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Om denne brukerhandboken | Malgruppe brukere

Malgruppe brukere
Som brukere gjelder alle brukere av styringen som minst utfgrer en av de fglgende
hovedoppgavene:
B Betjening av maskinen
m  Definer verktgy
m Klargjgring avemner
® Bearbeiding av emner
Utbedring av mulige feil mens programmet kjgrer
® Opprett og test NC-programmer

®  Opprett NC-programmer pa styringen eller eksternt ved hjelp av et CAM-
system

m Test NC-programmer ved hjelp av simulering
m  Utbedring av mulige feil mens programmet testes

P& grunn av informasjonsdybden stiller brukerhandboken fglgende
kvalifikasjonskrav til brukerne:

®  Grunnleggende teknisk innsikt, for eksempel kunne lese tekniske tegninger og ha
forestillingsevne nar det gjelder rom

m Grunnleggende kunnskaper pd omradet sponskjeerende bearbeiding, for
eksempel betydningen av materialspesifikke teknologiverdier

m Sikkerhetsbeleering, for eksempel potensielle farer og hvordan disse unngas
®  Oppleering ved maskinen. for eksempel akseretninger og maskinkonfigurasjon

o HEIDENHAIN tilbyr andre malgrupper separate informasjonsprodukter:
®  Prospekter og leveranseoversikt for kjgpeinteresserte
m Servicehandbok for serviceteknikere
= Teknisk handbok for maskinprodusenter

Utover dette tilbyr HEIDENHAIN brukere samt personer fra andre yrker et
bredt kurstilbud pd omradet NC-programmering.
HEIDENHAIN-Schulungsportal

P& grunn av malgruppen inneholder denne brukerhandboken bare informasjon om
driften og betjeningen av styringen. Informasjonsproduktene for andre malgrupper
inneholder informasjon om ytterligere av produktets livsfaser.
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Om denne brukerhandboken | Tilgjengelig brukerdokumentasjon

1.2

Tilgjengelig brukerdokumentasjon

Brukerhandbok

Dette informasjonsproduktet betegner HEIDENHAIN som brukerhandbok, uavhengig
av utleverings- eller transportmediet. Kjente betegnelser med samme betydning
lyder eksempelvis bruksanvisning, betjeningsanvisning og driftsanvisning.

Brukerhdndboken for styringen er tilgjengelig i de fglgende varianter:
= Som utskriftutgave inndelt i fglgende moduler:

m Brukerhdndboken Konfigurering og kjgring inneholder alt innhold som
behgves til konfigurering av maskinen samt til kjgring av NC-programmer.
ID: 1358774-xx

m  Brukerhdndboken Programmering og testing inneholder alt innhold som
behgves til konfigurering og testing av NC-programmer. Touch-probe og bear-
beidingssykluser er ikke en del av innholdet.

ID for klartekstprogrammering: 1358773-xx

m Brukerhandboken Bearbeidingssykluser inneholder alle funksjonene til bear-
beidingssyklusene.
ID: 1358775-xx

m Brukerhandboken Malesykluser for emne og verktgy inneholder alle
funksjonene til touch-probe syklusene.
ID: 1358777-xx

m  Som PDF-fil inndelt i samsvar med utskriftversjonene eller som total PDF som
omfatter alle modulene
TNCguide

® Som HTML-il til bruk som integrert produkthjelp TNCguide direkte pa styringen
TNCguide

Brukerhandboken stgtter deg i den sikre og tiltenkte bruken av styringen.
Mer informasjon: "Tiltenkt bruk®, Side 32

Ytterligere informasjonsprodukter for brukere
Fglgende informasjonsprodukter er tilgjengelige for deg som bruker:

u Oversikt over nye og endrede programvarefunksjoner informerer deg om
fornyelsen av enkelte programvareversjoner.
TNCguide

= HEIDENHAIN-prospekter informerer deg om produkter og ytelser fra
HEIDENHAIN, for eksempel programvarevarianter til styringen.
HEIDENHAIN-Prospekte

= Databasen NC-Solutions tilbyr Ipsninger for oppgavestillinger som hyppig
forekommer.
HEIDENHAIN-NC-Solutions
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Om denne brukerhandboken | Typer henvisninger som er brukt

Typer henvisninger som er brukt

Sikkerhetsmerknad:

Folg alle sikkerhetsmerknader i denne dokumentasjonen og i dokumentasjonen til
maskinprodusenten!

Sikkerhetsmerknader advarer mot farer som kan oppsta ved handtering av
programvare og enheter, og gir anvisninger om hvordan disse farene kan unngas. De
er klassifisert etter alvorlighetsgraden til faren og er delt inn i fglgende grupper:

Fare signaliserer farer for personer. Hvis du ikke fglger anvisningene for
unngaelse av faren, fgrer faren til dgdsfall eller alvorlige personskader.

Advarsel signaliserer farer for personer. Hvis du ikke fglger anvisningene for
unngéelse av faren, kan faren fgre til dgdsfall eller alvorlige personskader.

A FORSIKTIG

Forsiktig signaliserer farer for personer. Hvis du ikke fglger anvisningene for
unngaelse av faren, kan faren fgre til lette personskader.

MERKNAD

Merknad signaliserer farer for gjenstander eller data. Hvis du ikke fglger
anvisningene for unngdelse av faren, kan faren fgre til materielle skader.

Rekkefglgen til informasjonen i sikkerhetsmerknadene
Alle sikkerhetsmerknader har fglgende fire avsnitt:

m  Signalordet angir alvorlighetsgraden til faren

B Type fare og kilden til faren

m Foglger hvis faren ignoreres, f.eks. «Ved etterfglgende bearbeiding oppstar det fare
for kollisjon»

® Unnslippe - tiltak for & unnga faren
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Om denne brukerhandboken | Typer henvisninger som er brukt

1.4

1.5

Informasjonsmerknader

Fglg informasjonsmerknadene i denne veiledningen for & sikre en feilfri og effektiv
bruk av programvaren.
| denne veiledningen finner du fglgende informasjonsmerknader:

o Informasjonssymbolet stér for et tips.
Et tips inneholder ytterligere eller supplerende viktig informasjon.

@ Dette symbolet ber deg fglge sikkerhetsinstruksjonene fra
maskinprodusenten. Symbolet peker ogsé pa maskinavhengige
funksjoner. Potensielle farer for operatgr og maskinen er beskrevet i
maskinhandboken.

@ Boksymbolet star for en kryssreferanse til ekstern dokumentasjon, f.eks.
dokumentasjonen til maskinprodusenten eller en tredjepartsleverandgr.

Henvisning til bruk av NC-programmer

NC-programmene som er & finne i brukerhdndboken, er Igsningsforslag. Fgr du
bruker NC-programmene eller enkelte NC-sett p4 en maskin, méa du tilpasse dem.
Tilpass fglgende innhold:

= Verktgy

B Snittverdier

= Matinger

m Sikker hgyde eller sikre posisjoner

B Maskinspesifikke posisjoner, for eksempel med M91

® Baner til opphenting av programmer

Noen NC-programmer er avhengige av maskinkinematikken. Tilpass disse
NC-programmene til din maskinkinematikk fgr fgrste testkjgring.

Test NC-programmene i tillegg ved hjelp av simuleringen fgr den egentlige
programkjgringen.

o Ved hjelp av en programtest kan du konstatere om du kan bruke
NC-programmet med de tilgjengelige programvarevariantene, den aktive
maskinkinematikken samt den aktuelle maskinkonfigurasjonen.

Kontakt til redaksjonen

@nsker du endringer, eller har du oppdaget en feil?

Vi arbeider stadig for a forbedre dokumentasjonen var. Du kan bidra til dette arbeidet
ved & skrive til oss med endringer du gnsker, pa fglgende e-postadresse:

tnc-userdoc@heidenhain.de
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2.1

2.2

32

TNC7

Enhver HEIDENHAIN-styring stgtter deg med dialogf@rt programmering og detaljtro
simulering. MedTNC7 kan du i tillegg programmere pa basis av skjema eller grafisk,
slik mat du raskt og sikkert oppnar resultatet du gnsker.

Programvarevarianter samt maskinvareutvidelser som er tilgjengelige som
tilvalg gjgr det mulig & oppna en fleksibel gkning av funksjonsomfanget og
betjeningskomforten.

En utvidelse av funksjonsomfanget gjgr det for eksempel mulig & utfgre dreie- og
slipebearbeidinger i tillegg til frese- og borebearbeidinger.

Mer informasjon: Brukerhdndboken Programmering og testing
Betjeningskomforten gker for eksempel ved & bruke touch-prober eller en 3D-mus.
Mer informasjon: Brukerhandbok Oppsett og kjgring

Definisjoner

Forkortelse Definisjon

TNC TNC avledes fra akronymet CNC (computerized numerical
control). T (tip eller touch) star for muligheten til & taste inn
NC-programmer direkte pd styringen eller ogsa grafisk ved
hjelp av gestuser.

Om produktet | TNC7

7 Produktnummeret viser styringsgenerasjonen. Funksjonsom-
fanget er avhengig av programvarevariantene som er frikoblet.

Tiltenkt bruk

Informasjonen som gjelder tiltenkt bruk, stgtter deg som bruker ved den sikre
omgangen med et produkt, for eksempel en verktgymaskin.

Styringen er en maskinkomponent og ikke en fullstendig maskin. Denne
brukerhdndboken beskriver hvordan styringen brukes. Fgr du tar maskinen
inkludert styringen i bruk, ma du informere deg ved hjelp av dokumentasjonen
fra maskinprodusenten nar det gjelder de sikkerhetsrelevante aspektene, det
ngdvendige sikkerhetsutstyret samt kravene som stilles til kvalifisert personell.

o HEIDENHAIN selger styringer til bruk pa fres- og boremaskiner samt til
bearbeidingssentre med opptil 24 akser. Dersom du som bruker stgter pa
en avvikende konstellasjon, méa du straks kontakte driftsansvarlig.

HEIDENHAIN yter et ekstra bidrag for & forbedre sikkerheten samt til beskyttelse
av dine produkter ved blant annet d ta hensyn til tilbakemeldinger fra kundene.
Disse resulterer for eksempel i tilpasninger av styringenes funksjoner og
sikkerhetshenvisninger i informasjonsproduktene.

o Bidra selv til en gkning av sikkerheten ved & melde fra om manglende
informasjon eller informasjon som kan misforstas.

Mer informasjon: "Kontakt til redaksjonen’, Side 29
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Om produktet | Beregnet bruksomrade

2.3 Beregnet bruksomrade

| samsvar med standard DIN EN 50370-1 som gjelder elektromagnetisk
kompatibilitet (EMC) er styringen godkjent til bruk i industrielle omgivelser.

Definisjoner

Retningslinje Definisjon

DIN EN Denne standarden behandler bl.a. temaet stgyemisjoner fra
50370-1:2006-02 verktgymaskiner og deres stgyufglsomhet.
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Om produktet | Sikkerhetsanvisninger

Sikkerhetsanvisninger
Falg alle sikkerhetsmerknader i denne dokumentasjonen og i dokumentasjonen til
maskinprodusenten!

De fglgende sikkerhetsanvisningene gjelder utelukkende for styringen som
enkeltkomponent, og ikke pa det spesifikke totale produktet, altsa en verktgymaskin.

@ Fglg maskinhandboken!

Fgr du tar maskinen inkludert styringen i bruk, ma du informere deg ved
hjelp av dokumentasjonen fra maskinprodusenten nér det gjelder de
sikkerhetsrelevante aspektene, det ngdvendige sikkerhetsutstyret samt
kravene som stilles til kvalifisert personell.

Den fglgende oversikten inneholder utelukkende de generelt gyldige
sikkerhetsanvisningene. Fglg ekstra, delvis konfigurasjonsavhengige
sikkerhetsanvisninger som er & finne i de fglgende kapitlene.

o For & kunne garantere en stgrst mulig sikkerhet, blir alle
sikkerhetsanvisninger gjentatt pa de relevante stedene inne i kapittelet.

AFARE

OBS! Fare for bruker!

Usikrede tilkoblingsplugger, defekte kabler og uforskriftsmessig bruk fgrer alltid til
elektrisk fare. Faren oppstar nar maskinen blir slatt pa!
» Du ma bare la autorisert servicepersonell koble til eller fierne enheter.

» Du ma bare sla pd maskinen med det tilkoblede handrattet eller en sikret
tilkoblingsplugg.

AFARE

OBS! Fare for bruker!

Maskiner og maskinkomponenter utgjgr alltid mekaniske farer. Elektriske,
magnetiske eller elektromagnetiske felt er spesielt farlig for personer med
pacemakere og implantater. Faren oppstar nar maskinen blir slatt pa!

> Les og fglg maskinhdndboken.
> Veer oppmerksom pé og flg sikkerhetsmerknader og sikkerhetssymboler.
> Bruke sikkerhetsinnretninger

OBS! Fare for bruker!

Skadelig programvare (virus, trojanere eller ormer) kan endre datasett
samt programvare. Manipulerte datasett samt programvarer kan fgre til at
datamaskinen ikke oppfgrer seg som den skal.

» Kontroller om det finnes skadelig programvare pé flyttbare lagringsmedier fgr
de tas i bruk.

> Start den interne nettleseren kun i sandkassen
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Om produktet | Sikkerhetsanvisninger

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Styringen utfgrer ikke en automatisk kollisjonstest mellom verktgyet og emnet.
Ved feil forhandsposisjonering eller utilstrekkelig avstand mellom komponentene
er det fare for kollisjon ndr aksene blir tildelt referanser.

» Fglg merknadene pa skjermen.

> For det tildeles referanser til aksene ma det ved behov kjgres til en sikker
posisjon.

> Veer oppmerksom pa mulige kollisjoner.

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Styringen bruker de definerte verktgylengdene til verktgylengdekorrekturen. Feil
verktgylengder fgrer ogsa til feil verktgylengdekorrektur. Ved verktgylengder med
lengden 0 og etter en TOOL CALL 0 utfgrer styringen ikke noen lengdekorrektur
og ingen kollisjonstest. Det er fare for kollisjon under de etterfglgende
verktgyposisjoneringene!

» Du ma alltid definere verktgy med den faktiske verktgylengden (ikke bare
differanser).

» Du ma bare bruke TOOL CALL 0 til & tsmme spindelen.

MERKNAD

Kollisjonsfare!

NC-programmer som er opprettet pa eldre styringer, kan fgre til avvikende
aksebevegelser eller feilmeldinger pé aktuelle styringer! Det er fare for kollisjon
under bearbeidingen!

» Kontroller NC-programmet eller programsegmentet ved hjelp av den grafiske
simuleringen

> Test NC-programmet eller programsegmentet forsiktig i driftsmodusen
Programkjering enkeltblokk

> Veer oppmerksom pa de kjente forskjellene nedenfor (den etterfglgende listen
er ev. ufullstendig)

MERKNAD
OBS! Fare for tap av data!

Funksjonen SLETT sletter filen permanent. Styringen lagrer ikke filen automatisk,
f.eks. i en papirkurv, fgr den blir slettet. Filene er dermed uopprettelig fjernet.

> Sikkerhetskopier viktige data regelmessig til eksterne stasjoner
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Om produktet | Sikkerhetsanvisninger

MERKNAD

OBS! Fare for tap av data!

Om du fjerner en tilkoblet USB-enhet under en dataoverfgring, kan dette fgre til
ubrukelige filer.

» Du ma bare bruke USB-grensesnittet til overfgring og sikring, ikke til
bearbeiding og kjgring av programmer.

> Fjern USB kobling med programtast etter dataoverfgring

MERKNAD
OBS! Fare for tap av data!

Styringen ma slas av, slik at pAgdende prosesser blir avsluttet og data blir lagret.
Hvis du plutselig kobler ut styringen ved & betjene hovedbryteren, kan det fgre til
tap av data i alle styringstilstander!

» Sl alltid av styringen
» Betjen hovedbryteren bare i samsvar med meldingene pé skjermen.

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du bruker GOTO-funksjonen til & velge en NC-blokk under programkjgringen
og deretter behandler NC-programmet, ignorerer styringen alle tidligere
programmerte NC-funksjoner, f.eks. transformasjoner. Dette betyr at det er fare
for kollisjon ved de pafglgende kjgrebevegelsenel!

» Bruk kun GOTO ved programmering og testing av NC-programmer
» Ved behandling av NC-programmer brukes du kun Mid-prg-ops
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Om produktet | Programvare

2.5 Programvare

Denne brukerhdndboken beskriver funksjoner for 8 konfigurere maskinen samt
for & programmere og kjgre NC-programmene, som styringen tilbyr ved komplett
funksjonsomfang.

o Det faktiske funksjonsomfanget er avhengig av programvarevariantene
som er aktivert.
Mer informasjon: "Programvarealternativer’, Side 37

Tabellen viser NC-programvarenumrene som beskrives i denne brukerhdndboken.

o HEIDENHAIN har forenklet versjoneringsskjemaet fra og med NC-
programversjon 16:

= Offentliggjgringstidsrommet bestemmer versjonsnummeret.

= Alle styringstypene i et offentliggjeringstidsrom oppviser det samme
versjonsnummeret.

B Programmeringsstasjonenes versjonsnumre tilsvarer versjons-
nummeret til NC-programmet.

NC-program- Produkt

varenummer

817620-16 TNC7

817621-16 TNC7 E

817625-16 TNC7 programmeringsstasjon

@ Fglg maskinhandboken!

Denne brukerhdndboken beskriver styringens grunnfunksjoner.
Maskinprodusenten kan tilpasse, utvide eller innskrenke styringens
funksjoner til maskinen.

Kontroller ved hjelp av maskinhandboken om maskinprodusenten har
tilpasset styringens funksjoner.

Definisjon
Forkortelse Definisjon
E Kodebokstaven E kjennemerker eksportversjonen av styrin-

gen. | denne versjonen er programvarealternativ 9 Utvidede
funksjoner gruppe 2 begrenset til en 4-aksers interpolasjon.

2.5.1 Programvarealternativer

Programvarealternativene bestemmer styringens funksjonsomfang. De alternative
funksjonene er maskin- eller brukerspesifikke. Programvarealternativene gir deg
muligheten til & tilpasse styringen til ditt individuelle behov.

Du kan se etter hvilke programvarealternativer som er aktivert pa din maskin.
Mer informasjon: Brukerhandbok Oppsett og kjgring

Oversikt og definisjoner

TNC7 har forskjellige programvarealternativer som maskinprodusenten kan
aktivere bade enkeltvis og i etterhdnd. Oversikten nedenfor inneholder utelukkende
programvarealternativer som er relevante for deg som bruker.
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Om produktet | Programvare

0 | brukerhdndboken ser du pé basis av angitte alternativnumre, at en
funksjon ikke er med i standard funksjonsomfang.

Den tekniske handboken informerer om ekstra programvarealternativer
som er relevante for den spesifikke maskinprodusenten.

o Merk at visse programvarealternativer ogsa krever utvidelse av
maskinvare.

Mer informasjon: Brukerhandbok Oppsett og kjgring

Programvarealternativ Definisjon og bruk
Ekstra akse Ekstra reguleringskretser
(alternativ 0 til 7) En reguleringskrets er ngdvendig for hver akse eller spindel som beveger

styringen pa en programmert nominell verdi.

De ekstra reguleringskretsene behgver du eksempelvis til avtakbare og
drevne dreiebord.

Advanced Function Set  Avanserte funksjoner gruppe 1

1 _ Dette programvarealternativet gjgr det mulig 8 bearbeide flere emnesider i
(alternativ 8) en fastspenning pa maskinen med dreieakser.

Programvarealternativet inneholder eksempelvis fglgende funksjoner:
®  Sving arbeidsplanet, for eksempel med PLANE SPATIAL
Mer informasjon: Brukerhandboken Programmering og testing

= Programmering av konturer pa utbrettingen av en sylinder, for eksempel
med syklus 27 SYLINDERMANTEL

Mer informasjon: "Syklus 27 SYLINDERMANTEL (alternativ 8)",
Side 294
B Programmering av dreieakselmating i mm/min med M116

Mer informasjon: Brukerhandboken Programmering og testing
m  3-akset sirkelinterpolasjon ved svingt arbeidsplan

Med de utvidede funksjonene gruppe 1 reduserer du anstrengelsen som
behgves til innretting og gkning av emnengyaktighet.

Advanced Function Set  Avanserte funksjoner gruppe 2

2 _ Dette programvarealternativet gjgr det mulig & bearbeide emner 5-akset
(alternativ 9) simultan p4 maskinen med dreieakser.

Programvarealternativet inneholder eksempelvis fglgende funksjoner:

m TCPM (tool center point management): Automatisk etterfgring av
linezserakser under torsjonsakseposisjoneringen

Mer informasjon: Brukerhdndboken Programmering og testing

= Kjgr NC-programmer med vektorer inkludert alternativ 3D-verktgy-
korreksjon

Mer informasjon: Brukerhdndboken Programmering og testing
®  Flytt akser manuelt i det aktive verktgy-koordinatsystemet T-CS

m Rett interpolasjon i flere enn fire akser (ved en eksportversjon maksimalt
fire akser)

Med de utvidede funksjonene gruppe 2 kan du for eksempel opprette
friformflater.
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Programvarealternativ

HEIDENHAIN DNC
(alternativ 18)

Definisjon og bruk

HEIDENHAIN DNC

Dette programvarealternativet gjgr det mulig for eksterne Windows-applika-
sjoner & gripe tilbake pa styringsdata ved hjelp av TCP/IP-protokollen.

Mulige bruksfelt er eksempelvis:
= Tilkobling til overordnede ERP- eller MES-systemer
®  Registrering av maskin- og operativdata

HEIDENHAIN DNC behgver dem i sammenheng med eksterne Windows-
applikasjoner.

Dynamic Collision
Monitoring - DCM
(alternativ 40)

Dynamisk kollisjonsovervaking DCM

Dette programvarealternativet gjgr det mulig for maskinprodusenten a
definere maskinkomponenter som kollisjonslegemer. Styringen overvaker
de definerte kollisjonslegemene ved alle maskinbevegelser.

Programvarealternativet tilbyr eksempelvis fglgende funksjoner:

B Automatisk avbrudd av programforlgpet dersom kollisjoner truer
®  Advarsler ved manuelle aksebevegelser

= Kollisjonsovervakning ved automatisk drift

Med DCM kan du forhindre kollisjoner og dermed unnga ekstra kostnader
som fglge av materielle skader eller maskintilstander.

Mer informasjon: Brukerhdndbok Oppsett og kjgring

CAD Import
(alternativ 42)

CAD Import

Dette programvarealternativet gjgr det mulig a velge posisjoner og konturer
fra CAD-filer og overta dem i et NC-program.

Med CAD Import reduserer du programmeringsinnsatsen og forebygger
typiske feil, for eksempel innlegging av feil verdier. | tillegg til dette bidrar
CAD Import til papirlgs produksjon.

Mer informasjon: Brukerhdndbok Oppsett og kjgring

Global Program Settings
(alternativ 44)

Globale programinnstillinger GPS

Dette programvarealternativet muliggjer overlagrede koordinattransforma-
sjonen samt handhjulbevegelser mens programmet kjgres, uten & endre
NC-programmet.

Med GPS kan du tilpasse eksternt opprettede NC-programmer til maskinen
og gker fleksibiliteten mens programmet kjgres.

Mer informasjon: Brukerhdndbok Oppsett og kjgring

Adaptive Feed Control -
AFC
(alternativ 45)

Adaptiv matingskontroll AFC

Dette programvarealternativet gjgr det mulig & kontrollere matingen
automatisk avhengig av den aktuelle spindellasten. Styringen gker matingen
ved synkende last og reduserer matingen ved stigende last.

Med AFC kan du forkorte bearbeidingstiden uten & tilpasse NC-programmet
og samtidig forhindre maskinskader grunnet overbelastning.

Mer informasjon: Brukerhdndbok Oppsett og kjgring

KinematicsOpt
(alternativ 48)

KinematicsOpt

Dette programvarealternativet gjgr det mulig 8 kontrollere og optimalisere
den aktive kinematikken ved hjelp av automatiske probeprosedyrer.

Med KinematicsOpt kan styringen korrigere posisjonsfeil ved dreieakser
og dermed forbedre ngyaktigheten ved sving- og simultanbearbeidinger.
Gjennom gjentatte malinger og korreksjoner kan styringen til dels kompen-
sere for avvik som skyldes temperaturinnflytelse.

Mer informasjon: Brukerhdndbok Malesykluser for emne og verktgy
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Programvarealternativ

Turning
(alternativ 50)

Om produktet | Programvare

Definisjon og bruk

Fresdreiing

Dette programvarealternativet tilbyr en omfattende dreiespesifikk
funksjonspakke for fresemaskiner med dreiebord.

Programvarealternativet tilbyr eksempelvis fglgende funksjoner:
® Drejespesifikke verktgy

® Dreiespesifikke sykluser og konturelementer, for eksempel avlast-
ningsfuger
B Automatisk skjeereradiuskompensasjon

Fresedreiingen gjgr det mulig 8 utfgre fresedreiebearbeidinger pa bare én
maskin og reduserer pa denne maten innsatsen som innrettingen krever i
betydelig grad.

Mer informasjon: Brukerhdndboken Programmering og testing

KinematicsComp
(alternativ 52)

KinematicsComp

Dette programvarealternativet gjgr det mulig & kontrollere og optimalisere
den aktive kinematikken ved hjelp av automatiske probeprosedyrer.

Med KinematicsComp kan styringen korrigere posisjons- og komponentfeil i
rommet, dvs. foreta romlig kompensasjon for feil ved dreie- og lineaeraksler.
Korreksjonene er enda mer omfattende sammenlignet med KinematicsOpt
(alternativ 48).

Mer informasjon: Brukerhdndbok Malesykluser for emne og verktgy

OPC UA NC Server 1til 6
(alternativ 56 til 61)

OPC UA NC server

Med OPC UA tilbyr disse programvarealternativene et standardisert grense-
snitt for ekstern tilgang til data og funksjoner i styringen.

Mulige bruksfelt er eksempelvis:
= Tilkobling til overordnede ERP- eller MES-systemer
B Registrering av maskin- og operativdata

Hvert programvarealternativ muliggjgr en client-forbindelse. Flere parallelle
forbindelser krever innsats fra flere OPC UA NC servere.

Mer informasjon: Brukerhandbok Oppsett og kjgring

4 Additional Axes 4 ekstra reguleringsslgyfer
(alternativ 77) se "Ekstra akse

(alternativ 0 til 7)"
8 Additional Axes 8 ekstra reguleringsslgyfer
(alternativ 78) se "Ekstra akse

(alternativ 0 til 7)"

3D-ToolComp
(alternativ 92)

3D-ToolComp bare i forbindelse med utvidede funksjoner gruppe 2 (alterna-
tiv 9)

Dette programvarealternativet gjgr det mulig ved hjelp av en korreksjons-
verditabell & kompensere automatisk for formatavvik ved kulefreser og
emne-touch prober.

Med 3D-ToolComp kan du eksempelvis gke emnengyaktigheten i forbindel-
se med friformflater.

Mer informasjon: Brukerhdndboken Programmering og testing
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Programvarealternativ

Extended Tool Manage-
ment
(alternativ 93)

Definisjon og bruk

Utvidet verktgybehandling

Dette programvarealternativet utvider verktgybehandlingen med de to tabel-
lene Bestykningsliste og T-bruksrekke.

Tabellene viser fglgende innhold:

= Bestykningsliste viser verktgybehovet til NC-programmet som skal
kjgres eller paletten

® T-bruksrekke viser verktgyrekkefglgen til NC-programmet som skal
kjgres eller paletten

Mer informasjon: Brukerhdndbok Oppsett og kjgring

Med den utvidede verktgybehandlingen kan du identifisere verktgybehovet i
rett tid og p& denne maten forhindre avbrudd under programkjgringen.

Advanced Spindle Inter-
polation
(alternativ 96)

Interpolerende spindel

Dette programvarealternativet muliggjer interpolasjonsdreiing ved at styrin-

gen kobler verktgyspindelen med linezeraksene.

Programvarealternativet inneholder fglgende sykluser:

m Syklus 291 INT.POL.DREI. KOBL. for enkle dreiebearbeidinger uten
konturunderprogrammer
Mer informasjon: "Syklus 291 INT.POL.DREI. KOBL. (alternativ 96)",
Side 400

B Syklus 292 INT.POL.DREI. KONT. til glatting av rotasjonssymmetriske
konturer
Mer informasjon: "Syklus 292 INT.POL.DREI. KONT. (alternativ 96)",
Side 406

Med den interpolerende spindelen kan du ogsa gjennomfgre en dreiebear-
beiding pd maskiner uten dreiebord.

Spindle Synchronism
(alternativ 131)

Synkront Igp for spindel

Dette programvarealternativet gjgr det mulig eksempelvis & produsere

tannhjul ved hjelp av snekkefresing ved & synkronisere to eller flere spindler.

Programvarealternativet inneholder fglgende funksjoner:

®  Spindelsynkronlgp for spesielle bearbeidinger, for eksempel fler-
kantdreiing

m Syklus 880 TANNHJUL SNEKKEFR. bare i forbindelse med fresdreiing
(alternativ 50)

Mer informasjon: "Syklus 880 TANNHJUL SNEKKEFR. (alternativ 131)",
Side 488

Remote Desktop
Manager
(alternativ 133)

Remote Desktop Manager

Dette programvarealternativet gjgr det mulig 8 fa vist eksternt tilkoblede
datamaskinenheter til styringen og betjene dem.

Med Remote Desktop Manager reduserer du for eksempel strekningen
mellom flere arbeidsstasjoner og gker pa denne maten effektiviteten.

Mer informasjon: Brukerhdndbok Oppsett og kjgring

Dynamic Collision
Monitoring v2
(alternativ 140)

Dynamisk kollisjonsovervaking DCM versjon 2

Dette programvarealternativet inneholder alle funksjonene til programvare-
alternativ 40 Dynamisk kollisjonsovervakning DCM.

I tillegg muliggjer dette programvarealternativet en kollisjonsovervakning av
emne-fastspenningsmidler.

Mer informasjon: Brukerhandbok Oppsett og kjgring
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Programvarealternativ

Cross Talk Compensa-
tion - CTC
(alternativ 141)

Om produktet | Programvare

Definisjon og bruk

Kompensering av aksekoblinger CTC

Med dette programvarealternativet kan maskinprodusenten for eksem-
pel kompensere for akselerasjonsbetingede avvik pa verktgyet og dermed
optimalisere ngyaktigheten og dynamikken.

Position Adaptive
Control
alternativ 142)

Adaptiv posisjonsregulering PAC

Med dette programvarealternativet kan maskinprodusenten for eksempel
kompensere for posisjonsbetingede avvik pa verktgyet og dermed optimali-
sere ngyaktigheten og dynamikken.

Load Adaptive Control
(alternativ 143)

Adaptiv lastregulering LAC

Med dette programvarealternativet kan maskinprodusenten for eksempel
kompensere for lastbetingede avvik pa verktgyet og dermed optimalisere
ngyaktigheten og dynamikken.

Motion Adaptive
Control
(alternativ 144)

Adaptiv bevegelsesregulering MAC

Med dette programvarealternativet kan maskinprodusenten for eksempel
endre hastighetsavhengige maskininnstillinger og dermed optimalisere
dynamikken.

Active Chatter Control
(alternativ 145)

Aktiv antivibrasjonsfunksjon ACC

Dette programvarealternativet gjgr det mulig a redusere vibrasjonen til en
maskin under tung sponskjeerende bearbeiding.

Med ACC kan styringen forbedre emnets overflatekvalitet, gke verktgyets
brukstid samt redusere maskinbelastningen. Avhengig av maskintype kan
du gke volumet for sponskjaerende bearbeiding med mer enn 25 %.

Mer informasjon: Brukerhdndbok Oppsett og kjgring

Machine Vibration
Control
(alternativ 146)

Svingningsdemping for maskiner MVC

Demping av maskinsvingninger for forbedring av emneoverflaten ved hjelp
av funksjonene:

= AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control

CAD Model Optimizer
(alternativ 152)

CAD-Modell optimalisering

Med dette programvarealternativet kan du for eksempel reparere defekte
filer til fastspenningsmidler og verktgyholdere eller posisjonere STL-filer
som er generert fra simuleringen til en annen type bearbeiding.

Mer informasjon: Brukerhandbok Oppsett og kjgring

Batch Process Manager
(alternativ 154)

Batch Process Manager BPM

Dette programvarealternativet gjgr det mulig & foreta en enkel planlegging
og utfgrelse av flere produksjonsoppdrag.

Ved & utvide eller kombinere palettbehandling og den utvidede
verktgybehandlingen (alternativ 93), tilbyr BPM for eksempel fglgende
tilleggsinformasjon:

m Bearbeidingens varighet

= Tilgjengeligheten til ngdvendig verktgy

= Manuelle inngrep som stér for tur

® Programtestresultater for de tilordnede NC-programmene
Mer informasjon: Brukerhandboken Programmering og testing
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Programvarealternativ

Komponent Monitoring
(alternativ 155)

Definisjon og bruk

Komponentovervaking

Dette programvarealternativet gjgr det mulig & foreta en automatisk
overvakning av maskinkomponenter som er konfigurert av produsenten.
Med komponentovervékningen hjelper styringen a forhindre maskinskader
pga. overbelastning ved & sende ut advarsler og feilmeldinger.

Grinding
(alternativ 156)

Koordinatsliping

Dette programvarealternativet tilbyr en omfattende slipespesifikk funksjons-
pakke for fresemaskiner.

Programvarealternativet tilbyr eksempelvis fglgende funksjoner:
B Slipespesifikke verktgy inkl. avrettingsverktay
m Sykluser for pendellgft samt avretting

Koordinatslipingen gjgr det mulig & utfgre komplette bearbeidinger pé bare
én maskin og reduserer pa denne maten innsatsen som innrettingen krever
i betydelig grad.

Mer informasjon: Brukerhdndboken Programmering og testing

Gear Cutting
(alternativ 157)

Fremstilling av tannhjul

Dette programvarealternativet gjgr det mulig & produsere sylindriske
tannhjul eller skrafortanninger med hvilken som helst vinkel.

Programvarealternativet inneholder fglgende sykluser:

B Syklus 285 DEFINER TANNHJUL til fastlegging av fortanningens
geometri

Mer informasjon: "Syklus 285 DEFINER TANNHJUL (alternativ 157)",
Side 432

= Syklus 286 TANNHJUL VALSEFRESING

Mer informasjon: "Syklus 286 TANNHJUL VALSEFRESING (alternativ
157)", Side 434

B Syklus 287 TANNHJUL VALSESKRELL.

Mer informasjon: "Syklus 287 TANNHJUL VALSESKRELL. (alternativ
157)", Side 441

Produksjonen av tannhjul utvider funksjonsspekteret til fresemaskiner med
rundbord, selv uten fresdreiing (alternativ 50).

Turning v2
(alternativ 158)

Fresdreiing versjon 2
Dette programvarealternativet inneholder alle funksjonene til programvare-
alternativ 50 Fresdreiing.
I tillegg tilbyr dette programvarealternativet fglgende utvidede dreiefunksjo-
ner:
® Syklus 882 DREIE SIMULTANSKRUBBING
Mer informasjon: "'Syklus 882 DREIE SIMULTANSKRUBBING
(alternativ 158) ", Side 623
m Syklus 883 DREIE SIMULTANSLETTFRESING
Mer informasjon: 'Syklus 883 DREIE SIMULTANSLETTFRESING
(alternativ 158)", Side 628

Med de utvidede dreiefunksjonene kan du ikke bare for eksempel produse-
re emner med undersnitt, men ogsa bruke et stgrre omrade av skjeereplaten
under bearbeidingen.

HEIDENHAIN | TNC7 | Brukerhandbok bearbeidingssykluser | 01/2022

43



Om produktet | Programvare

Programvarealternativ Definisjon og bruk

Optimized Contour Optimalisert konturbearbeiding OCM

Milling . Dette programvarealternativet gjgr det mulig & virvelfrese alle mulige lukke-
(alternativ 167) de eller &pne lommer og ayer. Ved virvelfresing blir den komplette verktgy-

eggen brukt under konstante snittbetingelser.

Programvarealternativet inneholder fglgende sykluser:

® Syklus 271 OCM KONTURDATA

Syklus 272 SKRUBBE OCM

Syklus 273 OCM FRESING DYBDE og syklus 274 OCM FRESING SIDE
Syklus 277 OCM SKRAAFASE

| tillegg tilbyr styringen OCM STANDARD FIGURER til konturer som
behgves ofte

Med OCM kan du forkorte bearbeidingstiden og samtidig redusere verktgy-
slitasjen.

Mer informasjon: ' OCM-sykluser", Side 314

Komponent Monitoring(  Prosessovervakning
alternativ 168) Referansebasert overvakning av bearbeidingsprosessen

Med dette programvarealternativet overvaker styringen definerte bearbei-
dingsavsnitt under programkjgringen. Styringen sammenligner endringer
i sammenheng med verktgyspindelen eller verktgyet med verdier for en
referansebearbeiding.

Mer informasjon: Brukerhdndbok Oppsett og kjgring

2.5.2 Feature Content Level

Nye funksjoner eller funksjonsutvidelser for styringsprogramvaren kan enten
beskyttes med programvarealternativer eller ved hjelp av Feature Content Level.
Dersom du kjgper en ny styring, far du den hgyeste status for FCL som er mulig med

den installerte programvareversjonen. En senere oppdatering av programvaren, for
eksempel under et servicebehov, gker ikke FCL-status automatisk.

0 For tiden er ingen funksjoner beskyttet over Feature Content Level.
Dersom i fremtiden funksjoner beskyttes, finner du merkingen FCL
n i brukerhdndboken. Tegnet n viser det rekvirerte nummeret til FCL-
statusen.

2.5.3 Lisens- og brukshenvisninger

Open-Source-Software

Styringsprogramvare inneholder Open-Source programvare, og bruken av denne er
underlagt eksplisitte lisensbetingelser. Disse bruksbetingelsene har forrang.

Du kommer til lisensbetingelsene pa styringen pa felgende mate:

@ > Velg driftsmodusen Start
> Velg bruksméate Settings
> Velg fanen Operativsystem
@ » Tipp dobbelt eller klikk p4 Om HeROS
° > Styringen &pner vinduet HEROS Licence Viewer.
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2.6

OPC UA

Styringsprogramvaren inneholder binaere biblioteker. For disse har
bruksbetingelsene som er avtalt mellom HEIDENHAIN og Softing Industrial
Automation GmbH, forrang.

Ved hjelp av OPC UA NC Servers (alternativer nr. 56—61) samt HEIDENHAIN

DNC (alternativ 18) kan det gves innflytelse pa styringens egenskaper. Fgr den
produktive bruken av disse grensesnittene ma det gjennomfgres systemtester som
utelukker feilfunksjoner ved styringen eller reduksjon av dens ytelse. Ansvaret for
gjennomfgring av denne testen pahviler den som fremstiller programvareproduktet
som brukes til disse kommunikasjonsgrensesnittene.

Mer informasjon: Brukerhdndbok Oppsett og kjgring

Sammenligning av TNC 640 og TNC7
De fglgende tabellene inneholder de viktigste forskjellene mellom TNC 640 og TNC7.

Driftsmoduser
Driftsmodus TNC 640 TNC7

Manuell drift ®  Separat driftsmodus Manuell drift = Bruksmate Manuell drift i
® Utfgr manuelle probesykluser driftsmodus Manuell
= Apne referansepunkttabell og verk- = Utfer manuelle probesykluser i
toytabell bruksmate Oppsett

= S|4 av styringen = Apne tabeller i driftsmodusen

tabeller
® S|d av styringen i driftsmodusen

Start

= Verktgyopphenting i bruksmaten
Manuell drift mulig

El. handratt Separat driftsmodus El. handratt Bryter Handratt i bruksmaten Manuell
drift
Posisjoneringm.  Separat driftsmodus Posisjonering m. Bruksmate Slett i driftsmodus Manuell

man. inntasting man. inntastingv

Programkjering  Separat driftsmodus Programkjering Bryter Enkeltblokk i driftsmodus

enkeltblokk enkeltblokk Programkjering
Programkjering  Separat driftsmodus Programkjering Driftsmodus Programkjering
blokkrekke blokkrekke
Programmering = Driftsmodus Programmering m Driftsmodus Programmere
®m Programmeringsgrafikk med bilde- ®  Arbeidsomrdde Konturgrafikk til
skjermoppdeling PROGR.GRAFIKK & importere, tegne og eksportere
konturer
Programtest Driftsmodus Programtest Arbeidsomrade Simulering i driftsmo-
dusene Programmere, Manuell og
Programkjering
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bryter.

