen satte veerdi bliver nulstillet,
styringen arbejder med belastningafhaengig forstyring- og regule-

Q570 =1 ringsparameter.

1: Gennemfgr vejeproces, styringen bevaeger aksen og fastlaeg-
ger derved forstyrings- og reguleringsparameter afhaengig af den
aktuelle belastning, den fastlagte veerdi er omgadende aktiv.

T Indlees: 0, 1

DR

Eksempel
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13.10 Cyklus 18 GEVINDSKAERING

ISO-Programmering
G86

Anvendelse

Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og
tilpasset.

Cyklus 18 GEVINDSKAERING kgrer veerktgjet med styret spindel
fra den aktuelle position med det aktiverede omdrejningstal

til dybde. I bunden af boringen fglger et spindel-stop. Til og
frakgrselsbevaegelser skal De programmeres seperat.

Anvendt tema
®  Cyklus til gevindbearbejdning

Yderligere informationer: "Cyklus: Gevindboring /
gevindfraesning", Side 119

Anvisninger

Cyklus 18 GEVINDSKAERING kan med den valgfri
maskinparameter hideRigidTapping (Nr. 128903) skjules.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De f@r kald af Cyklus 18 ikke har programmeret en
forpositionering, kan det komme til kollision. Cyklus 18
gennemfgrer ingen til- og frakgrselsbevaesgelser.

> Fgr Cyklusstart skal De forpositionerer veerktgjet

> Veerktgjet kgrer efter Cyklus kald fra den aktuelle position til
den indgiuvne dybde

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar fgr 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 fgr Cyklus-Start et Spindelstop! (f.eks. med M5)

> Efter afslutning af Cyklus 18 bliver spindeltilstanden fgr
Cyklusstart genskabt. Nar fgr Cyklusstart spindlen var ude,
udkobler styringen igen spindlen efter afslutning af Cyklus 18

® Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i
bearbejdningsfunktion FUNCTION MODE MILL.
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Anvisninger for programmering

m Programmer fgr Cyklus-Start et Spindelstop (f.eks. M5). Styringen
kobler s& spindelen ved Cyklus-Start automatisk ind og ved
afslutningen igen ud.

Fortegnet for cyklusparameter gevinddybde fastlaegger
arbejdretningen.

Tips i forbindelse med Maskinparameter

= Med makinparameter CfgThreadSpindle (Nr. 113600) definiere
De fglgende:

m sourceOverride (Nr. 113603): Spindel Potentiometer
(Tilspaending Override er ikke aktiv) og FeedPotentiometer
(Omdr.-Override er ikke aktiv), (styringen tilpasser omdr.
efterfglgende tilsvarende)

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

m thrdPreSwitch (Nr. 113602): Spindel bliver efter denne tid
stoppet f@r gevindbund er ndet

= limitSpindleSpeed (Nr. 113604): Begraensning af spindel
omdr.

True: Ved sma gevinddybder er spindelhastigheden
begreenset, sa spindlen kgrer med konstant hastighed i ca 1/3
af tiden.

False: Ingen begraensning

Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

BOREDYBDE ?

Indgiv ud fra den aktuelle position gevinddybden. Veerdi virker inkre-
mentalt.

A Indlaese: -999999999...+999999999
Gevindstigning?
Indgiv gevindstigningen i styringen. Det indlagte fortegn fastlaegger,
7 om det handler om et hgjre- eller venstregevind:
4 + = Hgjregevind (M3 ved negativ boredybde)
- = Venstregevind (M4 ved negativ boredybde)
Indleese: -99.9999...+99.9999

Eksempel
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14.1 Oversigtstabeller

Alle Cyklusfunktioner, som ikke stér i forbindelse med
Bearbejdningscyklus, er beskrevet i Brugerhandbog
Programmer Malecyklus for emner og veerktgjer
beskrevet. Nar De benytter disse brugerhandbgger, sé er De
maske ngdt til at kontakte HEIDENHAIN.

ID-Brugerhdndbog Programmering Malecyklus for emner
og veerktgjer: 1303431-xx

Bearbejdningscyklus

Cyklus- Cyklusbeskrivelse DEF- CALL- Side
nummer aktiv aktiv

7 NULPUNKT ] 227
8 SPEJLING ] 229
9 DVAELETID m 411
10 DREJNING L] 230
11 DIM.-FAKTOR m 231
12 PGM KALD n 412
13 ORIENTERING ] 414
14 KONTUR ] 265
18 GEVINDSKAERING m 437
19 BEARBEJDNINGSFLADE m 233
20 KONTUR-DATA m 269
21 FORBORING n 272
22 UDROMME L] 274
23 SLETSPAAN DYBDE ] 278
24 SLETSPAAN SIDE m 281
25 DELKONTUR-RAEKKE m 286
26 MAALFAKTOR m 232
27 CYLINDER-FLADE n 377
28 CYLINDER-FLADE L] 380
29 CYLINDERFLADE KAM ] 384
32 TOLERANCE ] 415
39 CYL.OVERFLADE KONTUR m 388
200 BORING n 67
201 REIFLING n 71
202 UDDREJNING n 73
203 UNIVERSAL BORING ] 77
204 BAGBEARBEJDNING n 83
205 UNIVER. DYBDEBORING ] 87
206 GEVINDBORING m 121
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Cyklus- Cyklusbeskrivelse DEF- CALL- Side
nummer aktiv aktiv
207 GEV.-BORING GS n 124
208 BOREFRAESNING n 95
209 GEVIND/ SPAAN BRKG [ 129
220 POLAR MOENSTER n 246
221 KARTESISK MOENST n 249
224 MOENSTER DATAMATRIX KODE n 252
225 GRAVERE n 419
232 PLANFRAESNING m 426
233 PLANFRAESNING (Fraeseretning valgbar, tilgodeser = 210
sidevaeg)
238 MAL MASKINTILSTAND m 432
239 OVERFOER LOAD [ 434
240 CENTRERING m 111
241 ENSKAERS-DYBDEBORING m 100
247 SAET-UDGANGSPUNKT [ 239
251 FIRKANTLOMME [ 167
252 RUND LOMMEFRAESNING [ 174
253 NOTFRAESNING n 181
254 RUNDINGS NOT m 187
256 FIRKANTET TAP n 193
257 RUND TAP n 199
258 POLYGONTAP [ 204
262 GEVINDSKAERING n 136
263 GEVIND UNDERSKAERING [ 140
264 GEVINDBORING m 146
265 HELIX-GEVINDBORING n 152
267 UDV. GEVINDFRAESNING n 156
270 KONTURKAEDE-DATA n 284
271 OCM KONTURDATA n 315
272 OCM SKRUB n 318
273 OCM SLET DYBDE [ 332
274 OCM SLET SIDE m 335
275 KONTURNOT HVIRVELFRI m 290
276 KONTUR-KAEDE 3D m 296
277 OCM REJFNING [ 338
1271 OCM FIRKANT m 344
1272 OCM CIRKEL [ 348
1273 OCM NOT / KAM n 351
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Cyklus- Cyklusbeskrivelse DEF- CALL-  Side

nummer aktiv aktiv

1274 OCM RUNDE NOT ] 354

1278 OCM POLYGON ] 357

1281 OCM BEGRZNSNING FIRKANT ] 360

1282 OCM BEGAENSNING CIRKEL ] 362
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