0 Nar det gjelder TNC7, er driftsmodusene til styringen inndelt p4 annen
mate enn det som er tilfelle for TNC 640. Av kompatibilitetsmessige
grunner og for & gjgre betjeningen lettere forblir knappene pa
tastaturenheten de samme. Merk at visse knapper ikke utlgser noe skifte
av driftsmodus lenger, men i stedet kan de for eksempel aktivere en

Mer informasjon: Brukerhandboken Programmering og testing
Mer informasjon: Brukerhdndbok Oppsett og kjgring

Funksjoner
Funksjon TNC 640 TNC7
Programmering = Klartekst, DIN/ISO og programmere ® Programmer og kjgr klartekst
og kjering og kjgre FK = Kjgr DIN/ISO og FK
tas@“r _ = |mporter og tegn konturer inkludert
m Sett inn NC-funksjoner og sykluser FK
med funksjonstaster | | = Eksporter konturer
" rl?i’;o%:/aer;:(r:[r;er syntaks i tekstredige- ®  Sett inn posisjoneringsblokker med
g y tastatur, bildeskjermtastatur eller
arbeidsomréde tastatur
m  NC-funksjoner og sykluser med funk-
sjonstastSett inn NC-funksjon
B Programmer syntaks i tekstredige-
ringsverktgy
Filbehandling Apne fra driftsmodusene med knappen Driftsmodus Filer og arbeidsomrade
PGM MGT Apen fil
tabeller Apne de enkelte tabellene ved bestemte  Separat driftsmodus tabeller, som

steder pa styringen

styringens tabeller dpnes og eventuelt
redigeres |

MOD-funksjoner

Endre innstillinger i MOD-meny

Endre innstillinger i bruksmate Innstil-
linger i driftsmodus Start

Lommekalkula-
tor

m Qverta verdien med funksjonstast fra
eller i dialogen

m Qverta akseverdier

= Kopier verdien til utklippstavlen eller
sett inn fra utklippstavlen

m  Gjenopprett fakturaer fra forlgpet

Statusvisning

46

m Generell statusvisning og posi-
sjonsvisning alltid synlig i maskin-
driftsmodusene

m FEkstra statusvisning med bilde-
skjermoppdeling STATUS

m Generell statusvisning og posi-
sjonsvisning alltid synlig i
arbeidsomrédet Posisjoner

®  Ekstra statusvisning i
arbeidsomrédet Status

B Statusoversikt og alternativ posi-
sjonsvisning i styringslisten
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Arbeid med bearbeidingssykluser

Bearbeidingssykluser

Generelt

NCEDITOR_EDITOR_OPMODE

D 1Bo..ngH x B = MACH_COLUMN_SELECT v

MACH_NCPROGRAM | i=

mo cEnewe o faEl

o5 wm TNC:\nc_prog\nc_doc\Bauteile_components\1_Bohren_drilling.H
=] 0 BEGIN PGM 1_BOHREN_DRILLING MM V Standard +
1 [£8l] ™NG:nc_proging_docRESETH 1 CALL PGM TNC:\nc_prog\nc_doc\RESET.H
= — 2 L z+100 RO FIAX M3 Dybde? a4 x
E:‘> 7[5&t] no._spot_pALL ps 3 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-19.95 —
e BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 Matedybde? 3 x
10[32] 200 BORING . it
™ ; Koord. Emneoverfiate? 0 x nu
13[g] oA os 3 'LFO(ZJ:‘SZL'ITD“NC SPOT_DRILL_D8" Z 53200
-SROT_I =} Mating for matedybde? | F v % %
B s[5 20080mNG 8 : D8,0 ¢ g
9 L Z+100 RO M3 Forhold fl diameter (0/.. x
1955k 74P_M6 10 CYCL DEF 200 BORING -
(LIi] 0200=B8) ; STKKERHETSAVST. -
ZEZOBGJENGEEOR‘NG Q201=-3.4 ;DYBDE -~ /' Utvidet
— Q206=+250 ;MATING FOR MATEDYBDE -
268 1 0202=+3 ;MATEDYBDE - Forsinkelse oppe?
Q210=+0 ;FORSINKELSE OPPE -
27 5] 20 POLART HOENSTER Q203=+0 ;KOOR. OVERFLATE - Forsinkelse nede?
28 [] 220 POLART HOENSTER Q204=+20 ;2. SIKKERHETSAVST. -
Q211=+0 ;FORSINKELSE NEDE ;
O 0[]0 11 CALL LBL 10 V' Sikkethet
12 L Z+100 RO FNAX

0[]0 13 TOOL CALL "DRILL_D5" Z S3800 NCEDITOR_SELECT_NUMBER X
)
14 D5,0
31 5] 7 NULLPUNKT 15 L 7+100 RO 3 2 NCEDITOR_SELECT_NUMBER X

pad 5 5] 7 uLLPUNKT 16 GYGL DEF 200 BORING -
i 0200=+2 :SIKKERHETSAVST. -
38 5] 7 NULLPUNKT Q201=-16 ;DYBDE -
0206=+350 ;MATING FOR MATEDYBDE -

F 0 i
512000 , Jee f
B o [ ueun Q202=+13 ;MATEDYBDE - NCEDITOR_DISCARD v
& Q210=+0 ;FORSINKELSE OPPE - =
44{35H 7 NULLPUNKT Q203=+0 ;KOOR. OVERFLATE -~ o
NCEDITOR_REMOVELINE
Q204=+20 ;2. SIKKERHETSAVST. - - B4

B 470 3 R P 2o
Sikkerhetsavstand?
= @
})@ NCEDITOR_SELECT_NUMBER PREDEF f%
11:08 R KL INCEDITOR_NCFU|

NCEDITOR
> =A‘ @ | NCTIONINSERT_| MACH.Q INFO ‘MACH,GOTO,FK‘ HICSTART  [IRKS

FK

FILEOP_OPEN.IN , MACH_GRAP
‘ _MAGHNING |

Sykluser er lagret som underprogrammer pa styringen. Med syklusene kan du
utfgre forskjellige bearbeidinger. P4 denne maten blir det enormt mye lettere &
opprette programmer. Ogsa for bearbeidinger som utfgres ofte og som omfatter
flere bearbeidingstrinn, er syklusene nyttige. De fleste sykluser bruker Q-parametre
som konfigurasjonsparametre. Styringen tilbyr deg sykluser til fglgende teknologier:

® Borebearbeidinger

B Gjengebearbeidinger

m Fresebearbeidinger, for eksempel lommer, tapper eller ogsé konturer
m Sykluser til koordinatomregning

®  Spesialsykluser

B Dreiebearbeidinger

m  Slipebearbeidinger

Kollisjonsfare!

Sykluser utfgrer omfattende bearbeiding. Kollisjonsfare!

> Utfar en grafisk simulering av en fgr selve arbeidet
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MERKNAD

OBS: Kollisjonsfare

| HEIDENHAIN-sykluser kan du programmere variabler som inndataverdier. Hvis
du ikke bare bruker det anbefalte inndataomradet for syklusen nér du bruker
variabler, kan dette fgre til en kollisjon.

» Du ma bare bruke inndataomrader som er anbefalt av HEIDENHAIN.

> Fglg dokumentasjonen fra HEIDENHAIN

» Kontroller forlgpet ved hjelp av simuleringen

Valgfrie parametre

HEIDENHAIN videreutvikler kontinuerlig den omfattende sykluspakken, og derfor kan
det finnes nye Q-parametre med hver ny programvare. Disse nye Q-parametrene er
valgfrie parametre, som til dels ikke er tilgjengelige pa eldre programvareversjoner. |
syklusen befinner disse parametrene seg alltid pa slutten av syklusdefinisjonen. Du
kan selv avgjgre om du vil definere valgfrie Q-parametre eller slette dem med tasten
NO ENT. Du kan ogsa godta den angitte standardverdien. Hvis du har slettet en
valgfri Q-parameter ved en feil eller vil utvide de eksisterende NC-programmene, kan
du legge til valgfrie Q-parametre i sykluser senere. Fremgangsmaten er beskrevet
nedenfor.

Slik gar du frem:
> Kall opp syklusdefinisjon
> Velg hgyre piltast inntil de nye Q-parametrene vises
> Overfgr angitt standardverdi
eller
> Angi verdien

» Huvis du vil godta den nye Q-parameteren, forlater du menyen ved & velge hgyre
piltast igjen eller tasten END

> Hvis du ikke vil godta den nye Q-parameteren, trykker du p4 NO ENT-tasten

Kompatibilitet

NC-programmer som du har opprettet pa eldre HEIDENHAIN-styringer (fra TNC
150 B), kan i de fleste tilfeller kjgres fra denne nye programvareversjonen til TNC7.
Hvis det har kommet til nye, valgfrie parametre til eksisterende sykluser, kan
NC-programmene deres som regel kjgres som vanlig. Det oppnés via den angitte
standardverdien. Hvis du derimot vil kjgre et NC-program i omvendt retning pé en
eldre styring som er programmert til en ny programvareversjon, kan du slette de
aktuelle valgfrie Q-parametrene fra syklusdefinisjonen med NO ENT-tasten. Dermed
far du et tilsvarende nedoverkompatibelt NC-program. Hvis NC-blokker inneholder
ugyldige elementer, vil disse angis som ERROR-blokker av styringen ved apning av
filen.
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Definer sykluser
Du har flere muligheter til & definere sykluser.
Via Sett inn NC-funksjon:

NCEDITOR_NCFU
NCTIONINSERT_
FK

Velg Sett inn NC-funksjon

Styringen dpner vinduet Sett inn NC-funksjon.

Velg gnsket syklus

Styringen apner en dialog der du skal taste inn alle verdiene.

VvV vV VY

Fgy inn via tast CYCL DEF :

CYCL
DEF

Velg tasten CYCL DEF

Styringen apner vinduet Sett inn NC-funksjon.

Velg gnsket syklus

Styringen apner en dialog der du skal taste inn alle verdiene.

VvV v VvV

Navigasjon i syklusen
Tast Funksjon

- Navigasjon innenfor syklusen:
G4 til neste parameter

Navigasjon innenfor syklusen:
G4 til forrige parameter

G4 til samme parameter i neste syklus

- G4 til samme parameter i forrige syklus

Ved de forskjellige syklusparametrene gjgr styringen valgmuligheter
tilgjengelig via aksjonslisten eller formularet.

Dersom det er lagt ned en mulighet til inndata i visse syklusparametre
som representerer en viss adferd, kan du &pne en valgliste med tasten
GOTO eller i formularvisningen. For eksempel i syklus 200 BORING har
parameter Q395 FORHOLD DYBDE denne valgmuligheten:

B Q| Verktgyspiss

® 7| Skjeerekant
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Formular syklusinnlegging

For forskjellige funksjoner og sykluser gjgr styringen et SKJEMA tilgjengelig. Dette
SKJEMA gir muligheten til & legge inn forskjellige syntakselementer eller ogsa
syklusparametre formularbasert.

N Geometri
1. Sidelengde? 60 X
2. Sidelengde? 20 X
Hiemeradius? 0 x
Dybde? -20 x
Koord. Emneoverflate? 0 x

V' Standard
Maskinoperasjon (0/1/2)? 0 x
Matedybde? 5 x
Infeed for slettfresing? 0 x
Matina fresina? E hJ 500 x

NCEDITOR_ACCEPT | | NCEDITOR_DISCARD

Styringen grupperer syklusparametrene i SKJEMA etter deres funksjoner, for
eksempel Geometri, Standard, Utvidet, Sikkerhet. Ved forskjellige syklusparametre
tilbyr styringen valgmuligheter via for eksempel brytere. Styringen fremstiller
syklusparametre som er redigert i gyeblikket med farger.

Nar du har definert alle ngdvendige syklusparametre, kan du bekrefte inndataene og
lukke syklusen.

Apne formular:

» Apne driftsmodus Programmere
» Apne arbeidsomradet Program
55 > Velg SKJEMA via tittellinjen

o Dersom en inndatapost er ugyldig, viser styringen et henvisningssymbol
foran syntakselementet. Nar du velger henvisningssymbolet, viser
styringen et hjelpebilde til den aktuelle Q-parameteren.

Mer informasjon: Brukerhandbok Oppsett og kjgring
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Hjelpebilder
Nar du redigerer en syklus, viser styringen et hjelpebilde til den aktuelle Q-

parameteren. Hjelpebildets stgrrelse avhenger av stgrrelsen til arbeidsomradet
Program.

Styringen viser hjelpebildet p& den hgyre randen av arbeidsomradet, pa den
nederste eller gverste kanten. Hjelpebildets posisjon er i den andre halvdelen enn der
markgren befinner seg.

Nar du tipper eller klikker pé hjelpebildet, viser styringen hjelpebildet i maksimal
stgrrelse.

Hvis arbeidsomradet Help er aktivt, viser styringen hjelpebildet i dette i stedet for i
arbeidsomréade Program.

£ COMPONENTS COLUMN_HELP |& N e« > o x

0395 0

Il
|

Q395=1

T-ANGLE

g il o201

T-ANGLE

Arbeidsomrade Help med et hjelpebilde for en syklusparameter

3.1.3  Kall opp sykluser

Materialfjernende sykluser ma du ikke bare definere i programmet, men ogsa
kalle opp. Oppkallingen viser alltid til den sist definerte bearbeidingssyklusen i
programmet.
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Forutsetninger

Fgr en syklusoppkalling ma du alltid programmere:

m  BLK FORM for grafisk visning (kreves kun for simulering)
= Verktgyoppkall

® Spindelens roteringsretning (tilleggsfunksjon M3/M4)

®  Syklusdefinisjon (CYCL DEF)

o m Flere forutsetninger kan veere angitt i syklusbeskrivelsene og over-
siktstabellene nedenfor.

Du har fglgende muligheter tilgjengelig for syklusoppkallingen.

Mulighet Mer informasjon
CYCL CALL Side 53
CYCL CALL PAT Side 53
CYCL CALL POS Side 54
M89/M99 Side 54

Syklusoppkalling med CYCL CALL

Funksjonen CYCL CALL aktiverer den siste definerte bearbeidingssyklusen én gang.
Syklusens startpunkt er den sist programmerte posisjonen fgr CYCL CALL-blokken.

e » Velg Sett inn NC-funksjon
A eller
Velg tasten CYCL CALL
Styringen dpner vinduet Sett inn NC-funksjon.
Velg CYCL CALL M
Definer CYCL CALL M og fgy eventuelt inn en M-funksjon

CYCL
CALL

vV VvV Yy

Syklusoppkalling med CYCL CALL PAT

Funksjonen CYCL CALL PAT aktiverer den sist definerte bearbeidingssyklusen pé alle
posisjoner du har definert i en mgnsterdefinisjon PATTERN DEF eller i en punkttabell.

Mer informasjon: "'mgnsterdefinisjon PATTERN DEF", Side 72
Mer informasjon: Brukerhdndboken Programmering og testing

e » Velg Sett inn NC-funksjon

FK

eller

Velg tasten CYCL CALL

Styringen dpner vinduet Sett inn NC-funksjon.

Velg CYCL CALL PAT

Definer CYCL CALL PAT og fgy eventuelt inn en M-funksjon

CYCL
CALL

vV vV y
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Syklusoppkalling med CYCL CALL POS

Funksjonen CYCL CALL POS aktiverer den siste definerte bearbeidingssyklusen én
gang. Syklusens startpunkt er posisjonen som er definert i CYCL CALL POS-blokken.

e » Velg Sett inn NC-funksjon
A eller
Velg tasten CYCL CALL
Styringen dpner vinduet Sett inn NC-funksjon.
Velg CYCL CALL POS
Definer CYCL CALL POS og fgy eventuelt inn en M-funksjon

CYCL
CALL

vV VvV Yy

Styringen kjgrer til posisjonen som er angitt i CYCL CALL POS-blokken ved hjelp av

posisjoneringslogikk:

® Hvis gjeldende verktgyposisjon péa verktgyaksen ligger over overkanten av emnet
(Q203), kjgrer styringen farst til den programmerte posisjonen i arbeidsplanet og
deretter til verktgyaksen

® Hvis gjeldende verktgyposisjon pa verktgyaksen ligger under overkanten av
emnet (Q203), fgrer styringen fgrst verktgyet langs verktgyaksen til sikker hgyde
og deretter til den programmerte posisjonen i arbeidsplanet

0 Programmerings- og betjeningsmerknader

m Tre koordinatakser ma alltid programmeres i CYCL CALL POS-
blokken. Startposisjonen kan enkelt endres ved a endre koordinaten
pa verktgyaksen. Den fungerer som en ekstra nullpunktforskyving.

®  Matingen som er definert i CYCL CALL POS-blokken, gjelder bare
fremkjgring til startposisjonen som er definert i denne NC-blokken.

m  Styringen kjgrer i prinsippet til posisjonen som er definert i CYCL CALL
POS-blokken, uten radiuskorrigering (RO).

= Hvis du aktiverer en syklus med definert startposisjon (f.eks. syklus
212) via CYCL CALL POS, fungerer posisjonen som er definert i
syklusen som en ekstra forskyvning i forhold til posisjonen som
er definert i CYCL CALL POS-blokken. Derfor bgr startposisjonen i
syklusen alltid angis som 0.

Syklusoppkalling med M99/M89

Den blokkvise funksjonen M99 aktiverer den sist definerte bearbeidingssyklusen
én gang. M99 kan programmeres pa slutten av en posisjoneringsblokk.
Kontrollsystemet kjgrer da til denne posisjonen, og kaller deretter opp den sist
definerte bearbeidingssyklusen.

Hvis styringen skal utfgre syklusen automatisk etter hver posisjoneringsblokk,
programmerer du den fgrste syklusoppkallingen med M89.

Nar du skal oppheve virkningen av M89, gjgr du som fglger:
> Programmer M99 i posisjoneringsblokken
> Styringen Kjgrer til siste startpunkt.
eller
> definer en ny bearbeidingssyklus med CYCL DEF
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Definer NC-programmet som syklus og hent opp
Med SEL CYCLE kan du definere et hvilket som helst NC-program som en
bearbeidingssyklus.

Definer NC-program som syklus:
HgEDOR > Velg Sett inn NC-funksjon
" > Styringen dpner vinduet Sett inn NC-funksjon.
Velg SEL CYCLE
> Velg filnavn, string-parameter eller fil
Kall opp NC-program som syklus:
ot > Velgtasten CYCL CALL
> Styringen &pner vinduet Sett inn NC-funksjon.
eller
> programmer M99

v

0 ® Huyis filen som er kalt opp, ikke er i samme katalog som filen som
kaller opp, kan du bare integrere filnavnet uten bane.

= CYCL CALL PAT og CYCL CALL POS bruker en posisjoneringslogikk
far syklusen utfgres. Nar det gjelder posisjoneringslogikken,
sé forholder SEL CYCLE og syklus 12 PGM CALL seg likt: Ved
punktmalen beregnes den sikre hgyden det skal kjgres til via:
B maksimum fra Z-posisjon ved start av malen
® alle Z-posisjoner i punktmalen

® Ved CYCL CALL POS skjer det ingen forhandsposisjonering i verk-

tgyakseretningen. Du ma da selv programmere en forposisjonering
innenfor den apnede filen.

HEIDENHAIN | TNC7 | Brukerhandbok bearbeidingssykluser | 01/2022

55



3.1.4

3.1.5

56

Bruk bearbeidingssykluser | Arbeid med bearbeidingssykluser

Maskinspesifikke sykluser

@ Fglg den aktuelle funksjonsbeskrivelsen i maskinhandboken.

P4 mange maskiner er sykluser tilgjengelige. Disse syklusene kan implementeres
av maskinprodusenten i tillegg til HEIDENHAIN-syklusene i styringen. Derfor er en
separat syklusnummerserie tilgjengelig:

Syklusnummerkrets Beskrivelse

300 til 399 Maskinspesifikke sykluser som kan velges via tasten
CYCL DEF

500 til 599 Maskinspesifikke touch-probe-sykluser som skal

velges med tasten TOUCH PROBE

Det kan hende at de maskinspesifikke syklusene benytter konfigurasjonsparametre
som allerede finnes i standardsyklusene fra HEIDENHAIN. Nar du kjgrer DEF-aktive
sykluser (sykluser som styringen automatisk kjgrer iht. syklusdefinisjonen) samtidig
som du kjgrer CALL-aktive sykluser (sykluser du maé kalle opp for & utfgre arbeidet).

o Slik unngér du at konfigurasjonsparametre som brukes flere ganger,
overskriver hverandre.

Slik gar du frem:
> Programmer DEF-aktive sykluser fgr CALL-aktive sykluser

o Unnga programmering som medfgrer overlappende
konfigurasjonsparametre mellom en CALL-aktiv syklus og en eventuell
DEF-aktiv syklus.

Tilgjengelige syklusgrupper

Bearbeidingssykluser

Syklusgruppe Mer informasjon
Boring/gjenge

= Boring, sliping Side 87

® Utboring

®  Senking, sentrering

m  Gjengeboring eller -fresing Side 131
Lommer/tapper/noter

B Lommefresing Side 167

= Tappefresing
= Notfresing
B Planfresing

Koordinattransformasjoner
= Speil Side 223
® Roter
= Forminsk/forstagrr
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Syklusgruppe Mer informasjon
SL-sykluser
m  Sl-sykluser (subcontur-list) som det Side 237

bearbeides konturer med som er satt sammen
av eventuelt flere delkonturer

m Bearbeiding av sylindermantel Side 293

= Med OCM-syklusene (Optimized Contour Side 313
Milling) kan du sette sammen komplekse
konturer av delkonturer

Punktmal
m Hullsirkel Side 371
® sirkelflater
® DataMatrix-Code

Dreiesykluser

Avsponingssykluser langsgdende og plan Side 465
Stikkdreiesykluser radial og aksial

Stikksykluser radial og aksial

Gjengedreiesykluser

Simultandreiesykluser

Spesialsykluser

HEIDENHAIN | TNC7 | Brukerh&ndbok bearbeidingssykluser | 01/2022 57



Bruk bearbeidingssykluser | Arbeid med bearbeidingssykluser

Syklusgruppe Mer informasjon

Spesialsykluser

Forsinkelse Side 389
Programoppkalling

Toleranse

Spindelorientering

Gravering

Tannhjulsykluser

Interpol.dreiing

Slepesykluser
® Pendelheving Side 645
® avretting
m  Korreksjonssykluser

58 HEIDENHAIN | TNC7 | Brukerhandbok bearbeidingssykluser | 01/2022



Bruk bearbeidingssykluser | Arbeid med bearbeidingssykluser

Malesykluser

Syklusgruppe
Rotasjon

= Probing niv4, kant, to sirkler, skra kant
Grunnrotering

To boringer eller tapper

Via roteringsakse

Via C-akse

Mer informasjon

Mer informasjon:
Brukerhandbok Malesyk-
luser for emne og
verktgy

Referansepunkt/posisjon

® Firkant innvendig eller utvendig Mer informasjon:
m Sirkel innvendig eller utvendig Brukerhandbok Malesyk-
B Hjgrne innvendig eller utvendig l/uesri;;;r emne og
= Midtpunkt hullsirkel, not eller steg
B Probesystemakse eller en enkel akse
B Fire borehull
Mal
= Vinkel Mer informasjon:
= Sirkel innvendig eller utvendig Brukerhandbok Malesyk-
®  Firkant innvendig eller utvendig luser for emne og
verktgy
®  Not eller steg
= Hullsirkel
® Niva eller koordinater

Spesialsykluser

= M3l eller mal 3D
= Probing 3D
B Hurtigprobing

Mer informasjon:
Brukerhandbok Malesyk-
luser for emne og
verktgy

Kalibrer touch-probe
m Kalibrer lengde
= Kalibreriring
= Kalibrer pa tapp
m Kalibrer pa kule

Mer informasjon:
Brukerhandbok Malesyk-
luser for emne og
verktgy

Mal kinematikk

B | agre kinematikk
Mal kinematikk
Presetkompensasjon
Kinematikk gitter

Mer informasjon:
Brukerhandbok Malesyk-
luser for emne og
verktgy

Mal verktgyet (TT)

Kalibrer TT

Mal verktgylengde, -radius eller komplett
Kalibrer IR-TT

Mal dreieverktgy
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3.1.6 Kom i gang med programmering av syklus

Det fglgende innholdet viser hvordan du freser den fremstilte runde noten til dybde
5mm.

Etter at du har lagt inn en syklus, kan du definere de tilhgrende verdiene i
syklusparameteren. Du kan programmere syklusen direkte i formularet.

o
~ A
T Yo}
(e}
o < |
® °
o
N |
0
5" 20 5
R
<
< 50 20
8
3 95
X
|
ID number
Text: Change No. C000941-05
Phase: Nicht-Serie
Original drawing Werkstoff:
E_@ Scale Format Platte Material:
RoHS | 1:1 | A4 Plate
MafRe in mm / Dimensions in mm Eir ichnung / Component Drawing @blanke Flachen/Blank surfaces
Werkstlckkanten nach I1SO 13715 | Allgemeintoleranzen ISO 2768-mH =6mm: £0,2 Tolerierung nach ISO 8015 Oberflachen nach ISO 1302
Workpiece edges ISO 13715 General tolerances ISO 2768-mH ~ =6mm: 0,2 Tolerances as per ISO 8015 | Surfaces as per ISO 1302
|-0.3 |+0.3
Oberflachenbehandlung:
Surface treatment:
The reproduction, distribution and utilization of this document as well as the communication of its contents to others without express authorization is prohibited.
Offenders will be held liable for the payment of damages. All rights reserved in the event of the grant of a patent, utility model or design. ( 1ISO 16016 )
HEIDENHAIN Created Responsible Released [ Version Revision[Sheet| Page
- 1
DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH MTS D 1 358459 B OO - A' 01 of
83301 Traunreut, Germany 05.08.2021 Document number 1

60 HEIDENHAIN | TNC7 | Brukerhandbok bearbeidingssykluser | 01/2022



Bruk bearbeidingssykluser | Arbeid med bearbeidingssykluser

Kall opp verktgyet

Du henter frem et verktgy pa fglgende méate:
TO0L > Velg TOOL CALL

CALL

| formularet Nummer

Legg inn verktgynummer, for eksempel 6
Velg verktgyakse Z

Velg spindelturtall S

Legg inn spindelturtall, for eksempel 6500
Velg Bekreft

Styringen avslutter NC-blokken.

Kjor verktgyet pa en sikker posisjon

Vv Vv Vv VvVvYVvy

. x
. x
. x
v x
& x
w x
&X x
&Y x
&Z x

NCEDITOR_RADIUS_COMP_GROUP

|

‘ NCEDITOR_ACCEPT ‘ ‘ NCEDITOR_DISCARD

NCEDITOR_REMOVELINE

Spalte Formular med syntakselementene til en rett linje

Kjgr verktgyet pa en sikker posisjon pa fglgende mate:
L s > Velg banefunksjon L

Velg Z

Legg inn verdien, for eksempel 250

Velg verktgyradiuskorreksjon RO

Styringen overtar RO, ingen korrigering av verktgyradius.
Velg mating FMAX

Styringen overtar ilgang FMAX.

Angi eventuelt tilleggsfunksjon M, for eksempel M3, sla pa
spindel

> Styringen avslutter NC-blokken.

VvV VvV VvyVvyy
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Forposisjoner i arbeidsplanet

Slik gar du frem for & posisjonere i arbeidsplanet:
Lo > Velg banefunksjon L

Velg X
Legg inn verdien, for eksempel +50
. Velg Y
Legg inn verdien, for eksempel +50
Velg mating FMAX
Velg Bekreft

Styringen avslutter NC-blokken.

VvV Vv Vv Vv VvVvVvVvy
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Definer syklus

' Geometri
Bredde pa not? 15 x
Delesirkeldiameter? 60 x
Sentrum 1. akse? 50 x
Sentrum 2. akse? 50 x
Startvinkel? 45 x
Notens apningsvinkel? 225 x
Mellomliggende vinkelsk... 0 x
Antall repetisjoner? 1 x
Dybde? £a) x
Koord. Emneoverflate? 0 x
‘ NCEDITOR_ACCEPT | ‘ NCEDITOR_DISCARD ‘
NCEDITOR_REMOVELINE

Spalte Formular med inndatamuligheter for syklus

Du definerer den runde noten pa fglgende mate:
ot > Velg tasten CYCL DEF
> Styringen dpner vinduet Sett inn NC-funksjon.

oL > Velg syklus 254 RUND NOT
> Styringen dpner en dialog der du skal taste inn alle verdiene.
> Legginn alle inndataverdier i formularet

> Velg Legg til
> Styringen dpner en dialog der du skal taste inn alle verdiene.
> Legg inn alle inndataverdier i formularet

> Velg Bekreft

> Styringen lagrer syklus.

COMPONENTS_PASTE
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Hent opp syklus

Du henter opp syklus pé fglgende méte:
ovoL > Velg CYCL CALL

CALL

Kjor verktgyet pa en sikker posisjon og avslutt NC-programmet

Kjgr verktgyet pa en sikker posisjon pa fglgende mate:
Lo Velg banefunksjon L

v

Velg Z

Legg inn verdien, for eksempel 250

Velg verktgyradiuskorreksjon RO

Velg mating FMAX

Legg inn tilleggsfunksjon M, for eksempel M30, programslutt
Velg Bekreft

Styringen avslutter NC-blokken og NC-programmet.

vV Vv Vv Vv VvVvyYVvyy

NCEDITOR_ACCEPT
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3.2 Programinnstillinger for sykluser

3.2.1 Oversikt

Noen sykluser bruker igjen og igjen identiske syklusparametre, for eksempel

sikkerhetsavstanden Q200, som du mé oppgi for hver syklusdefinisjon. Via
funksjonen GLOBAL DEF har du muligheten til & definere disse syklusparametrene

sentralt ved programstart, slik at disse gjelder globalt for alle syklusene som brukes i
NC-programmet. | den enkelte syklusen henviser du til verdien som du definerte ved

programmets begynnelse PREDEF.
Falgende GLOBAL DEF-funksjoner er tilgjengelige

Syklus

100 GENERELT
Definisjon av allmenngyldige syklusparametre
® Q200 SIKKERHETSAVST.
E Q204 2. SIKKERHETSAVST.
® Q253 MATING FORPOSISJON.
E Q208 MATING RETUR

Oppkalling
DEF-aktiv

Mer informasjon
Side 67

105 BORING
Definisjon av spesielle boresyklusparametre
= Q256 TILBAKE V SPONBRUDD
= Q210 FORSINKELSE OPPE
® Q211 FORSINKELSE NEDE

DEF-aktiv

Side 68

110 LOMMEFRESING

Definisjon av spesielle lommefresings-
syklusparametre

= Q370 BANEOVERLAPPING
= Q351 CLIMB OR UP-CUT
E Q366 NEDSENKING

DEF-aktiv

Side 69

111 KONTURFRESING

Definisjon av spesielle konturfresings-
syklusparametre

= Q2 BANEOVERLAPPING
= Q6 SIKKERHETSAVST.

= Q7 SIKKER HOEYDE

= Q9 ROTASJONSRETNING

DEF-aktiv

Side 70

125 POSISJONERING

Definisjon av posisjoneringsegenskaper ved CYCL
CALL PAT

= Q345 VALG AV POS.HOEYDE

DEF-aktiv

Side 70

120 SOEKING
Definisjon av spesielle touch-probe-syklusparametre
= Q320 SIKKERHETSAVST.
® Q260 SIKKER HOEYDE
® Q301 FLYTT TIL S. HOEYDE
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Legg inn GLOBAL DEF

NCEDITOR_NCFU
NCTIONINSERT_
FK

vV vV y

Velg Sett inn NC-funksjon
Styringen dpner vinduet Sett inn NC-funksjon.
Velg GLOBAL DEF

Velg gnsket GLOBAL DEF funksjon, for eksempel 100
GENERELT

Angi eventuelt ngdvendige definisjoner

Bruk GLOBAL DEF-data

Hvis du har oppgitt GLOBAL DEF funksjonen ved programstart, kan du henvise til
disse globalt gjeldende verdiene ved definering av en hvilken som helst syklus.

Slik gar du frem:

NCEDITOR_NCFU
NCTIONINSERT
FK

PREDEF

V v v vV VY

v

Velg Sett inn NC-funksjon

Styringen apner vinduet Sett inn NC-funksjon.
Velg og definer GLOBAL DEF

Velg Sett inn NC-funksjon pa nytt

Velg gnsket syklus for eksempel 200 BORING

Dersom syklusen har globale syklusparametre, toner styringen
inn valgmuligheten PREDEF i aksjonslisten eller i formularet
som valgmeny.

Velg PREDEF

Styringen fgrer inn ordet PREDEF i syklusdefinisjonen.
Dermed har du opprettet en forbindelse med den tilsvarende
parameteren GLOBAL DEF som du programmerte ved
programstart.

MERKNAD

Kollisjonsfare!

vesentlig.

Hvis du senere endrer programinnstillingene med GLOBAL DEF, pdvirker
endringene hele NC-programmet. Dette kan endre bearbeidingsprosessen

» Bruk GLOBAL DEF bevisst. Utfgr en grafisk simulering av en fgr selve arbeidet
> Fgrinn en fast verdi i syklusene, s8 endrer ikke GLOBAL DEF verdiene

HEIDENHAIN | TNC7 | Brukerhandbok bearbeidingssykluser | 01/2022




Bruk bearbeidingssykluser | Programinnstillinger for sykluser

3.2.4 Allmenngyldige globale data

Parametere gjelder for alle arbeidssykluser 2xx samt for syklusene 880, 1017,
1018, 1021, 1022, 1025 og touch-probe-syklusene 451, 452, 453

Hjelpebilde Parameter

Q200 Sikkerhetsavstand?

Avstand mellom verktgyspiss og emneoverflate. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999

Q204 2. Sikkerhetsavstand?

Avstand i verktgyaksen mellom verktgy og emne (oppspen-
ningsutstyr) der det ikke kan oppsté kollisjon. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999

Q253 Mating forposisjonering?
Matingen som styringen kjgrer verktgyet i en syklus med.
Inndata: 0...99999.999 alternativ FMAX, FAUTO

Q208 Mating ved tilbaketrekking

Matingen som styringen setter verktgyet tilbake i posisjon
med.

Inndata: 0...99999.999 alternativ FMAX, FAUTO
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Globale data for borebearbeidinger

Parameterne gjelder for borings-, gjengeborings- og gjengefresingssyklusene 200 til
209, 240, 241 og 262 til 267.

Hjelpebilde Parameter

Q256 Trekke tilbake ved sponbrudd?

Verdien som styringen skal trekke tilbake verktgyet med ved
sponbrudd. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0.1...99999.9999

Q210 Forsinkelse oppe?

Antall sekunder som verktgyet stanser i sikkerhetsavstand
etter at styringen er trukket ut av boringen for a fjerne spon.

Inndata: 0...3600.0000
Q211 Forsinkelse nede?
Antall sekunder verktgyet blir stdende i borebunnen.
Inndata: 0...3600.0000

Eksempel
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3.2.6  Globale data for fresebearbeidinger med lommesykluser
Parameterne gjelder for syklusene 208, 232, 233, 251 til 258, 262 bis 264, 267, 272,

273,275,277

Hjelpebilde Parameter
Q370 Baneoverlapping faktor?
Q370 x verktgyradius utgjgr sidemating k
Inndata: 0.1...1.999
Q351 Type? Medfres.=+1 motfres.=-1
Type fresarbeid. Spindelretningen blir tatt hensyn til.
+1 = medfresing
-1 = motfresing
(Hvis 0 tastes inn, skjer bearbeidingen i medfres)
Inndata: -1, 0, +1
Q366 Nedsenkstrategi (0/1/2)?
Type nedsenkingsstrategi:
0: loddrett nedsenking. Uavhengig av nedsenkingsvinkelen
ANGLE som er definert i verktgytabellen, senker styringen
verktgyet loddrett ned
1: nedsenking med heliksbevegelse. Nedsenkingsvinkelen
for det aktive verktgyet ma settes til en annen verdienn O i
ANGLE-kolonnen i verktgytabellen. Hvis ikke, vil TNC vise en
feilmelding
2: pendelnedsenking. Nedsenkingsvinkelen for det aktive
verktgyet ma settes til en annen verdi enn 0 i ANGLE-kolon-
nen i verktgytabellen. Hvis ikke viser styringen en feilmelding.
Pendellengden avhenger av nedsenkingsvinkelen, og styrin-
gen bruker 2 ganger verktgydiameteren som minimumsver-
di.
Inndata: 0, 1, 2

Eksempel
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3.2.7 Globale data for fresebearbeidinger med kontursykluser
Parameterne gjelder for syklusene 20, 24, 25, 27 til 29, 39, 276

Hjelpebilde Parameter

Q2 Baneoverlapping faktor?
Q2 x verktgyradius utgjer sidemating k
Inndata: 0.0001...1.9999

Q6 Sikkerhetsavstand?

Avstand mellom verktgyforside og emneoverflate. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q7 Sikker hgyde?

Hgyde der ingen kollisjon med emnet kan forekomme (for
mellomposisjonering og retur ved syklusens slutt). Verdien er
absolutt.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q9 Rotasjonsretning? Mot hgyre = -1
Bearbeidingsretning for lommer

B Q9 =-1 motbevegelse for lomme og gy
= Q9 = +1 medbevegelse for lomme og gy
Inndata: -1, 0, +1

3.2.8 Globale data for posisjonering

Parameterne gjelder for alle bearbeidingssykluser sé lenge du henter frem syklusen
med funksjonen CYCL CALL PAT.

Hjelpebilde Parameter

Q345 Valg posisjoneringsheyde (0/1)

Retur i verktgyaksen pé slutten av et bearbeidingstrinn: retur
til 2. sikkerhetsavstand eller til enhetens startposisjon.

Inndata: 0, 1
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3.2.9 Globale data for probefunksjoner

Parameterne gjelder for alle touch-probe-sykluser 4xx og 14xx samt for syklusene
271, 286, 287, 880, 1021, 1022, 1025, 1271, 1272, 1273, 1278

Hjelpebilde Parameter

Q320 Sikkerhetsavstand?

Ytterligere avstand mellom probepunkt og probekule. Q320
er additiv til kolonnen SET_UP i touch-probetabellen. Verdien
er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 Sikker hgyde?

Koordinater pa verktgyaksen der touch-proben og emnet
(oppspenningsutstyr) ikke kan kollidere. Verdien er absolutt.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q301 Flytt til sikker hayde (0/1)?

Fastsla hvordan touch-proben skal kjgre mellom mélepunk-
tene:

0: Flytt mellom malepunkter i malehgyde
1: Flytt mellom malepunkter i sikker hgyde
Inndata: 0, 1

Eksempel
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monsterdefinisjon PATTERN DEF

Bruksmate

Med funksjonen PATTERN DEF kan du pa en enkel mate definere regelmessige
bearbeidingsmgnster som du sé kan hente frem med funksjonen CYCL CALL
PAT. P4 samme mate som ved syklusdefinisjoner finnes det hjelpebilder for
mensterdefinisjonen som tydeliggjgr de enkelte inndataparametrene.

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Funksjonen PATTERN DEF beregner bearbeidingskoordinatene i aksene X og Y.
Ved alle verktgytakser unntatt Z bestar det kollisjonsfare under den etterfglgende
bearbeidingen!

» PATTERN DEF ma utelukkende brukes med verktgyakse Z

Valgmu-  Definisjon Mer informasjon
lighet
POS1 Velg Side 74

Definisjon for inntil 9 valgfrie bearbei-
dingsposisjoner

ROW1 Rekke Side 75
Definisjon av en enkel rad, rett eller rotert
PAT1 Mgnster Side 76

Definisjon av et enkelt mgnster, rett, rotert
eller forvrengt
FRAME1 Ramme Side 78

Definisjon av en enkelt ramme, rett, rotert
eller forvrengt

CIRC1 Avvik Side 80
Definisjon av en hel sirkel
PITCHCIRC1 Delsirkel Side 817

Definisjon av en delsirkel

Legg inn PATTERN DEF
Slik gar du frem:

NCEDITOR_NCFU
NCTIONINSERT_
FK

Velg Sett inn NC-funksjon

Styringen dpner vinduet Sett inn NC-funksjon.
Velg PATTERN DEF

Styringen starter inntastingen til PATTERN DEF.

Velg gnsket bearbeidingsmgnster, for eksempel CIRC1 for en
funksjonstast for en hel sirkel

Angi eventuelt ngdvendige definisjoner
Definer bearbeidingssyklus, for eksempel syklus 200 BORING
> Hent opp syklus med CYCL CALL PAT

VvV VvyyVy

A\ 4
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3.3.3

Bruk PATTERN DEF

Nar du har angitt en mgnsterdefinisjon, kan du kalle den opp med funksjonen CYCL
CALL PAT.

Mer informasjon: "Kall opp sykluser’, Side 52

Styringen utfgrer den sist definerte bearbeidingssyklusen i det
bearbeidingsmegnsteret du har definert.

Skjema: kjore med PATTERN DEF
0 BEGIN SL 2 MM

11 PATTERN DEF POS1 (X+25 Y+33.5 Z+0) POS2 (X+15 IY+6.5 Z+0)
12 CYCL DEF 200 BORING

13 CYCL CALL PAT
Tips
Merknad til programmeringen

B Fgr CYCL CALL PAT kan du bruke funksjonen GLOBAL DEF 125 med Q345=1.
Deretter posisjonerer styringen verktgyet mellom boringene alltid pé 2. sikker-
hetsavstand som er definert i syklusen.

Driftsinstruksjoner:

®  En bearbeidingsmal er aktiv helt til du definerer en ny eller velger en punkttabell
med funksjonen SEL PATTERN.
Mer informasjon: Brukerhandboken Programmering og testing

®  Mellom startpunktene trekker styringen verktgyet tilbake til sikker hgyde. Som
sikker hgyde bruker styringen enten verktgyakseposisjonen i syklusoppkallingen
eller verdien fra syklusparameteren Q204, avhengig av hvilken verdi som er
storst.

®  Hvis koordinatoverflaten i PATTERN DEF er stgrre enn i syklusen, beregnes
sikkerhetsavstanden og den 2. sikkerhetsavstanden pa koordinatoverflaten til
PATTERN DEF.

® Ved hjelp av blokkforlgpet kan du velge et vilkarlig punkt der du kan starte eller
fortsette bearbeidingen.

Mer informasjon: Brukerhandbok Oppsett og kjgring
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3.3.4 Definere enkelte bearbeidingsposisjoner

o Programmerings- og betjeningsmerknader:

B Du kan legge inn maksimalt 9 bearbeidingsposisjoner. Bekreft med
tasten ENT etter hvert som de legges inn.

® POS1 ma programmeres med absolutte koordinater. POS2 til POS9
kan programmeres absolutt eller inkrementelt.

= Hvis du definerer en Overflate pa emnet i Z ulik 0, vil denne verdien
legges til emneoverflaten Q203 som du har definert i bearbeidings-
syklusen.

Hjelpebilde Parameter

POS1: Bearbeidingspos. X-koordinat
Angi absolutt X-koordinat.
Inndata: -999999999...+999999999

POS1: Bearbeidingspos. Y-koordinat
Angi absolutt Y-koordinat.
Inndata: -999999999...+999999999

POS1: Koordinat pa emneoverflate
Angi det absolutte Z-koordinatet der bearbeidingen starter.
Inndata: -999999999...+999999999

POS2: Bearbeidingspos. X-koordinat
Angi X-koordinat absolutt eller inkrementelt.
Inndata: -999999999...+999999999

POS2: Bearbeidingspos. Y-koordinat
Angi Y-koordinat absolutt eller inkrementelt.
Inndata: -999999999...+999999999

POS2: Koordinat pa emneoverflate
Angi Z-koordinat absolutt eller inkrementelt.
Inndata: -999999999...+999999999

Eksempel
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3.3.5
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Definere en enkelt rekke

o Programmerings- og betjeningsmerknad

= Hvis du definerer en Overflate pa emnet i Z ulik 0, vil denne verdien
legges til emneoverflaten Q203 som du har definert i bearbeidings-

syklusen.

Hjelpebilde

Eksempel
11 PATTERN DEF ~

Parameter

Startpunkt X

Koordinat for rekkestartpunktet i X-aksen. Verdien er
absolutt.

Inndata: -99999.9999999...+99999.9999999

Startpunkt Y

Koordinater for rekkestartpunktet i Y-asken. Verdien er
absolutt.

Inndata: -99999.9999999...+99999.9999999

Avstand bearbeidingsposisjoner

Avstanden (inkrementell) mellom bearbeidingsposisjonene
Angi positiv eller negativ verdi

Inndata: -999999999...+999999999

Antall bearbeidinger
Totalt antall bearbeidingsposisjoner
Inndata: 0...999

Roteringsposisjon for hele malen

Roteringsvinkel rundt det angitte startpunktet. Referanse-
akse: Hovedaksen til det aktive arbeidsplanet (f.eks. X for
verktgyakse 7). Angi verdi absolutt samt positiv eller negativ

Inndata: -360.000...+360.000

Koordinat pa emneoverflate
Angi det absolutte Z-koordinatet der bearbeidingen starter
Inndata: -999999999...+999999999

ROW1( X+25 Y+33.5 D+8 NUM5 ROT+0 Z+0 )
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3.3.6 Definere en enkelt mal

o Programmerings- og betjeningsmerknader:

® Parameterne Roter.pos. hovedakse og Rot.pos. hjelpeakse virker
additivt pa en allerede utfgrt Roteringsposisjon for hele malen.

= Hvis du definerer en Overflate pa emnet i Z ulik 0, vil denne verdien

legges til emneoverflaten Q203 som du har definert i bearbeidings-
syklusen.

Hjelpebilde Parameter

Startpunkt X
Absolutt koordinat for malstartpunktet i X-aksen
Inndata: -999999999...+999999999

Startpunkt Y
Aabsolutt koordinat for malstartpunktet i Y-aksen
Inndata: -999999999...+999999999

Avstand bearbeidingsposisjoner X

Avstand (inkrementell) mellom bearbeidingsposisjonene i X-
retningen. Du kan angi positiv eller negativ verdi

Inndata: -999999999...+999999999

Avstand bearbeidingsposisjoner Y

Avstand (inkrementell) mellom bearbeidingsposisjonene i Y-
retningen. Du kan angi positiv eller negativ verdi

Inndata: -999999999...+999999999

Antall kolonner
Totalt antall kolonner i malen
Inndata: 0...999

Antall linjer
Totalt antall linjer i malen
Inndata: 0...999

Roteringsposisjon for hele malen

Roteringsvinkel for hele malens rotering rundt det angit-

te startpunktet. Referanseakse: Hovedaksen til det aktive
arbeidsplanet (f.eks. X for verktgyakse Z). Angi verdi absolutt
samt positiv eller negativ

Inndata: -360.000...+360.000

Roter.pos. hovedakse

Roteringsvinkelen som bare hovedaksen pé arbeidsplanet
fordreies rundt — i henhold til det angitte startpunktet. Du
kan angi positiv eller negativ verdi

Inndata: -360.000...+360.000
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Hjelpebilde Parameter

Rot.pos. hjelpeakse

Roteringsvinkelen som bare hjelpeaksen pa arbeidsplanet
fordreies rundt — i henhold til det angitte startpunktet. Du
kan angi positiv eller negativ verdi

Inndata: -360.000...+360.000

Koordinat pa emneoverflate

Angi det absolutte Z-koordinatet der bearbeidingen skal
starte.

Inndata: -999999999...+999999999

Eksempel
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3.3.7 Definere enkelte rammer

o Programmerings- og betjeningsmerknader:

® Parameterne Roter.pos. hovedakse og Rot.pos. hjelpeakse virker
additivt pa en allerede utfgrt Roteringsposisjon for hele malen.

= Hvis du definerer en Overflate pa emnet i Z ulik 0, vil denne verdien

legges til emneoverflaten Q203 som du har definert i bearbeidings-
syklusen.

Hjelpebilde Parameter

Startpunkt X
Absolutt koordinat for rammestartpunktet i X-aksen
Inndata: -999999999...+999999999

Startpunkt Y
Absolutt koordinat for rammestartpunktet i Y-aksen
Inndata: -999999999...+999999999

Avstand bearbeidingsposisjoner X

Avstand (inkrementell) mellom bearbeidingsposisjonene i X-
retningen. Du kan angi positiv eller negativ verdi

Inndata: -999999999...+999999999

Avstand bearbeidingsposisjoner Y

Avstand (inkrementell) mellom bearbeidingsposisjonene i Y-
retningen. Du kan angi positiv eller negativ verdi

Inndata: -999999999...+999999999

Antall kolonner
Totalt antall kolonner i malen
Inndata: 0...999

Antall linjer
Totalt antall linjer i malen
Inndata: 0...999

Roteringsposisjon for hele malen

Roteringsvinkel for hele malens rotering rundt det angit-

te startpunktet. Referanseakse: Hovedaksen til det aktive
arbeidsplanet (f.eks. X for verktgyakse Z). Angi verdi absolutt
samt positiv eller negativ

Inndata: -360.000...+360.000

Roter.pos. hovedakse

Roteringsvinkelen som bare hovedaksen pé arbeidsplanet
fordreies rundt — i henhold til det angitte startpunktet. Du
kan angi positiv eller negativ verdi.

Inndata: -360.000...+360.000
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Hjelpebilde Parameter

Rot.pos. hjelpeakse

Roteringsvinkelen som bare hjelpeaksen pa arbeidsplanet
fordreies rundt — i henhold til det angitte startpunktet. Du
kan angi positiv eller negativ verdi.

Inndata: -360.000...+360.000
Koordinat pa emneoverflate

Angi det absolutte Z-koordinatet der bearbeidingen starter
Inndata: -999999999...+999999999

Eksempel
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3.3.8 Definere hel sirkel

o Programmerings- og betjeningsmerknader:

= Hvis du definerer en Overflate pa emnet i Z ulik 0, vil denne verdien
legges til emneoverflaten Q203 som du har definert i bearbeidings-
syklusen.

Hjelpebilde Parameter

Hullsirkelsenter X
Absolutt koordinat for sirkelsenterpunkt i X-aksen
Inndata: -999999999...+999999999

Hullsirkelsenter Y
Absolutt koordinat for sirkelsenterpunkt i Y-aksen
Inndata: -999999999...+999999999

Hullsirkeldiameter
Hullsirkelens diameter
Inndata: 0...999999999

Startvinkel

Polarvinkel for den fgrste bearbeidingsposisjonen.
Referanseakse: Hovedaksen til det aktive arbeidsplanet
(f.eks. X for verktgyakse Z). Du kan angi positiv eller negativ
verdi

Inndata: -360.000...+360.000

Antall bearbeidinger

Totalt antall bearbeidingsposisjoner pé sirkelen
Inndata: 0...999

Koordinat pa emneoverflate

Angi det absolutte Z-koordinatet der bearbeidingen starter.
Inndata: -999999999...+999999999

Eksempel
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3.3.9
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Definere delsirkel

syklusen.

o Programmerings- og betjeningsmerknader:

= Hvis du definerer en Overflate pa emnet i Z ulik 0, vil denne verdien
legges til emneoverflaten Q203 som du har definert i bearbeidings-

Hjelpebilde

Eksempel
11 PATTERN DEF ~

Parameter

Hullsirkelsenter X
Absolutt koordinat for sirkelsenterpunkt i X-aksen
Inndata: -999999999...+999999999

Hullsirkelsenter Y
Absolutt koordinat for sirkelsenterpunkt i Y-aksen
Inndata: -999999999...+999999999

Hullsirkeldiameter
Hullsirkelens diameter
Inndata: 0...999999999

Startvinkel

Polarvinkel for den fgrste bearbeidingsposisjonen.
Referanseakse: Hovedaksen til det aktive arbeidsplanet
(f.eks. X for verktgyakse Z). Du kan angi positiv eller negativ
verdi

Inndata: -360.000...+360.000

Vinkelskritt/Sluttvinkel

Inkremental polarvinkel mellom to bearbeidingsposisjoner.
Du kan angi positiv eller negativ verdi. Alternativt kan slutt-
vinkelen angis ( via valgalternativ i handlingslinjen, eller bytt i
skjemaet)

Inndata: -360.000...+360.000

Antall bearbeidinger
Totalt antall bearbeidingsposisjoner pa sirkelen
Inndata: 0...999

Koordinat pa emneoverflate
Angi Z-koordinatet der bearbeidingen starter.
Inndata: -999999999...+999999999

PITCHCIRC1( X+25 Y+33 D80 START+45 STEP+30 NUM8 Z+0 )
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3.3.10 Eksempel: Bruke sykluser i forbindelse med PATTERN DEF

82

Borekoordinatene er lagret i maldefinisjonen PATTERN DEF POS. Borekoordinatene
kalles opp av styringen med CYCL CALL PAT.

Verktgyradiene er valgt slik at alle arbeidstrinn vises i testgrafikken.
Programutfgring
Sentrering (verktgyradius 4)

GLOBAL DEF 125 POSISJONERING: Ved en CYCL CALL PAT posisjonerer
styringen mellom punktene pa 2. Sikkerhetsavstand med denne funksjonen.
Denne funksjonen blir aktiv til M30.

Boring (verktgyradius 2,4)
Gjengeboring (verktgyradius 3)

Mer informasjon: "Sykluser for borbearbeiding", Side 87 og "Sykluser til
bearbeiding av gjenge’

; Verktgyoppkalling sentreringsenhet (radius 4)
; Kjor verktgy til sikker hgyde

; Syklusoppkalling i forbindelse med punktmal
; Frikjor verktgy
; Verktgyoppkall bor (radius 2,4)

; Kjgr verktoy til sikker hgyde
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; Syklusoppkalling i forbindelse med punktmal
; Frikjor verktgy

; Verktgyoppkall gjengebor (radius 3)

; Kjgr verktgy til sikker hgyde

; Syklusoppkalling i forbindelse med punktmal
; Frikjor verktgy, programslutt

3.4

.
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=
c
®
®
q

Bruk

Med en punkttabell kan du kjgre en eller flere sykluser etter hverandre pa en
uregelmessig punktmal.

Relaterte emner
= Skjuling av innhold i en punkttabell, enkelte punkter
Mer informasjon: Brukerhdndboken Programmering og testing
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3.4.1 Koordinatspesifikasjoner i en punkttabell

Hvis du bruker boresykluser, vil koordinatene for arbeidsplanet i punkttabellen
samsvare med sentrum i boringen. Hvis du bruker fressykluser, vil koordinatene for
arbeidsplanet i punkttabellen samsvare med startpunktkoordinatene for den aktuelle
syklusen, for eksempel koordinatene for sentrum i en sirkellomme. Koordinatene til
verktgyaksen samsvarer med koordinatene for emneoverflaten.

Under flyttingen mellom de definerte punktene trekker styringen verktgyet tilbake

til sikker hgyde mellom de definerte punktene. Som sikker hgyde bruker styringen
enten verktgyaksens koordinater ved syklusopphentingen, eller den bruker verdien
fra syklusparameteren Q204 2. SIKKERHETSAVST., avhengig av hvilken verdi som er
stgrst.

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du programmerer en sikker hgyde ved enkelte punkter i punkttabellen,
ignorerer styringen verdien fra syklusparameter Q204 2. for alle punktene2.
SIKKERHETSAVST.!

» Programmer funksjonen POSISJONERE GLOBAL DEF 125, slik at styringen
bare tar hensyn til den sikre hgyden ved det respektive punktet

3.4.2 Funksjonsmate med sykluser

SL-sykluser og syklus 12
Styringen tolker punktene i punkttabellen som en ekstra nullpunktsforskyvning.

Sykluser 200 til 208, 262 til 267

Styringen tolker punktene i arbeidsplanet som koordinater for sentrum i boringen.
For & bruke koordinaten som er definert i punkttabellen som startpunktkoordinat for
verktgyaksen, ma du angi verdien O for emnets overkant (Q203).

Sykluser 210 til 215

Styringen tolker punktene som en ekstra nullpunktsforskyvning. For & bruke
koordinatene som er definert i punkttabellen som startpunktkoordinater, ma du angi
verdien 0O for startpunktene og emnets overkant (Q203) i hver enkelt fressyklus.

0 Disse syklusene kan du ikke lenger legge til pa styringen, men redigere og
kjgre i bestdende NC-programmer.

Sykluser 251 til 254

Styringen tolker punktene i arbeidsplanet som koordinater for syklusstartpunktet.
For & bruke koordinaten som er definert i punkttabellen som startpunktkoordinat for
verktgyaksen, ma du angi verdien O for emnets overkant (Q203).
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3.4.3

3.44

Velg punkttabellen i NC-programmet med SEL PATTERN

Du definerer punkttabellen pa fglgende méte:
Ry » Velg Sett inn NC-funksjon

A > Styringen &pner vinduet Sett inn NC-funksjon.
» Velg SEL PATTERN

[e]e}
[e]e}

o
o

AN
ooo
ET T
tx13

Velg filutvalg

Styringen apner et vindu til valg av fil.

Velg den gnskede punkttabellen ved hjelp av mappestrukturen
Bekreft inndata

Styringen avslutter NC-blokken.

VvV v v VvV

Hvis punkttabellen ikke er lagret i samme katalog som NC-programmet, mé du
definere hele filbanen. | vinduet Programinnstillinger kan du definere om styringen
oppretter absolutte eller relative baner.

Mer informasjon: Brukerhandboken Programmering og testing

Eksempel
7 SEL PATTERN “TNC:\nc_prog\Positions.PNT

Hente opp syklus med punkttabell

For & hente opp men syklus pa punktene som er definert i punkttabellen, méa du
programmere syklusopphentingen med CYCL CALL PAT.

Med CYCL CALL PAT kjgrer styringen punkttabellen som du sist definerte.

Du henter opp en syklus i forbindelse med en punkttabell pa fglgende mate:
Ry » Velg Sett inn NC-funksjon
" Styringen apner vinduet Sett inn NC-funksjon.
Velg CYCL CALL PAT
Angi mating

CYCL
CALL

vV V.V

Med denne matingen kjgrer styringen mellom
punktene i punkttabellen. Hvis du ikke legger inn en
mating, kjgrer styringen med matingen som sist var
definert.

» Definer eventuelt tilleggsfunksjoner
> Bekreft med END-tasten

Tips:

m | funksjonen GLOBAL DEF 125 kan du med innstillingen Q435=1 tvinge styringen
til alltid & kjgre ut av syklusen og til 2. sikkerhetsavstand mellom punktene.

m Programmer tilleggsfunksjonen M103 for 8 bruke redusert mating for verk-
t@yaksen under forposisjoneringen.

m Styringen bruker funksjonen CYCL CALL PAT for a kjgre gjennom den siste punkt-
tabellen du definerte, selv om du har definert punkttabellen med CALL PGM som
er nestet med NC-programmet.
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4.1

4.1.1

88

Grunnlag

Oversikt
Styringen har fglgende sykluser for ulike borbearbeidinger:

Syklus

200 BORING
® Enkel boring
m  Angivelse av forsinkelse oppe eller nede
® Forhold dybde kan velges

Sykluser for borbearbeiding | Grunnlag

Oppkalling
CALL-aktiv

Mer informasjon
Side 89

201 SLIPING
m Slettboring av en boring
m  Angivelse av forsinkelse nede

CALL-aktiv

Side 92

202 UTBORING
= Utboring av en boring
B Angivelse av returmating
® Angivelse av forsinkelse nede
m  Angivelse av frikjgring

CALL-aktiv

Side 94

203 UNIVERSALBORING
m Degresjon — boring med avtagende mating
®  Angivelse av forsinkelse oppe eller nede
B Angivelse av sponbrudd
® Forhold dybde kan velges

CALL-aktiv

Side 97

204 SENKING BAKFRA
m QOpprettelse av en senking pd emnets underside
®  Angivelse av forsinkelse
®  Angivelse av frikjgring

CALL-aktiv

Side 103

205 UNIVERSALDYPBORING
m Degresjon — boring med avtagende mating
B Angivelse av sponbrudd
B Angivelse av nedsenket startpunkt
= Angivelse av stoppavstand

CALL-aktiv

Side 107

208 FRESEBORING
® Fresing av en boring
®  Angivelse av forhandsboret diameter
= Med- eller motfres kan velges

CALL-aktiv

Side 114

241 ENKELTLIPPE-DYPBOR.
= Boring med enkeltlippe-dypboring
= Nedsenket startpunkt

m Dreieretning og turtall ved inn- og utkjgring fra
boringen kan velges

m  Angivelse av forsinkelsesdybde

CALL-aktiv

Side 117

240 SENTRERING
® Boring av en sentrering
® Angivelse av sentreringsdiameter eller -dybde
m  Angivelse av forsinkelse nede

CALL-aktiv

Side 127
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4.2

Syklus 200 BORING

Bruk

Med denne syklusen kan du opprette enkle boringer. | denne syklusen kan du selv
velge forholdet til dybden.

Syklusforlgp

1 lilgang FMAX fgrer styringen verktgyet i spindelaksen til sikkerhetsavstanden
over emneoverflaten

2 Verktgyet borer til fgrste matedybde med den programmerte matingen F

3 Styringen forer verktgyet tilbake til sikkerhetsavstand med FMAX, gjgr et opphold
der, hvis dette er programmert, og f@rer deretter verktgyet med FMAX opptil
sikkerhetsavstand over fgrste matedybde

4 Sa borer verktgyet enda en matedybde med angitt mating F

5 Styringen gjentar disse trinnene (2 til 4) til angitt boredybde er nadd (forsinkelsen
fra Q211 er aktiv ved hver mating)

6 Til slutt feres verktgyet fra boringsbunnen med FMAX til sikkerhetsavstanden
eller til andre sikkerhetsavstand. Den andre sikkerhetsavstanden Q204 blir fgrst
aktiv ndr denne er programmert til & vaere stgrre enn sikkerhetsavstanden Q200

Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du angir dybden positivt ved en syklus, snur styringen beregningen
av forposisjoneringen. Verktgyet kjgrer med ilgang i verktgyaksen til
sikkerhetsavstand under emneoverflaten!

> Angi dybde negativt

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr. 2071003) kan du stille inn om
styringen skal vise (on) en feilmelding eller ikke (off) nar en positiv dybde angis

B Denne syklusen kan du kun utfgre i bearbeidingsmodusene FUNCTION MODE
MILL og FUNCTION MODE TURN .

m Denne syklusen overvaker den definerte brukslengden LU til verktgyet. Hvis du
LU-verdien er mindre enn eller DYBDE Q201, sender styringen ut en feilmelding.

Tips om programmering

B Programmer posisjoneringsblokken med radiuskorrigering RO for startpunktet
(sentrum av boringen) i arbeidsplanet.

m Fortegnet til syklusparameteren for dybde slar fast arbeidsretningen. Hvis du
velger Dybde = 0, vil ikke styringen utfgre syklusen.

® Denne syklusen overvaker den definerte brukslengden LU til verktgyet. Hvis du
LU-verdien er mindre enn eller DYBDE Q201, sender styringen ut en feilmelding.

0 Hvis du vil bore uten sponbrudd, definerer du en hgyere verdi i
parameteren Q202 enn dybden Q201 pluss den beregnede dybden fra
spissvinkelen. Du kan ogsa angi en betydelig hgyere verdi her.
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4.2.1  Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter
- Q200 Sikkerhetsavstand?
zA @0206 Avstand mellom verktgyspiss og emneoverflate. Verdien er
o inkrementell.
Q210 Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
Q200 Q204

Q203

Q201 Dybde?
W Avstand emneoverflate — boringsbunn. Verdien er inkremen-
N tell.
?//v Inndata: -99999.9999...+99999.9999
Q206 Mating for matedybde?

Verktgyets bevegelseshastighet ved boring i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

Q202 Matedybde?

Mal for hvor langt verktgyet skal mates frem. Verdien er
inkrementell.

Dybden kan ikke veere flere ganger matedybden. Styringen
kjgrer verktgyet til dybden i én arbeidsoperasjon hvis:

B matedybden og dybden er like
m matedybden er stgrre enn dybden
Inndata: 0...99999.9999

Q210 Forsinkelse oppe?

Antall sekunder som verktgyet stanser i sikkerhetsavstand
etter at styringen er trukket ut av boringen for 4 fjerne spon.

Inndata: 0...3600.0000 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Emneoverflate?

Koordinat for emneoverflaten i forhold til det aktive
referansepunktet. Verdien er absolutt.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Sikkerhetsavstand?

Avstand i verktgyaksen mellom verktgy og emne (oppspen-
ningsutstyr) der det ikke kan oppsté kollisjon. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q211 Forsinkelse nede?

Antall sekunder verktgyet blir stdende i borebunnen.
Inndata: 0...3600.0000 alternativ PREDEF

7
\

=Y
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Hjelpebilde Parameter

Q395 Forhold til diameter (0/1)?

Her velger du om den angitte dybden refererer til verktgyspis-
sen eller til den sylindriske delen av verktgyet. Hvis styringen
skal referere dybden til den sylindriske delen av verktgyet,

ma du angi spissvinkelen for verktgyet i kolonnen T-ANGLE i
verktgytabellen TOOL.T.

0 = Dybden refererer til verktgyspissen

1 = Dybden referer til den sylindriske delen av verktgyet

Inndata: 0, 1

m
x
®
o
3
o
o
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Syklus 201 SLIPING

Bruk

Med denne syklusen kan du enkelt opprette enkle pasninger. Du kan valgfritt definere
en forsinkelse for syklusen nedenfor.

Syklusforlgp

1 Styringen fgrer verktgyet i spindelaksen iilgang FMAX til angitt sikkerhetsavstand
over emneoverflaten

2 Verktgyet sliper materialet ned til programmert dybde med angitt mating F
Verktgyet blir stdende i boringsbunnen hvis det er angitt

4 Deretter fgrer styringen verktgyet i matingen F tilbake til sikkerhetsavstanden
eller andre sikkerhetsavstand Den andre sikkerhetsavstanden Q204 blir fgrst
aktiv nar denne er programmert til & vaere stgrre enn sikkerhetsavstanden Q200

w

Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du angir dybden positivt ved en syklus, snur styringen beregningen
av forposisjoneringen. Verktgyet kjgrer med ilgang i verktgyaksen til
sikkerhetsavstand under emneoverflaten!

> Angi dybde negativt

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr. 201003) kan du stille inn om
styringen skal vise (on) en feilmelding eller ikke (off) nér en positiv dybde angis

m Denne syklusen kan du kun utfgre i bearbeidingsmodusene FUNCTION MODE
MILL og FUNCTION MODE TURN .

m Denne syklusen overvaker den definerte brukslengden LU til verktgyet. Hvis du
LU-verdien er mindre enn eller DYBDE Q201, sender styringen ut en feilmelding.

Tips om programmering

m Programmer posisjoneringsblokken med radiuskorrigering RO for startpunktet
(sentrum av boringen) i arbeidsplanet.

m Fortegnet til syklusparameteren for dybde slar fast arbeidsretningen. Hvis du
velger Dybde = 0, vil ikke styringen utfgre syklusen.
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4.3.1  Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Q200 Sikkerhetsavstand?

Avstanden mellom verktgyspissen og emneoverflaten. Verdi-
en er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
Q201 Dybde?

Avstand emneoverflate — boringsbunn. Verdien er inkremen-
tell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Mating for matedybde?
Verktgyets bevegelseshastighet ved sliping i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

Q211 Forsinkelse nede?
Antall sekunder verktgyet blir stdende i borebunnen.
Inndata: 0...3600.0000 alternativ PREDEF

Q208 Mating ved tilbaketrekking

Verktgyets bevegelseshastighet i mm/min. nar det trekkes
ut av boringen. Hvis du angir Q208 = 0, gjelder mating for
sliping.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF
Q203 Koord. Emneoverflate?

Koordinat for emneoverflaten i forhold til det aktive
referansepunktet. Verdien er absolutt.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Sikkerhetsavstand?

Avstand i verktgyaksen mellom verktgy og emne (oppspen-
ningsutstyr) der det ikke kan oppsta kollisjon. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203

m
x
)
o
3
o
o
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Syklus 202 UTBORING

Bruk

@ Fglg maskinhdndboken!
Maskinen og styringen ma klargjgres av maskinprodusenten.
Denne syklusen kan bare brukes pa maskiner med styrt spindel.

Med denne syklusen kan du bore ut boringer. Du kan valgfritt definere en forsinkelse
for syklusen nedenfor.

Syklusforlgp

1 Styringen fgrer verktgyet i spindelaksen i ilgang FMAX til angitt sikkerhetsavstand
Q200 over Q203 KOOR. OVERFLATE

2 Verktgyet borer med borematingen til dybden Q201

3 Hvis det er angitt, blir verktgyet blir stdende i boringsbunnen med roterende
spindel for & kuttes fri

4 Deretter giennomfegrer styringen en spindelorientering pa posisjonen som er
angitt i parameter Q336

5 N&r Q214 FRIGJORT KJOERERETN., kjgrer styringen fritt i den angitte retningen
rundt SI.AVSTAND SIDE Q357

6 Deretter kjgrer styringen verktgyet i mating ved tilbaketrekking Q208 til sikker-
hetsavstanden Q200

7 Styringen posisjonerer verktgyet tilbake til sentrum av boringen
8 Styringen gjenoppretter spindelstatusen fra syklusstarten

9 Ev. kjgrer styringen med FMAX til 2. sikkerhetsavstand. Den andre sikkerhets-
avstanden Q204 blir fgrst aktiv ndr denne er programmert til & vaere stgrre
enn sikkerhetsavstanden Q200. Hvis Q214=0, utfgres tilbaketrekkingen langs
boringsveggen

Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du angir dybden positivt ved en syklus, snur styringen beregningen
av forposisjoneringen. Verktgyet kjgrer med ilgang i verktgyaksen til
sikkerhetsavstand under emneoverflaten!

» Angi dybde negativt

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr. 2071003) kan du stille inn om
styringen skal vise (on) en feilmelding eller ikke (off) nar en positiv dybde angis

HEIDENHAIN | TNC7 | Brukerhandbok bearbeidingssykluser | 01/2022



Sykluser for borbearbeiding | Syklus 202 UTBORING

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du velger frikjgringsretningen feil, er det kollisjonsfare. Det tas ikke hensyn til
en eventuell speilvending i arbeidsplanet for frikjgringen. Det tas derimot hensyn til
aktive transformasjoner ved frikjgringen.

» Kontroller posisjonen til verktgyspissen ndr du programmerer en
spindelorientering med den vinkelen som er angitt i Q336 (f. eks. i
applikasjonen Slett i driftsmodusen Manuell). Det skal ikke vaere noen aktive
transformasjoner.

> Velg vinkel slik at verktgyspissen star parallelt med frikjgringsretningen

> Velg en frikjgringsretning Q214 som gjgr at verktgyet fgres bort fra kanten av
boringen

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du har aktivert M136, kjgrer verktgyet ikke til den programmerte
sikkerhetsavstanden etter bearbeidingen. Spindelomdreiningen stopper pa
boringsbunnen, og dermed stopper ogsa matingen. Det er ingen kollisjonsfare
fordi det ikke forekommer en retur!

» Deaktiver funksjonen M136 fgr syklusen med M137

B Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

m Etter bearbeidingen fgrer styringen verktgyet igjen til startpunktet i arbeidsplanet.
Du kan deretter fortsette & posisjonere inkrementelt.

m Hvis funksjonene M7 eller M8 var aktive fgr syklusoppkallingen, oppretter
styringen denne tilstanden igjen pa slutten av syklusen.

= Denne syklusen overvaker den definerte brukslengden LU til verktgyet. Hvis du
LU-verdien er mindre enn eller DYBDE Q201, sender styringen ut en feilmelding.

B Hvis Q214 FRIGJORT KJOERERETN. ikke er lik 0, brukes Q357 SI.AVSTAND SIDE.

Tips om programmering

B Programmer posisjoneringsblokken med radiuskorrigering RO for startpunktet
(sentrum av boringen) i arbeidsplanet.

m Fortegnet til syklusparameteren for dybde slar fast arbeidsretningen. Hvis du
velger Dybde = 0, vil ikke styringen utfgre syklusen.
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Syklusparametere

Hjelpebilde

zZ)

Q203

E Q206

A4
q ; Q200 Q204

Q211

>VL]201 Q208

Sykluser for borbearbeiding | Syklus 202 UTBORING

Parameter

Q200 Sikkerhetsavstand?

Avstanden mellom verktgyspissen og emneoverflaten. Verdi-
en er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q201 Dybde?

Avstand emneoverflate — boringsbunn. Verdien er inkremen-
tell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

=Y

Q206 Mating for matedybde?
Verktgyets bevegelseshastighet ved utboring i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

Q211 Forsinkelse nede?
Antall sekunder verktgyet blir stdende i borebunnen.
Inndata: 0...3600.0000 alternativ PREDEF

Q208 Mating ved tilbaketrekking

Verktgyets bevegelseshastighet i mm/min. ndr det trekkes ut
av boringen. Hvis du angir Q208=0, blir mating for dybdema-
ting benyttet.

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

Q203 Koord. Emneoverflate?

Koordinat for emneoverflaten i forhold til det aktive nullpunk-
tet. Verdien er absolutt.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Sikkerhetsavstand?

Avstand i verktgyaksen mellom verktgy og emne (oppspen-
ningsutstyr) der det ikke kan oppsté kollisjon. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q214 Frigjort kjereretn. (0/1/2/3/4)?

Definer retningen som styringen skal bruke for a frikjgre
verktgyet fra boringsbunnen (etter spindelorientering)

0:1kke frikjor verktgyet

1: Frikjgr verktgyet i hovedaksens minusretning
2: Frikjor verktgyet i hjelpeaksens minusretning
3: Frikjor verktgyet i hovedaksens plussretning

4: Frikjgr verktgyet i hjelpeaksens plussretning

Inndata: 0,1, 2, 3, 4

Q336 Vinkel for spindelorientering?

Vinkelen som styringen posisjonerer verktgyet i f@r frikjgring.
Verdien er absolutt.

Inndata: 0...360
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Hjelpebilde Parameter

Q357 Sikkerhetsavstand side?

Avstand mellom verktgyskjeeret og boreveggen. Verdien er
inkrementell.

Kun i bruk hvis Q214 FRIGJORT KJOERERETN. ikke er lik O.
Inndata: 0...99999.9999
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4.5

Bruk

Med denne syklusen kan du opprette boringer med avtagende mating. Du kan
valgfritt definere en forsinkelse for syklusen nedenfor. Du kan utfgre syklusen med
eller uten sponbrudd.

Syklusforlgp
Atferd uten sponbrudd, uten forminsking:

Styringen fgrer verktgyet i spindelaksen iilgang FMAX til angitt SIKKER-
HETSAVST. Q200 over emneoverflaten

Verktgyet borer til farste MATEDYBDEQ202 med den angitte matingen MATING
FOR MATEDYBDEQ206

Sa trekker styringen verktgyet ut av boringen til SIKKERHETSAVST. Q200

Na senker styringen verktgyet ned i boringen igjen i ilgang og borer deretter en ny
mating med MATEDYBDE Q202 i MATING FOR MATEDYBDE Q206

Ved arbeid uten sponbrudd trekker styringen verktgyet etter hver mating med
MATING RETURQ208 ut av boringen til SIKKERHETSAVST. Q200 og avventer der
eventuelt FORSINKELSE OPPE Q210

—_

N

A~ W

(€3]
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Denne prosedyren blir gjentatt til dybde Q201 er oppnadd

Hvis DYBDE Q201 er nadd, trekker styringen verktgyet med FMAX ut av boringen
til SIKKERHETSAVST. Q200 eller til 2. SIKKERHETSAVST.. 2. SIKKERHETSAVST.
Q204 blir fgrst aktiv ndr denne er programmert til & veere stgrre enn SIKKER-
HETSAVST. Q200

Atferd med sponbrudd, uten forminsking:

1

| ilgang FMAX posisjonerer styringen verktgyet i spindelaksen pa den angitte
SIKKERHETSAVST. Q200 over emneoverflaten

Verktgyet borer til forste MATEDYBDEQ202 med den angitte matingen MATING
FOR MATEDYBDEQ206

Sa trekker styringen verktgyet tilbake med verdien TILBAKE V SPONBRUDD Q256

Na fglger en ny mating med verdien MATEDYBDE Q202 i MATING FOR
MATEDYBDE Q206

Kontrollsystemet mater pd nytt til ANT. AVBRUDD Q213 er nadd eller til boringen
har gnsket DYBDE Q201. Hvis det definerte antallet sponbrudd er néddd, men
boringen enné ikke har gnsket DYBDE Q201, kjgrer styringen verktgyet i MATING
RETUR Q208 ut av boringen til SIKKERHETSAVST. Q200

Hvis det er angitt, avventer styringen FORSINKELSE OPPE Q210

Deretter senker styringen i ilgang ned i boringen til verdien TILBAKE V
SPONBRUDD Q256 over den siste matedybden

Prosedyre 2 til 7 blir gjentatt til DYBDE Q201 er nadd

Hvis DYBDE Q201 er nadd, trekker styringen verktgyet med FMAX ut av boringen
til SIKKERHETSAVST. Q200 eller til 2. SIKKERHETSAVST.. 2. SIKKERHETSAVST.
Q204 blir fgrst aktiv ndr denne er programmert til & veere stgrre enn SIKKER-
HETSAVST. Q200

Atferd med sponbrudd, med forminsking

1

8
9

| ilgang FMAX fgrer styringen verktgyet i spindelaksen til angitt SIKKER-
HETSAVSTAND Q200 over emneoverflaten

Verktgyet borer til farste MATEDYBDEQ202 med den angitte matingen MATING
FOR MATEDYBDEQ206

S4 trekker styringen verktgyet tilbake med verdien TILBAKE V SPONBRUDD Q256
Det fglger en ny mating med MATEDYBDE Q202 minus FORMINSKING Q212

i MATING FOR MATEDYBDE Q206. Den stadig synkende differansen fra den
oppdaterte MATEDYBDE Q202 minus FORMINSKINGQ212 m3 aldri bli mindre
enn MIN. MATEDYBDE Q205 (eksempel: Q202=5,Q212=1, Q213=4, Q205= 3:
Den fgrste matedybden er 5 mm, den andre matedybden er 5- 1 =4 mm, den
tredje matedybden er 4 - 1 = 3 mm, den fjerde matedybden er ogsd 3 mm)
Kontrollsystemet mater pa nytt til ANT. AVBRUDD Q213 er nddd eller til boringen
har gnsket DYBDE Q201. Hvis det definerte antallet sponbrudd er nddd, men
boringen enné ikke har gnsket DYBDE Q201, kjgrer styringen verktgyet i MATING
RETUR Q208 ut av boringen til SIKKERHETSAVST. Q200

Hvis det er angitt, avventer styringen nd FORSINKELSE OPPE Q210

Deretter senker styringen i ilgang ned i boringen til verdien TILBAKE V
SPONBRUDD Q256 over den siste matedybden

Prosedyre 2 til 7 blir gjentatt til DYBDE Q201 er nadd
Hvis det er angitt, avventer styringen nd FORSINKELSE NEDE Q211

10 Hvis DYBDE Q201 er nadd, trekker styringen verktgyet med FMAX ut av boringen

til SIKKERHETSAVST. Q200 eller til 2. SIKKERHETSAVST.. 2. SIKKERHETSAVST.
Q204 blir fgrst aktiv ndr denne er programmert til & veere stgrre enn SIKKER-
HETSAVST. Q200
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Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du angir dybden positivt ved en syklus, snur styringen beregningen
av forposisjoneringen. Verktgyet kjgrer med ilgang i verktgyaksen til
sikkerhetsavstand under emneoverflaten!

> Angi dybde negativt
» Med maskinparameter displayDepthErr (nr. 201003) kan du stille inn om
styringen skal vise (on) en feilmelding eller ikke (off) nér en positiv dybde angis

m Denne syklusen kan du kun utfgre i bearbeidingsmodusene FUNCTION MODE
MILL og FUNCTION MODE TURN .

® Denne syklusen overvaker den definerte brukslengden LU til verktgyet. Hvis du
LU-verdien er mindre enn eller DYBDE Q201, sender styringen ut en feilmelding.

Tips om programmering

m Programmer posisjoneringsblokken med radiuskorrigering RO for startpunktet
(sentrum av boringen) i arbeidsplanet.

m Fortegnet til syklusparameteren for dybde slar fast arbeidsretningen. Hvis du
velger Dybde = 0, vil ikke styringen utfgre syklusen.
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100

Syklusparametere
Hjelpebilde
4 ‘ @0206 EQZOS
Q210

Q200 Q204
Q203

Q202

Q201

o@nﬁ
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Parameter

Q200 Sikkerhetsavstand?

Avstanden mellom verktgyspissen og emneoverflaten. Verdi-
en er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q201 Dybde?

Avstand emneoverflate — boringsbunn. Verdien er inkremen-
tell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

=Y

Q206 Mating for matedybde?
Verktgyets bevegelseshastighet ved boring i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

Q202 Matedybde?

Mal for hvor langt verktgyet skal mates frem. Verdien er
inkrementell.

Dybden kan ikke veere flere ganger matedybden.
Styringen kjgrer verktgyet til dybden i én arbeidsoperasjon
hvis:
= matedybden og dybden er like
® matedybden er stgrre enn dybden

Inndata: 0...99999.9999

Q210 Forsinkelse oppe?

Antall sekunder som verktgyet stanser i sikkerhetsavstand
etter at styringen er trukket ut av boringen for 4 fjerne spon.

Inndata: 0...3600.0000 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Emneoverflate?

Koordinat for emneoverflaten i forhold til det aktive nullpunk-
tet. Verdien er absolutt.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Sikkerhetsavstand?

Avstand i verktgyaksen mellom verktgy og emne (oppspen-
ningsutstyr) der det ikke kan oppsté kollisjon. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q212 Forminsking?

Verdien som styringen reduserer Q202 Matedybde med
etter hver mating. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999

Q213 Ant. avbr. foer tilbaketrekking?

Antall sponbrudd fgr styringen fgrer verktgyet ut av borin-
gen for a fjerne spon. Ved sponbrudd trekker styringen alltid
verktgyet tilbake med returverdi Q256.

Inndata: 0...99999
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Hjelpebilde Parameter

Q205 Minste matedybde?

Hvis Q212 FORMINSKING ikke er lik 0, begrenser styringen
matingen til denne verdien. Fglgelig kan ikke tilleggsdybden
veere mindre enn Q205. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999

Q211 Forsinkelse nede?
Antall sekunder verktgyet blir stdende i borebunnen.
Inndata: 0...3600.0000 alternativ PREDEF

Q208 Mating ved tilbaketrekking

Verktgyets bevegelseshastighet i mm/min. ndr det trekkes
ut av boringen. Hvis du angir Q208=0, trekker styringen ut
verktgyet med mating Q206.

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

Q256 Trekke tilbake ved sponbrudd?

Verdien som styringen skal trekke tilbake verktgyet med ved
sponbrudd. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.999 alternativ PREDEF

Q395 Forhold til diameter (0/1)?

Her velger du om den angitte dybden refererer til verktgyspis-
sen eller til den sylindriske delen av verktgyet. Hvis styringen
skal referere dybden til den sylindriske delen av verktgyet,

ma du angi spissvinkelen for verktgyet i kolonnen T-ANGLE i
verktgytabellen TOOL.T.

0 = Dybden refererer til verktgyspissen

1 = Dybden referer til den sylindriske delen av verktgyet
Inndata: 0, 1
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Eksempel
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4.6 Syklus 204 SENKING BAKFRA

Bruk

@ Fglg maskinhdndboken!
Maskinen og styringen ma klargjgres av maskinprodusenten.
Denne syklusen kan bare brukes pa maskiner med styrt spindel.

0 Syklusen fungerer bare med returborestenger.

Med denne syklusen kan du senke verktgyet under emnet.

Z)

.

Z

xy

Syklusforlgp

1 lilgang FMAX fgrer styringen verktgyet i spindelaksen til sikkerhetsavstanden
over emneoverflaten

2 Der utfgrer styringen en spindelorientering til 0°-posisjonen og forskyver
verktgyet med eksenterdiameteren

3 Deretter senkes verktgyet ned i den forborede boringen med forposisjonerings-
matingen til skjeeret stér i sikkerhetsavstand under emnets underkant

4 Styringen fgrer na verktgyet til sentrum av boringen. Sl&r pa spindelen og
eventuelt kjgleveesken og forer sé verktgyet til den angitte forsenkningsdybden
med senkingsmatingen

5 Huvis det er angitt, blir verktgyet veerende pa forsenkningsbunnen. Deretter fgres

verktgyet ut av boringen, giennomfgrer en spindelorientering og forskyves pa nytt

med eksenterdimensjonen

Til slutt feres verktgyet med FMAX til sikkerhetsavstanden

Styringen posisjonerer verktgyet tilbake til sentrum av boringen

Styringen gjenoppretter spindelstatusen fra syklusstarten

Ev. kjgrer styringen til 2. sikkerhetsavstand. Den andre sikkerhetsavstanden
Q204 blir fgrst aktiv ndr denne er programmert til & veere stgrre enn sikkerhets-
avstanden Q200

O 00 N O
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Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du velger frikjgringsretningen feil, er det kollisjonsfare. Det tas ikke hensyn til
en eventuell speilvending i arbeidsplanet for frikjgringen. Det tas derimot hensyn til
aktive transformasjoner ved frikjgringen.

» Kontroller posisjonen til verktgyspissen nar du programmerer en
spindelorientering med den vinkelen som er angitt i Q336 (f. eks. i
applikasjonen Slett i driftsmodusen Manuell). Det skal ikke vaere noen aktive
transformasjoner.

» Velg vinkel slik at verktgyspissen star parallelt med frikjgringsretningen

> Velg en frikjgringsretning Q214 som gjgr at verktgyet fgres bort fra kanten av
boringen

B Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

m Etter bearbeidingen fgrer styringen verktgyet igjen til startpunktet i arbeidsplanet.
Du kan deretter fortsette & posisjonere inkrementelt.

m  Styringen beregner startpunktet for senkingen ut fra borestangens skjeerelengde
og materialtykkelsen.

B Hvis funksjonene M7 eller M8 var aktive fgr syklusoppkallingen, oppretter
styringen denne tilstanden igjen pa slutten av syklusen.

® Denne syklusen overvaker den definerte brukslengden LU til verktgyet. Hvis den
er mindre enn DYBDE FORSENKNING Q249, sender styringen ut en feilmelding.

0 Angi verktgylengden slik at underkanten av borestangen er malt, ikke
skjeeret.

Tips om programmering

B Programmer posisjoneringsblokken med radiuskorrigering RO for startpunktet
(sentrum av boringen) i arbeidsplanet.

m Fortegnet for syklusparameteren for dybde angir arbeidsretningen ved senking.
OBS: Positivt fortegn innebaerer senking mot den positive spindelaksen.
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4.6.1
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Syklusparametere

Hjelpebilde
z ) |
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Q204
Q200 |
!

Q250 / \ Q203
A 0249ﬂ>/| \ -
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Parameter

Q200 Sikkerhetsavstand?

Avstanden mellom verktgyspissen og emneoverflaten. Verdi-
en er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q249 Dybde forsenkning?

Avstand mellom emneunderkant og forsenkningsbunn.
Positivt fortegn senker verktgyet i den positive spindelakse-
retningen. Verdien er inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q250 Materialtykkelse?
Hgyden pa emnet. Angi verdi inkrementelt.
Inndata: 0.0001...99999.9999

Q251 Eksentermal?

Eksentermal for borestangen. Fjern fra verktgydatabladet.
Verdien er inkrementell.

Inndata: 0.0001...99999.9999

Q252 Skjereheyde?

Avstand mellom underkanten pa borestang og hovedskjeer.
Fjern fra verktgydatabladet. Verdien er inkrementell.

Q253 Mating forposisjonering?

Kjgrehastighet for verktgyet ved nedsenkning eller ved utkjg-
ring fra emnet i mm/min.

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

Q254 Mating ved senking?
Verktgyets bevegelseshastighet ved senking i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

Q255 Forsinkelse i sekunder?
Forsinkelse i sekunder ved forsenkningsbunn
Inndata: 0...99999

Q203 Koord. Emneoverflate?

Koordinat for emneoverflaten i forhold til det aktive nullpunk-
tet. Verdien er absolutt.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Sikkerhetsavstand?

Avstand i verktgyaksen mellom verktgy og emne (oppspen-
ningsutstyr) der det ikke kan oppsta kollisjon. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
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Hjelpebilde Parameter

Q214 Frigjort kjereretn. (0/1/2/3/4)?

Angi retningen som styringen skal forskyve verktgyet i en
strekning tilsvarende eksentermalet (etter spindelorienterin-
gen). Det er ikke tillatt & angi O.

1: Frikjgr verktgyet i hovedaksens negative retning
2: Frikjor verktgyet i hjelpeaksens negative retning
3: Frikjgr verktgyet i hovedaksens positive retning

4. Frikjgr verktgyet i hjelpeaksens positive retning

Inndata: 1, 2, 3, 4

Q336 Vinkel for spindelorientering?

Vinkelen som styringen posisjonerer verktgyet i, fgr det
senkes inn i og trekkes ut av boringen. Verdien er absolutt.

Inndata: 0...360

Eksempel
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4.7 Syklus 205 UNIVERSALDYPBORING

Bruk

Med denne syklusen kan du opprette boringer med avtagende mating. Du kan utfgre
syklusen med eller uten et sponbrudd. Nar tilleggsdybden er nadd, utfgrer syklusen
en sponfjerning. Hvis det allerede finnes en forboring, kan du angi et forsenket
startpunkt. Du kan valgfritt definere en forsinkelse i syklusen i boringsbunnen. Denne
forsinkelsen brukes til friskjaering i boringsbunnen.

Mer informasjon: "Fjerning av spon og sponbrudd"’, Side 112

Syklusforlgp

1

Styringen posisjonerer verktgyet i verktgyaksen med FMAX i angitt Sikker-
hetsavstand Q200 over KOOR. OVERFLATE Q203.

Hvis du programmerer et forsenket startpunkt i Q379, beveger styringen seg
til sikkerhetsavstanden via det forsenkede startpunktet med Q253 MATING
FORPOSISJON..

Verktgyet borer med mating Q206 MATING FOR MATEDYBDE inntil innma-
tingsdybden er nadd.

Hvis du har definert et sponbrudd, flytter styringen verktgyet tilbake med tilbake-
trekkingsverdien Q256.

Nar tilleggsdybden er nadd, trekker styringen verktgyet tilbake til sikkerhets-
avstanden i verktgyaksen med tilbaketrekkingsmatingen Q208. Sikkerhets-
avstanden er over KOOR. OVERFLATE Q203.

Deretter beveger verktgyet seg med Q373 MATESTART AVSP opp til den angitte
stoppavstanden over den siste oppnadde tilleggsdybden.

Verktgyet borer med mating Q206 til neste tilleggsdybde er nddd. Hvis det er
definert en forminskningsverdi Q212, reduseres tilleggsdybden med forminsk-
ningsverdi for hver mating.

Styringen gjentar disse trinnene (2 til 7) til boredybden er nadd.

Hvis du har angitt en forsinkelsestid, forblir verktgyet pa boringsbunnen til
friskjaering. Til slutt trekker styringen verktgyet tilbake med matingen til sikker-
hetsavstanden eller den 2. sikkerhetsavstanden. Den andre sikkerhetsavstanden
Q204 blir fgrst aktiv ndr denne er programmert til & veere stgrre enn sikkerhets-
avstanden Q200.

0 Etter en sponfjerning viser dybden pa neste sponbrudd til den siste

tilleggsdybden.

Eksempel:

= Q202 MATEDYBDE = 10 mm

= Q257 BOREDYBDE SPONBRUDD = 4 mm

Styringen gjgr et sponbrudd ved 4 mm og 8 mm. Ved 10 mm utfgrer
denne en sponfjerning. Neste sponbrudd er ved 14 mm og 18 mm
0sV.
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Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du angir dybden positivt ved en syklus, snur styringen beregningen
av forposisjoneringen. Verktgyet kjgrer med ilgang i verktgyaksen til
sikkerhetsavstand under emneoverflaten!

» Angi dybde negativt

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr. 201003) kan du stille inn om
styringen skal vise (on) en feilmelding eller ikke (off) nér en positiv dybde angis

m Denne syklusen kan du kun utfgre i bearbeidingsmodusene FUNCTION MODE
MILL og FUNCTION MODE TURN .

= Denne syklusen overvaker den definerte brukslengden LU til verktgyet. Hvis du
LU-verdien er mindre enn eller DYBDE Q201, sender styringen ut en feilmelding.

o Denne syklusen egner seq ikke tillatt for ekstra lange bor. Bruk syklus 241
ENKELTLIPPE-DYPBOR. for ekstra lange bor.

Tips om programmering
m Programmer posisjoneringsblokken med radiuskorrigering RO for startpunktet
(sentrum av boringen) i arbeidsplanet.

m Fortegnet til syklusparameteren for dybde slér fast arbeidsretningen. Hvis du
velger Dybde = 0, vil ikke styringen utfgre syklusen.

B Hvis stoppavstandene Q258 ikke er lik Q259, endrer styringen stoppavstanden
mellom fgrste og siste mating med samme verdi.

B Hvis du programmerer et nedsenket startpunkt via Q379, endrer styringen
startpunktet for matebevegelsen. Styringen endrer ikke returbevegelsene fordi
disse avhenger av koordinatene til emneoverflaten.

= Hyvis Q257 BOREDYBDE SPONBRUDD er stgrre enn Q202 MATEDYBDE, utfgres
det ikke noe sponbrudd.
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4.7.1  Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter
Q200 Sikkerhetsavstand?
ZA B 206 Avstanden mellom verktgyspissen og emneoverflaten. Verdi-
7 en er inkrementell.
Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
Q200 Q204
0203 T 177 Q201 Dybde?
B B2 [ Avstand emneoverflate — boringsbunn (avhengig av parame-
N teren Q395 FORHOLD DYBDE). Verdien er inkrementell.
% QCZ% ~ Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Mating for matedybde?
Verktgyets bevegelseshastighet ved boring i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

Q202 Matedybde?

Mal for hvor langt verktgyet skal mates frem. Verdien er
inkrementell.

Dybden kan ikke veere flere ganger matedybden. Styringen
kjgrer verktgyet til dybden i én arbeidsoperasjon hvis:

B matedybden og dybden er like
m matedybden er stgrre enn dybden
Inndata: 0...99999.9999

Q203 Koord. Emneoverflate?

Koordinat for emneoverflaten i forhold til det aktive nullpunk-
tet. Verdien er absolutt.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Sikkerhetsavstand?

Avstand i verktgyaksen mellom verktgy og emne (oppspen-
ningsutstyr) der det ikke kan oppsta kollisjon. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q212 Forminsking?

Verdien som styringen reduserer tilleggsdybden Q202 med.
Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999

Q205 Minste matedybde?

Hvis Q212 FORMINSKING ikke er lik 0, begrenser styringen
matingen til denne verdien. Fglgelig kan ikke tilleggsdybden
veere mindre enn Q205. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999

<Y
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Hjelpebilde

Sykluser for borbearbeiding | Syklus 205 UNIVERSALDYPBORING

Parameter

Q258 dvre spesielle stoppavstand?

Sikkerhetsavstanden som verktgyet kjgrer over den siste
tilleggsdybden igjen etter den fgrste sponfjerningen med
mating Q373 MATESTART AVSP. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999

Q259 Nedre spesielle stoppavstand?

Sikkerhetsavstanden som verktgyet kjgrer over den siste
tilleggsdybden igjen etter den siste sponfjerningen med
mating Q373 MATESTART AVSP. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999

Q257 Boredybde til sponbrudd?

Mal som styringen utfgrer et sponbrudd ved. Denne prosedy-
ren blir gjentatt til Q201 DYBDE er nddd. Hvis Q257 er lik 0,
utfgrer ikke styringen et sponbrudd. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999

Q256 Trekke tilbake ved sponbrudd?

Verdien som styringen skal trekke tilbake verktgyet med ved
sponbrudd. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.999 alternativ PREDEF

Q211 Forsinkelse nede?
Antall sekunder verktgyet blir stdende i borebunnen.
Inndata: 0...3600.0000 alternativ PREDEF

Q379 Nedsenket startpunkt?

Hvis det finnes en pilotboring, kan du definere et forsen-

ket startpunkt her. Dette er inkrementelt basert pad Q203
KOOR. OVERFLATE. Styringen kjgrer med Q253 MATING
FORPOSISJON. over det nedsenkede startpunktet med verdi-
en Q200 SIKKERHETSAVST.. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999

Q253 Mating forposisjonering?
Definerer verktgyets kjgrehastighet ved posisjonering av

Q200 SIKKERHETSAVST. auf Q379 STARTPUNKT (ikke lik 0).
Angivelse i mm/min.

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

Q208 Mating ved tilbaketrekking

Verktgyets bevegelseshastighet i mm/min. nar det tilbake-
trekkes etter bearbeidingen. Hvis du angir Q208=0, trekker
styringen ut verktgyet med mating Q206.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF
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Hjelpebilde Parameter

Q395 Forhold til diameter (0/1)?

Her velger du om den angitte dybden refererer til verktgyspis-
sen eller til den sylindriske delen av verktgyet. Hvis styringen
skal referere dybden til den sylindriske delen av verktgyet,

ma du angi spissvinkelen for verktgyet i kolonnen T-ANGLE i
verktgytabellen TOOL.T.

0 = Dybden refererer til verktgyspissen
1 = Dybden referer til den sylindriske delen av verktgyet
Inndata: 0, 1

Q373 Starte mat.etter avsp.?

Verktgyets bevegelseshastighet nar det naermer seg
stoppavstanden etter sponfjerning.

0: Kjgring med FMAX
>0: Mating i mm/min
Inndata: 0...99999 alternativ FAUTO, FMAX, FU, FZ

Eksempel
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4.7.2  Fjerning av spon og sponbrudd

Fjerning av spon
Fjerning av spon er avhengig av syklusparameter Q202 MATEDYBDE.

Nar verdien som er angitt i syklusparameteren Q202 er nadd, utfgrer styringen en
sponfjerning. Det betyr at styringen alltid kjgrer verktgyet uavhengig av det senkede
startpunktet Q379 til returkjgringshgyden. Den beregnes av Q200 SIKKERHETSAVST.
+ Q203 KOOR. OVERFLATE

Eksempel:

; Verktgyoppkalling (verktgyradius 3)
; Frikjor verktgy

; Kjgr til boringsposisjon og start spindelen
; Syklusoppkalling
; Frikjor verktgy, programslutt
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Sponbrudd
Sponbruddet er avhengig av syklusparameter Q257 BOREDYBDE SPONBRUDD.

Nar verdien som er angitt i syklusparameteren Q257 er nadd, utfgrer styringen
et sponbrudd. Det betyr at styringen trekker verktgyet tilbake med verdien Q256
TILBAKE V SPONBRUDD. N&r MATEDYBDE nés, gjennomfgres fjerning av spon.
Denne komplette prosedyren blir gjentatt til Q201 DYBDE er nadd.

Eksempel:

; Verktgyoppkalling (verktgyradius 3)
; Frikjor verktgy

; Kjgr til boringsposisjon og start spindelen
; Syklusoppkalling
; Frikjor verktgy, programslutt
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4.8 Syklus 208 FRESEBORING (alternativ 19)

Bruk

Med denne syklusen kan du frese boringer. Du kan valgfritt definere en forhandsbort
diameter for syklusen. Du kan ogséa programmere toleranser for den nominelle
diameteren.

Syklusforlgp

1 Styringen fgrer verktgyet i spindelaksen i ilgang FMAX til angitt sikkerhetsavstand
Q200 over emneoverflaten

2 Styringen kjgrer den fgrste heliksbanen med en halvsirkel, samtidig som det tas
hensyn til baneoverlappingen Q370. Halvsirkelen starter fra midten av boringen.

3 Verktgyet freser i en spiralbevegelse til programmert boredybde med mating F

4 Nar boredybden er nadd, kjgrer styringen enda en full sirkel for & fjerne
gjenstdende materiale fra nedsenkningen

5 Deretter fgrer styringen verktgyet tilbake til sentrum av boringen og med sikker-
hetsavstanden Q200

6 Prosessen gjentas helt til den nominelle diameteren er nadd (styringen beregner
sideveis mating)

7 Til slutt fgres verktgyet med FMAX til sikkerhetsavstand eller til 2. sikker-
hetsavstand Q204. Den 2. sikkerhetsavstanden Q204 blir fgrst aktiv nar den er
programmert til & veere stgrre enn sikkerhetsavstanden Q200

0 Hvis du programmerer baneoverlapping med Q370=0, bruker styringen
stgrst mulig baneoverlapping for den fgrste heliksbanen. P4 denne méten
prever styringen 8 forhindre at verktgyet blir stdende fast. Alle andre
baner deles jevnt opp.

Toleranser

Styringen gir mulighet til & lagre toleranser i parameteren Q335 NIOMINELL
DIAMETER.

Du kan definere fglgende toleranser:

Toleranse Eksempel Produksjonsmal
Avvik 10+0,01-0,015 9.9975

DIN EN ISO 286-2 10H7 10.0075

DIN ISO 2768-1 10m 10.0000

Slik gar du frem:

> Start syklusdefinisjon

» Definer syklusparametere

> Velg og alternativet TEKST i handlingslinjen
» Angi nominelt mal inkl. toleranse

0 ® Bearbeidingen ferdigstilles i det midtre omradet av toleransen.

= Hvis du programmerer en feil toleranse, avslutter styringen bear-
beidingen med en feilmelding.

m Veer oppmerksom pa smé og store bokstaver ndr du angir toleranser.
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Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du angir dybden positivt ved en syklus, snur styringen beregningen

av forposisjoneringen. Verktgyet kjgrer med ilgang i verktgyaksen til

sikkerhetsavstand under emneoverflaten!

» Angi dybde negativt

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr. 201003) kan du stille inn om
styringen skal vise (on) en feilmelding eller ikke (off) nér en positiv dybde angis

MERKNAD

OBS! Fare for verktgy og emne

Under bearbeidingen er det fare for verktgybrudd og skade pa verktgyet hvis du
velger for stor mating!

» Angi maksimal nedsenkingsvinkel og hjgrneradiusen DR2 for verktgyet i
ANGLE-kolonnen i verktgytabellen TOOL.T.

> Styringen vil automatisk beregne maksimal tillatt mating, og reduserer
eventuelt den angitte verdien.

® Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

®  Hvis du har angitt en boringsdiameter som er lik verktgydiameteren, borer
styringen direkte til programmert dybde uten skruelinje-interpolasjon.

En aktiv speiling pavirker ikke den typen fresing som er definert i syklusen.

Ved beregning av baneoverlappingsfaktor tar det aktuelle verktgyet ogsa hensyn
til hjgrneradiusen DR2.

® Denne syklusen overvaker den definerte brukslengden LU til verktgyet. Hvis du
LU-verdien er mindre enn eller DYBDE Q201, sender styringen ut en feilmelding.

m Ved hjelp av RCUTS-verdien overvaker syklusen verktgy som ikke skjeerer over

midten, og forhindrer bl.a. at verktgyet kolliderer pa fronten. Styringen avbryter
ved behov bearbeidingen med en feilmelding.

Tips om programmering

m Programmer posisjoneringsblokken med radiuskorrigering RO for startpunktet
(sentrum av boringen) i arbeidsplanet.

® Fortegnet til syklusparameteren for dybde slér fast arbeidsretningen. Hvis du
velger Dybde = 0, vil ikke styringen utfgre syklusen.
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4.8.1  Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Q200 Sikkerhetsavstand?

Avstand mellom verktgyunderkant og emneoverflate. Verdi-
en er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q201 Dybde?

Avstand emneoverflate — boringsbunn. Verdien er inkremen-
tell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Mating for matedybde?
Verktgyets bevegelseshastighet ved spiralboring i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q334 Mating per omdreining?

Mal som angir matingen for verktgyet pa en skruelinje (=
360°). Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999

Q203 Koord. Emneoverflate?

Koordinat for emneoverflaten i forhold til det aktive nullpunk-
tet. Verdien er absolutt.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Sikkerhetsavstand?

Avstand i verktgyaksen mellom verktgy og emne (oppspen-
ningsutstyr) der det ikke kan oppsta kollisjon. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q335 Nominell diameter

Borediameter. Hvis du har angitt en nominell diameter som
er lik verktgydiameteren, borer styringen direkte til program-
mert dybde uten skruelinje-interpolasjon. Verdien er absolutt.
Om ngdvendig kan du programmere en toleranse.

Mer informasjon: "Toleranser’, Side 114
Inndata: 0...99999.9999

Q342 Forboret diameter?
Angi mal pa forhandsboret diameter. Verdien er absolutt.
Inndata: 0...99999.9999

z

Q203

<
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Hjelpebilde Parameter

Q351 Type? Medfres.=+1 motfres.=-1

Type fresarbeid. Spindelretningen blir tatt hensyn til.
+1 = medfresing

-1 = motfresing

(Hvis 0 tastes inn, skjer bearbeidingen i medfres)
Inndata: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q370 Baneoverlapping faktor?

Ved hjelp av baneoverlappingen bestemmer styringen
sidematingen k.

0: Styringen velger stgrst mulig overlapping av banen for
den fgrste heliksbanen. P4 denne maten prgver styringen
a forhindre at verktgyet blir stdende fast. Alle andre baner
deles jevnt opp.

>0: Styringen multipliserer faktoren med den aktive verktgy-
radiusen. Resultatet er sidematingen k.

Inndata: 0.1...1.999 alternativ PREDEF

m
x
@

o

3
o

[

4.9 Syklus 241 ENKELTLIPPE-DYPBOR.

Bruk

Med syklus 241 ENKELTLIPPE-DYPBOR. kan du opprette boringer med et
enkeltlippe-dypbor. Angivelse av et nedsenket startpunkt er mulig. Du kan definere
dreieretning og turtall ved inn- og utkjgring fra boringen.

HEIDENHAIN | TNC7 | Brukerh&ndbok bearbeidingssykluser | 01/2022 117



Sykluser for borbearbeiding | Syklus 241 ENKELTLIPPE-DYPBOR.

Syklusforlgp

1 Styringen fgrer verktgyet i spindelaksen i ilgang FMAX til angitt Sikker-
hetsavstand Q200 over KOOR. OVERFLATE Q203

2 Avhengig av "Posisjoneringsatferd ved arbeid med Q379" Side 123 kobler

styringen inn spindelturtallet enten pa Sikkerhetsavstand Q200 eller pa en
bestemt verdi over koordinatoverflaten.

3 Styringen utfgrer innkjgringsbevegelsen i retningen som er definert i syklusen,
med hgyreroterende, venstreroterende eller stdende spindel

4 Verktgyet borer med matingen F frem til boredybden eller, hvis en mindre
mateverdi har blitt angitt, frem til matedybden. Matedybden reduseres med
forminskingsverdien for hver mating. Hvis du har angitt en forsinkelsesdybde,
reduserer styringen matingen med matefaktoren etter at forsinkelsesdybden er
nadd.

5 Verktgyet gjor et opphold i boringsbunnen hvis dette er programmert.

6 Styringen gjentar disse trinnene (4 til 5) til boredybden er nadd

7 Nar styringen har nddd boredybden, kobler den ut kjglemiddelet. Og stiller turtallet
til verdien som er definert i Q427 TURTALL INN-/UTKJ.

8 Styringen posisjonerer verktgyet til tilbaketrekkingsposisjonen med mateverdien

for returen. Hvilken verdi returposisjonen har i ditt tilfelle finner du i fglgende
dokument: se Side 123

9 Hvis en andre sikkerhetsavstand er angitt, kjgrer styringen verktgyet dit med
FMAX

Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du angir dybden positivt ved en syklus, snur styringen beregningen
av forposisjoneringen. Verktgyet kjgrer med ilgang i verktgyaksen til
sikkerhetsavstand under emneoverflaten!

> Angi dybde negativt

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr. 2071003) kan du stille inn om
styringen skal vise (on) en feilmelding eller ikke (off) nar en positiv dybde angis

m Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

m Denne syklusen overvaker den definerte brukslengden LU til verktgyet. Hvis du
LU-verdien er mindre enn eller DYBDE Q201, sender styringen ut en feilmelding.

Tips om programmering

m Programmer posisjoneringsblokken med radiuskorrigering RO for startpunktet
(sentrum av boringen) i arbeidsplanet.

m Fortegnet til syklusparameteren for dybde slar fast arbeidsretningen. Hvis du
velger Dybde = 0, vil ikke styringen utfgre syklusen.
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49.1 Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter
M| IR Q200 Sikkerhetsavstand?
z\ B s Avstand mellom verktgyspiss og Q203 KOOR. OVERFLATE.

ﬁ IR Verdien er inkrementell.

Q208 Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
0203 N 0200 [] 02 Q201 Dybde?

03&_ // S Avstand Q203 KOOR. OVERFLATE og boringsbunn. Verdien

50206 // er inkrementell.
Inndata: -99999.9999...+99999.9999
@ p/ 2 7 Q206 Mating for matedybde?

Verktgyets bevegelseshastighet ved boring i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

Q211 Forsinkelse nede?
Antall sekunder verktgyet blir stdende i borebunnen.
Inndata: 0...3600.0000 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Emneoverflate?

Koordinat for emneoverflaten i forhold til det aktive
referansepunktet. Verdien er absolutt.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Sikkerhetsavstand?

Avstand i verktgyaksen mellom verktgy og emne (oppspen-
ningsutstyr) der det ikke kan oppsta kollisjon. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q379 Nedsenket startpunkt?

Hvis det finnes en pilotboring, kan du definere et forsen-

ket startpunkt her. Dette er inkrementelt basert p4d Q203
KOOR. OVERFLATE. Styringen kjgrer med Q253 MATING
FORPOSISJON. over det nedsenkede startpunktet med verdi-
en Q200 SIKKERHETSAVST.. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999

Q253 Mating forposisjonering?

Definerer verktgyets bevegelseshastighet ved ny start pa
Q201 DYBDE etter Q256 TILBAKE V SPONBRUDD. | tillegg er

denne matingen aktiv ndr verktgyet blir posisjonert pd Q379
STARTPUNKT (ulik 0). Angivelse i mm/min.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF
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Hjelpebilde

Sykluser for borbearbeiding | Syklus 241 ENKELTLIPPE-DYPBOR.

Parameter

Q208 Mating ved tilbaketrekking

Verktgyets bevegelseshastighet i mm/min. nar det trekkes
ut av boringen. Hvis du angir Q208=0, trekker styringen ut
verktgyet med Q206 MATING FOR MATEDYBDE.

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

Q426 Dreier. inn-/utkjering (3/4/5)?

Dreieretning for verktgyets dreining ved kjgring inn og ut av
boringen.

3: Drei spindelen med M3

4: Drei spindelen med M4

5: Kjgr med stillestdende spindel
Inndata: 3,4, 5

Q427 Spindelturtall inn-/utkjering?

Turtall for verktgyets dreining ved kjgring inn og ut av borin-
gen.

Inndata: 0...99999

Q428 Spindelturtall boring?
Turtallet som verktgyet skal bore med.
Inndata: 0...99999

Q429 M-fksj. Kjelemiddel PA?

>=0: Tilleggsfunksjon M for aktivering av kjglevaeske. Styrin-
gen sldr pa kjplevaesken nar verktgyet har nadd sikkerhetsav-
standen Q200 over startpunktet Q379.

"..." Bane for en brukermakro som kjgres i stedet for en M-
funksjon. Alle instruksjoner i brukermakroen kjgres automa-
tisk.

Mer informasjon: 'Brukermakro”, Side 122

Inndata: 0...999

Q430 M-fksj. Kislemiddel AV?

>=0: Tilleggsfunksjon M for deaktivering av kjglevaeske.
Styringen kobler ut kjglevaesken nar verktgyet star pa Q201
DYBDE.

"..." Bane for en brukermakro som kjgres i stedet for en M-
funksjon. Alle instruksjoner i brukermakroen kjgres automa-
tisk.

Mer informasjon: "Brukermakro", Side 122
Inndata: 0...999
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Hjelpebilde Parameter

Q435 Forsinkelsesomfang?

Koordinat for spindelaksen der verktgyet skal vente. Funksjo-
nen er ikke aktiv ved inntasting av 0 (standardinnstilling).
Bruk: Ved produksjon av gjennomgangsboringer krever
enkelte verktgy en kort stillstandstid fgr de forlater borebun-
nen for & transportere sponene oppover. Definer en verdi
som er mindre enn Q201 DYBDE. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999

Q401 Matefaktor i %?

Faktor som styringen reduserer matingen med etter at Q435
FORSINKELSESOMFANG er nadd.

Inndata: 0.0001...100

Q202 Maksimal matedybde?

Mal for hvor langt verktgyet skal mates frem. Q201 DYBDE
kan ikke veere flere ganger Q202 Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999

Q212 Forminsking?

Verdien som styringen reduserer Q202 Matedybde med
etter hver mating. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999

Q205 Minste matedybde?

Hvis Q212 FORMINSKING ikke er lik 0, begrenser styringen
matingen til denne verdien. Fglgelig kan ikke tilleggsdybden
veere mindre enn Q205. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999
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Eksempel

49.2

En brukermakro inneholder en sekvens med flere instruksjoner. Ved hjelp av en
makro kan du definere flere NC-funksjoner som styringen utfgrer. Som bruker
oppretter du makroer som et NC-program.

Funksjonen til makroer tilsvarer funksjonen til oppkalte NC - programmer, f.eks. med
funksjonen PGM CALL. Du definerer makroen som et NC-program med filtypen *.h.
HEIDENHAIN anbefaler & bruke QL-parametere i makroen. QL-parametere
fungerer bare lokalt for et NC-program. Hvis du bruker andre typer variabler i
makroen, kan endringer ogsé pavirke NC-programmet. For eksplisitt & utfgre
endringer i det kallende NC-programmet brukes Q- eller QS-parametere med
numrene 1200 til 1399.

| makroen kan du lese verdiene for syklusparametrene.

Mer informasjon: Brukerhdndboken Programmering og testing
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493

Eksempel pa brukermakro: Kjolevaeske

; Avles kjglevaesketilstand

hopp til LBL Start

; Sla pa kjgleveeske

Posisjoneringsatferd ved arbeid med Q379

Fgr alt arbeid med sveert lange bor, som enkeltleppebor eller lange spiralbor, ma
man ta hensyn til enkelte ting. Posisjonen som spindelen kobles inn p4, er sveert
avgjgrende. Hvis den ngdvendige fgringen til verktgyet mangler, kan det oppsta
verktgybrudd ved for langvarig boring.

Derfor anbefales det & arbeide med parameteren STARTPUNKT Q379. Ved hjelp av
denne parameteren kan du pavirke posisjonen der styringen kobler inn spindelen.

Borestart

Parameteren STARTPUNKT Q379 tar hensyn til KOOR. OVERFLATE Q203 og
parameteren SIKKERHETSAVST. Q200. Det fglgende eksempelet viser i hvilken
sammenheng parameterne star og hvordan startposisjonen beregnes:

STARTPUNKT Q379=0

m Styringen slar pa spindelen pa SIKKERHETSAVST. Q200 over KOOR. OVERFLATE
Q203

STARTPUNKT Q379>0

Borestarten er pa en bestemt verdi over det nedsenkede startpunktet Q379.
Denne verdien beregnes pa fglgende mate: 0,2 x Q379. Hvis resultatet av denne
beregningen er stgrre enn Q200, er verdien alltid Q200.

Eksempel:

KOOR. OVERFLATE Q203 =0
SIKKERHETSAVST. Q200 =2
STARTPUNKT Q379 =2

Borestarten beregnes pa fglgende mate: 0,2 x Q379=0,2*2=0,4; borestarten
er 0,4 mm/inch over det forsenkede startpunktet. Sa nar det nedsenkede
startpunktet er pa -2, starter styringen boringen ved -1,6 mm.

| den fglgende tabellen er det oppfart forskjellige eksempler pa hvordan
borestarten beregnes:
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Borestart med nedsenket startpunkt

Q200 Q379 | Q203 | Posisjonen somdet | Faktor 0,2 * Q379 Borestart
forhandsposisjoneres
til med FMAX
2 2 0 2 0,2*2=0,4 -1,6
2 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, -23
derfor brukes verdien 2.)
2 100 0 2 0,2¥100=20 (Q200=2, 20>2, |-98
derfor brukes verdien 2.)
5 2 0 5 0,2%2=0,4 -1,6
5 5 0 5 0,2*5=1 -4
5 10 0 5 0,2*¥10=2 -8
5 25 0 5 0,2*25=5 -20
5 100 0 5 0,2¥100=20 (Q200=5, 20>5, |-95
derfor brukes verdien 5.)
20 2 0 20 0,2%2=0,4 -1,6
20 5 0 20 0,2%5=1 -4
20 10 0 20 0,2*¥10=2 -8
20 25 0 20 0,2*%25=5 -20
20 100 0 20 0,2¥100=20 -80
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Fjerning av spon

0gsa punktet der styringen gjennomfgrer fjerning av spon er viktig for arbeidet med
lange verkt@y. Returposisjonen ved fjerning av spon ma ikke ligge pa posisjonen til
borestarten. Med en definert posisjon for fierning av spon kan man sikre at boret blir
vaerende i fgringen.

STARTPUNKT Q379=0

= Sponfjerningen finner sted p&d SIKKERHETSAVST. Q200 over KOOR. OVERFLATE
Q203

STARTPUNKT Q379>0

Fjerning av spon finner sted pa en bestemt verdi over det nedsenkede
startpunktet Q379. Denne verdien beregnes pé fglgende mate: 0,8 x Q379 Hvis
resultatet av denne beregningen er stgrre enn Q200, er verdien alltid Q200.

Eksempel:
= KOOR. OVERFLATE Q203 =0
® SIKKERHETSAVST.Q200 =2
= STARTPUNKT Q379 =2

Posisjonen for fjerning av spon beregnes péa fglgende mate:

0,8 x Q379=0,8*2=1,6; posisjonen for fjerning av spon er 1,6 mm/inch over det
forsenkede startpunktet. S& ndr det nedsenkede startpunktet er pé -2, kjgrer
styringen til fjerning av spon ved -0,4

| den fglgende tabellen er det oppfert forskjellige eksempler pa hvordan
posisjonen for fjerning av spon (returposisjonen) beregnes:
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Posisjon for fjerning av spon (returposisjon) ved nedsenket startpunkt

Q200 Q379 | Q203 | Posisjonen somdet | Faktor 0,8 * Q379 Returposisjon
forhandsposisjoneres
til med FMAX
2 0 2 0,8%2=1,6 0.4
2 0,8*5=4 -3
10 0 2 0,8*10=8 (Q200=2, 8>2, -8
derfor brukes verdien 2.)
2 25 0 2 0,8*25=20 (Q200=2, 20>2, -23
derfor brukes verdien 2.)
2 100 0 2 0,8¥100=80 (Q200=2, 80>2, |-98
derfor brukes verdien 2.)
5 2 0 5 0,8%*2=1,6 -0,4
5 5 0 5 0,8%5=4 -1
5 10 0 5 0,8*10=8 (Q200=5, 8>5, -5
derfor brukes verdien 5.)
5 25 0 5 0,8*25=20 (Q200=5, 20>5, -20
derfor brukes verdien 5))
5 100 0 5 0,8*100=80 (Q200=5, 80>5, -95
derfor brukes verdien 5.)
20 2 0 20 0,8*2=1,6 -1,6
20 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
derfor brukes verdien 20.)
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4.10

Syklus 240 SENTRERING

Bruk

Med syklusen 240 SENTRERING kan du opprette sentreringer for boringer. Du

har mulighet til 8 angi sentreringsdiameteren eller sentreringsdybden. Du kan
valgfritt definere en forsinkelse nedenfor. Denne forsinkelsen brukes til friskjaering
i boringsbunnen. Hvis det allerede finnes en forboring, kan du angi et forsenket
startpunkt.

Syklusforlgp

1

Styringen posisjonerer verktgyet i ilgang FMAX fra gjeldende posisjon i
arbeidsplanet til startpunktet.

Styringen posisjoner verktgyet i ilgang FMAX i verktgyaksen til sikkerhets-
avstanden Q200 over arbeidsstykkeoverflaten Q203.

Dersom du definerer Q342 FORBOR. DIAMETER ulik 0, beregner styringen

et forsenket startpunkt ut fra denne verdien og spissvinkelen pa verktgyet T-
ANGLE. Stryringen posisjonerer verktgyet med MATING FORPOSISJON. Q253 til
det forsenkede startpunktet.

Med programmert mating for dybdemating Q206 sentreres verktgyet i henhold til
angitt senterdiameter og sentreringsdybde.

Nar en forsinkelse Q211 er definert, forblir verktgyet i sentreringsbunnen.

Til slutt fgres verktgyet med FMAX til sikkerhetsavstand eller til 2. sikker-

hetsavstand Q204. Den andre sikkerhetsavstanden Q204 blir fgrst aktiv nar
denne er programmert til & vaere stgrre enn sikkerhetsavstanden Q200.

Tips:

Hvis du angir dybden positivt ved en syklus, snur styringen beregningen
av forposisjoneringen. Verktgyet kjgrer med ilgang i verktgyaksen til
sikkerhetsavstand under emneoverflaten!

MERKNAD

Kollisjonsfare!

> Angi dybde negativt
» Med maskinparameter displayDepthErr (nr. 2071003) kan du stille inn om
styringen skal vise (on) en feilmelding eller ikke (off) nar en positiv dybde angis

Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

Denne syklusen overvaker den definerte brukslengden LU til verktgyet. Hvis den
er mindre enn bearbeidingsdybden, sender styringen ut en feilmelding.

Tips om programmering
B Programmer posisjoneringsblokken med radiuskorrigering RO for startpunktet

(sentrum av boringen) i arbeidsplanet.

m Fortegnet til syklusparameter Q344 (diameter) eller Q201 (dybde) bestemmer

arbeidsretningen. Hvis diameter eller dybde = 0, vil ikke styringen utfgre syklusen.
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4.10.1 Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter
= Q200 Sikkerhetsavstand?
ZA @QZOG Avstand mellom verktgyspiss og emneoverflate. Verdien er
© inkrementell.
Q210 Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
Q203 S Q343 Valg av dybde/diameter (0/1)
vz Q201 Velg om verktgyes skal sentreres i henhold til en angitt

Q344 diameter eller en angitt dybde. Hvis styringen skal sentreres

til angitt diameter, méa du angi spissvinkelen for verktgyet i
kolonnen T-ANGLE i verktgytabellen TOOL.T.

0: Sentrer til angitt dybde
1. Sentrer til angitt diameter
Inndata: 0, 1

Q201 Dybde?

Avstand mellom emneoverflate og sentreringsbunn (sentre-
ringskonusens spiss). Fungerer bare hvis Q343=0 er definert.
Verdien er inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q344 Diameter fordypning
Sentreringsdiameter. Fungerer bare hvis Q343=1 er definert.
Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Mating for matedybde?
Verktgyets bevegelseshastighet ved sentrering i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

Q211 Forsinkelse nede?
Antall sekunder verktgyet blir staende i borebunnen.
Inndata: 0...3600.0000 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Emneoverflate?

Koordinat for emneoverflaten i forhold til det aktive nullpunk-
tet. Verdien er absolutt.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Sikkerhetsavstand?

Avstand i verktgyaksen mellom verktgy og emne (oppspen-
ningsutstyr) der det ikke kan oppsta kollisjon. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
Q342 Forboret diameter?

0: Ingen boring tilgjengelig

>0: Diameteren pé det forborede hullet
Inndata: 0...99999.9999

=Y
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Hjelpebilde Parameter

Q253 Mating forposisjonering?
Verktgyets bevegelseshastighet nér det naermer seg det

forsenkede startpunktet. Bevegelseshastigheten er i mm/
min.

Gjelder kun hvis Q342 FORBOR. DIAMETER
Inndata: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

m
x
]
o
3
=]
o
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5.1 Grunnlag

5.1.1 Oversikt
Styringen har fglgende sykluser for ulike gjengebearbeidinger:

Syklus Oppkal- Mer informasjon
ling

206 GJENGEBORING CALL- Side 132
= Med Rigid Tapping aktiv
m Angivelse av forsinkelse nede

207 GJENGEBORING GS CALL- Side 135
= Uten Rigid Tapping aktiv
B Angivelse av forsinkelse nede

209 GJENGEBORING AVBR. CALL- Side 138
= Uten Rigid Tapping aktiv
= Angivelse av sponbrudd

262 GJENGEFRESING CALL- Side 144
= Fresing av en gjenge i det forhdndsborede aktiv

materialet

263 FORSENKN.GJENGEFRES. CALL- Side 148

® Fresing av en gjenge i det forhandsborede aktiv
materialet

= QOpprettelse av en forsenkningsfase

264 BOREGJENGEFRESING CALL- Side 153
= Boring i det ubehandlede materialet aktiv
® Fresing av en gjenge

265 HELIKS-BOREGJENGEFR. CALL- Side 158
B Fresing av en gjenge i det ubehandlede materialet aktiv

267 FR. UTVENDIG GJENGE CALL- Side 162
® Fresing av en utvendig gjenge aktiv

m  QOpprettelse av en forsenkningsfase

5.2 Syklus 206 GJENGEBORING

Bruk
Styringen skjaerer gjengen med Rigid Tapping i en eller flere operasjoner.
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Syklusforlgp

1 lilgang FMAX fgrer styringen verktgyet i spindelaksen til angitt sikkerhetsavstand
over emneoverflaten

2 Verktgyet kjgrer til boredybden i en arbeidsoperasjon

3 Deretter vendes spindelens rotasjonsretning og verktgyet trekkes tilbake til
sikkerhetsavstanden etter forsinkelsen. Hvis en andre sikkerhetsavstand er
angitt, kjgrer styringen verktgyet dit med FMAX

4 | sikkerhetsavstanden vendes spindelens rotasjonsretning pa nytt

o Verktgyet méa spennes opp i Rigid Tapping. Rigid Tapping utligner for
mate- og turtallsavvik under bearbeidingen.

Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du angir dybden positivt ved en syklus, snur styringen beregningen
av forposisjoneringen. Verktgyet kjgrer med ilgang i verktgyaksen til
sikkerhetsavstand under emneoverflaten!

» Angi dybde negativt

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr. 2071003) kan du stille inn om
styringen skal vise (on) en feilmelding eller ikke (off) nar en positiv dybde angis

® Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

m Aktiver spindelen med M3 for hgyregjenge og med M4 for venstregjenge.

m | syklus 206 beregner styringen gjengestigningen ved hjelp av det programmerte
turtallet og matingen som er definert i syklusen.

m Denne syklusen overvaker den definerte brukslengden LU til verktgyet. Hvis den
er mindre enn GJENGEDYBDE Q201, sender styringen ut en feilmelding.

Tips om programmering
m Programmer posisjoneringsblokken med radiuskorrigering RO for startpunktet
(sentrum av boringen) i arbeidsplanet.

m Fortegnet til syklusparameteren for dybde slar fast arbeidsretningen. Hvis du
velger Dybde = 0, vil ikke styringen utfgre syklusen.

Merknad i forbindelse med maskinparametere
® Bruk maskinparameteren CfgThreadSpindle (nr. 113600) for & definere fglgende:

m sourceOverride (nr. 113603):
FeedPotentiometer (Default) (turtallsoverstyring er ikke aktiv), styringen
tilpasser turtallet tilsvarende til
SpindlePotentiometer (mateoverstyring er ikke aktiv) og

® thrdWaitingTime (Nr. 113601): Etter spindelstopp ventes denne tiden pa
gjengebunnen

® thrdPreSwitch (Nr. 113602): Spindelen stoppes i denne tiden fgr
gjengebunnen nas
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5.2.1  Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Q200 Sikkerhetsavstand?

Avstanden mellom verktgyspissen og emneoverflaten. Verdi-
en er inkrementell.

Veiledningsverdi: 4x gjengestigning
Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
Q201 Gjengedybde?

Avstand mellom emneoverflate og gjengebunn. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q206 Mating for matedybde?
Verktgyets bevegelseshastighet ved gjengeboring
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO

Q211 Forsinkelse nede?

Angi en verdi mellom 0 og 0,5 sekunder for & unnga at
verktgyet kiler seg fast nar det trekkes tilbake.

Inndata: 0...3600.0000 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Emneoverflate?

Koordinat for emneoverflaten i forhold til det aktive nullpunk-
tet. Verdien er absolutt.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Sikkerhetsavstand?

Avstand i verktgyaksen mellom verktgy og emne (oppspen-
ningsutstyr) der det ikke kan oppsta kollisjon. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203

m
x
]
o
3
S
=2

=
IR
o
3
o
=
5
Q
T
(7]
x
o

F: Mating (mm/min)
S: Spindelturtall (o/min)
p: Gjengestigning (mm)
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5.2.2  Frikjor verktgyet ved avbrutt program

Frikjgring i driftsmodusen Programkjgring blokkrekke eller modus enkeltblokk

o > Velg tasten NC-Stopp for & avbryte programmet
MTﬁr&EMHgl;wF\k, > Velg MANUELL KJQRING
i > Frikjgr verktgy i den aktive verktgyaksen
o FESTORE > Velg KJBR MOT POS. for a fortsette programmet
o > Etvindu &pner seg. Her viser styringen aksefplgen samt

malposisjonen, aktuell posisjon og gjenstdende strekning.
Velg tasten NC start

> Styringen kjgrer verktgyet nedover til dybden der det ble
stoppet.

> Velg tasten NC start for a fortsette programmet

MERKNAD

Kollisjonsfare!

i
v

Hvis du f.eks. kjgrer i positiv retning i stedet for negativ retning ved frikjgring, er
det kollisjonsfare.

» Ved frikjgring har du mulighet til & flytte verktgyet i positiv og negativ retning av
verktgyaksen

» Finn uti hvilken retning du flytter verktgyet ut av boringen fgr frikjgringen

5.3 Syklus 207 GJENGEBORING GS

Bruk

@ Fglg maskinhdndboken!
Maskinen og styringen ma klargjgres av maskinprodusenten.
Denne syklusen kan bare brukes pa maskiner med styrt spindel.

Styringen skjaerer gjenger uten Rigid Tapping i en eller flere operasjoner.

Syklusforlgp

1 lilgang FMAX fgrer styringen verktgyet i spindelaksen til angitt sikkerhetsavstand
over emneoverflaten

2 Verktgyet kjgrer til boredybden i en arbeidsoperasjon

3 Deretter vendes spindelens rotasjonsretning og verktgyet beveges ut av boringen
til sikkerhetsavstanden. Hvis en andre sikkerhetsavstand er angitt, kjgrer
styringen verktgyet dit med FMAX

4 | sikkerhetsavstand stopper styringen spindelen

o Ved gjengeboring synkroniseres spindelen og verktgyaksen alltid med
hverandre. Synkroniseringen kan skje med en roterende, men ogsa med
en stillestdende spindel.
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Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du angir dybden positivt ved en syklus, snur styringen beregningen
av forposisjoneringen. Verktgyet kjgrer med ilgang i verktgyaksen til
sikkerhetsavstand under emneoverflaten!

» Angi dybde negativt

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr. 201003) kan du stille inn om
styringen skal vise (on) en feilmelding eller ikke (off) nér en positiv dybde angis

m Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

® Hvis du programmerer M3 (eller M4) fgr denne syklusen, dreier spindelen seg
etter syklusens slutt (med turtallet som er programmert i TOOL-CALL-blokken).

® Hvis du ikke programmerer M3 (eller M4) fgr denne syklusen, blir spindelen
staende etter syklusens slutt. Da ma du starte spindelen igjen med M3 (eller M4)
fgr neste bearbeiding.

®  Hvis du angir gjengestigningen til gjengeboret i kolonnen Pitch i verktgytabellen,
sammenligner TNC gjengestigningen fra verktgytabellen med gjengestigningen
som er definert i syklusen. Styringen viser en feilmelding hvis verdiene ikke
stemmer overens.

m Denne syklusen overvaker den definerte brukslengden LU til verktgyet. Hvis den
er mindre enn GJENGEDYBDE Q201, sender styringen ut en feilmelding.

o Hvis du ikke endrer noen dynamikkparametre (f.eks. sikkerhetsavstand,
spindelturtall), er det mulig & bore gjengene dypere senere. Det ma
imidlertid velges en sa stor sikkerhetsavstand Q200 at verktgyaksen har
forlatt akselerasjonsbanen innenfor denne strekningen.

Tips om programmering
m Programmer posisjoneringsblokken med radiuskorrigering RO for startpunktet
(sentrum av boringen) i arbeidsplanet.

m Fortegnet til syklusparameteren for dybde slér fast arbeidsretningen. Hvis du
velger Dybde = 0, vil ikke styringen utfgre syklusen.

Merknad i forbindelse med maskinparametere
® Bruk maskinparameteren CfgThreadSpindle (nr. 113600) for & definere fglgende:
® sourceOverride (nr. 113603): SpindlePotentiometer (mateoverstyring er

ikke aktiv) og FeedPotentiometer (turtallsoverstyring er ikke aktiv), (styringen
tilpasser turtallet tilsvarende)

m thrdWaitingTime (Nr. 113601): Etter spindelstopp ventes denne tiden pa
gjengebunnen

® thrdPreSwitch (Nr. 113602): Spindelen stoppes i denne tiden fgr
gjengebunnen nas

® limitSpindleSpeed (Nr. 113604): begrensning av spindelturtallet
True: (Ved sma gjengedybder begrenses spindelturtallet slik at spindelen gar
med konstant turtall ca. 1/3 av
False: Ingen begrensning
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5.3.1  Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Q200 Sikkerhetsavstand?

Avstanden mellom verktgyspissen og emneoverflaten. Verdi-
en er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
Q201 Gjengedybde?

Avstand mellom emneoverflate og gjengebunn. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q239 Gjengestigning?

Gjengestigningen. Fortegnet angir om det er en hgyre- eller
venstregjenge:

+ = hgyregjenge

— = venstregjenge

Inndata: -99.9999...+99.9999

Q203 Koord. Emneoverflate?

Koordinat for emneoverflaten i forhold til det aktive nullpunk-
tet. Verdien er absolutt.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Sikkerhetsavstand?

Avstand i verktgyaksen mellom verktgy og emne (oppspen-
ningsutstyr) der det ikke kan oppsta kollisjon. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203
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Frikjor verktoyet ved avbrutt program

Frikjgring i driftsmodusen Programkjgring blokkrekke eller modus enkeltblokk

—

1ol

MACH_MANUAL _
TRAVERSE_FK

MACH_RESTORE
_POS_FK

>

v Vv Vvy

v

>

Velg tasten NC-Stopp for & avbryte programmet

Velg MANUELL KJ@GRING
Frikjgr verktgy i den aktive verktgyaksen
Velg KJOR MOT POS. for a fortsette programmet

Et vindu dpner seq. Her viser styringen aksefglgen samt
malposisjonen, aktuell posisjon og gjenstdende strekning.

Velg tasten NC start

Styringen kjgrer verktgyet nedover til dybden der det ble
stoppet.

Velg tasten NC start for & fortsette programmet

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du f.eks. kjgrer i positiv retning i stedet for negativ retning ved frikjgring, er
det kollisjonsfare.

» Ved frikjgring har du mulighet til & flytte verktgyet i positiv og negativ retning av
verktgyaksen

» Finn uti hvilken retning du flytter verktgyet ut av boringen fgr frikjgringen

Syklus 209 GJENGEBORING AVBR.

Bruk

@ Fglg maskinhdndboken!
Maskinen og styringen ma klargjgres av maskinprodusenten.
Denne syklusen kan bare brukes pa maskiner med styrt spindel.

Styringen skjaerer gjengen til programmert dybde i flere matetrinn. Ved hjelp av en
parameter kan du angi om verktgyet skal trekkes helt ut av boringen ved sponbrudd.
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Syklusforlgp

1

Styringen posisjonerer verktgyet i spindelaksen i ilgang FMAX til programmert
sikkerhetsavstand over emneoverflaten og utfgrer en spindelorientering der

Verktgyet kjgrer til den angitte matedybden, snur spindelens rotasjonsretning og
kjgrer, alt etter definisjonen, en bestemt verdi tilbake, eller, for & fjerne spon, ut av
boringen. Hvis du har definert en faktor for turtallsgkning, kjgrer styringen ut av
boringen med tilsvarende gkt spindelturtall

Deretter blir spindelens rotasjonsretning snudd pa nytt og verktgyet kjgrer til
neste matedybde

Styringen gjentar disse trinnene (2 til 3) til den angitte boredybden er nadd

Deretter trekkes verktgyet tilbake til sikkerhetsavstanden. Hvis en andre sikker-
hetsavstand er angitt, kjgrer styringen verktgyet dit med FMAX

| sikkerhetsavstand stopper styringen spindelen

o Ved gjengeboring synkroniseres spindelen og verktgyaksen alltid med

hverandre. Synkroniseringen kan skje med en stillestdende spindel.

Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du angir dybden positivt ved en syklus, snur styringen beregningen

av forposisjoneringen. Verktgyet kjgrer med ilgang i verktgyaksen til
sikkerhetsavstand under emneoverflaten!

> Angi dybde negativt

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr. 207003) kan du stille inn om

styringen skal vise (on) en feilmelding eller ikke (off) nar en positiv dybde angis

Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

Hvis du programmerer M3 (eller M4) for denne syklusen, dreier spindelen seg
etter syklusens slutt (med turtallet som er programmert i TOOL-CALL-blokken).

Hvis du ikke programmerer M3 (eller M4) fgr denne syklusen, blir spindelen
stdende etter syklusens slutt. Da ma du starte spindelen igjen med M3 (eller M4)
fgr neste bearbeiding.

Hvis du angir gjengestigningen til gjengeboret i kolonnen Pitch i verktgytabellen,
sammenligner TNC gjengestigningen fra verktgytabellen med gjengestigningen
som er definert i syklusen. Styringen viser en feilmelding hvis verdiene ikke
stemmer overens.

Denne syklusen overvaker den definerte brukslengden LU til verktgyet. Hvis den
er mindre enn GJENGEDYBDE Q201, sender styringen ut en feilmelding.

o Hvis du ikke endrer noen dynamikkparametre (f.eks. sikkerhetsavstand,

spindelturtall), er det mulig & bore gjengene dypere senere. Det ma
imidlertid velges en sa stor sikkerhetsavstand Q200 at verktgyaksen har
forlatt akselerasjonsbanen innenfor denne strekningen.
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Tips om programmering

® Programmer posisjoneringsblokken med radiuskorrigering RO for startpunktet
(sentrum av boringen) i arbeidsplanet.

m Fortegnet for syklusparameteren for gjengedybde definerer arbeidsretningen.

® Nar du har definert en turtallsfaktor for hurtig retur via syklusparameteren Q403,
begrenser styringen turtallet til det maksimale turtallet for det aktive girtrinnet.

Merknad i forbindelse med maskinparametere
® Bruk maskinparameteren CfgThreadSpindle (nr. 113600) for & definere fglgende:

® sourceOverride (nr. 113603):
FeedPotentiometer (Default) (turtallsoverstyring er ikke aktiv), styringen
tilpasser turtallet tilsvarende til
SpindlePotentiometer (mateoverstyring er ikke aktiv) og

m thrdWaitingTime (Nr. 113601): Etter spindelstopp ventes denne tiden pé
gjengebunnen

® thrdPreSwitch (Nr. 113602): Spindelen stoppes i denne tiden fgr
gjengebunnen nas
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5.4.1  Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

] Q200 Sikkerhetsavstand?
Zi
Q204

Avstanden mellom verktgyspissen og emneoverflaten. Verdi-
en er inkrementell.
Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

0205 Q201 Gjengedybde?

(5/ 0201 W Avstand mellom emneoverflate og gjengebunn. Verdien er
inkrementell.
Inndata: -99999.9999...+99999.9999

™ Q239 Gjengestigning?

Gjengestigningen. Fortegnet angir om det er en hgyre- eller

venstregjenge:
+ = hgyregjenge
- = venstregjenge

Inndata: -99.9999...+99.9999

Q203 Koord. Emneoverflate?

Koordinat for emneoverflaten i forhold til det aktive nullpunk-
tet. Verdien er absolutt.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Sikkerhetsavstand?

Avstand i verktgyaksen mellom verktgy og emne (oppspen-
ningsutstyr) der det ikke kan oppsta kollisjon. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q257 Boredybde til sponbrudd?

Mal som styringen utfgrer et sponbrudd ved. Denne prosedy-
ren blir gjentatt til Q201 DYBDE er n&dd. Hvis Q257 er lik O,
utfgrer ikke styringen et sponbrudd. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999

Q256 Trekke tilbake ved sponbrudd?

Styringen multipliserer stigningen Q239 med den angitte
verdien og kjgrer verktgyet tilbake med denne beregnede
verdien ved sponbrudd. Hvis du angir Q256 = 0, trekker TNC
verktgyet helt ut av boringen for & fjerne spon (til sikkerhets-
avstand).

Inndata: 0...99999.9999

Q336 Vinkel for spindelorientering?

Vinkelen som styringen posisjonerer verktgyet i fgr gjenge-
skjeering. Dermed kan du eventuelt etterskjeere gjengen.
Verdien er absolutt.

Inndata: 0...360
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Hjelpebilde Parameter

Q403 Faktor turtallsendr. ved retur?

Faktoren som styringen gker spindelturtallet med nar
verktgyet trekkes ut av boringen. Faktoren gjelder ogsa retur-
kjgringen. Kan maksimalt gkes til maksimumsturtallet for det
aktive giret.

Inndata: 0.0001...10

m
x
®

o

3
=

o

5.4.2  Frikjor verktgyet ved avbrutt program

Frikjgring i driftsmodusen Programkjgring blokkrekke eller modus enkeltblokk

o > Velg tasten NC-Stopp for & avbryte programmet
MACH_MANUAL > Velg MANUELL KJ3RING
TRAVERSE_FK
> Frikjgr verktgy i den aktive verktgyaksen
Mo RESTORE > Velg KJOR MOT POS. for & fortsette programmet
. > Etvindu &pner seg. Her viser styringen aksefglgen samt

malposisjonen, aktuell posisjon og gjenstdende strekning.
Velg tasten NC start

Styringen kjgrer verktgyet nedover til dybden der det ble
stoppet.

> Velg tasten NC start for & fortsette programmet

v

A\

MERKNAD
Kollisjonsfare!

Hvis du f.eks. kjgrer i positiv retning i stedet for negativ retning ved frikjgring, er
det kollisjonsfare.

» Ved frikjgring har du mulighet til & flytte verktgyet i positiv og negativ retning av
verktgyaksen

» Finn uti hvilken retning du flytter verktgyet ut av boringen fer frikjgringen
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5.5

5.5.1

Grunnlag til gjengefresing

Forutsetninger

Maskinen er utstyrt med innvendig spindelkjgling (kjglesmgrevaeske min. 30 bar,
trykkluft min 6 bar)

Siden det som regel oppstéar uregelmessigheter pa gjengeprofilen ved
gjengefresing, kreves det vanligvis verktgyspesifikke korreksjoner. Les om dette
i verktgykatalogen, eller kontakt verktgyprodusenten (korreksjon utfgres med
TOOL CALL via deltaradius DR)

Hvis du bruker et venstreskjeerende verktgy (M4), ma freseretningen i Q351
reverseres

Arbeidsretningen defineres av fglgende inngangsparametere: fortegn for gjenge-
stigning Q239 (+ = hgyregjenge /— = venstregjenge) og type fresing Q351 (+1 =
medfres /-1 = motfres).

Tabellen nedenfor viser forholdet mellom parametere for hgyreroterende verktgy.

Innvendig gjenge Stigning Type fresing  Arbeidsretning
Hgyregjenge + +1(RL) 7+
Venstregjenge - -1(RR) 7+
Hgyregjenge + -1(RR) Z-
Venstregjenge - +1(RL) Z-
Utvendig gjenge Stigning Type fresing  Arbeidsretning
Hgyregjenge + +1(RL) -
Venstregjenge - -1(RR) Z-
Hgyregjenge + -1(RR) 7+
Venstregjenge - +1(RL) 7+

Hvis du programmerer angivelsene for dybdeinnstillingene med forskjellige
fortegn, kan det oppsté kollisjonsfare.

» Programmer alltid dybdene med samme fortegn. Eksempel: Hvis du

MERKNAD

Kollisjonsfare!

programmerer parameteren Q356 FORSENKNINGENS DYBDE med negativt
fortegn, programmerer du ogsa parameteren Q201 GJENGEDYBDE med
negativt fortegn

Hvis du f.eks. vil gjenta en syklus bare med forsenkningen, er det ogsa
mulig & angi 0 ved GJENGEDYBDE. Da blir arbeidsretningen bestemt via
FORSENKNINGENS DYBDE
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MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du bare flytter verktgyet i retning verktgyaksen ut av boringen ved
verktgybrudd, kan det oppsta en kollisjon!

» Stopp programforlgpet ved et verktgybrudd

> | driftsmodus Manuell drift bytter du applikasjon Slett

> Flytt ferst verktgyet med en lineserbevegelse i retning sentrum av boringen
> Kjgr verktgyet fritt i verkt@yakseretningen

o Programmerings- og betjeningsmerknader:

B Gjengeretningen endrer seg hvis du kjgrer en gjengefresingssyklus for
bare én akse i kombinasjon med syklus 8 SPEILING.

®  Styringen beregner den programmerte matingen ved gjengefresing
ut fra verktgyskjeeret. Men styringen viser mateverdien i forhold til
midtpunktsbanen, og verdien som vises, samsvarer derfor ikke med
den programmerte verdien.

5.6 Syklus 262 GJENGEFRESING

Bruk
Med denne syklusen kan du frese en gjenge i det forhandsborede materialet.

Syklusforlgp

1 lilgang FMAX fgrer styringen verktgyet i spindelaksen til angitt sikkerhetsavstand
over emneoverflaten

2 Verktgyet kjgrer med den programmerte forposisjoneringsmatingen til
startnivaet, som beregnes ut fra fortegnet for gjengestigning, fresetypen og antall
gjenger per skritt

3 Deretter kjgrer verktgyet tangentialt i en heliksbevegelse til den nominelle gjen-
gediameteren. For heliksbevegelsen blir ytterligere en synkroniseringsbevegelse
utfert i verktgyaksen, slik at gjengebanen blir pAbegynt pa det programmerte
startnivaet

4 Avhengig av parameteren Per skritt freser verktgyet gjengen i én, i flere
forskjgvne eller i én kontinuerlig skruelinjebevegelse.

5 Deretter kjgrer verktgyet tangentialt fra konturen tilbake til startpunktet i
arbeidsplanet

6 P4 slutten av syklusen fgrer styringen verktgyet i ilgang til sikkerhetsavstand eller
til andre sikkerhetsavstand hvis dette er programmert

o Bevegelsen mot den nominelle gjengediameteren utfgres i en halvsirkel
fra midten. Hvis verktgydiameteren rundt 4x-stigningen er mindre enn
gjengediameteren, utfgres en sideveis forposisjonering.
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Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du angir dybden positivt ved en syklus, snur styringen beregningen
av forposisjoneringen. Verktgyet kjgrer med ilgang i verktgyaksen til
sikkerhetsavstand under emneoverflaten!

> Angi dybde negativt

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr. 201003) kan du stille inn om
styringen skal vise (on) en feilmelding eller ikke (off) nér en positiv dybde angis

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Gjengefresingssyklusen utfgrer en synkroniseringsbevegelse i verktgyaksen for
turbevegelsen. Stgrrelsen pa synkroniseringsbevegelsen er maksimalt halve
gjengestigningen. Det kan oppsta kollisjon.

> Kontroller at det er nok plass i boringen

B Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

m  Nar du forandrer pa gjengedybden, endrer styringen automatisk startpunktet for
heliksbevegelsen.
Tips om programmering

B Programmer posisjoneringsblokken med radiuskorrigering RO for startpunktet
(sentrum av boringen) i arbeidsplanet.

m Fortegnet til syklusparameteren for dybde slar fast arbeidsretningen. Hvis du
velger Dybde = 0, vil ikke styringen utfgre syklusen.

®  Hvis du velger gjengedybde = 0, vil ikke TNC utfgre syklusen.
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5.6.1  Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Y Q335 Nominell diameter

Gjengediameter

Inndata: 0...99999.9999

Q239 Gjengestigning?

Gjengestigningen. Fortegnet angir om det er en hgyre- eller
venstregjenge:

+ = hgyregjenge

— = venstregjenge

Inndata: -99.9999...+99.9999

Q201 Gjengedybde?

Avstand mellom emneoverflate og gjengebunn. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q355 Antall gjenger per skritt?

Antall gjengetrader som verktgyet blir forskjgvet i forhold til:
0 = en skruelinje pa gjengedybden

1 = kontinuerlig skruelinje langs hele gjengelengden

>1 = flere heliksbaner med frem- og tilbakebevegelse.
Mellom disse forskyves verktgyet med Q355 ganger stignin-
gen..

Inndata: 0...99999

Q253 Mating forposisjonering?

Kjgrehastighet for verktgyet ved nedsenkning eller ved utkjg-
ring fra emnet i mm/min.

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

Q351 Type? Medfres.=+1 motfres.=-1

Type fresarbeid. Spindelretningen blir tatt hensyn til.
+1 = medfresing

-1 = motfresing

(Hvis 0 tastes inn, skjer bearbeidingen i medfres)
Inndata: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q200 Sikkerhetsavstand?

Avstanden mellom verktgyspissen og emneoverflaten. Verdi-
en er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Emneoverflate?

Koordinat for emneoverflaten i forhold til det aktive nullpunk-
tet. Verdien er absolutt.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q355 =0 Q355 =1 Q355 > 1
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Hjelpebilde Parameter

Q204 2. Sikkerhetsavstand?

Avstand i verktgyaksen mellom verktgy og emne (oppspen-
ningsutstyr) der det ikke kan oppsta kollisjon. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q207 Mating fresing?
Verktgyets bevegelseshastighet ved fresing i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO

Q512 Starte mating?

Verktgyets bevegelseshastighet i mm/min ved tilkjgring. Du
kan minske faren for verktgybrudd ved sma gjengediametre
ved & redusere startmatingen.

Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO

m
(7]
()
3
o
3
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5.7 Syklus 263 FORSENKN.GJENGEFRES.

Bruk

Med denne syklusen kan du frese en gjenge i det forhandsborede materialet. Du kan
0gsé opprette en forsenkningsfase.

Syklusforlgp

1 lilgang FMAX fgrer styringen verktgyet i spindelaksen til angitt sikkerhetsavstand
over emneoverflaten

Senking

2 Verktgyet kjgrer i forposisjoneringsmating til forsenkningsdybden minus sikker-
hetsavstanden og deretter i senkingsmating til forsenkningsdybden

3 Huvis en sikkerhetsavstandsside ble angitt, fgrer styringen verktgyet umiddelbart
til forsenkningsdybden i Mating forposisjonering

4 Deretter kjgrer styringen, alt etter plassforholdene, ut av sentrum eller med
sideveis forposisjonering og mykt mot kjernediameteren i en sirkelbevegelse

Frontsenking
5 Verktgyet kjgrer i forposisjoneringsmating til forsenkningsdybden pa frontsiden

6 Styringen fgrer verktgyet ukorrigert ut av sentrum i en halvsirkel til forskyvningen
pa frontsiden og utfgrer en sirkelbevegelse i senkingsmating

7 Sa fgrer styringen verktgyet i en halvsirkel tilbake til sentrum av boringen
Gjengefresing
8 Styringen fgrer verktgyet med den programmerte forposisjoneringsmatingen

til startnivaet for gjengen, som beregnes ut fra fortegnet for gjengestigning og
fresetypen

9 Sa kjgrer verktgyet tangentialt i en heliksbevegelse til den nominelle gjenge-
diameteren og freser gjengen med en 360°-skruelinjebevegelse

10 Deretter kjgrer verktgyet tangentialt fra konturen tilbake til startpunktet i
arbeidsplanet

11 P4 slutten av syklusen fgrer styringen verktgyet i ilgang til sikkerhetsavstand eller
til andre sikkerhetsavstand hvis dette er programmert
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Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du angir dybden positivt ved en syklus, snur styringen beregningen
av forposisjoneringen. Verktgyet kjgrer med ilgang i verktgyaksen til
sikkerhetsavstand under emneoverflaten!

> Angi dybde negativt

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr. 201003) kan du stille inn om
styringen skal vise (on) en feilmelding eller ikke (off) nér en positiv dybde angis

m Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

B Fortegnene til syklusparametrene for gjengedybde, forsenkningsdybde eller
dybde front definerer arbeidsretningen. Arbeidsretningen bestemmes i denne
rekkefglgen:

1 Gjengedybde
2 Forsenkningsdybde
3 Dybde frontside

Tips om programmering

® Programmer posisjoneringsblokken med radiuskorrigering RO for startpunktet
(sentrum av boringen) i arbeidsplanet.

®  Hvis du velger verdien 0 for en av dybdeparametrene, vil ikke styringen utfgre
dette arbeidstrinnet.

® Hvis du vil bruke senking front, ma du angi verdien O for dybdeparameteren.

0 Angi en gjengedybde som er minst en tredjedels gjengestigning mindre
enn nedsenkingsdybden.
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5.7.1  Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Q335 Nominell diameter

Gjengediameter

Inndata: 0...99999.9999

Q239 Gjengestigning?

Gjengestigningen. Fortegnet angir om det er en hgyre- eller
venstregjenge:

+ = hgyregjenge

— = venstregjenge

Inndata: -99.9999...+99.9999

Q201 Gjengedybde?

Avstand mellom emneoverflate og gjengebunn. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q356 Forsenkningens dybde?

Avstand mellom emneoverflate og verktgyspiss. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q253 Mating forposisjonering?

Kjgrehastighet for verktgyet ved nedsenkning eller ved utkjg-
ring fra emnet i mm/min.

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

Q351 Type? Medfres.=+1 motfres.=-1

Type fresarbeid. Spindelretningen blir tatt hensyn til.
+1 = medfresing

-1 = motfresing

(Hvis 0 tastes inn, skjer bearbeidingen i medfres)
Inndata: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q200 Sikkerhetsavstand?

Avstanden mellom verktgyspissen og emneoverflaten. Verdi-
en er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
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Hjelpebilde Parameter

Q357 Sikkerhetsavstand side?

Avstand mellom verktgyskjaeret og boreveggen. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999

Q359

z\

Q358 Forsenkningens dybde front?

Avstand mellom emneoverflate og verktgyspiss ved front-
senking. Verdien er inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q358

Q359 Forskyvning senking front?

Avstanden som angir forskyvningen av midtpunktet pa
verktgyet fra midten. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999

<
Y x

Q357

Q203 Koord. Emneoverflate?

Koordinat for emneoverflaten i forhold til det aktive nullpunk-
tet. Verdien er absolutt.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Sikkerhetsavstand?

Avstand i verktgyaksen mellom verktgy og emne (oppspen-
ningsutstyr) der det ikke kan oppsta kollisjon. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q254 Mating ved senking?
Verktgyets bevegelseshastighet ved senking i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

Q207 Mating fresing?
Verktgyets bevegelseshastighet ved fresing i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO

Q512 Starte mating?

Verktgyets bevegelseshastighet i mm/min ved tilkjgring. Du
kan minske faren for verktgybrudd ved sma gjengediametre
ved & redusere startmatingen.

Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO
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5.8

Syklus 264 BOREGJENGEFRESING

Bruk

Med denne syklusen kan du bore, senke og deretter frese en gjenge i det
ubehandlede materialet.

Syklusforlgp

1 lilgang FMAX fgrer styringen verktgyet i spindelaksen til angitt sikkerhetsavstand
over emneoverflaten

Boring
2 Verktgyet borer til den fgrste matedybden med angitt mating for dybdemating.

3 Huvis sponbrudd er angitt, fgrer styringen verktgyet tilbake med den angitte
returverdien. Hvis du ikke bruker sponbrudd, fgrer styringen verktgyet i
ilgang tilbake til sikkerhetsavstanden, og deretter med FMAX til programmert
stoppavstand over fgrste matedybde

4 S& borer verktgyet med mating enda en matedybde

5 Styringen gjentar disse trinnene (2 til 4) til boredybden er nadd

Frontsenking

6 Verktgyet kjgrer i forposisjoneringsmating til forsenkningsdybden pa frontsiden

7 Styringen fagrer verktgyet ukorrigert ut av sentrum i en halvsirkel til forskyvningen
pa frontsiden og utfgrer en sirkelbevegelse i senkingsmating

8 Sa fgrer styringen verktgyet i en halvsirkel tilbake til sentrum av boringen
Gjengefresing
9 Styringen forer verktgyet med den programmerte forposisjoneringsmatingen

til startnivaet for gjengen, som beregnes ut fra fortegnet for gjengestigning og
fresetypen

10 Sa kjgrer verktgyet tangentialt i en heliksbevegelse til den nominelle gjenge-
diameteren og freser gjengen med en 360°-skruelinjebevegelse

11 Deretter kjgrer verktgyet tangentialt fra konturen tilbake til startpunktet i
arbeidsplanet

12 P4 slutten av syklusen fgrer styringen verktgyet i ilgang til sikkerhetsavstand eller
til andre sikkerhetsavstand hvis dette er programmert
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Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du angir dybden positivt ved en syklus, snur styringen beregningen
av forposisjoneringen. Verktgyet kjgrer med ilgang i verktgyaksen til
sikkerhetsavstand under emneoverflaten!

> Angi dybde negativt

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr. 201003) kan du stille inn om
styringen skal vise (on) en feilmelding eller ikke (off) nér en positiv dybde angis

m Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

B Fortegnene til syklusparametrene for gjengedybde, forsenkningsdybde eller
dybde front definerer arbeidsretningen. Arbeidsretningen bestemmes i denne
rekkefglgen:

1 Gjengedybde
2 Forsenkningsdybde
3 Dybde frontside

Tips om programmering

m Programmer posisjoneringsblokken med radiuskorrigering RO for startpunktet
(sentrum av boringen) i arbeidsplanet.

®  Hvis du velger verdien 0 for en av dybdeparametrene, vil ikke styringen utfgre
dette arbeidstrinnet.

0 Angi en gjengedybde som er minst en tredjedels gjengestigning mindre
enn boredybden.
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5.8.1  Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Y Q335 Nominell diameter
Gjengediameter

Inndata: 0...99999.9999
Q239 Gjengestigning?

Gjengestigningen. Fortegnet angir om det er en hgyre- eller
venstregjenge:

+ = hgyregjenge

— = venstregjenge

Inndata: -99.9999...+99.9999

Q201 Gjengedybde?

Avstand mellom emneoverflate og gjengebunn. Verdien er

inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q356 Boredybde?

Avstand mellom emneoverflate og boringsbunn. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999
Q253 Mating forposisjonering?

Kjgrehastighet for verktgyet ved nedsenkning eller ved utkjg-
ring fra emnet i mm/min.

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

Q351 Type? Medfres.=+1 motfres.=-1

Type fresarbeid. Spindelretningen blir tatt hensyn til.
+1 = medfresing

-1 = motfresing

(Hvis 0 tastes inn, skjer bearbeidingen i medfres)
Inndata: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q202 Maksimal matedybde?

Mal for hvor langt verktgyet skal mates frem. Q201 DYBDE
kan ikke veere flere ganger Q202 Verdien er inkrementell.

Dybden kan ikke veere flere ganger matedybden. Styringen
kjgrer verktgyet til dybden i én arbeidsoperasjon hvis:

®m matedybden og dybden er like
B matedybden er stgrre enn dybden
Inndata: 0...99999.9999

Q258 @vre spesielle stoppavstand?

Sikkerhetsavstanden som verktgyet kjgrer over den siste
tilleggsdybden igjen etter den fgrste sponfjerningen med
mating Q373 MATESTART AVSP. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999
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Hjelpebilde Parameter

Q257 Boredybde til sponbrudd?

Mal som styringen utfgrer et sponbrudd ved. Denne prosedy-
ren blir gjentatt til Q201 DYBDE er nddd. Hvis Q257 er lik 0,
utfgrer ikke styringen et sponbrudd. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999

Q256 Trekke tilbake ved sponbrudd?

Verdien som styringen skal trekke tilbake verktgyet med ved
sponbrudd. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.999 alternativ PREDEF

Q358 Forsenkningens dybde front?

Avstand mellom emneoverflate og verktgyspiss ved front-
senking. Verdien er inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q359 Forskyvning senking front?

Avstanden som angir forskyvningen av midtpunktet pa
verktgyet fra midten. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999

Q200 Sikkerhetsavstand?

Avstanden mellom verktgyspissen og emneoverflaten. Verdi-
en er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Emneoverflate?

Koordinat for emneoverflaten i forhold til det aktive nullpunk-
tet. Verdien er absolutt.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Sikkerhetsavstand?

Avstand i verktgyaksen mellom verktgy og emne (oppspen-
ningsutstyr) der det ikke kan oppsta kollisjon. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q206 Mating for matedybde?

Verktgyets bevegelseshastighet ved innstikk i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

Q207 Mating fresing?

Verktgyets bevegelseshastighet ved fresing i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO

Q512 Starte mating?

Verktgyets bevegelseshastighet i mm/min ved tilkjgring. Du
kan minske faren for verktgybrudd ved sma gjengediametre
ved & redusere startmatingen.

Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO
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Eksempel
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Syklus 265 HELIKS-BOREGJENGEFR.

Bruk

Med denne syklusen kan du frese en gjenge i det ubehandlede materialet. Dessuten
kan du velge mellom & opprette en senking for eller etter gjengebearbeidingen.

Syklusforlgp

1 lilgang FMAX fgrer styringen verktgyet i spindelaksen til angitt sikkerhetsavstand
over emneoverflaten

Frontsenking

2 Under senkeforlgpet fgr gjengebearbeidingen kjgrer verktgyet til nedsen-
kingsdybden pa frontsiden med senkingsmating. Under senkeforlgpet og etter
gjengebearbeidingen fgrer styringen verktgyet til nedsenkingsdybde med forposi-
sjoneringsmating

3 Styringen farer verktgyet ukorrigert ut av sentrum i en halvsirkel til forskyvningen
pa frontsiden og utfgrer en sirkelbevegelse i senkingsmating

4 Sé ferer styringen verktgyet i en halvsirkel tilbake til sentrum av boringen

Gjengefresing

5 Styringen fgrer verktgyet med den programmerte forposisjoneringsmatingen til
startnivaet for gjengen

6 Deretter kjgrer verktgyet tangentialt i en heliksbevegelse til den nominelle gjenge-
diameteren

7 Styringen farer verktgyet nedover i en kontinuerlig skruelinje til gjengedybden er
nadd

8 Deretter kjgrer verktgyet tangentialt fra konturen tilbake til startpunktet i
arbeidsplanet

9 Pa slutten av syklusen fgrer styringen verktgyet i ilgang til sikkerhetsavstand eller
til andre sikkerhetsavstand hvis dette er programmert

HEIDENHAIN | TNC7 | Brukerhdndbok bearbeidingssykluser | 01/2022



Sykluser til bearbeiding av gjenge | Syklus 265 HELIKS-BOREGJENGEFR.

Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du angir dybden positivt ved en syklus, snur styringen beregningen
av forposisjoneringen. Verktgyet kjgrer med ilgang i verktgyaksen til
sikkerhetsavstand under emneoverflaten!

> Angi dybde negativt
» Med maskinparameter displayDepthErr (nr. 201003) kan du stille inn om
styringen skal vise (on) en feilmelding eller ikke (off) nér en positiv dybde angis

m Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

®  Nar du forandrer pd gjengedybden, endrer styringen automatisk startpunktet for
heliksbevegelsen.

m Typen fresing (mot- eller medbevegelse) defineres av verktgyets gjenge- (hgyre-
eller venstregjenge) og roteringsretning. Det er bare arbeidsretningen fra emne-
overflaten inn i komponenten som kan velges.

m Fortegnene for syklusparametrene Gjengedybde eller Dybde frontside definerer
arbeidsretningen Arbeidsretningen bestemmes i denne rekkefglgen:

1 Gjengedybde
2 Dybde frontside

Tips om programmering
m Programmer posisjoneringsblokken med radiuskorrigering RO for startpunktet
(sentrum av boringen) i arbeidsplanet.

®  Hvis du velger verdien 0 for en av dybdeparametrene, vil ikke styringen utfgre
dette arbeidstrinnet.
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Hjelpebilde
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Parameter

Q335 Nominell diameter
Gjengediameter
Inndata: 0...99999.9999

Q239 Gjengestigning?

Gjengestigningen. Fortegnet angir om det er en hgyre- eller
venstregjenge:

+ = hgyregjenge

— = venstregjenge

Inndata: -99.9999...+99.9999

Q201 Gjengedybde?
Avstand mellom emneoverflate og gjengebunn. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q253 Mating forposisjonering?
Kjgrehastighet for verktgyet ved nedsenkning eller ved utkjg-
ring fra emnet i mm/min.

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

Q358 Forsenkningens dybde front?

Avstand mellom emneoverflate og verktgyspiss ved front-
senking. Verdien er inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q359 Forskyvning senking front?

Avstanden som angir forskyvningen av midtpunktet pa
verktgyet fra midten. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999

Q360 Forsenking (for/etter:0/1)?
Utfgrelse av fas

0 = fgr gjengebearbeiding

1 = etter gjengebearbeiding
Inndata: 0, 1

Q200 Sikkerhetsavstand?

Avstanden mellom verktgyspissen og emneoverflaten. Verdi-
en er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Emneoverflate?

Koordinat for emneoverflaten i forhold til det aktive nullpunk-
tet. Verdien er absolutt.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Sikkerhetsavstand?

Avstand i verktgyaksen mellom verktgy og emne (oppspen-
ningsutstyr) der det ikke kan oppsté kollisjon. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
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Hjelpebilde Parameter

Q254 Mating ved senking?

Verktgyets bevegelseshastighet ved senking i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

Q207 Mating fresing?

Verktgyets bevegelseshastighet ved fresing i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO

m
x
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o
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5.10 Syklus 267 FR. UTVENDIG GJENGE

Bruk

Med denne syklusen kan du frese en utvendig gjenge. Du kan ogsé opprette en
forsenkningsfase.

Syklusforlgp

1 lilgang FMAX fgrer styringen verktgyet i spindelaksen til angitt sikkerhetsavstand
over emneoverflaten

Frontsenking

2 Styringen kjgrer fra startpunktet for frontsenking med utgangspunkt i sentrum
av tappen til hovedaksen for arbeidsplanet. Startpunktet beregnes ut fra gjen-
geradius, verktgyradius og stigning

3 Verktgyet kjgrer i forposisjoneringsmating til forsenkningsdybden pé frontsiden

4 Styringen fgrer verktgyet ukorrigert ut av sentrum i en halvsirkel til forskyvningen
pa frontsiden og utfgrer en sirkelbevegelse i senkingsmating

5 Sa fgrer styringen verktgyet i en halvsirkel tilbake til startpunktet

Gjengefresing

6 Styringen fgrer verktgyet til startpunktet hvis frontsenking ikke ble utfgrt farst.
Startpunkt for gjengefresing = startpunkt for frontsenking.

7 Verktgyet kjgrer med den programmerte forposisjoneringsmatingen til
startnivdet, som beregnes ut fra fortegnet for gjengestigning, fresetypen og antall
gjenger per skritt

8 Deretter kjgrer verktgyet tangentialt i en heliksbevegelse til den nominelle gjenge-
diameteren

9 Avhengig av parameteren Per skritt freser verktgyet gjengen i én, i flere
forskjgvne eller i én kontinuerlig skruelinjebevegelse.

10 Deretter kjgrer verktgyet tangentialt fra konturen tilbake til startpunktet i
arbeidsplanet

11 Pa slutten av syklusen fgrer styringen verktgyet i ilgang til sikkerhetsavstand eller
til andre sikkerhetsavstand hvis dette er programmert
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Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du angir dybden positivt ved en syklus, snur styringen beregningen
av forposisjoneringen. Verktgyet kjgrer med ilgang i verktgyaksen til
sikkerhetsavstand under emneoverflaten!

> Angi dybde negativt

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr. 201003) kan du stille inn om
styringen skal vise (on) en feilmelding eller ikke (off) nér en positiv dybde angis

m Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

®  Ngdvendig forskyvning for frontsenking skal vaere malt pa forhand. Du méa angi
avstanden fra sentrum av tappen til sentrum av verktgyet (ukorrigert verdi).

m Fortegnene for syklusparametrene Gjengedybde eller Dybde frontside definerer
arbeidsretningen Arbeidsretningen bestemmes i denne rekkefglgen:

1 Gjengedybde
2 Dybde frontside

Tips om programmering

m Programmer posisjoneringsblokken med radiuskorrigering RO for startpunktet
(sentrum av tappen) i arbeidsplanet.

®  Hvis du velger verdien 0 for en av dybdeparametrene, vil ikke styringen utfgre
dette arbeidstrinnet.
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5.10.1 Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Y Q335 Nominell diameter

Gjengediameter

Inndata: 0...99999.9999

Q239 Gjengestigning?

Gjengestigningen. Fortegnet angir om det er en hgyre- eller
venstregjenge:

+ = hgyregjenge

— = venstregjenge

Inndata: -99.9999...+99.9999

Q201 Gjengedybde?

Avstand mellom emneoverflate og gjengebunn. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q355 Antall gjenger per skritt?

Antall gjengetrader som verktgyet blir forskjgvet i forhold til:
0 = en skruelinje pa gjengedybden

1 = kontinuerlig skruelinje langs hele gjengelengden

>1 = flere heliksbaner med frem- og tilbakebevegelse.
Mellom disse forskyves verktgyet med Q355 ganger stignin-
gen..

Inndata: 0...99999

Q253 Mating forposisjonering?

Kjgrehastighet for verktgyet ved nedsenkning eller ved utkjg-
ring fra emnet i mm/min.

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

Q351 Type? Medfres.=+1 motfres.=-1

Type fresarbeid. Spindelretningen blir tatt hensyn til.
+1 = medfresing

-1 = motfresing

(Hvis 0 tastes inn, skjer bearbeidingen i medfres)
Inndata: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q200 Sikkerhetsavstand?

Avstanden mellom verktgyspissen og emneoverflaten. Verdi-
en er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q355=0 Q355 =1 Q355 > 1
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Hjelpebilde Parameter

Q358 Forsenkningens dybde front?

Avstand mellom emneoverflate og verktgyspiss ved front-
senking. Verdien er inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q359 Forskyvning senking front?

Avstanden som angir forskyvningen av midtpunktet pa
verktgyet fra midten. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999

Q203 Koord. Emneoverflate?

Koordinat for emneoverflaten i forhold til det aktive nullpunk-
tet. Verdien er absolutt.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Sikkerhetsavstand?

Avstand i verktgyaksen mellom verktgy og emne (oppspen-
ningsutstyr) der det ikke kan oppsta kollisjon. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q254 Mating ved senking?
Verktgyets bevegelseshastighet ved senking i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

Q207 Mating fresing?
Verktgyets bevegelseshastighet ved fresing i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO

Q512 Starte mating?

Verktgyets bevegelseshastighet i mm/min ved tilkjgring. Du
kan minske faren for verktgybrudd ved smé gjengediametre
ved & redusere startmatingen.

Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO
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Sykluser til bearbeiding av lommer, tapper, noter | Grunnleggende

6.1 Grunnleggende

6.1.1 Oversikt
Styringen har fglgende sykluser for lomme-, tapp- og notbearbeidinger:

Syklus Oppkalling Mer informasjon

251 REKTANGUL. LOMME CALL-aktiv  Side 168
m Skrubbe- og slettfresesyklus
m  Nedsenkingsstrategi heliksformet, pendlende eller
loddrett
252 RUND LOMME CALL-aktiv  Side 175
m Skrubbe- og slettfresesyklus
B Nedsenkingsstrategi heliksformet eller loddrett

253 NOTFRESING CALL-aktiv ~ Side 181
m Skrubbe- og slettfresesyklus
®  Nedsenkingsstrategi pendlende eller loddrett

254 RUND NOT CALL-aktiv  Side 186
m Skrubbe- og slettfresesyklus
®  Nedsenkingsstrategi pendlende eller loddrett

256 FIRKANTTAPP CALL-aktiv  Side 193
m Skrubbe- og slettfresesyklus
= Tilkjgringsposisjon kan velges

257  SIRKELTAPP CALL-aktiv  Side 199
m Skrubbe- og slettfresesyklus
B Angivelse av startvinkel
m  Spiralformet mating fra remnediameteren

258 FLERHJORNETAPPER CALL-aktiv ~ Side 204
m Skrubbe- og slettfresesyklus
®  Spiralformet mating fra rdemnediameteren

233 PLANFRESING CALL-aktiv ~ Side 209
®  Skrubbe- og slettfresesyklus
m Fresestrategi og freseretning kan velges
= Angivelse av sidevegger

6.2 Syklus 251 REKTANGUL. LOMME

Bruk

Med syklus 251 kan du gjgre en rektangulzer lomme helt ferdig. Avhengig av
syklusparameterne er fglgende bearbeidingsalternativer tilgjengelige:

m Full bearbeiding: skrubbing, finkutt dybde, finkutt side

Kun skrubbing (grovfresing)

Bare finkutt dybde og finkutt side

Bare finkutt dybde

Kun finkutt side
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Syklusforlgp
Skrubbing

T Verktgyet senkes ned i sentrum av lommen i emnet og kjgrer til fgrste
matedybde. Nedsenkingsstrategien defineres av parameter Q366.

Styringen freser ut lommen innenfra og utover og tar hensyn til baneover-
lappingen (Q370) og sluttoleransen (Q368 og Q369)

P4 slutten av utfresingsprosedyren fgrer styringen verktgyet tangentialt bort fra
lommeveggen, fgrer det i sikkerhetsavstand over den gjeldende matedybden.
Derfra i ilgang tilbake til sentrum av lommen

4 Denne prosedyren blir gjentatt til den programmerte lommedybden er nadd
Slettfresing

N

w

5 Huvis sluttoleranser er definert, senkes styringen ned og kjgrer til konturen.
Kjgrebevegelsen utfgres med en radius for & gi en myk tilkjgring. Styringen
slettfreser fgrst lommeveggene, hvis angitt i flere matinger.

Deretter slettfreser styringen bunnen av lommen innenfra og utover. Verktgyet
beveger seg tangentielt over bunnen av lommen.

(o))

Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du angir dybden positivt ved en syklus, snur styringen beregningen

av forposisjoneringen. Verktgyet kjgrer med ilgang i verktgyaksen til

sikkerhetsavstand under emneoverflaten!

> Angi dybde negativt

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr. 201003) kan du stille inn om
styringen skal vise (on) en feilmelding eller ikke (off) nér en positiv dybde angis

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du henter frem syklusen med maskinoperasjon 2 (bare slettfresing), utfgres
forposisjoneringen til den fgrste tilleggsdybden + sikkerhetsavstanden i ilgang.
Under posisjoneringen i ilgang er det kollisjonsfare.

» Gjennomfgr en skrubbebearbeiding forst

» Kontroller at styringen kan forhdndsposisjonere verktgyet i ilgang uten &
kollidere med emnet

® Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

m Styringen forposisjonerer automatisk verktgyet pa verktgyaksen. Overhold Q204
2. SIKKERHETSAVST..

m Styringen reduserer matedybden til skjaerelengden LCUTS som er definert i verk-
tgytabellen, hvis skjaerelengden er kortere enn matedybden Q202 som er angitt i
syklusen.

m Til slutt posisjonerer styringen verktgyet tilbake pa sikkerhetsavstanden, eller,
hvis den er programmert, til andre sikkerhetsavstand.

® Denne syklusen overvaker den definerte brukslengden LU til verktgyet. Hvis du
LU-verdien er mindre enn eller DYBDE Q201, sender styringen ut en feilmelding.

HEIDENHAIN | TNG7 | Brukerhandbok bearbeidingssykluser | 01/2022 169



170

Sykluser til bearbeiding av lommer, tapper, noter | Syklus 251 REKTANGUL. LOMME

Syklus 251 tar hensyn til snittbredden RCUTS fra verktgytabellen.
Mer informasjon: "Nedsenkingsstrategi Q366 med RCUTS', Side 175

Tips om programmering

Hvis ikke verktgytabellen er aktivert, ma du alltid senke verktgyet loddrett ned
(Q366=0) fordi det ikke er mulig & definere nedsenkingsvinkelen.

Forhandsposisjoner verktgyet pa startposisjon i arbeidsplanet med radius-
korreksjon RO. Husk parameter Q367 (plassering).

Fortegnet til syklusparameteren for dybde slar fast arbeidsretningen. Hvis du
velger Dybde = 0, vil ikke styringen utfgre syklusen.

Angi sikkerhetsavstanden slik at verktgyet ikke kan kile seg fast pa grunn av
utfreste spon.

Hvis Q224 roteringsposisjon ikke er lik 0, ma du definere store nok réemnemal.
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6.2.1  Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Q215 Maskinoperasjon (0/1/2)?
Definer bearbeidingsomfanget:

0: skrubbing og slettfresing

1: Bare skrubbing

2: Bare skrubbing
Slettfresing side og slettfreesing dybde utfgres bare hvis det
respektive slettfresemalet (Q368, Q369) er definert

Inndata: 0, 1, 2

Q218 1. Sidelengde?

Lommens lengde, parallelt med arbeidsplanets hovedakse.
Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999

Q219 2. Sidelengde?

Lommens lengde, parallelt med arbeidsplanets hjelpeakse.
Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999

Q220 Hjerneradius?

Radius for lommehjgrnet. Hvis 0 angis, bruker styringen
samme hjgrneradius som verktgyradiusen.

Inndata: 0...99999.9999

Q368 Slutttoleranse for side?
Sluttoleranse i arbeidsplanet. Verdien er inkrementell.
Inndata: 0...99999.9999

Q224 Vinkel ved rotering?

Vinkelen som angir hvor mye hele bearbeidingen skal dreies.
Roteringssentrum er posisjonen til verktgyet ved syklusopp-
kallingen. Verdien er absolutt.

Inndata: -360.000...+360.000

Q367 Plassering av lomme (0/1/2/3/4)?

Lommens plassering i forhold til verktgyets posisjon nar
syklusoppkallingen utfgres:

0: verktgyposisjon = sentrum av lommen
1: verktgyposisjon = nedre venstre hjgrne
2: verktgyposisjon = nedre hgyre hjgrne
3: verktgyposisjon = gvre hgyre hjgrne

4: verktgyposisjon = gvre venstre hjgrne
Inndata: 0,1, 2, 3, 4

Q218

Q207 Mating fresing?
Verktgyets bevegelseshastighet ved fresing i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
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Hjelpebilde Parameter

Y Q351 Type? Medfres.=+1 motfres.=-1

Type fresarbeid. Spindelretningen blir tatt hensyn til:
+1 = medfresing

-1 = motfresing

PREDEF: Styringen overtar verdien av en GLOBAL DEF-
setning

(Hvis 0 tastes inn, skjer bearbeidingen i medfres)
Inndata: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

inkrementell.
Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q202 Matedybde?

Mal for hvor langt verktgyet skal mates frem. Angi en verdi
som er stgrre enn 0. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999

Q369 Slutttoleranse for dybde?
Sluttoleranse for dybde. Verdien er inkrementell.
Inndata: 0...99999.9999

Q206 Mating for matedybde?
Verktgyets bevegelseshastighet ved senking i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q338 Infeed for slettfresing?

Mal som angir verktgymatingen i spindelaksen ved slettfre-
sing.

Q338=0: slettfresing med én mating

Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999

Q200 Sikkerhetsavstand?

Avstand mellom verktgyspiss og emneoverflate. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Emneoverflate?

Koordinat for emneoverflaten i forhold til det aktive nullpunk-
tet. Verdien er absolutt.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Overhold Q204 2. Sikkerhetsavstand?

Koordinat pd spindelaksen der verktgy og emne (oppspen-
ningsutstyr) ikke kan kollidere. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q201 Dybde?
E 0206 Avstand mellom emneoverflate og lommebunn. Verdien er
N
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Hjelpebilde

Parameter

Q370 Baneoverlapping faktor?
Q370 x verktgyradius utgjer sidemating k.
Inndata : 0.0001...01.41 alternativ PREDEF

Q366 Nedsenkstrategi (0/1/2)?
Type nedsenkingsstrategi:

0: loddrett nedsenking. Uavhengig av nedsenkingsvinkelen
ANGLE som er definert i verktgytabellen, senker styringen
verktgyet loddrett ned

1: nedsenking med heliksbevegelse. Nedsenkingsvinkelen
for det aktive verktgyet ma settes til en annen verdienn Q i
ANGLE-kolonnen i verktgytabellen. Hvis ikke viser styringen
en feilmelding. Du kan ev. definere verdien til snittbredden
RCUTS i verktgytabellen

2: pendelnedsenking. Nedsenkingsvinkelen for det aktive
verktgyet ma settes til en annen verdi enn 0 i ANGLE-kolon-
nen i verktgytabellen. Hvis ikke viser styringen en feilmelding.
Pendellengden avhenger av nedsenkingsvinkelen, og TNC
bruker 2 ganger verktgydiameteren som minimumsverdi. Du
kan ev. definere verdien til snittbredden RCUTS i verktgyta-
bellen

PREDEF: Styringen bruker verdi fra GLOBAL DEF-setningen
Inndata: 0, 1, 2 alternativ PREDEF

Mer informasjon: '"Nedsenkingsstrategi Q366 med RCUTS',
Side 175

Q385 Mating glattdreiing?

Verktgyets bevegelseshastighet ved side- og dybdeslettfre-
sing i mm/min

Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q439 Forhold mating (0-3)?
Angi hva den programmerte matingen gjelder:
0: Matingen refererer til verktgyets senterbane

1: Matingen refererer bare til verktgyets skjeerekant ved slett-
fresing, ellers til senterbanen

2: Matingen refererer til verktgyets skjeerekant for slettfresing
side og slettfresing dybde, ellers til senterbanen

3: Mating refererer alltid til verktgyets skjaerekant
Inndata: 0,1, 2, 3
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Eksempel
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6.2.2 Nedsenkingsstrategi Q366 med RCUTS

Heliksformet nedsenking Q366 = 1
RCUTS >0

m Styringen regner ut snittbredden RCUTS ved beregning av heliksbanen. Jo stgrre
RCUTS, desto mindre heliksbane.

= Formel for beregning av heliksradiusen:
Heliksradius= Rgorr— RCUTS
Reor: verktgyradius R + toleranse verktgyradius DR

® Hvis heliksbanen ikke er mulig pa grunn av plassforhold, viser styringen en
feilmelding.

RCUTS = 0 eller udefinert
m Det forekommer ingen overvaking eller endring av heliksbanen.

Pendlende nedsenking Q366 = 2
RCUTS >0
= Styringen kjgrer hele pendelavstanden.

m  Hvis pendelavstanden ikke er mulig pa grunn av plassforhold, viser styringen en
feilmelding.

RCUTS = 0 eller udefinert
m Styringen kjgrer halve pendelavstanden.

6.3 Syklus 252 RUND LOMME

Bruk

Med syklus 252 kan du bearbeide en sirkellomme. Avhengig av syklusparameterne
er fglgende bearbeidingsalternativer tilgjengelige:

m Full bearbeiding: Skrubbing, slettfresing dybde, slettfresing side

Bare skrubbing

Bare slettfresing dybde og slettfresing side

Bare slettfresing dybde

Bare slettfresing side
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Syklusforlgp
Skrubbing
1 Styringen fgrer verktgyet fgrst i ilgang til sikkerhetsavstanden Q200 over emnet

2 Verktgyet senkes ned i sentrum av lommen med verdien for matedybden.
Nedsenkingsstrategien defineres av parameter Q366.

3 Styringen freser ut lommen innenfra og utover og tar hensyn til baneover-
lappingen (Q370) og sluttoleransen (Q368 og Q369)

4 Pa slutten av utfresingsprosedyren fgrer styringen verktgyet i arbeidsplanet
tangentialt bort fra lommeveggen med sikkerhetsavstanden Q200, Igfter
verktgyet med Q200 og fgrer det i ilgang tilbake til sentrum av lommen

5 Trinnene 2 til 4 blir gjentatt til den programmerte lommedybden er oppnadd. Slut-
toleransen Q369 blir tatt hensyn til

6 Hvis bare skrubbing er programmert (Q215=1), fares verktgyet tangentialt bort
fra lommeveggen med sikkerhetsavstanden Q200, Igftes i ilgang i verktgyaksen
til 2. sikkerhetsavstand Q204 og fgres i ilgang tilbake til sentrum av lommen

Slettfresing

1 Huvis sluttoleranser er definert, slettfreser styringen fgrst lommeveggene, hvis
angitt i flere matinger.

2 Styringen stiller verktgyet i verktgyaksen i en posisjon som er sluttoleranse Q368
og sikkerhetsavstand Q200 fra lommeveggen

3 Styringen freser ut lommen innenfra og utover til diameter Q233

4 Deretter stiller styringen verktgyet i verktgyaksen igjen i en posisjon som er slutto-
leransen Q368 og sikkerhetsavstanden Q200 fra lommeveggen, og gjentar slett-
fresingsprosedyren pa sideveggen pa den nye dybden

5 Styringen gjentar denne prosedyren til den programmerte diameteren er fremstilt

6 Nar diameter Q223 er fremstilt, ferer styringen verktgyet tangentialt tilbake til
arbeidsplanet med sluttoleransen Q368 og sikkerhetsavstanden Q200, kjgrer
i ilgang i verktgyaksen til sikkerhetsavstanden Q200 og deretter til sentrum av
lommen.

7 Deretter fgrer styringen verktgyet i verktgyaksen til dybden Q201 og slettfreser
bunnen av lommen innenfra og utover. Verktgyet beveger seg tangentialt over
bunnen av lommen.

8 Styringen gjentar denne prosedyren til dybden Q201 pluss Q369 er nadd

9 Til slutt fgres verktgyet tangentialt bort fra lommeveggen med sikkerhets-
avstanden Q200, Igftes i ilgang i verktgyaksen til sikkerhetsavstanden Q200 og
fgres i ilgang tilbake til sentrum av lommen

Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du angir dybden positivt ved en syklus, snur styringen beregningen
av forposisjoneringen. Verktgyet kjgrer med ilgang i verktgyaksen til
sikkerhetsavstand under emneoverflaten!

> Angi dybde negativt

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr. 201003) kan du stille inn om
styringen skal vise (on) en feilmelding eller ikke (off) nér en positiv dybde angis
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MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du henter frem syklusen med maskinoperasjon 2 (bare slettfresing), utfgres
forposisjoneringen til den fgrste tilleggsdybden + sikkerhetsavstanden i ilgang.
Under posisjoneringen i ilgang er det kollisjonsfare.

» Gjennomfgr en skrubbebearbeiding forst

» Kontroller at styringen kan forhdndsposisjonere verktgyet i ilgang uten &
kollidere med emnet

® Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

m Styringen forposisjonerer automatisk verktgyet pa verktgyaksen. Overhold Q204
2. SIKKERHETSAVST..

®  Styringen reduserer matedybden til skjeerelengden LCUTS som er definert i verk-
tpytabellen, hvis skjeerelengden er kortere enn matedybden Q202 som er angitt i
syklusen.

m Denne syklusen overvaker den definerte brukslengden LU til verktgyet. Hvis du
LU-verdien er mindre enn eller DYBDE Q201, sender styringen ut en feilmelding.

m Syklus 252 tar hensyn til snittbredden RCUTS fra verktgytabellen.
Mer informasjon: "Nedsenkingsstrategi Q366 med RCUTS", Side 181

Tips om programmering

® Hvis ikke verktgytabellen er aktivert, ma du alltid senke verktgyet loddrett ned
(Q366=0) fordi det ikke er mulig & definere nedsenkingsvinkelen.

m Flytt verktgyet til startposisjon (sentrum i sirkelen) i arbeidsplanet med radius-
korreksjon RO.

m Fortegnet til syklusparameteren for dybde slar fast arbeidsretningen. Hvis du
velger Dybde = 0, vil ikke styringen utfgre syklusen.

m  Angi sikkerhetsavstanden slik at verktgyet ikke kan kile seg fast pa grunn av
utfreste spon.

Merknad i forbindelse med maskinparametere

B Hvis den internt beregnede heliksdiameteren er mindre enn det dobbelte av verk-
t@ydiameteren, sender styringen ut en feilmelding ved nedsenking med heliks.
Nar du bruker et verktgy som skjeerer over midten, kan du sl av denne over-
vakningen med maskinparameteren suppressPlungeErr (nr. 201006).
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6.3.1  Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Q215 Maskinoperasjon (0/1/2)?
Definer bearbeidingsomfanget:

0: skrubbing og slettfresing

1: Bare skrubbing

2: Bare skrubbing
Slettfresing side og slettfreesing dybde utfgres bare hvis det
respektive slettfresemalet (Q368, Q369) er definert

Inndata: 0, 1, 2

Y Q223 Sirkeldiameter?
Diameteren for den ferdige lommen
Inndata: 0...99999.9999

Q368 Slutttoleranse for side?
Sluttoleranse i arbeidsplanet. Verdien er inkrementell.
Inndata: 0...99999.9999

Q207 Mating fresing?
Verktgyets bevegelseshastighet ved fresing i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q351 Type? Medfres.=+1 motfres.=-1

Type fresarbeid. Spindelretningen blir tatt hensyn til:
+1 = medfresing

-1 = motfresing

PREDEF: Styringen overtar verdien av en GLOBAL DEF-
setning

(Hvis 0 tastes inn, skjer bearbeidingen i medfres)
Inndata: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q201 Dybde?

Avstand mellom emneoverflate og lommebunn. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q338 Q202 Matedybde?

Mal for hvor langt verktgyet skal mates frem. Angi en verdi
som er stgrre enn 0. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999

Q369 Slutttoleranse for dybde?

Sluttoleranse for dybde. Verdien er inkrementell.
Inndata: 0...99999.9999

Q206 Mating for matedybde?

Verktgyets bevegelseshastighet ved senking i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
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Hjelpebilde Parameter

Q338 Infeed for slettfresing?

Mal som angir verktgymatingen i spindelaksen ved slettfre-
sing.

Q338=0: slettfresing med én mating

Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999

Q200 Sikkerhetsavstand?

Avstand mellom verktgyspiss og emneoverflate. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
Q203 Koord. Emneoverflate?

Koordinat for emneoverflaten i forhold til det aktive nullpunk-
tet. Verdien er absolutt.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

2200 J_Em Overhold Q204 2. Sikkerhetsavstand?
> Koordinat pa spindelaksen der verktgy og emne (oppspen-

zi

11 Q369 ningsutstyr) ikke kan kollidere. Verdien er inkrementell.
Q203
w Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
a -
\CP ; Q370 Baneoverlapping faktor?

Q370 x verktgyradius gir sidematingen k. Overlappingen

anses som maksimal overlapping. For & unnga at det blir
stdende restmateriale pa hjgrnene, kan overlappingen bli
redusert.

Inndata: 0.1...1.999 alternativ PREDEF

Q366 Nedsenkstrategi (0/1)?
Type nedsenkingsstrategi:

0: loddrett nedsenking. Nedsenkingsvinkelen ANGLE for det
aktive verktgyet ma settes til 0 eller 90 i verktgytabellen. Hvis
ikke, vil TNC vise en feilmelding

1: nedsenking med heliksbevegelse. Nedsenkingsvinkelen
for det aktive verktgyet ma settes til en annen verdienn O
ANGLE-kolonnen i verktgytabellen. Hvis ikke viser styringen
en feilmelding. Du kan ev. definere verdien til snittbredden
RCUTS i verktgytabellen

Inndata: 0, 1 alternativ PREDEF

Mer informasjon: '"Nedsenkingsstrategi Q366 med RCUTS',
Side 181
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Hjelpebilde Parameter

Q385 Mating glattdreiing?

Verktpyets bevegelseshastighet ved side- og dybdeslettfre-
sing i mm/min

Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q439 Forhold mating (0-3)?

Angi hva den programmerte matingen gjelder:

0: Matingen refererer til verktgyets senterbane

1: Matingen refererer bare til verktgyets skjeerekant ved slett-
fresing, ellers til senterbanen

2: Matingen refererer til verktgyets skjeerekant for slettfresing
side og slettfresing dybde, ellers til senterbanen

3: Mating refererer alltid til verktgyets skjaerekant
Inndata: 0,1, 2, 3

Eksempel
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6.3.2

6.4

Nedsenkingsstrategi Q366 med RCUTS

Fremgangsmate med RCUTS
Heliksformet nedsenking Q366= 1:
RCUTS >0

m Styringen regner ut snittbredden RCUTS ved beregning av heliksbanen. Jo stgrre
RCUTS, desto mindre heliksbane.

® Formel for beregning av heliksradiusen:
Heliksradius= R¢corr— RCUTS
Reorr: Verktgyradius R + toleranse verktgyradius DR

® Hvis heliksbanen ikke er mulig p& grunn av plassforhold, viser styringen en
feilmelding.

RCUTS = 0 eller udefinert
m suppressPlungeErr=on (nr. 201006)

Hvis heliksbanen ikke er mulig pa grunn av plassforhold, reduserer styringen
heliksbanen.

m suppressPlungeErr=off (nr. 201006)

Hvis heliksradiusen ikke er mulig pa grunn av plassforhold, viser styringen en
feilmelding.

syklus 253 NOTFRESING

Bruk

Med syklus 253 kan du gjgre en not helt ferdig. Avhengig av syklusparameterne er
felgende bearbeidingsalternativer tilgjengelige:

m Full bearbeiding: skrubbing, finkutt dybde, finkutt side

Bare skrubbing

Bare finkutt dybde og finkutt side

Bare slettfresing dybde

Bare slettfresing side

Syklusforlgp
Skrubbing

1 Verktgyet pendler ut fra det venstre midtpunktet for notsirkelen med nedsen-
kingsvinkelen som er definert i verktgytabellen til den fgrste matedybden.
Nedsenkingsstrategien defineres av parameter Q366.

2 Styringen freser ut noten innenfra og utover og tar hensyn til sluttoleransen
(Q368 0g Q369)

3 Styringen trekker verktgyet tilbake med sikkerhetsavstanden Q200. Hvis
notbredden tilsvarer fresediameteren, trekker styringen verktgyet ut av noten
etter hver mating

4 Denne prosedyren gjentas til den programmerte notdybden er nadd
Slettfresing

5 Huvis du har lagret en toleranse under forhdndsbearbeidingen, slettfreser
styringen notveggene, hvis angitt i flere matinger. Notveggen blir dermed
tangentialt tilkjgrt i venstre notsirkel

6 Deretter slettfreser styringen bunnen i noten innenfra og utover.
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Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du definerer en notposisjon som er ulik 0, posisjonerer styringen verktgyet
bare i verktgyaksen pa andre sikkerhetsavstand. Det betyr at posisjonen ved
slutten av syklusen ikke ma vaere den samme som posisjonen ved starten av
syklusen!

» lkke programmer noen inkrementelle mal etter syklusen

» Programmer en absolutt posisjon i alle hovedakser etter syklusen

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du angir dybden positivt ved en syklus, snur styringen beregningen
av forposisjoneringen. Verktgyet kjgrer med ilgang i verktgyaksen til
sikkerhetsavstand under emneoverflaten!

» Angi dybde negativt

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr. 201003) kan du stille inn om
styringen skal vise (on) en feilmelding eller ikke (off) nar en positiv dybde angis

® Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

m  Styringen forposisjonerer automatisk verktgyet pa verktgyaksen. Overhold Q204
2. SIKKERHETSAVST..

®  Styringen reduserer matedybden til skjeerelengden LCUTS som er definert i verk-
t@ytabellen, hvis skjeerelengden er kortere enn matedybden Q202 som er angitt i
syklusen.

B Hvis notbredden er stgrre enn to ganger verktgydiameteren, freser styringen ut
noten innenfra og utover i henhold til dette. Ulike typer spor kan freses ut med
sma verktgy.

® Denne syklusen overvaker den definerte brukslengden LU til verktgyet. Hvis du
LU-verdien er mindre enn eller DYBDE Q201, sender styringen ut en feilmelding.

m Ved hjelp av RCUTS-verdien overvaker syklusen verktgy som ikke skjeerer over
midten, og forhindrer bl.a. at verktgyet kolliderer pa fronten. Styringen avbryter
ved behov bearbeidingen med en feilmelding.

Tips om programmering

® Hvis ikke verktgytabellen er aktivert, ma du alltid senke verktgyet loddrett ned
(Q366=0) fordi det ikke er mulig & definere nedsenkingsvinkelen.

® Forhandsposisjoner verktgyet pd startposisjon i arbeidsplanet med radius-
korreksjon RO. Husk parameter Q367 (plassering).

m Fortegnet til syklusparameteren for dybde slar fast arbeidsretningen. Hvis du
velger Dybde = 0, vil ikke styringen utfgre syklusen.

m Angi sikkerhetsavstanden slik at verktgyet ikke kan kile seg fast pa grunn av
utfreste spon.
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6.4.1  Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Q215 Maskinoperasjon (0/1/2)?
Definer bearbeidingsomfanget:

0: skrubbing og slettfresing

1: Bare skrubbing

2: Bare skrubbing
Slettfresing side og slettfreesing dybde utfgres bare hvis det
respektive slettfresemalet (Q368, Q369) er definert

Inndata: 0, 1, 2

Y Q218 Lengde pa not?

Angi lengden pé noten. Den er parallell til arbeidsplanets
hovedakse.

Inndata: 0...99999.9999

Q219 Bredde pa not?

Legg inn notbredden. Denne er parallell med arbeidsplanets
hjelpeakse. Hvis sporbredden er angitt lik verktgydiameteren,
foretar styringen bare skrubbing (fresing av slisse)

Maksimal notbredde ved skrubbing: Det dobbelte av verktgy-
diameteren

Inndata: 0...99999.9999

Q368 Slutttoleranse for side?
Sluttoleranse i arbeidsplanet. Verdien er inkrementell.
Inndata: 0...99999.9999

Q374 Vinkel ved rotering?

Svingvinkelen for hele noten. Roteringssentrum er posisjo-
nen til verktgyet ved syklusoppkallingen. Verdien er absolutt.

Inndata: -360.000...+360.000

Q367 Plassering av not (0/1/2/3/4)?

Figurens plassering i forhold til verktgyets posisjon nar
syklusoppkallingen utfgres:

0: verktgyposisjon = sentrum av figuren

1: verktgyposisjon = venstre ende av figuren

2: verktgyposisjon = sentrum i venstre figursirkel

3: verktgyposisjon = sentrum i hgyre figursirkel

4: verktgyposisjon = hgyre ende av figuren

Inndata: 0,1, 2, 3, 4

Q207 Mating fresing?

Verktgyets bevegelseshastighet ved fresing i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
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Hjelpebilde Parameter

Q351 Type? Medfres.=+1 motfres.=-1

Type fresarbeid. Spindelretningen blir tatt hensyn til:
+1 = medfresing

-1 = motfresing

PREDEF: Styringen overtar verdien av en GLOBAL DEF-
setning

(Hvis 0 tastes inn, skjer bearbeidingen i medfres)
Inndata: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q201 Dybde?

=] Avstand mellom emneoverflate og notbunn. Verdien er inkre-
85 a206 I
Z A N mentell.
Inndata: -99999.9999...+99999.9999
Q338 Q202 Matedybde?
Q202 A Mal for hvor langt verktgyet skal mates frem. Angi en verdi
Q201 som er stgrre enn 0. Verdien er inkrementell.
Inndata: 0...99999.9999
—@/ - Q369 Slutttoleranse for dybde?
X Sluttoleranse for dybde. Verdien er inkrementell.
Inndata: 0...99999.9999
Q206 Mating for matedybde?
Verktgyets bevegelseshastighet ved senking i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
Q338 Infeed for slettfresing?
Mal som angir verktgymatingen i spindelaksen ved slettfre-
sing.
Q338=0: slettfresing med én mating
Verdien er inkrementell.
Inndata: 0...99999.9999
Q200 Sikkerhetsavstand?
Z4 Avstand mellom verktgyspiss og emneoverflate. Verdien er
inkrementell.
Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
JJ}Z Q203 Koord. Emneoverflate?
Q200 Q368 04 . . . .
Koordinat for emneoverflaten i forhold til det aktive nullpunk-
. 11 Q369 tet. Verdien er absolutt.
203
fw( Inndata: -99999.9999...+99999.9999
\CP 7 Overhold Q204 2. Sikkerhetsavstand?

Koordinat pd spindelaksen der verktgy og emne (oppspen-
ningsutstyr) ikke kan kollidere. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
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Hjelpebilde

Parameter
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Q366 Nedsenkstrategi (0/1/2)?
Type nedsenkingsstrategi:

0 = loddrett nedsenking. Nedsenkingsvinkelen ANGLE i
verktgytabellen blir ikke vurdert.

1, 2 = pendelnedsenking. Nedsenkingsvinkelen for det aktive
verktgyet ma settes til en annen verdi enn O i ANGLE-kolon-
nen i verktgytabellen. Hvis ikke viser styringen en feilmelding.
Alternativ PREDEF

Inndata: 0, 1, 2

Q385 Mating glattdreiing?

Verktgyets bevegelseshastighet ved side- og dybdeslettfre-
sing i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q439 Forhold mating (0-3)?
Angi hva den programmerte matingen gjelder:
0: Matingen refererer til verktgyets senterbane

1: Matingen refererer bare til verktgyets skjaerekant ved slett-
fresing, ellers til senterbanen

2: Matingen refererer til verktgyets skjaerekant for slettfresing
side og slettfresing dybde, ellers til senterbanen

3: Mating refererer alltid til verktgyets skjaerekant
Inndata: 0,1, 2,3
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Eksempel

6.5 syklus 254 RUND NOT

Bruk

Med syklus 254 kan du gjgre en rund not helt ferdig. Avhengig av syklusparameterne
er fglgende bearbeidingsalternativer tilgjengelige:

Full bearbeiding: Skrubbing, slettfresing dybde, slettfresing side

Bare skrubbing

Bare slettfresing dybde og slettfresing side

Bare slettfresing dybde

Bare slettfresing side
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Syklusforlgp
Skrubbing

1 Verktgyet pendler i sentrum av noten med nedsenkingsvinkelen som er definert
i verktgytabellen, til den fgrste matedybden. Nedsenkingsstrategien defineres av
parameter Q366.

Styringen freser ut noten innenfra og utover og tar hensyn til sluttoleransen
(Q368 0g Q369)

Styringen trekker verktgyet tilbake med sikkerhetsavstanden Q200. Hvis
notbredden tilsvarer fresediameteren, trekker styringen verktgyet ut av noten
etter hver mating

4 Denne prosedyren gjentas til den programmerte notdybden er nadd
Slettfresing

5 Hvis sluttoleranser er definert, slettfreser styringen fgrst notveggene, hvis angitt i
flere matinger. Bevegelsen mot notveggen er tangential

6 Deretter slettfreser TNC bunnen i noten innenfra og utover

N

w

Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du definerer en notposisjon som er ulik 0, posisjonerer styringen verktgyet
bare i verktgyaksen pa andre sikkerhetsavstand. Det betyr at posisjonen ved
slutten av syklusen ikke ma vaere den samme som posisjonen ved starten av
syklusen!

» lkke programmer noen inkrementelle mal etter syklusen

» Programmer en absolutt posisjon i alle hovedakser etter syklusen

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du angir dybden positivt ved en syklus, snur styringen beregningen
av forposisjoneringen. Verktgyet kjgrer med ilgang i verktgyaksen til
sikkerhetsavstand under emneoverflaten!

> Angi dybde negativt

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr. 2071003) kan du stille inn om
styringen skal vise (on) en feilmelding eller ikke (off) nar en positiv dybde angis

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du henter frem syklusen med maskinoperasjon 2 (bare slettfresing), utfgres
forposisjoneringen til den fgrste tilleggsdybden + sikkerhetsavstanden i ilgang.
Under posisjoneringen i ilgang er det kollisjonsfare.

> Gjennomfegr en skrubbebearbeiding fgrst

» Kontroller at styringen kan forhdndsposisjonere verktgyet i ilgang uten &
kollidere med emnet
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Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

Styringen forposisjonerer automatisk verktgyet pa verktgyaksen. Overhold Q204
2. SIKKERHETSAVST..

Styringen reduserer matedybden til skjeerelengden LCUTS som er definert i verk-
t@ytabellen, hvis skjeerelengden er kortere enn matedybden Q202 som er angitt i
syklusen.

Hvis notbredden er stgrre enn to ganger verktgydiameteren, freser styringen ut
noten innenfra og utover i henhold til dette. Ulike typer spor kan freses ut med
sma verktay.

Denne syklusen overvaker den definerte brukslengden LU til verktgyet. Hvis du
LU-verdien er mindre enn eller DYBDE Q201, sender styringen ut en feilmelding.
Ved hjelp av RCUTS-verdien overvaker syklusen verktgy som ikke skjaerer over
midten, og forhindrer bl.a. at verktgyet kolliderer pa fronten. Styringen avbryter
ved behov bearbeidingen med en feilmelding.

Tips om programmering

Hvis ikke verktgytabellen er aktivert, ma du alltid senke verktgyet loddrett ned
(Q366=0) fordi det ikke er mulig & definere nedsenkingsvinkelen.
Forhandsposisjoner verktgyet pa startposisjon i arbeidsplanet med radius-
korreksjon RO. Husk parameter Q367 (plassering).

Fortegnet til syklusparameteren for dybde slar fast arbeidsretningen. Hvis du
velger Dybde = 0, vil ikke styringen utfgre syklusen.

Angi sikkerhetsavstanden slik at verktgyet ikke kan kile seg fast pa grunn av
utfreste spon.

Hvis du bruker syklus 254 i kombinasjon med syklus 221, er det ikke mulig med
notplassering 0

6.5.1  Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

188

Q215 Maskinoperasjon (0/1/2)?
Definer bearbeidingsomfanget:

0: skrubbing og slettfresing

1: Bare skrubbing

2: Bare skrubbing
Slettfresing side og slettfreesing dybde utfgres bare hvis det
respektive slettfresemalet (Q368, Q369) er definert

Inndata: 0, 1, 2
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Hjelpebilde Parameter

Q219 Bredde pa not?

Legg inn notbredden. Denne er parallell med arbeidsplanets
hjelpeakse. Hvis sporbredden er angitt lik verktgydiameteren,
foretar styringen bare skrubbing (fresing av slisse)

Maksimal notbredde ved skrubbing: Det dobbelte av verktgy-
diameteren

Inndata: 0...99999.9999

Q368 Slutttoleranse for side?
Sluttoleranse i arbeidsplanet. Verdien er inkrementell.
Inndata: 0...99999.9999

Q375 Delesirkeldiameter?
Angi delsirkeldiameter.
Inndata: 0...99999.9999

Q367 Referanse notplass. (0/1/2/3)?

Notplassering i forhold til verktgyets posisjon nar syklusopp-
kallingen utfgres:

0: Det blir ikke tatt hensyn til verktgyposisjonen. Notplasse-
ringen beregnes ut fra sentrum i delsirkelen og startvinkelen

1: verktgyposisjon = sentrum i venstre notsirkel. Startvinkel
Q376 avhenger av denne posisjonen. Det blir ikke tatt hensyn
til angitt delsirkelsentrum.

2: verktgyposisjon = sentrum midtakse. Startvinkel Q376
avhenger av denne posisjonen. Det blir ikke tatt hensyn til
angitt delsirkelsentrum.

3: verktgyposisjon = sentrum i hgyre notsirkel. Startvinkel
Q376 avhenger av denne posisjonen. Det blir ikke tatt hensyn
til angitt delsirkelsentrum.

Inndata: 0, 1,2, 3

Q216 Sentrum 1. akse?

Sentrum i delsirkelen pa arbeidsplanets hovedakse. Funge-
rer kun hvis Q367 = 0. Verdien er absolutt.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q217 Sentrum 2. akse?

Sentrum i delsirkelen pd arbeidsplanets hjelpeakse. Fungerer
kun hvis Q367 = 0. Verdien er absolutt.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999
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Hjelpebilde Parameter

Q376 Startvinkel?
Angi polarvinkelen for startpunktet. Verdien er absolutt.
Inndata: -360.000...+360.000

Q248 Notens apningsvinkel?
Angi notens apningsvinkel. Verdien er inkrementell.
Inndata: 0...360

Q378 Mellomliggende vinkelskritt?

Svingvinkelen for hele noten. Roteringssentrum er sentrum i
delsirkelen. Verdien er inkrementell.

Inndata: -360.000...+360.000

Q377 Antall repetisjoner?
Antall bearbeidinger av delsirkelen
Inndata: 1...99999

Q207 Mating fresing?
Verktgyets bevegelseshastighet ved fresing i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q351 Type? Medfres.=+1 motfres.=-1

Type fresarbeid. Spindelretningen blir tatt hensyn til:
+1 = medfresing

-1 = motfresing

PREDEF: Styringen overtar verdien av en GLOBAL DEF-
setning

(Hvis 0 tastes inn, skjer bearbeidingen i medfres)
Inndata: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

mentell.
Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q202 Matedybde?

Mal for hvor langt verktgyet skal mates frem. Angi en verdi
som er starre enn 0. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999

Q369 Slutttoleranse for dybde?
Sluttoleranse for dybde. Verdien er inkrementell.
Inndata: 0...99999.9999

Q206 Mating for matedybde?
Verktgyets bevegelseshastighet ved senking i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q338 Infeed for slettfresing?

Mal som angir verktgymatingen i spindelaksen ved slettfre-
sing.

Q338=0: slettfresing med én mating

Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999

Q201 Dybde?
B .06 Avstand mellom emneoverflate og notbunn. Verdien er inkre-
|
N
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Hjelpebilde Parameter

Q200 Sikkerhetsavstand?

Avstanden mellom verktgyspissen og emneoverflaten. Verdi-
en er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Emneoverflate?

Koordinat for emneoverflaten i forhold til det aktive nullpunk-
tet. Verdien er absolutt.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Sikkerhetsavstand?

Avstand i verktgyaksen mellom verktgy og emne (oppspen-
ningsutstyr) der det ikke kan oppsta kollisjon. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q366 Nedsenkstrategi (0/1/2)?
Type nedsenkingsstrategi:

0: loddrett nedsenking. Nedsenkingsvinkelen ANGLE i
verktgytabellen blir ikke vurdert.

1, 2 : pendelnedsenking. Nedsenkingsvinkelen for det aktive
verktgyet ma settes til en annen verdi enn 0 i ANGLE-kolon-
nen i verktgytabellen. Hvis ikke, vil TNC vise en feilmelding

PREDEF: Styringen bruker verdien fra GLOBAL DEF-setning
Inndata: 0, 1, 2

Q385 Mating glattdreiing?

Verktgyets bevegelseshastighet ved side- og dybdeslettfre-
sing i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
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Hjelpebilde Parameter

Q439 Forhold mating (0-3)?
Angi hva den programmerte matingen gjelder:
0: Matingen refererer til verktgyets senterbane

1: Matingen refererer bare til verktgyets skjaerekant ved slett-
fresing, ellers til senterbanen

2: Matingen refererer til verktgyets skjeerekant for slettfresing
side og slettfresing dybde, ellers til senterbanen

3: Mating refererer alltid til verktgyets skjaerekant
Inndata: 0,1, 2,3

Eksempel
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6.6 syklus256 FIRKANTTAPP

Bruk

Med syklus 256 kan du bearbeide en rektanguleer tapp. Hvis dimensjonen pa et
emne er st@rre enn den sidematingen som maksimalt er mulig, utfgrer styringen
flere sidematinger til den ferdige dimensjonen er oppnadd.

Syklusforlgp

1

Verktgyet kjgrer fra syklusstartposisjonen (sentrum av tappen) til startposisjonen
for tappbearbeidingen. Startposisjonen defineres av parameter Q437. Standard-
innstillingen (Q437=0) ligger 2 mm til hgyre for tappemnet

Hvis verktgyet er plassert ved andre sikkerhetsavstand, fgrer styringen verktgyet
til sikkerhetsavstand med hurtiggangen FMAX og derfra til fgrste matedybde med
Mating dybdemating

Sa kjgrer verktgyet tangentialt til tappkonturen og freser deretter en omgang.

Hvis den ferdige dimensjonen ikke kan oppnas i én omgang, stiller styringen inn
verktgyet pa den gjeldende matedybden for side og utfgrer fresingen enda en
gang. Styringen tar i denne sammenhengen hensyn til dimensjonen pa emnet,
den ferdige dimensjonen og den tillatte sidematingen. Denne prosedyren blir
gjentatt til den definerte ferdige dimensjonen er oppnadd. Hvis du derimot ikke
har valgt startpunktet pa siden, men lagt det til et hjgrne (Q437 ulik 0), freser
styringen spiralformet ut fra startpunktet og innover til den ferdige dimensjonen
er oppnadd.

Hvis flere matinger er ngdvendig i dybden, kjgrer verktgyet tangentialt bort fra
konturen og tilbake til startpunktet for tappbearbeidingen

Deretter beveger styringen verktgyet til neste matedybde og bearbeider tappen pa
denne dybden

Denne prosedyren blir gjentatt til den programmerte tappdybden er oppnadd

P4 slutten av syklusen fgrer styringen verktgyet i verktgyaksen til den sikre
hgyden som er definert i syklusen. Sluttposisjonen stemmer ikke overens med
startposisjonen

HEIDENHAIN | TNC7 | Brukerhandbok bearbeidingssykluser | 01/2022

193



Sykluser til bearbeiding av lommer, tapper, noter | syklus256 FIRKANTTAPP

Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du angir dybden positivt ved en syklus, snur styringen beregningen

av forposisjoneringen. Verktgyet kjgrer med ilgang i verktgyaksen til

sikkerhetsavstand under emneoverflaten!

> Angi dybde negativt

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr. 201003) kan du stille inn om
styringen skal vise (on) en feilmelding eller ikke (off) nér en positiv dybde angis

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis det ikke er tilstrekkelig plass ved siden av tappen for fremkjgringsbevegelsen,
er det kollisjonsfare.

» Avhengig av tilkjgringsposisjon Q439 trenger styringen plass for
fremkjgringsbevegelsen

> Sorg for at det er plass ved siden av tappen for fremkjgringsbevegelsen

> Minst verktgydiameter + 2 mm

» Til slutt posisjonerer styringen verktgyet tilbake pa sikkerhetsavstanden, eller,
hvis den er programmert, til andre sikkerhetsavstand. Sluttposisjonen for
verktgyet etter syklusen stemmer ikke overens med startposisjonen

B Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

m Styringen forposisjonerer automatisk verktgyet pa verktgyaksen. Overhold Q204
2. SIKKERHETSAVST..

m  Styringen reduserer matedybden til skjaerelengden LCUTS som er definert i verk-
tgytabellen, hvis skjeerelengden er kortere enn matedybden Q202 som er angitt i
syklusen.

m Denne syklusen overvaker den definerte brukslengden LU til verktgyet. Hvis du
LU-verdien er mindre enn eller DYBDE Q201, sender styringen ut en feilmelding.

Tips om programmering

® Forh&ndsposisjoner verktgyet pa startposisjon i arbeidsplanet med radius-
korreksjon RO. Husk parameter Q367 (plassering).

m Fortegnet til syklusparameteren for dybde slar fast arbeidsretningen. Hvis du
velger Dybde = 0, vil ikke styringen utfgre syklusen.
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6.6.1  Syklusparametere

Hjelpebilde
| Q424
YA Q218
Q207! | % N T
a3 ¢ S
=5 © N EE
T\ ______________________________ A/ |
Nl e =
» -
Q368 X
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Parameter

Q218 1. Sidelengde?
Tappens lengde, parallelt med arbeidsplanets hovedakse
Inndata: 0...99999.9999

Q424 Raemnemal sidelengde 1?

Lengde pa tappemnet, parallelt med arbeidsplanets hjelpe-
akse. Emnedimensjon sidelengde 1 ma angis stgrre enn 1.
sidelengde. Styringen utfgrer flere sidematinger hvis diffe-
ransen mellom emnedimensjon 1 og den ferdige dimensjo-
nen 1 er stgrre enn den tillatte sidematingen (verktgyradius
ganger baneoverlapping Q370). Styringen beregner alltid en
konstant sidemating.

Inndata: 0...99999.9999

Q219 2. Sidelengde?

Lengden pa tappen, parallelt med arbeidsplanets hjelpe-
akse. Emnedimensjon sidelengde 2 ma angis st@rre enn 2.
sidelengde. Styringen utfgrer flere sidematinger hvis diffe-
ransen mellom emnedimensjon 2 og den ferdige dimensjo-
nen 2 er stgrre enn den tillatte sidematingen (verktgyradius
ganger baneoverlapping Q370). Styringen beregner alltid en
konstant sidemating.

Inndata: 0...99999.9999

Q425 Raemnemal sidelengde 2?

Lenden pa tappemnet, parallell med arbeidsplanets hjelpe-
akse

Inndata: 0...99999.9999

Q220 Radius/fas (+/-)?

Angi verdien for radiusen eller fasen til formelementet. Nar
en positiv verdi blir angitt, lager styringen en avrunding pa
hvert hjgrne. Verdien du har angitt tilsvarer dermed radiusen.
Hvis du angir en negativ verdi, blir det laget en fast pa alle
konturhjgrner. Den angitte verdien tilsvarer lengden pa fasen.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q368 Slutttoleranse for side?

Slettfresmal i arbeidsplanet som styringen lar std ved
bearbeidingen. Verdien er inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q224 Vinkel ved rotering?

Vinkelen som angir hvor mye hele bearbeidingen skal dreies.
Roteringssentrum er posisjonen til verktgyet ved syklusopp-
kallingen. Verdien er absolutt.

Inndata: -360.000...+360.000
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Hjelpebilde
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Parameter

Q367 Plassering av tapp (0/1/2/3/4)?

Tapplassering i forhold til verktgyets posisjon nér syklusopp-
kallingen utfgres:

0: verktgyposisjon = sentrum av tapp

1: verktgyposisjon = nedre venstre hjgrne
2: verktgyposisjon = nedre hgyre hjgrne
3: verktgyposisjon = gvre hgyre hjgrne

4: verktgyposisjon = gvre venstre hjgrne
Inndata: 0,1, 2, 3, 4

Q207 Mating fresing?
Verktgyets bevegelseshastighet ved fresing i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q351 Type? Medfres.=+1 motfres.=-

Type fresarbeid. Spindelretningen blir tatt hensyn til:
+1 = medfresing

-1 = motfresing

PREDEF: Styringen overtar verdien av en GLOBAL DEF-
setning

(Hvis 0 tastes inn, skjer bearbeidingen i medfres)
Inndata: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q201 Dybde?

Avstand mellom emneoverflate og tappunderkant. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q202 Matedybde?

Mal for hvor langt verktgyet skal mates frem. Angi en verdi
som er starre enn 0. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999

Q206 Mating for matedybde?
Verktgyets bevegelseshastighet ved senking i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FMAX, FU, FZ

Q200 Sikkerhetsavstand?

Avstand mellom verktgyspiss og emneoverflate. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Emneoverflate?

Koordinat for emneoverflaten i forhold til det aktive nullpunk-
tet. Verdien er absolutt.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999
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Hjelpebilde

Parameter

Overhold Q204 2. Sikkerhetsavstand?

Koordinat pd spindelaksen der verktgy og emne (oppspen-
ningsutstyr) ikke kan kollidere. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q370 Baneoverlapping faktor?
Q370 x verktgyradius utgjgr sidemating k.
Inndata: 0.0001...1.9999 alternativ PREDEF

Q437 Tilkjeringsposisjon 0...4)?
Definer tilkjgringsstrategi for verktgyet:
0: til hgyre for tappen (grunninnstilling)
1: nedre venstre hjgrne

2: nedre hgyre hjgrne

3: gvre hgyre hjgrne

4: gvre venstre hjgrne

Hvis det oppstar tilkjgringsmerker pa tappoverflaten ved
tilkjgring med innstillingen Q437=0, velger du en annen tilkjg-
ringsposisjon

Inndata: 0,1, 2, 3, 4

Q215 Maskinoperasjon (0/1/2)?
Definer bearbeidingsomfanget:

0: skrubbing og slettfresing

1: Bare skrubbing

2: Bare skrubbing
Slettfresing side og slettfreesing dybde utfgres bare hvis det
respektive slettfresemalet (Q368, Q369) er definert

Inndata: 0, 1, 2

Q369 Slutttoleranse for dybde?
Sluttoleranse for dybde. Verdien er inkrementell.
Inndata: 0...99999.9999

Q338 Infeed for slettfresing?

Mal som angir verktgymatingen i spindelaksen ved slettfre-
sing.

Q338=0: slettfresing med én mating

Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999

Q385 Mating glattdreiing?

Verktgyets bevegelseshastighet ved side- og dybdeslettfre-
sing i mm/min

Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
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Eksempel
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6.7 syklus256 SIRKELTAPP

Bruk

Med syklus 257 kan du bearbeide en sirkeltapp. Styringen oppretter sirkeltappen i en
spiralformet mating fra rdemnediameteren.

Syklusforlgp

1

Deretter Igfter styringen av verktgyet hvis det star under den 2. sikkerhets-
avstanden og trekker det tilbake til andre sikkerhetsavstand

Verktgyet kjgrer fra sentrum av tappen til startposisjonen for tappbearbeidingen.
Startposisjonen defineres med parameteren Q376 via polarvinkelen i forhold til
sentrum av tappen

Styringen kjgrer verktgyet i ilgang FMAX til sikkerhetsavstanden Q200 og derfra til
den fgrste matedybden med mating for dybdemating

Deretter oppretter styringen sirkeltappen i en spiralformet mating samtidig som
det tas hensyn til baneoverlappingen

Styringen fgrer verktgyet 2 mm bort fra konturen i en tangential bane

Hvis det trengs flere dybdematinger, utfgres den nye dybdematingen pa det neste
punktet i bortkjgringsbevegelsen
Denne prosedyren blir gjentatt til den programmerte tappdybden er oppnadd

Pa slutten av syklusen Igftes verktgyet — etter den tangentiale bortkjgringen — av
i verktgyaksen til den 2. sikkerhetsavstanden som er definert i syklusen Sluttpo-
sisjonen stemmer ikke overens med startposisjonen
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Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du angir dybden positivt ved en syklus, snur styringen beregningen
av forposisjoneringen. Verktgyet kjgrer med ilgang i verktgyaksen til
sikkerhetsavstand under emneoverflaten!

> Angi dybde negativt

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr. 201003) kan du stille inn om
styringen skal vise (on) en feilmelding eller ikke (off) nér en positiv dybde angis

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis det ikke er tilstrekkelig plass ved siden av tappen for fremkjgringsbevegelsen,
er det kollisjonsfare.

» Kontroller forlppet ved hjelp av den grafiske simuleringen.

B Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

m Styringen forposisjonerer automatisk verktgyet pa verktgyaksen. Overhold Q204
2. SIKKERHETSAVST..

m  Styringen reduserer matedybden til skjaerelengden LCUTS som er definert i verk-
tgytabellen, hvis skjeerelengden er kortere enn matedybden Q202 som er angitt i
syklusen.

m Denne syklusen overvaker den definerte brukslengden LU til verktgyet. Hvis du
LU-verdien er mindre enn eller DYBDE Q201, sender styringen ut en feilmelding.

Tips om programmering

® Forhandsposisjoner verktgyet pa startposisjon i arbeidsplanet (sentrum pa
tappen) med radiuskorreksjon RO.

m Fortegnet til syklusparameteren for dybde slar fast arbeidsretningen. Hvis du
velger Dybde = 0, vil ikke styringen utfgre syklusen.

200 HEIDENHAIN | TNC7 | Brukerh&ndbok bearbeidingssykluser | 01/2022



Sykluser til bearbeiding av lommer, tapper, noter | syklus256 SIRKELTAPP

6.7.1  Syklusparametere

Hjelpebilde
Yi

Q207 /

{ ;

Q222

Parameter

Q223 Ferdig diameter?
Diameter pa ferdig bearbeidet tapp
Inndata: 0...99999.9999

&

b

l
xV

Yi

Q222 Arbeidsstykke uformatert diam.?

Emnets diameter. Oppgi en emnediameter som er stg@rre
enn diameteren pé ferdigproduktet. Styringen utfgrer flere
sidematinger hvis differansen mellom emnediameteren

og diameteren pa ferdigproduktet er stgrre enn den tillatte
sidematingen (verktgyradius ganger baneoverlapping Q370).
Styringen beregner alltid en konstant sidemating.

Inndata: 0...99999.9999

Q368 Slutttoleranse for side?
Sluttoleranse i arbeidsplanet. Verdien er inkrementell.
Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q207 Mating fresing?
Verktgyets bevegelseshastighet ved fresing i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

®
[
\

<V

z\ ~

Q200 Q204
Q203

T
Q202
Q201

Q351 Type? Medfres.=+1 motfres.=-1

Type fresarbeid. Spindelretningen blir tatt hensyn til:
+1 = medfresing

-1 = motfresing

PREDEF: Styringen overtar verdien av en GLOBAL DEF-
setning

(Hvis 0 tastes inn, skjer bearbeidingen i medfres)
Inndata: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q201 Dybde?

Avstand mellom emneoverflate og tappunderkant. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q202 Matedybde?

Mal for hvor langt verktgyet skal mates frem. Angi en verdi
som er stgrre enn 0. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999

Q206 Mating for matedybde?
Verktgyets bevegelseshastighet ved senking i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FMAX, FU, FZ
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Hjelpebilde Parameter

Q200 Sikkerhetsavstand?

Avstand mellom verktgyspiss og emneoverflate. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Emneoverflate?

Koordinat for emneoverflaten i forhold til det aktive nullpunk-
tet. Verdien er absolutt.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Overhold Q204 2. Sikkerhetsavstand?

Koordinat pd spindelaksen der verktgy og emne (oppspen-
ningsutstyr) ikke kan kollidere. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q370 Baneoverlapping faktor?
Q370 x verktgyradius utgjgr sidemating k.
Inndata: 0.0001...1.9999 alternativ PREDEF

Q376 Startvinkel?

Polarvinkel i forhold til sentrum av tappen som verktgyet
kjgrer ut fra og til tappen.

Inndata: -1...+359

Q215 Maskinoperasjon (0/1/2)?
Definere maskinoperasjon:

0: skrubbing og slettfresing

1: Bare skrubbing

2: bare slettfresing

Inndata: 0, 1, 2

Q369 Slutttoleranse for dybde?
Sluttoleranse for dybde. Verdien er inkrementell.
Inndata: 0...99999.9999

Q338 Infeed for slettfresing?

Mal som angir verktgymatingen i spindelaksen ved slettfre-
sing.

Q338=0: slettfresing med én mating

Verdien er inkrementell.

Q385 Mating glattdreiing?

Verktgyets bevegelseshastighet ved side- og dybdeslettfre-
sing i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
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Eksempel
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6.8 Syklus 258 FLERHJORNETAPPER

Bruk

Med syklus 258 kan du opprette en regelmessig polygon ved hjelp av
utvendig bearbeiding. Fresingen skjer i en spiralformet bane som gér ut fra
rdemnediameteren.

Syklusforlgp

1 Hvis verktgyet ved begynnelsen av bearbeidingen star under 2. sikker-
hetsavstand, trekker styringen verktgyet tilbake til 2. sikkerhetsavstand

Styringen fgrer verktgyet ut fra sentrum av tappen til startposisjonen for tappbe-
arbeidingen. Startposisjonen er blant annet avhengig av rdemnediameteren og
roteringsposisjonen til tappen. Roteringsposisjonen defineres av parameteren
Q224

Verktgyet kjgrer i ilgang FMAX til sikkerhetsavstanden Q200 og derfra til den
fgrste matedybden med mating for dybdemating

Deretter oppretter styringen den mangekantede tappen i en spiralformet mating
samtidig som det tas hensyn til baneoverlappingen

Styringen fgrer verktgyet innover i en tangential bane

Verktgyet Igftes opp med en hurtiggangsbevegelse i spindelakseretningen til 2.
sikkerhetsavstand

Hvis flere dybdematinger er ngdvendig, fgrer styringen verktgyet pa nytt til
startpunktet for tappbearbeiding og mater verktgyet i dybden

Denne prosedyren blir gjentatt til den programmerte tappdybden er oppnadd

P4 slutten av syklusen utfgres det fgrst en tangentiell bortkjgringsbevegelse. S&
forer styringen verktgyet i verktgyaksen til 2. sikkerhetsavstand

N

w

N

[©) @]

~

O 00

Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du angir dybden positivt ved en syklus, snur styringen beregningen

av forposisjoneringen. Verktgyet kjgrer med ilgang i verktgyaksen til

sikkerhetsavstand under emneoverflaten!

> Angi dybde negativt

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr. 2071003) kan du stille inn om
styringen skal vise (on) en feilmelding eller ikke (off) nar en positiv dybde angis

MERKNAD

Kollisjonsfare!

| denne syklusen utfgrer styringen en fremkjgringsbevegelse automatisk. Hvis du
ikke setter av tilstrekkelig plass til dette, kan det oppstéa en kollisjon.

> Bruk Q224 til & bestemme med hvilken vinkel det fgrste hjgrnet til den
mangekantede tappen skal produseres. Inndataomrade: -360° til +360°

> Avhengig av roteringsposisjonen Q224 ma det veere sd mye plass ved siden av
tappen: minste verktgydiameter +2 mm
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MERKNAD

Kollisjonsfare!

Til slutt posisjonerer styringen verktgyet tilbake pa sikkerhetsavstanden, eller, hvis
den er programmert, til andre sikkerhetsavstand. Sluttposisjonen for verktgyet
etter syklusen stemmer ikke overens med startposisjonen!

> Kontroller bevegelsene til maskinen

> idriftsmodus Programmere i arbeidsomréadet Simulering, kontroller du
endeposisjonen til verktgyet etter syklusen

» Programmer absolutte koordinater etter syklusen (ikke inkrementelle)

m Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

B Styringen forposisjonerer automatisk verktgyet pa verktgyaksen. Overhold Q204
2. SIKKERHETSAVST..

m  Styringen reduserer matedybden til skjaerelengden LCUTS som er definert i verk-
tgytabellen, hvis skjeerelengden er kortere enn matedybden Q202 som er angitt i
syklusen.

® Denne syklusen overvaker den definerte brukslengden LU til verktgyet. Hvis du
LU-verdien er mindre enn eller DYBDE Q201, sender styringen ut en feilmelding.

Tips om programmering

m Fgr syklusstart méa du forhandsposisjonere verktgyet i arbeidsplanet. Fgr da
verktgyet til sentrum av tappen med radiuskorreksjon RO.

m Fortegnet til syklusparameteren for dybde slar fast arbeidsretningen. Hvis du
velger Dybde = 0, vil ikke styringen utfgre syklusen.
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Syklusparametere

Hjelpebilde

Parameter

Q573 Innsirkel / omkrets (0/1)?

Angi om dimensjonen Q571 skal referere til den innvendige
sirkelen eller til omkretsen:

0: Dimensjon refererer til den innvendig sirkel
1: Dimensjon refererer til omkretsen
Inndata: 0, 1

Q571 Diameter for referansesirkel?

Angi diameteren pa referansesirkelen. Hvorvidt diameteren
som angis her, er basert pd omkretsen eller p& den innvendi-
ge sirkelen, angir du med parameteren Q573. Om ngdvendig
kan du programmere en toleranse.

Inndata: 0...99999.9999

Q222 Arbeidsstykke uformatert diam.?

Angi emnets diameter. Rdemnediameteren ma veere stgrre
enn diameteren til referansesirkelen. Styringen utfgrer flere
sidematinger hvis differansen mellom rdemnediameteren

og diameteren til referansesirkelen er stgrre enn den tillatte
sidematingen (verktgyradius ganger baneoverlapping Q370).
Styringen beregner alltid en konstant sidemating.

Inndata: 0...99999.9999

Q572 Antall hjerner?

Angi antall hjgrner for den mangekantede tappen. Styringen
fordeler alltid hjgrnene likt pa tappen.

Inndata: 3...30

Q224 Vinkel ved rotering?

Bestem med hvilken vinkel det fgrste hjgrnet til den
mangkantede tappen skal produseres.

Inndata: -360.000...+360.000

Q220 Radius/fas (+/-)?

Angi verdien for radiusen eller fasen til formelementet. Nar
en positiv verdi blir angitt, lager styringen en avrunding pa
hvert hjgrne. Verdien du har angitt tilsvarer dermed radiusen.
Hvis du angir en negativ verdi, blir det laget en fast pa alle
konturhjgrner. Den angitte verdien tilsvarer lengden pé fasen.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q368 Slutttoleranse for side?

Sluttoleranse i arbeidsplanet. Hvis du angir en negativ verdi
her, posisjonerer styringen verktgyet pd en diameter utenfor
rdemnediameteren igjen etter skrubbingen. Verdien er inkre-
mentell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q207 Mating fresing?
Verktgyets bevegelseshastighet ved fresing i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

HEIDENHAIN | TNC7 | Brukerhandbok bearbeidingssykluser | 01/2022



Sykluser til bearbeiding av lommer, tapper, noter | Syklus 258 FLERHJORNETAPPER

Hjelpebilde Parameter

vi Q351 Type? Medfres.=+1 motfres.=-1

Type fresarbeid. Spindelretningen blir tatt hensyn til:
+1 = medfresing

-1 = motfresing

PREDEF: Styringen overtar verdien av en GLOBAL DEF-
setning

(Hvis 0 tastes inn, skjer bearbeidingen i medfres)
Inndata: -1, 0, +1 alternativ PREDEF
Q201 Dybde?

Avstand mellom emneoverflate og tappunderkant. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q202 Matedybde?

Mal for hvor langt verktgyet skal mates frem. Angi en verdi
som er stgrre enn 0. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999

Q206 Mating for matedybde?
Verktgyets bevegelseshastighet ved senking i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FMAX, FU, FZ

Q200 Sikkerhetsavstand?

Avstand mellom verktgyspiss og emneoverflate. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Emneoverflate?

Koordinat for emneoverflaten i forhold til det aktive nullpunk-
tet. Verdien er absolutt.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Overhold Q204 2. Sikkerhetsavstand?

Koordinat pa spindelaksen der verktgy og emne (oppspen-
ningsutstyr) ikke kan kollidere. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
Q370 Baneoverlapping faktor?

Q370 x verktgyradius utgjgr sidemating k.
Inndata: 0.0001...1.9999 alternativ PREDEF
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Hjelpebilde Parameter

Q215 Maskinoperasjon (0/1/2)?
Definer bearbeidingsomfanget:

0: skrubbing og slettfresing

1: Bare skrubbing

2: Bare skrubbing
Slettfresing side og slettfreesing dybde utfgres bare hvis det
respektive slettfresemalet (Q368, Q369) er definert

Inndata: 0, 1, 2

Q369 Slutttoleranse for dybde?
Sluttoleranse for dybde. Verdien er inkrementell.
Inndata: 0...99999.9999

Q338 Infeed for slettfresing?

Mal som angir verktgymatingen i spindelaksen ved slettfre-
sing.

Q338=0: slettfresing med én mating

Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999

Q385 Mating glattdreiing?

Verktgyets bevegelseshastighet ved side- og dybdeslettfre-
sing i mm/min

Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
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Eksempel

6.9 syklus 233 PLANFRESING

Bruk

Med syklus 233 kan du planfrese en jevn flate med flere matinger p& grunnlag av en
sluttoleranse. I tillegg kan du definere sidevegger i syklusen, som blir tatt hensyn til i
bearbeidingen av planflaten. Syklusen har ulike bearbeidingsstrategier:

Strategi Q389=0: Meandrisk bearbeiding, utelate sidemating utenfor flaten som
skal bearbeides

Strategi Q389=1: Meandrisk bearbeiding, utelate sidemating pa kanten av flaten
som skal bearbeides

Strategi Q389=2: Linjevis bearbeiding med overgang, sidemating ved retur i
hurtiggang

Strategi Q389=3: Linjevis bearbeiding uten overgang, sidemating ved retur i
hurtiggang

Strategi Q389=4: Spiralformet bearbeiding utenfra og innover
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Strategi Q389=0 og Q389 =1

Strategiene Q389=0 og Q389 =1 har forskjellig overflyt ved planfresing. Ved
Q389=0 ligger sluttpunktet utenfor flaten, ved Q389=1 ligger det pa kanten av flaten.
Styringen beregner sluttpunktet 2 ut fra sidelengden og sidesikkerhetsavstanden.
Ved strategi Q389=0 kjgrer styringen i tillegg verktgyet rundt verktgyradiusen over
planflaten.

Syklusforlgp

1 Styringen farer verktgyet i ilgang FMAX fra gjeldende posisjon i arbeidsplanet til
startpunkt 1. Startpunktet i arbeidsplanet er forskjgvet med verktgyradiusen og
sidesikkerhetsavstanden i forhold til emnet.

2 Deretter plasserer styringen verktgyet i ilgang FMAX pé sikkerhetsavstand i spin-
delaksen.

3 Deretter kjgrer verktgyet med fresemating Q207 i spindelaksen til den fgrste
tilleggsdybden som ble beregnet av styringen.

4 Styringen kjgrer verktgyet med den programmerte fresingsmatingen til
sluttpunktet 2.

5 Deretter forskyver styringen verktgyet med forposisjoneringsmatingen pa
skratt til startpunktet for neste linje. Styringen beregner forskyvningen ut fra
programmert bredde, verktgyradius, maksimal baneoverlappingsfaktor og side-
sikkerhetsavstand.

Til slutt kjgrer styringen verktgyet med fresematingen tilbake i motsatt retning.
Planfresingen repeteres til hele den programmerte flaten er bearbeidet.
Deretter plasserer styringen verktgyet i ilgang FMAX tilbake til startpunktet

Hvis flere matinger er ngdvendig, kjgrer styringen verktgyet i spindelaksen med
posisjoneringsmating til den neste tilleggsdybden.

10 Prosedyren gjentas til alle matingene er utfgrt. Ved siste mating blir den angitte
sluttoleransen frest bort med slettfres.

11 Til slutt fgrer styringen verktgyet med FMAX tilbake til 2. sikkerhetsavstand.

O 00 N O
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Strategi Q389=2 og Q389=3

Strategiene Q389=2 og Q389 =3 har forskjellig overflyt ved planfresing. Ved
Q389=2 ligger sluttpunktet utenfor flaten, ved Q389=3 ligger det pa kanten av flaten.
Styringen beregner sluttpunktet 2 ut fra sidelengden og sidesikkerhetsavstanden.
Ved strategi Q389=2 kjgrer styringen i tillegg verktgyet rundt verktgyradiusen over
planflaten.

Syklusforlgp

1 Styringen farer verktgyet i ilgang FMAX fra gjeldende posisjon i arbeidsplanet til
startpunkt 1. Startpunktet i arbeidsplanet er forskjgvet med verktgyradiusen og
sidesikkerhetsavstanden i forhold til emnet.

2 Deretter plasserer styringen verktgyet i ilgang FMAX pé sikkerhetsavstand i spin-
delaksen.

3 Deretter kjgrer verktgyet med fresemating Q207 i spindelaksen til den fgrste
tilleggsdybden som ble beregnet av styringen.

4 Deretter fgres verktgyet med programmert fresemating til sluttpunktet 2.

5 Styringen kjgrer verktgyet i verktgyaksen til sikkerhetsavstanden over den
gjeldende tilleggsdybden og kjgrer med FMAX direkte tilbake til startpunktet for
neste linje. Styringen beregner forskyvningen ut fra programmert bredde, verk-
tgyradius, maksimal baneoverlappingsfaktor og sidesikkerhetsavstand.

6 Deretter fgres verktgyet tilbake til den aktuelle tilleggsdybden og sd mot
sluttpunktet

7 Prosessen gjentas til den angitte flaten er fullstendig bearbeidet. P4 slutten av
siste bane plasserer styringen verktgyet i ilgang FMAX tilbake til startpunktet

8 Hovis flere matinger er ngdvendig, kjgrer styringen verktgyet i spindelaksen med
posisjoneringsmating til den neste tilleggsdybden.

9 Prosedyren gjentas til alle matingene er utfgrt. Ved siste mating blir den angitte
sluttoleransen frest bort med slettfres.

10 Til slutt fgrer styringen verktgyet med FMAX tilbake til 2. sikkerhetsavstand.
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Strategi Q389=2 og Q389=3

Hvis du programmerer en sidebegrensning, kan det hende at styringen ikke kan mate
utenfor konturen. | dette tilfellet er syklusforlgpet som fglger:

zi

1 Styringen kjgrer verktgyet med FMAX til tilkjgringsposisjonen i arbeidsplanet.
Denne posisjonen er forskjgvet med verktgyradiusen og sidesikkerhetsavstanden
Q357 i forhold til emnet.

2 Verktgyet kjgrer i ilgang FMAX i verktgyaksen til sikkerhetsavstanden Q200 og
deretter med Q207 MATING FRESING til den fgrste tilleggsdybden Q202.

3 Styringen farer verktgyet med en sirkelbane til startpunktet

4 Verktgyet fgres med den programmerte matingen Q207 til sluttpunktet 2 og
forlater konturen med en sirkelbane.

5 Til slutt posisjonerer styringen verktgyet med Q253 MATING FORPOSISJON. til
tilkjgringsposisjonen til neste bane.

6 Gjenta trinn 3 til 5 til hele flaten er frest.

7 Nar flere tilleggsdybder er programmert, fgrer styringen verktgyet til slutten av
den siste banen til sikkerhetsavstanden Q200 og posisjonerer seg til neste tilkjg-
ringsposisjon pa arbeidsplanet.

8 Ved siste mating freser styringen Q369 TOLERANSE FOR DYBDE i Q385 MATING
GLATTDREIING.

9 Pa slutten av siste bane posisjonerer styringen verktgyet pa den andre sikkerhets-
avstanden Q204 og til slutt pa den sist programmerte posisjonen fgr syklusen.

0 = Sirkelbanene ved start og stopp av banene avhenger av Q220
HJOERNERADIUS.

®  Styringen beregner forskyvningen ut fra programmert bredde, verk-
tgyradius, maksimal baneoverlappingsfaktor Q370 og sidesikker-
hetsavstand Q357.
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Strategi Q389=4

zi

Syklusforlgp

1

9

Styringen farer verktgyet i ilgang FMAX fra gjeldende posisjon i arbeidsplanet til
startpunkt 1. Startpunktet i arbeidsplanet er forskjgvet med verktgyradiusen og
sidesikkerhetsavstanden i forhold til emnet.

Deretter plasserer styringen verktgyet i ilgang FMAX pa sikkerhetsavstand i spin-
delaksen.

Deretter kjgrer verktgyet med fresemating Q207 i spindelaksen til den fgrste
tilleggsdybden som ble beregnet av styringen.

Deretter fgres verktgyet med den programmerte Mating for fresing til
startpunktet til fresebanen med en tangential fremkjgringsbevegelse.

Styringen bearbeider planflaten i fresematingen utenfra og innover med kortere
og kortere fresebaner. Verktgyet er permanent i inngrepet med den konstante
sidematingen.

Prosessen gjentas til den angitte flaten er fullstendig bearbeidet. P4 slutten av
siste bane plasserer styringen verktgyet i ilgang FMAX tilbake til startpunktet

Hvis flere matinger er ngdvendig, kjgrer styringen verktgyet i spindelaksen med
posisjoneringsmating til den neste tilleggsdybden.

Prosedyren gjentas til alle matingene er utfgrt. Ved siste mating blir den angitte
sluttoleransen frest bort med slettfres.

Til slutt fgrer styringen verktgyet med FMAX tilbake til 2. sikkerhetsavstand.

Begrensning

A
—@ P —
MIN X

Yi

MAX

Med begrensningene kan du begrense bearbeidingen av planflaten for & for

eksempel ta hensyn til sidevegger eller avsatser i bearbeidingen. En sidevegg som er

definert med en begrensning, bearbeides til méalet som beregnes ut fra startpunktet
eller sidelengden til planflaten. Ved grovfresingen tar kontrollsystemet hensyn

til toleransen for side, ved slettfresing brukes toleransen til forposisjonering av
verktgyet.
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Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du angir dybden positivt ved en syklus, snur styringen beregningen
av forposisjoneringen. Verktgyet kjgrer med ilgang i verktgyaksen til
sikkerhetsavstand under emneoverflaten!

» Angi dybde negativt

» Med maskinparameter displayDepthErr (nr. 201003) kan du stille inn om
styringen skal vise (on) en feilmelding eller ikke (off) nér en positiv dybde angis

m Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

® Styringen forposisjonerer automatisk verktgyet pa verktgyaksen. Overhold Q204
2. SIKKERHETSAVST..

m  Styringen reduserer matedybden til skjaerelengden LCUTS som er definert i verk-
tgytabellen, hvis skjeerelengden er kortere enn matedybden Q202 som er angitt i
syklusen.

® Syklus 233 overvaker oppfgringen av verktgy- eller skjeerelengden LCUTS til verk-
tgytabellen. Hvis lengden til verktgyet eller skjaerene ikke er tilstrekkelig ved en
sluttbearbeiding, deler styringen bearbeidingen opp i flere bearbeidingstrinn.

m Denne syklusen overvaker den definerte brukslengden LU til verktgyet. Hvis den
er mindre enn bearbeidingsdybden, sender styringen ut en feilmelding.

Tips om programmering

m Forh&ndsposisjoner verktgyet pa startposisjon i arbeidsplanet med radius-
korreksjon RO. Vaer oppmerksom pa bearbeidingsretningen.

®m Hvis Q227 STARTPUNKT 3. AKSE og Q386 SLUTTPUNKT 3. AKSE er angitt likt,
utfgrer styringen ikke syklusen (dybde = 0 programmert).

®  Hvis du definerer Q370 BANEOVERLAPPING >1, tas det hensyn til den
programmerte overlappingsfaktoren alt fra den fgrste bearbeidingsbanen.

® Hvis det er satt en begrensning (Q347, Q348 eller Q349) i bearbeidingsretningen
Q350, forlenger syklusen konturen i materetningen med hjgrneradiusen Q220.
Angitt flate bearbeides helt ferdig.

0 Angi Q204 2. SIKKERHETSAVST. slik at det ikke kan oppsté en kollisjon
med emnet eller oppspenningsutstyret.
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6.9.1  Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Q215 Maskinoperasjon (0/1/2)?
Definer bearbeidingsomfanget:

0: skrubbing og slettfresing

1: Bare skrubbing

2: Bare skrubbing
Slettfresing side og slettfreesing dybde utfgres bare hvis det
respektive slettfresemalet (Q368, Q369) er definert

Inndata: 0, 1, 2

Q389 Bearbeidingsstrategi (0-4)?
Fastsla hvordan styringen skal bearbeide flaten:

0: Meanderformet bearbeiding, sidemating i posisjonerings-
mating utenom flaten som skal bearbeides

1: Meanderformet bearbeiding, sidemating i fresematingen
pa kanten av flaten som skal bearbeides

2: Bearbeiding linjevis, retur og sidemating i posisjonerings-
mating utenom flaten som skal bearbeides

3: Bearbeiding linjevis, sidemating i posisjoneringsmating pa
kanten av flaten som skal bearbeides

4: Bearbeiding spiralformet, lik mating utenfra og innover
Inndata: 0,1, 2, 3, 4

Q350 Freseretning?

Arbeidsplanakse som bearbeidingen skal innrettes etter:
1: Hovedakse = bearbeidingsretning

2: Hjelpeakse = bearbeidingsretning

Inndata: 1, 2

Q218 1. Sidelengde?

Lengden til flaten som skal bearbeides i arbeidsplanets
hovedakse, i forhold til startpunktet for 1. akse. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q219 2. Sidelengde?

Lengden til flaten som skal bearbeides pé arbeidsplanets
hjelpeakse. Du kan definere retningen for fgrste tverrstilling
i forhold til STARTPUNKT 2. AKSE ved hjelp av fortegnet.
Verdien er inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999
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Hjelpebilde Parameter

Q227 Startpunkt 3. akse?

Koordinat pd emneoverflate for beregning av mating. Verdien
z er absolutt.

Q204 Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q200 Q§ Q386 Sluttpunkt 3. akse?

Q227 Koordinat i spindelaksen som flaten skal planfreses pa.
t Verdien er absolutt.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q369

(A
&

Q369 Slutttoleranse for dybde?

Verdi som skal brukes for siste mating. Verdien er inkremen-
tell.

Inndata: 0...99999.9999

Q202 Maksimal matedybde?

Mal for hvor langt verktgyet skal mates frem. Angi verdi
stgrre enn 0 og inkrementelt.

Inndata: 0...99999.9999

Q370 Baneoverlapping faktor?

Maksimal sideveis mating k. Styringen beregner faktisk
sideveis mating ut fra 2. sidelengde (Q219) og verktgyradius
slik at samme sideforskyvning hele tiden benyttes.

Inndata: 0.0001...1.9999

<y

Yi i) 0207 Q207 Mating fresing?
e Verktgyets bevegelseshastighet ved fresing i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
—-——- - —

R S ——— 4 Q385 Mating glattdreiing?
S [——— - 1 s Verktgyets bevegelseshastighet ved fresing under siste

o . ] mating i mm/min

N/ X Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q357 Q253 Mating forposisjonering?

Verktgyets bevegelseshastighet ved bevegelse til startposi-
sjon og til neste linje i mm/min. Hvis verktgyet beveger seg
pa tvers av materialet (Q389=1), flytter styringen verktgyet
sideveis med fresemating Q207.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF
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Hjelpebilde

=0

N

=

Parameter

Q357 Sikkerhetsavstand side?

Parameteren Q357 har innvirkning péa fglgende situasjoner:
Tilkjgring til den forste tilleggsdybden: Q357 er sideav-
standen til verktgyet fra emnet.

Skrubbing med fresestrategieneQ389=0-3: Overflaten
som skal bearbeides, gkes i Q350 FRESERETNING med verdi-
en fra Q357 forutsatt at det ikke er satt noen begrensning i
denne retningen.

Slettfresing side: Banene blir forlenget med Q357 i Q350
FRESERETNING.

Verdien er inkrementell.
Inndata: 0...99999.9999

Q200 Sikkerhetsavstand?

Avstand mellom verktgyspiss og emneoverflate. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Overhold Q204 2. Sikkerhetsavstand?

Koordinat pa spindelaksen der verktgy og emne (oppspen-
ningsutstyr) ikke kan kollidere. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q347 1.begrensning?

Velg emneside der planflaten skal bli begrenset av en
sidevegg (ikke mulig ved spiralformet bearbeiding). Alt etter
plasseringen til sideveggen begrenser styringen bearbeidin-
gen av planflaten til den aktuelle startpunktkoordinaten eller
sidelengden:

0: ingen begrensning

-1: begrensning i negativ hovedakse
+1: begrensning i positiv hovedakse
-2: begrensning i negativ hjelpeakse
+2: begrensning i positiv hjelpeakse
Inndata: -2, -1, 0, +1, +2

Q348 2.begrensning?
Se parameter 1. Begrensning Q347
Inndata: -2, -1, 0, +1, +2

Q349 3.begrensning?
Se parameter 1. Begrensning Q347
Inndata: -2, -1, 0, +1, +2

Q220 Hjerneradius?
Radius for hjgrne mot begrensninger (Q347 — Q349)
Inndata: 0...99999.9999
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Hjelpebilde Parameter

Q368 Slutttoleranse for side?
Sluttoleranse i arbeidsplanet. Verdien er inkrementell.
Inndata: 0...99999.9999

Q338 Infeed for slettfresing?

Mal som angir verktgymatingen i spindelaksen ved slettfre-
sing.

Q338=0: slettfresing med én mating

Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999

Q367 Plass. av flate (-1/0/1/2/3/4)?

Flatens plassering i forhold til verktgyets posisjon nar
syklusoppkallingen utfgres:

-1: verktgyposisjon = gjeldende posisjon
0: verktgyposisjon = sentrum av tapp

1: verktgyposisjon = nedre venstre hjgrne
2: verktgyposisjon = nedre hgyre hjgrne
3: verktgyposisjon = gvre hgyre hjgrne

4: verktgyposisjon = gvre venstre hjgrne
Inntasting: -1, 0, +1, +2, +3, +4
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Eksempel
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6.10 Programmeringseksempler

6.10.1 Eksempel: Frese lomme, tapper og noter

) Y ‘
X z

100 40 30 20

; Verktgyoppkalling skrubbing/slettfresing
; Frikjor verktgy

; Syklusoppkalling utvendig bearbeiding
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; Syklusoppkalling sirkellomme

; Verktgyoppkalling notfres
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; Syklusoppkalling not
; Frikjgr verktoy, programslutt
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7.1 Grunnlag

Med syklusene koordinatomregning kan styringen utfgre en kontur som har blitt
programmert én gang flere steder pd emnet med endret posisjon og stgrrelse.

7.1.1 Oversikt

Med koordinatomregning kan en kontur som er programmert én gang, brukes flere
steder pa emnet med endrede posisjoner og starrelser. Styringen har fglgende
tilgjengelige koordinatomregningssykluser:

Syklus Oppkalling Mer informasjon
7 NULLPUNKT - Mer informasjon: Bruker-
= Syklus 7 transformeres automatisk i TRANS DATO handbok Oppsett og
kjgring
8 SPEILING DEF-aktiv ~ Side 225
= Speilvending av konturer
10 ROTERING DEF-aktiv ~ Side 226
® Rotering av konturer i arbeidsplanet
11 SKALERING DEF-aktiv  Side 227
B Forstegrring eller forminsking av konturer
26 SKALERING AKSE DEF-aktiv  Side 228
m Forstegrring eller forminsking av konturer akse-
spesifikt
19 ARBEIDSPLAN (alternativ 8) DEF-aktiv  Side 229
= Utfgrelse av bearbeidinger i et dreid koordi-
natsystem
m For maskiner med dreibart hode eller dreiebord
247  FASTSETT NULLPUNKT DEF-aktiv ~ Side 234
® Definering av et nullpunkt mens programmet
kjgrer

7.1.2  Aktivere koordinatomregning

Aktivere funksjonen: En koordinatomregning aktiveres nar den blir definert. Det
er altsd ikke ngdvendig & starte funksjonen. Omregningen er aktivert til den
tilbakestilles eller omdefineres.

Tilbakestille koordinatomregningen:
= Definer syklusen pa nytt med de opprinnelige verdiene, f.eks. med skaleringen 1.0

® Bruk tilleggsfunksjonene M2, M30 eller NC-blokken END PGM (disse M-
funksjonene er avhengige av maskinparameteren)

= Velg et nytt NC-program
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7.2 syklus 8 SPEILING

Bruk

Styringen kan bearbeide arbeidsplanet speilvendt.

Speilvendingen aktiveres nar funksjonen er definert i NC-programmet. Den virker
ogsa i driftsmodus Manuell i applikasjonen Slett. Styringen viser den aktive
refleksjonsaksen i en egen statusvisning.

B Hvis du bare vil speilvende én akse, endres verktgyets roteringsretning.Dette
gjelder ikke SL-sykluser

® Roteringsretningen blir ikke endret hvis du speilvender to akser
Resultatet av speilvendingen avhenger av nullpunktposisjonen:

® Hvis nullpunktet befinner seg pa konturen som skal speilvendes, speilvendes
elementet direkte ved nullpunktet.

® Hvis nullpunktet ligger utenfor konturen som skal speilvendes, forskyves
elementet i tillegg

Tilbakestilling
Programmer syklus 8 SPEILING péa nytt med angivelsen NO ENT.

Tips:

m Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

o Hvis du arbeider med syklus 8 i det dreide systemet, anbefales fglgende
fremgangsmate:

m Programmer fgrst dreiebevegelsen, og hent deretter syklus 8
SPEILING!

7.2.1  Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Speilet akse?

Angi akse som skal speiles. Du kan speile alle akser, inkludert
roteringsakser, med unntak av spindelaksen og den tilhgren-

de hjelpeaksen. Maksimalt tre akser kan angis. Opptil tre NC-
akser er mulig.

Inndata: X, Y,Z, U, V,W, A B, C

Eksempel
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7.3 syklus 10 ROTERING

Bruk

z |

| et NC-program kan styringen rotere koordinatsystemet rundt det aktive nullpunktet
i arbeidsplanet.

Roteringen aktiveres nér funksjonen i NC-programmet er aktivert. Den virker
ogsa i i driftsmodus Manuell i applikasjonen Slett. Styringen viser den aktive
roteringsvinkelen i en egen statusvisning.

Referanseakse for roteringsvinkel:
B X/Y-plan X-akse
m Y/Z-plan Y-akse
m Z/X-plan Z-akse

Tilbakestilling
Programmer syklus 10 ROTERING pa nytt med dreievinkel 0°.

Tips:
m Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

®  Styringen deaktiverer radiuskorrigering nar syklus 10 defineres Programmer ev.
radiuskorrigeringen pa nytt

m Kjgr verktgyet langs begge aksene i arbeidsplanet for & aktivere roteringen etter
at du har definert syklus 10.

7.3.1  Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Y Roteringsvinkel?

Y Angi roteringsvinkelen i grader (°). Angi absolutt eller inkre-
mentell verdi.

Inndata: -360.000...+360.000

Eksempel
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7.4 syklus 11 SKALERING

Bruk

Z |

Styringen kan forstgrre eller forminske konturer i et NC-program. P& den méten kan
du for eksempel ta hensyn til krymping og toleransefaktorer.

Skalering aktiveres nar funksjonen er definert i NC-programmet. Den virker ogsd i i
driftsmodus Manuell i applikasjonen Slett. Styringen viser den aktive skaleringen i
en egen statusvisning.

Skaleringen virker:

B alle tre koordinataksene samtidig
= dimensjonene i sykluser
Forutsetning

Far forstgrring eller forminsking bgr nullpunktet forskyves til en kant eller et hjgrne i
konturen.

Forstgrre: SCL stgrre enn 1 til 99,999 999
Forminske: SCL mindre enn 1 til 0,000 001

0 Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION
MODE MILL.

Tilbakestilling
Programmer syklus 11 SKALERING med skaleringsverdien 1.

7.41  Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Y Faktor?

Angi faktor SCL (eng.: scaling). Styringen multipliserer
koordinatene og radiusene med SCL (som beskrevet under
Funksjon).

Inndata: 0.000001...99.999999

Eksempel
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7.5 syklus 26 SKALERING AKSE

Bruk

YA

AR\

X

Med syklus 26 kan du ta hensyn til aksespesifikk krymping og toleransefaktorer.

Skalering aktiveres nar funksjonen er definert i NC-programmet. Den virker ogsa i i
driftsmodus Manuell i applikasjonen Slett. Styringen viser den aktive skaleringen i
en egen statusvisning.

Tilbakestilling
Programmer syklus 11 SKALERING pa nytt med faktor 1 for den aktuelle aksen.

Tips:
m Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

m Konturen kan forlenges fra eller forkortes mot dette sentrumet, altsa ikke
ngdvendigvis fra og til gjeldende nullpunkt som i syklus 11 SKALERING.

Tips om programmering

= Koordinatakser med posisjoner for sirkelbaner kan ikke forlenges eller forkortes
ved hjelp av ulike faktorer.

® Du kan angi en separat aksespesifikk skaleringsverdi for hver koordinatakse.
m | tillegg kan sentrumskoordinater for alle skaleringsverdier defineres.

7.5.1  Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

YA Akse og faktor?

Velg koordinatakse(r) med en ved hjelp av valgmulighetene i
handlingslinjen. Angi faktorer for aksespesifikk utvidelse eller
forminskning tilleggsfunksjoner.

Inndata: 0.000001...99.999999
Midpunktskoord. utvidelse?

Sentrum for aksespesifikk utvidelse eller forminskning
Inndata: -999999999...+999999999

<Y

15

Eksempel
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7.6

syklus 19 ARBEIDSPLAN (alternativ 8)

Bruk

@ Fglg maskinhandboken!
Denne funksjonen ma aktiveres og tilpasses av maskinprodusenten.

| syklus 19 definerer du arbeidsplanets posisjon ved & angi svingvinkler. Posisjonen
defineres pa grunnlag av verktgyakseposisjonen i forhold til maskinens faste
koordinatsystem. Arbeidsplanets posisjon kan defineres pa to mater:

B Angi dreieaksene direkte.

m Beskriv arbeidsplanets posisjon gjennom inntil tre roteringer (romvinkler) av
maskinens koordinatsystem.
Du beregner romvinkelen ved & legge et snitt loddrett gjennom det roterte
arbeidsplanet og studere snittet i forhold til aksen som du vil dreie arbeidsplanet

rundt. To romvinkler er tilstrekkelig for & definere alle verktgyposisjoner i tre
dimensjoner.

o Husk at posisjonen til det roterte koordinatsystemet og dermed ogsa
verktgybevegelsene i det roterte systemet, avhenger av hvordan du
beskriver det roterte planet.

Hvis du programmerer arbeidsplanposisjonen ved hjelp av romvinkler, beregner
styringen automatisk ngdvendige vinkelinnstillinger for dreieaksene og lagrer disse i
parameterne Q120 (A-akse) til Q122 (C-akse). Hvis det er to mulige Igsninger, velger
styringen den korteste veien i forhold til roteringsaksenes posisjon.

Roteringsrekkefglgen for beregning av arbeidsplanets posisjon er fast: Fgrst dreier
styringen A-aksen, deretter B-aksen og til slutt C-aksen.

Syklus 19 aktiverer innstillingene nar de er definert i NC-programmet. Nar du bruker
en akse i det roterte systemet, vil korreksjonen av denne aksen bli aktivert. Kjgr
verktgyet langs alle aksene for & aktivere korreksjonen for alle akser.

Hvis du har satt og aktiverer bryteren Programkjering i 3D ROT-menyen
(driftsmodus Manuell drift / applikasjonen Manuell drift), blir vinkelverdien fra
syklus 19 ARBEIDSPLAN som er angitt i denne menyen, overskrevet.
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Tips:
m Denne syklusen kan du utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE MILL.

® Hvis denne syklusen utfgres med en planskyverkinematikk, kan denne syklusen
0gsé brukes i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE TURN.

= Arbeidsplanet dreies alltid rundt det aktive nullpunktet.

®  Hvis du bruker syklus 19 med aktivert M120, vil styringen automatisk oppheve
radiuskorreksjonen og M120-funksjonen.

Tips om programmering
® Programmer bearbeidingen pd samme mate som for et plan som ikke er rotert..

® Hvis du kaller opp syklusen pa nytt for andre vinkler, ma du ikke tilbakestille bear-
beidingen.

o Fordi ikke-programmerte roteringsakseverdier i prinsippet alltid tolkes
som uendrede verdier, bgr du alltid definere alle tre romvinklene selv om
én eller flere vinkler har verdien 0.

Tips i forbindelse med maskinparametere

m  Maskinprodusenten fastsetter om de programmerte vinklene fra styringen skal
tolkes som koordinater for roteringsaksene (aksevinkel) eller som vinkelkom-
ponenter i et skrastilt plan (romvinkel).

®  Med maskinparameteren CfgDisplayCoordSys (nr. 127501) definererer maskin-
produsenten i hvilket koordinatsystem statusvisningen til en aktiv nullpunktsfor-
skyvning vises.

Syklusparametere
Hjelpebilde Parameter
Roteringsakse og -vinkel?
Q Angi roteringsaksen med tilhgrende roteringsvinkel.
Programmer roteringsakse A, B og C med handlingslinjen.
Inndata: -360.000...+360.000
S YA
7
" _
\Of X

/5 S-S

Selv om styringen posisjonerer roteringsaksene automatisk, kan du definere
fglgende parametere

Hjelpebilde Parameter

Mating? F=

roteringsaksens bevegelseshastighet ved automatisk
posisjonering

Inndata: 0...300000

Sikkerhetsavstand?

Styringen posisjonerer dreiehodet slik at posisjonen ikke
endrer seg i forhold til emnet selv om verktgyet fgres til
sikkerhetsavstand. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...999999999
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7.6.2  Tilbakestilling

Du kan tilbakestille svingvinkelen ved & definere syklus 19 ARBEIDSPLAN pa nytt.
Angi verdien 0° for alle roteringsakser. Definer deretter syklus 19 ARBEIDSPLAN
enda en gang. Bekreft med NO ENT-tasten nar du blir bedt om det. Dette vil
deaktivere funksjonen.

7.6.3  Posisjonere roteringsakser

@ Fglg maskinhandboken!

Maskinprodusenten definerer om syklus 19 automatisk skal posisjonere
roteringsaksene, eller om roteringsaksene ma posisjoneres manuelt i
NC-programmet.

Posisjonere roteringsaksene manuelt

Hvis syklus 19 ikke posisjonerer roteringsaksene automatisk, ma du posisjonere
dem med f.eks. en separat L-blokk etter syklusdefinisjonen.

Hvis du arbeider med aksevinkler, kan du definere akseverdiene direkte i L-blokken.
Hvis du arbeider med romvinkler, bruker du Q-parameterne som beskrevet av syklus
19 Q120 (A-akseverdi), Q121 (B-akseverdi) og Q122 (C-akseverdi).

0 Bruk alltid roteringsakseposisjonene som er lagret i Q-parameterne Q120
til Q122, ved manuell posisjonering.

Unngé funksjoner som M94 (vinkelredusering), slik at det ikke oppstar
uoverensstemmelse mellom faktiske og innstilte posisjoner for
roteringsaksene ved flere oppkallinger.

; Definer romvinkel for korrigeringsberegning

; Posisjoner roteringsakser med verdier som syklus 19
har beregnet

; Korrigering aktivering spindelakse

m
x
)
o
3
S
o

; Korrigering aktivering arbeidsplan

Posisjonere roteringsaksene automatisk
Hvis syklus 19 posisjonerer roteringsaksene automatisk:
m Styringen kan bare posisjonere styrte akser automatisk

m | syklusdefinisjonen ma du i tillegg til svingvinklene angi en sikkerhetsavstand og
en mateverdi som skal brukes ved posisjonering av roteringsaksene

Du ma bare bruke forh&ndsinnstilte verktgy (hele verktgylengden mé veere
definert)

Verktgyspissens posisjon i forhold til emnet endres nesten ikke under roteringen

Styringen utfgrer roteringen med den sist definerte mateverdien (maksimal
mateverdi er avhengig av kompleksiteten til roteringshodet eller -bordet)
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; Definer vinkel for korrigeringsberegning, mating og
avstand

; Korrigering aktivering spindelakse

; Korrigering aktivering arbeidsplan

7.6.4 Posisjonsvisning i et dreid system

De viste posisjonene (NOM. og AKT.) og nullpunktsvisningen i det separate
statusvinduet henviser til det dreide koordinatsystemet etter at syklus 19 har blitt
aktivert. Like etter syklusdefinisjonen stemmer altsé ikke den viste posisjonen
overens med koordinatene for den siste posisjonen som ble programmert fgr syklus
19.

7.6.5 Arbeidsromovervakning

| et dreid koordinatsystem kontrollerer styringen bare aksene som skal kjgres, med
hensyn til om de har endebrytere. | sa fall kommer det opp en feilmelding i styringen.

7.6.6  Posisjonering i rotert system
Med tilleggsfunksjonen M130 kan du ogsa fere verktgyet i et dreid system til
posisjoner som henviser til et koordinatsystem som ikke er dreid.

Ogsé posisjonering med linezere blokker for maskinkoordinatsystemet (NC-blokker
med M91 eller M92) kan utfgres med et rotert arbeidsplan. Begrensninger:

m Posisjoneringen utfgres uten lengdekorreksjon
B Posisjoneringen utfgres uten maskingeometrikorreksjon
m Verktgyradiuskorreksjon er ikke tillatt

7.6.7 Kombinasjon med andre koordinatomregningssykluser

Hvis koordinatomregningssykluser kombineres, er det viktig & tenke pa at rotering
av arbeidsplanet alltid utfgres rundt det aktive nullpunktet. Du kan utfgre en
nullpunktsforskyvning far syklus 19 aktiveres. Dermed forskyves maskinens
koordinatsystem.

Hvis nullpunktet forskyves etter at syklus 19 er aktivert, vil det «roterte»
koordinatsystemet bli forskjgvet.

Viktig: Syklusene tilbakestilles i omvendt rekkefglge av syklusdefinisjonen:
1 Aktiver nullpunktsforskyvning
2 Drei arbeidsplan
3 Aktiver rotering

Emnebearbeiding
1 Tilbakestill roteringen

2 Drei arbeidsplan
3 Tilbakestilling av nullpunktsforskyving
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7.6.8 Veiledning for arbeid med syklus 19 Arbeidsplan

Slik gar du frem:

» Opprett NC-program.

> Spenne fast emnet

> Sette referansepunkt

» Starte NC-program

Opprett NC-program:

Kalle opp definert verktgy

Frikjgr spindelaksen

Posisjonere roteringsakser

Aktiver ev. nullpunktsforskyvning

Definer syklus 19 ARBEIDSPLAN

Kjgr systemet langs alle hovedaksene (X, Y, Z) for & aktivere korreksjonen
Definer eventuelt syklus 19 med andre vinkler

Tilbakestill syklus 19, programmer 0° for alle roteringsakser
Definer syklus 19 pa nytt for deaktivering av arbeidsplanet
Tilbakestill ev. nullpunktsforskyvning

Posisjoner ev. roteringsaksene i 0°-stillingen

vV VvV vV vV vV Vv Vv VvYvYyyYy

Du kan sette referansepunktet pa felgende mater:

B Manuelt ved skraping

m Styrt med en HEIDENHAIN 3D-touch-probe

= Automatisk med en HEIDENHAIN 3D-touch-probe

Mer informasjon: Brukerhandbok Malesykluser for emne og verktgy
Mer informasjon: Brukerhandboken Programmering og testing
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7.7 Syklus 247 FASTSETT NULLPUNKT

Bruk

Med syklus 247 FASTSETT NULLPUNKT kan du aktivere en innstilling i
nullpunktstabellen som nytt nullpunkt.

Etter syklusdefinisjonen henviser alle koordinatverdier og nullpunktsforskyvninger
(absolutte og inkrementelle) til det nye nullpunktet.

Statusvisning

| Programkjering viser styringen i arbeidsomradet Posisjoner det aktive
referansepunktnummeret bak referansepunktsymbolet

Tips:
m Du kan utfgre denne syklusen i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE MILL,
FUNCTION MODE TURN og FUNCTION DRESS.

® Nar et nullpunkt fra referansepunktstabellen aktiveres, stiller styringen null-
punktsforskyvningen, speilingen, roteringen, skaleringen og den aksespesifikke
skaleringen tilbake.

® Hvis du aktiverer referansepunkt nummer 0 (linje 0), aktiverer du refe-
ransepunktet som sist ble fastsatt i driftsmodusen Manuell drift.

® Syklus 247 er ogsé aktiv i simulering.

7.7.1  Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Nummer for nullpunkt?

Angi nummeret for gnsket referansepunkt fra referanse-
punktstabellen. Alternativt kan du ogsa velge gnsket

referansepunkt direkte fra referansepunktstabellen med
knappen med referansepunktsymbolet i handlingslinjen.

Inndata: 0...65535

Eksempel
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7.8 Programmeringseksempler

7.8.1  Eksempel: Koordinatomregningssykluser
Programutfgring
B Omregning av koordinater i hovedprogram
m Bearbeiding i underprogram

6‘5 1é0

; Verktgyoppkall

; Frikjgr verktgy

; Nullpunktsforskyvning mot sentrum
; Hente fresingsbearbeiding

; Angi merke for gjentakelse av programdel

; Hente fresingsbearbeiding
; Tilbake til LBL 10; totalt seks ganger

; Tilbakestille nullpunktsforskyvning
; Frikjor verktgy

; Programslutt

; Underprogram 1

; Fastsettelse av fresingsbearbeiding
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SL-sykluser | Grunnleggende

Grunnleggende

Generelt

Med SL-sykluser kan du sette sammen kompliserte konturer med inntil 12
delkonturer (lommer eller gyer). De enkelte delkonturene legges inn som
underprogrammer. Styringen beregner den samlede konturen ut fra listen over
delkonturer (underprogramnummer) som er angitt i syklus 14 KONTURGEOMETRI

o Programmerings- og betjeningsmerknader:

B |agringsplassen i en SL-syklus er begrenset. Du kan programmere
maksimalt 16384 konturelementer i en SL-syklus.

m  S|-syklusene utfgrer omfattende og kompliserte interne beregninger
og utfgrer bearbeidinger basert pa disse. Av sikkerhetsgrunner bgr
en grafisk programtest alltid kjgres fgr bearbeidingen av . P4 den
maten kan du enkelt kontrollere om bearbeidingen som er beregnet av
styringen, vil bli riktig utfgrt.

B Hvis du bruker den lokale Q-parameteren QL i et konturunderprogram,
ma du ogsa tilordne eller beregne denne innenfor konturunder-
programmet.

Underprogrammenes egenskaper

Lukkede konturer uten start- og stoppbevegelser

Omregning av koordinater er tillatt — Koordinater som er programmert for
delkonturer, vil ogsa bli benyttet i etterfglgende underprogrammer, men ma ikke
tilbakestilles etter syklusen

Styringen registrerer en lomme ved & sgke rundt en innvendig kontur, f.eks. ved &
beskrive konturen med klokka og radiuskorrigering RR

Styringen registrerer en gy ved & sgke rundt en utvendig kontur, f.eks. ved &
beskrive konturen med klokka og radiuskorrigering RL

Underprogrammer kan ikke inneholde koordinater for spindelaksen.
Programmer alltid begge aksene i ferste NC-blokk i underprogrammet

Hvis du benytter Q-parametere, skal beregninger og tilordninger alltid utfgres i det
respektive konturunderprogrammet

Uten bearbeidingssykluser, matinger og M-funksjoner

Syklusenes egenskaper

Styringen plasserer verktgyet automatisk i sikkerhetsavstanden fgr hver syklus.
Plasser verktgyet i en sikker posisjon fgr syklusoppkallingen

Hvert dybdeniva blir bearbeidet uten at verktgyet Igftes opp, og verktgyet fgres
rundt sidene av gyene

Radius for innvendige hjgrner kan angis. Dermed kiles ikke verktgyet fast. Frikjg-
ringsmerker unngas (gjelder for ytterste bane ved utfresing og sideslettfresing)

Ved sideslettfresing fglger styringen konturen i en tangential sirkelbane

Ved dybdeslettfresing fgrer styringen ogsa verktgyet i en tangential sirkelbane
mot emnet (f.eks.: spindelakse Z: sirkelbane i plan Z/X)

Styringen bearbeider alltid konturen i en med- eller motbevegelse

Malene for bearbeidingen, som fresedybder, sluttoleranser og sikkerhetsavstand,
angir du sentralt i syklus 20 KONTURDATA.
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Skjema: arbeide med SL-sykluser
0 BEGIN SL 2 MM

.1..2 CYCL DEF 14 KONTURGEOMETRI
‘1”3 CYCL DEF 20 KONTURDATA

.1“6 CYCL DEF 21 FORBORING

.1“7 CYCL CALL

;2 CYCL DEF 23 BUNNPLAN DYBDE
2'3 CYCL CALL

2.6 CYCL DEF 24 SIDETOLERANSE
;7 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 1

55LBLO
56 LBL 2

60 LBL O

99 END PGM SL2 MM
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8.1.2 Oversikt

Syklus Oppkalling Mer informasjon
14 KONTURGEOMETRI DEF-aktiv  Side 241
® | iste over konturunderprogrammene
20 KONTURDATA DEF-aktiv  Side 257
m  Angivelse av bearbeidingsinformasjon
21 FORBORING CALL-aktiv  Side 259

® Fremstilling av en boring for verktgy som ikke
skjeerer over midten

22 TOEM CALL-aktiv ~ Side 261
= Utfresing eller etterbearbeiding av konturen
® Tar hensyn til innstikkspunktene til utfresings-

verktgyet

23 BUNNPLAN DYBDE CALL-aktiv  Side 264
m Slettfres toleranse dybde fra syklus 20

24 SIDETOLERANSE CALL-aktiv ~ Side 267
m Slettfres toleranse side fra syklus 20

270 KONTURSYKLUSDATA DEF-aktiv  Side 270
m  Angivelse av konturdata for syklus 25 eller 276

25 KONTURKJEDE CALL-aktiv  Side 272

m Bearbeiding av dpne og lukkede konturer
®  QOvervéking for & unngd undersnitt og skader pa

konturen
275 KONTURNOT VIRVELFR. CALL-aktiv ~ Side 276
® Fremstilling av dpne og lukkede noter med virvelf-
resmetoden
276 KONTURKJEDE 3D CALL-aktiv  Side 282

m Bearbeiding av dpne og lukkede konturer
®  Registrering av restmateriale

m Tredimensjonale konturer — bearbeider i tillegg
koordinater fra verktgyaksen
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8.2 Syklus 14 KONTURGEOMETRI

Bruk

(W) _A B

| syklus 14 KONTURGEOMETRI angir du alle underprogrammer som skal overlagres
for en samlet kontur.

Tips:

m Denne syklusen kan du kun utfgre i bearbeidingsmodusene FUNCTION MODE
MILL og FUNCTION MODE TURN .

® Syklus 14 er DEF-aktiv, dvs. at den aktiveres i NC-programmet nar den er definert.

m | syklus 14 kan du angi maksimalt 12 underprogrammer (delkonturer).

8.2.1  Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Label-numre for kontur?

Angi alle labelnumrene for de enkelte underprogrammene
som skal overlagres til en kontur. Bekreft hvert nummer med
ENT-tasten. Avslutt inntastingene med END-tasten. Opptil 12
delprogramnumre er mulig.

Inndata: 0...65535

Eksempel
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8.3 Overlagrede konturer

8.3.1  Grunnleggende

<

X

Du kan overlagre lommer og gyer for & lage en ny kontur. P4 den méaten kan du
forstgrre en lomme med en overlagret lomme eller forminske en gy.

8.3.2  Underprogrammer: overlagrede lommer

0 Eksemplene nedenfor er konturunderprogrammer som vil bli startet i et
hovedprogram i syklus 14 KONTURGEOMETRI

Lommene A og B er overlagret.

Styringen beregner skjeeringspunktene S1 og S2. Det er ikke ngdvendig &
programmere disse.

Lommene er programmert som fulle sirkler.

c c
3 3
Q. Q.
"] ]
= =
-] =]
= =
o o
«Q Q
= =
o o
3 3
N -
) )
3 3
3 3
(] (]
w >
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8.3.3

8.34

Flate fra sum

De to delflatene A og B inklusive den felles overdekte flaten skal bearbeides:
® Flatene A og B ma vaere lommer
® Den fgrste lommen (i syklus 14) ma begynne utenfor den andre

Flate A:

Flate B:

Flate fra differanse

Flate A skal bearbeides bortsett fra den delen som er dekket av B:
® Flate A ma veere en lomme, og B ma veere en gy.

= A ma begynne utenfor B.

= B ma begynne innenfor A.
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Flate A:

Flate B:

a
Q
—
(]
=h
=
[+})
(2]
=
-
-

8.3.5

&

Flaten som er dekket av A og B, skal bearbeides. (Flater som er enkeltoverdekket,
skal ikke bearbeides.)

® A og B ma veere lommer
= A ma begynne innenfor B

Flate A:

Flate B:
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8.4 Enkel konturformel

8.4.1 Grunnleggende

Skjema: Arbeide med SL-sykluser og enkel konturformel
0 BEGIN CONTDEF MM

5 CONTOUR DEF

6 CYCL DEF 20 KONTURDATA

8 CYCL DEF 21 TOEM

9 CYCL CALL

13 CYCL DEF 23 BUNNPLAN DYBDE
14 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 SIDETOLERANSE
17 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 END PGM CONTDEF MM

Med den enkle konturformelen kan du sette sammen konturer av opptil ni
delkonturer (lommer eller gyer) pa en enkel mate. Styringen beregner en samlet
kontur ut fra de valgte delkonturene.

o Lagringsplassen for en SL-syklus (alle konturbeskrivelsesprogrammer) er
begrenset til maksimalt 128 konturer. Maksimalt antall konturelementer
avhenger av konturtypen (innvendig eller utvendig kontur) og antall
konturdefinisjoner. Maksimalt antall konturelementer er 16384.

Tomme omrader

Med valgfrie tomme omrader V (void) kan du utelukke omrader fra bearbeiding.
Disse omradene kan for eksempel vaere konturer i stgpedeler eller fra tidligere
bearbeidingstrinn. Du kan definere opptil fem tomme omrader.

Hvis du bruker OCM-sykluser, foretar styringen vertikal nedsenking pd tomme
omrader.

Hvis du bruker SL-sykluser med nummer 22 til 24, bestemmer styringen
nedsenkingsposisjonen uavhengig av definerte tomme omrader.

Kontroller atferden ved hjelp av simuleringen.
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Delkonturenes egenskaper
m  |kke programmer radiuskorrigering.
® Styringen ignorerer F-matingene og M-tilleggsfunksjonene.

m Omregning av koordinater er tillatt — Koordinater som er programmert for
delkonturer, vil ogsa bli benyttet i etterfglgende underprogrammer, men ma ikke
tilbakestilles etter syklusen.

= Underprogrammene kan ogséa inneholde koordinater for spindelaksen, men disse
blir ignorert..

m Du definerer arbeidsplanet i fgrste koordinatsett i underprogrammet.
Syklusenes egenskaper
= Styringen fgrer automatisk verktgyet til sikkerhetsavstanden fgr hver syklus.

= Hvert dybdeniva blir bearbeidet uten at verktgyet lgftes opp, og verktgyet fgres
rundt sidene av gyene.

m Radius for innvendige hjgrner kan angis. Dermed kiles ikke verktgyet fast. Frikjg-
ringsmerker unngas (gjelder for ytterste bane ved utfresing og sideslettfresing).

m Ved sideslettfresing fglger styringen konturen i en tangential sirkelbane.

m Ved dybdeslettfresing fgrer styringen ogsa verktgyet i en tangential sirkelbane
mot emnet (f.eks.: spindelakse Z: sirkelbane i plan Z/X).

m Styringen bearbeider alltid konturen i en med- eller motbevegelse.

Malene for bearbeidingen, som fresedybder, sluttoleranser og sikkerhetsavstand,
angir du sentralt i syklus 20 KONTURDATA eller for OCM i syklus 271 OCM
KONTURDATA ein.
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8.4.2 Legg inn en enkel konturformel
Via valgmulighetene i aksjonslinjen eller i formularet kan du knytte ulike konturer til
hverandre ved hjelp av en matematisk formel.
Slik gar du frem:

NCEDITOR_NCFU
NCTIONINSERT_
FK

Velg Sett inn NC-funksjon

Styringen &pner vinduet Sett inn NC-funksjon.

Velg CONTOUR DEF

Styringen starter inntastingen av konturformel.

Legg inn f@rste delkonturP1

Velg valgmulighet lomme P2 eller gy 12

Legg inn andre delkontur

Angi dybden pa den andre delkonturen om ngdvendig.

Fortsett dialogen som beskrevet, til du har angitt alle
delkonturer.

» Definer eventuelt tomomrader V

V VvV VvV vV VVYVVY

Tomomradenes dybde tilsvarer den totale dybden som
du definerer i bearbeidingssyklus.

Styringen tilbyr fglgende muligheter til & legge inn kontur:

Valgmulighet Funksjon
Fil = |nndata Velg navn pa konturen eller filvalg
® Filvalg
Qs Definer nummeret pa en QS-parameter
LBL = Nummer Definer nummer, navn eller QS-parameter
= Navn pé en label
= QS
Eksempel:

o Merknader til programmeringen:

m Den fgrste dybden til delkonturen er dybden til syklusen. Den
programmerte konturen er begrenset til denne dybden. Ytterligere
delkonturer kan ikke veere dypere enn dybden til syklusen. Begynn
derfor alltid med den dypeste lommen.

= Hvis konturen er definert som gy, registreres den angitte hgyden
som gyhgyde. Den angitte verdien (uten fortegn) refererer til emne-
overflaten.

® Hvis dybden angis med 0, brukes dybden som ble definert i syklus 20.
@yene rager da opp mot emneoverflaten!

® Huyis filen som er kalt opp, ikke er i samme katalog som filen som
kaller opp, kan du bare integrere filnavnet uten bane.
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8.4.3  Kjoring av kontur med SL- eller OCM-sykluser

6 Bearbeiding av den definerte samlede konturen utfgres med SL-
syklusene (se "Oversikt", Side 240) eller OCM-syklusene (se "Oversikt’,
Side 316).
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8.5 Kompleks konturformel

8.5.1  Grunnleggende

Med de komplekse konturformlene kan du sette sammen komplekse konturer av
delkonturer (lommer eller gyer). De enkelte delkonturene (geometridata) definerer
du som separate NC-programmer. P4 den maten kan alle delkonturer brukes igjen.
Styringen beregner en samlet kontur ut fra utvalgte delkonturer som du knytter
sammen ved hjelp av en konturformel.

Skjema: Arbeide med SL-sykluser og kompleks konturformel
0 BEGIN CONT MM

5 SEL CONTOUR "MODEL"
6 CYCL DEF 20 KONTURDATA

8 CYCL DEF 21 TOEM

9 CYCL CALL

.1“3 CYCL DEF 23 BUNNPLAN DYBDE
.1“4 CYCL CALL

.1..6 CYCL DEF 24 SIDETOLERANSE
.1..7 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 END PGM CONT MM
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o Merknader til programmeringen:

® | agringsplassen for en SL-syklus (alle konturbeskrivelses-
programmer) er begrenset til maksimalt 128 konturer. Maksimalt
antall konturelementer avhenger av konturtypen (innvendig eller
utvendig kontur) og antall konturdefinisjoner. Maksimalt antall kontur-
elementer er 16384.

B Sl-sykluser med konturformel forutsetter en strukturert programkon-
figurasjon og gir mulighet til 8 bruke de samme konturene pa nytt i
ulike NC-programmer. Med konturformlene kan du knytte sammen
delkonturer til en samlet kontur og definere om det dreier seg om en
lomme eller en gy.
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Delkonturenes egenskaper

Styringen registrerer alle konturer som lomme. Ikke programmer radius-
korreksjon

Styringen ignorerer F-matingene og M-tilleggsfunksjonene.

Omregning av koordinater er tillatt. Koordinater som er programmert for
delkonturer, vil ogsé bli benyttet i etterfglgende NC-programmer. De ma ikke
tilbakestilles etter syklusoppkalling

De oppkalte NC-programmene kan ogsa inneholde koordinater for spindelaksen,
men disse blir ignorert.

Du definerer arbeidsplanet i fgrste koordinatsett i det oppkalte NC-programmet
Du kan definere delkonturer med forskjellige dybder ved behov

Syklusenes egenskaper

Styringen fgrer automatisk verktgyet til sikkerhetsavstanden fgr hver syklus

Hvert dybdeniva blir bearbeidet uten at verktgyet Igftes opp, og verktgyet fgres
rundt sidene av gyene

Radius for innvendige hjgrner kan angis. Dermed kiles ikke verktgyet fast. Frikjg-
ringsmerker unngas (gjelder for ytterste bane ved utfresing og sideslettfresing)

Ved sideslettfresing fglger styringen konturen i en tangential sirkelbane

Ved dybdeslettfresing fgrer styringen ogsa verktgyet i en tangential sirkelbane
mot emnet (f.eks.: spindelakse Z: sirkelbane i plan Z/X)

Styringen bearbeider alltid konturen i en med- eller motbevegelse

Malene for bearbeidingen, som fresedybder, sluttoleranser og sikkerhetsavstand,
angir du sentralt i syklus 20 KONTURDATA eller 271 OCM KONTURDATA

Skjema: beregning av delkonturer med konturformel
0 BEGIN MODEL MM

1 DECLARE CONTOUR QC1
2 DECLARE CONTOUR QC2

"120"
“121" DEPTH15

3 DECLARE CONTOUR QC3 = "122" DEPTH10

4 DECLARE CONTOUR QC4 = "123" DEPTH5

5 QC10 = ( QC1 avretter QC3 avretter 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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8.5.2  Velg NC-program med konturdefinisjon

Med funksjonen SEL CONTOUR (velg kontur) velger du et NC-program med
konturdefinisjoner som TNC kan bruke:

Slik gar du frem:

NCEDITOR_NCFU
NCTIONINSERT_
FK

(&l

Velg Sett inn NC-funksjon

Styringen &pner vinduet Sett inn NC-funksjon.
Velg SEL CONTOUR

Styringen starter inntastingen av konturformel.
Definisjon av konturen

VvV VYV Yy

Styringen tilbyr fglgende muligheter for innlegging av kontur:

Valgmulighet Funksjon
Fil = |nndata Velg navn pé konturen eller filvalg
® Filvalg
Qs Definer nummeret pa en strengparameter

o Merknader til programmeringen:

® Hvis filen som er kalt opp, ikke er i samme katalog som filen som
kaller opp, kan du bare integrere filnavnet uten bane.

m Programmer SEL CONTOUR-blokken fgr SL-syklusene. Syklus 14
KONTURGEOMETRI er ikke lenger ngdvendig hvis SEL CONTUR
brukes.
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8.5.3

Definer konturbeskrivelse

Bruk funksjonen DECLARE CONTOUR for & angi filbanen forNC-programmer til et
NC-program som styringen skal hente konturbeskrivelser fra. Du kan ogsa velge en
separat dybde for denne konturbeskrivelsen.

Slik gar du frem:

NCEDITOR_NCFU
NCTIONINSERT_
FK

Velg Sett inn NC-funksjon

Styringen &pner vinduet Sett inn NC-funksjon.
Velg DECLARE CONTOUR

Styringen starter inntastingen av konturformel.
Legg inn nummeret for konturbetegnelsen QC

Definer konturbeskrivelse

vV vV Vv yVy

Styringen tilbyr fglgende muligheter for innlegging av kontur:

Valgmulighet Funksjon
Fil ® |nndata Velg navn péa konturen eller filvalg
® Filvalg
Qs Definer nummeret p& en strengparameter

o Merknader til programmeringen:

= Med de valgte QC-konturbetegnelsene kan du koble sammen ulike
konturer ved hjelp av konturformelen.

= Huyis filen som er kalt opp, ikke er i samme katalog som filen som
kaller opp, kan du bare integrere filnavnet uten bane.

®  Hvis du bruker konturer med separat dybde, mé du tilordne en dybde
til alle delkonturer (ev. tilordne dybde 0)

= Ulike dybder (DEPTH) tas kun hensyn til ved overlappende elementer.
Dette er ikke tilfellet ved rene gyer innenfor en lomme. Bruk den enkle
konturformelen til dette.

Mer informasjon: "Enkel konturformel', Side 245
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8.5.4 Legg inn en kompleks konturformel

Med funksjonen Konturformel kan du knytte ulike konturer til hverandre ved hjelp av
en matematisk formel:

e > Velg Sett inn NC-funksjon
" > Styringen &pner vinduet Sett inn NC-funksjon.
> Velg Konturformel QC
> Styringen starter inntastingen av konturformel.
> Legg inn nummeret for konturbetegnelsen QC
» Programmer konturformler
Hjelpebilde Inndata Tilknytningsfunksjon Eksempel
& Skaret med QC10 = QC1 og QC5
E . Forbundet med QC25 =QC7 | QC18
- ~ Forbundet med, men uten snitt QC12 =QC5 * QC25
' \ Uten QC25 =QC1\QC2
( Parentes dpen QC12 =QC1 & (QC2 | QC3)
) Parentes lukket QC12 =QC1 & (QC2 | QC3)
Definer enkeltkontur QC12 = QC1

8.5.5 Overlagrede konturer

Styringen registrerer en programmert kontur som en lomme. Med
konturformelfunksjonene er det mulig & konvertere en kontur til en gy.

Du kan overlagre lommer og gyer for & lage en ny kontur. P4 den méten kan du
forstgrre en lomme med en overlagret lomme eller forminske en gy.
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Underprogrammer: overlagrede lommer

0 Eksemplene nedenfor er konturbeskrivelsesprogrammer som er definert
i et konturdefinisjonsprogram Konturdefinisjonsprogrammet dpnes via
funksjonen SEL CONTOUR i det egentlige hovedprogrammet.

Lommene A og B er overlagret.

Styringen beregner skjeeringspunktene S1 og S2. Det er ikke ngdvendig &
programmere disse.

Lommene er programmert som fulle sirkler.

Konturbeskrivelsesprogram 1: lomme A

Konturbeskrivelsesprogram 2: lomme B
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De to delflatene A og B inklusive den felles overdekte flaten skal bearbeides:

® Flatene A og B ma programmeres i separate NC-programmer uten radius-
korreksjon

m | konturformelen summeres flatene A og B med funksjonen Forbundet med.

Konturdefinisjonsprogram:

Differanseflate

Flate A skal bearbeides bortsett fra den delen som er dekket av B:

m Flatene A og B ma programmeres i separate NC-programmer uten radius-
korreksjon

m | konturformelen trekkes flate B fra flate A med funksjonen uten.

Konturdefinisjonsprogram:
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Snittflate

QMA.B

Flaten som er dekket av A og B, skal bearbeides. (Flater som er enkeltoverdekket,
skal ikke bearbeides.)

® Flatene A og B ma programmeres i separate NC-programmer uten radius-
korreksjon

m | konturformelen summeres flatene A og B med funksjonen Skaret med.

Konturdefinisjonsprogram:

8.5.6  Kjoring av kontur med SL- eller OCM-sykluser

o Bearbeiding av den definerte samlede konturen utfgres med SL-
syklusene (se "Oversikt', Side 240) eller OCM-syklusene (se "Oversikt’,
Side 316).

8.6 Syklus 20 KONTURDATA

Bruk

| syklus 20 angir du bearbeidingsinformasjon for underprogrammene med
delkonturer.

Tips:
m Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

Syklus 20 er DEF-aktiv, dvs. at syklus 20 aktiveres i NC-programmet nér den er
definert.

Bearbeidingsinformasjonen i syklus 20 gjelder for syklusene 21 til 24.

Hvis du bruker SL-sykluser i Q-parameterprogrammer, kan du ikke bruke
parameter Q1 til Q20 som programparametere.

Fortegnet til syklusparameteren for dybde slar fast arbeidsretningen. Hvis du
bruker verdien dybde = 0, vil styringen utfgre denne syklusen fra dybde = 0.
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8.6.1  Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Q1 Fresedybde?

Avstand mellom emneoverflate og lommebunn Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q2 Baneoverlapping faktor?
Q2 x verktgyradius utgjer sidemating k
Inndata: 0.0001...1.9999

Q3 Slutttoleranse for side?
Slettfresmal i arbeidsplanet. Verdien er inkrementell.
Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q4 Slutttoleranse for dybde?
Sluttoleranse for dybde. Verdien er inkrementell.
Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q5 Koord. Emneoverflate?
Absolutt koordinat for emneoverflaten
Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q6 Sikkerhetsavstand?

Avstand mellom verktgyforside og emneoverflate. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q7 Sikker hgyde?

Hgyde der ingen kollisjon med emnet kan forekomme (for
mellomposisjonering og retur ved syklusens slutt). Verdien er
absolutt.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

YA Q8 Innvendig avrundingsradius?:

Avrundingsradius for innvendige hjgrner. Den angitte verdien
henviser til verktgyets sentrumsbane og brukes for & bereg-
ne forsiktige bevegelser mellom konturelementene.

Q8 er ikke en radius som styringen legger til som separat
konturelement mellom programmerte elementer.

Inndata: 0...99999.9999

Q9 Rotasjonsretning? Mot hgyre = -1
Bearbeidingsretning for lommer

Q9 = -1 motbevegelse for lomme og gy
Q9 = +1 medbevegelse for lomme og gy
Inndata: -1, 0, +1
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8.7
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Syklus 21 FORBORING

Bruk

Du bruker syklus 21 FORBORING hvis du etterpa bruker et verktgy som ikke har over
middels skjeereeffekt, til utfresing av konturen (DIN 844). Denne syklusen lager en
boring i omradet som senere blir utfrest, for eksempel med syklus 22. Syklus 21
beregner sluttoleransene for side og dybde samt utfresingsverktgyets radius for
innstikkspunktene. Innstikkspunktene er samtidig startpunkter for utboring.

For oppkalling av syklus 21 mé& du programmere to sykluser til:

® Syklus 14 KONTURGEOMETRI eller SEL CONTOUR er ngdvendig for syklus 21
FORBORING for & beregne boreposisjonen i nivaet

m Syklus 20 KONTURDATA er ngdvendig for syklus 21 FORBORING, for eksempel
for & beregne boredybden og sikkerhetsavstanden.

Syklusforlgp

Styringen plasserer fgrst verktgyet i nivaet (posisjonen er et resultat av konturen
som du fra fgr har definert med syklus 14 eller SEL CONTOUR, og av infor-
masjonen om utfresingsverktgyet)

Deretter fgres verktgyet i hurtiggang FMAX til sikkerhetsavstanden. (Angi sikker-
hetsavstanden i syklus 20 KONTURDATA)

Verktgyet borer med programmert mating F fra gjeldende posisjon til fgrste
matedybde

Deretter fgrer styringen verktgyet i ilgang FMAX tilbake til farste matedybde,
redusert med stoppavstand t

Styringen beregner stoppavstanden automatisk:

m Boredybde til 30 mm: t = 0,6 mm

B Boredybde over 30 mm: t = boredybde/50

B maksimal stoppavstand: 7 mm

Sé& borer verktgyet enda en matedybde med den angitte matingen F

Styringen gjentar disse trinnene (1 til 4) til angitt boredybde er nadd. Sluttoleranse
for dybde blir tatt hensyn til

Deretter kjgrer verktgyet tilbake i verktgyaksen til den sikre hgyden eller til den
siste programmerte posisjonen f@r syklusen. Denne atferden avhenger av
maskinparameteren posAfterContPocket (nr. 201007).
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Tips:

Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

| en TOOL CALL-blokk tar ikke styringen hensyn til en programmert deltaverdi DR
ved beregning av innstikkspunktene.

P4 trange steder kan styringen eventuelt ikke forbore med et verktgy som er
stgrre enn skrubbeverktgyet.

Hvis Q13=0, brukes dataene til verktgyet som befinner seg i spindelen.

Merknad i forbindelse med maskinparametere

Med maskinparameteren posAfterContPocket (nr. 201007) definerer du
hvordan du gér frem etter bearbeiding. Hvis du har programmert ToolAxClea-
ranceHeight, ma du ikke posisjonere verktgyet inkrementelt i planet etter endt
syklus, men i en absolutt posisjon.

Syklusparametere
Hjelpebilde Parameter
Y Q10 Matedybde?

Mal for mating av verktgyet (minusfortegn for negativ
arbeidsretning). Verdien er inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Mating for matedybde?
Verktgyets bevegelseshastighet ved innstikk i mm/min
Inndata: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

X Q13 eller Q513 Utfresingsverkteynummer?

Nummeret eller navnet pd utfresingsverktgyet. Du kan
overfgre verktgyet direkte fra verktgytabellen med en ved
hjelp av valgmuligheten i handlingslinjen.

Inndata: 0...999999.9 eller maksimalt 255 tegn
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8.8 Syklus 22 UTFRESING

Bruk

Ved hjelp av syklus 22 TOEM definerer du teknologidataene for utfresingen.
Fgr oppkalling av syklus 22 ma du programmere flere sykluser:

Syklus 14 KONTURGEOMETRI eller SEL CONTOUR
Syklus 20 KONTURDATA
Bruk eventuelt syklus 21 FORBORING

Syklusforlgp

1

Styringen fgrer verktgyet over innstikkspunktet. Dermed blir sluttoleranse for side
tatt hensyn til

| den fgrste matedybden freser verktgyet konturen innenfra og utover med frese-
matingen Q12

Samtidig blir gykonturene (her: C/D) frest ut i retning lommekonturen (her: A/B)

| neste skritt fgrer styringen verktgyet til neste matedybde og gjentar utfresings-
prosedyren til den programmerte dybden er nadd

Deretter kjgrer verktgyet tilbake i verktgyaksen til den sikre hgyden eller til den
siste programmerte posisjonen fgr syklusen. Denne atferden avhenger av
maskinparameteren posAfterContPocket (nr. 201007).
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Tips:

Kollisjonsfare!

Hvis du har stilt parameteren posAfterContPocket (nr. 201007) inn

pd ToolAxClearanceHeight, posisjonerer styringen verktgyet bare i
verktgyakseretning pa sikker hgyde etter syklusens slutt. Styringen posisjonerer
ikke verktgyet pa arbeidsplanet.

> Posisjoner verktgyet med alle koordinatene til arbeidsplanet etter syklusens
slutt, f.eks. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Programmer en absolutt posisjon etter syklusen, ingen inkrementell bevegelse

m Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

B Ved etterbearbeiding tar ikke styringen hensyn til en definert slitasjeverdi DR pa
grovbearbeidingsverktgyet.

= Hvis M110 er aktiv under bearbeidingen, blir matingen ved innvendig korrigerte
sirkelbuer redusert tilsvarende.

® Denne syklusen overvaker den definerte brukslengden LU til verktgyet. Hvis LU-
verdien er mindre enn eller DYBDE Q1 sender styringen ut en feilmelding.

0 Bruk ev. en fres med en endetann som har over middels freseeffekt (DIN
844), eller utfgr forboring med syklus 21.

Tips om programmering

m Ved lommekonturer med spisse innvendige hjgrner, kan det bli stdende igjen
restmateriale etter utfresingen hvis du bruker en overlappingsfaktor som er
stgrre enn 1. Kontroller spesielt den innerste banen ved hjelp av testgrafikken,
og finjuster eventuelt pa overlappingsfaktoren. Dermed far du en annen snitt-
inndeling, noe som ofte vil gi gnsket resultat.

= Definer nedsenkingen i syklus 22 med parameter Q19 og kolonnene ANGLE og
LCUTS i verktgytabellen:

B Hvis Q19=0 er definert, senker styringen loddrett ned selv om en senkevinkel
(ANGLE) er definert for det aktive verktgyet

® Hvis du angir ANGLE=90°, senker styringen loddrett ned. Pendelmating Q19
blir da benyttet som innstikksmating.

m  Hvis pendelmating Q19 er definert i syklus 22 og ANGLE er definert i verktgy-
tabellen mellom 0,1 og 89,999, fgrer styringen inn i en heliksbevegelse med
definert ANGLE

B Hvis pendelmating er definert i syklus 22 uten at ANGLE er definert i verktgy-
tabellen, viser styringen en feilmelding

m  Hvis geometriforholdene hindrer at en heliksbevegelse kan brukes (not),
forsgker styringen & bruke en pendelbevegelse (pendelbevegelsen beregnes
ut fra LCUTS og ANGLE (pendellengde = LCUTS / tan ANGLE))

Merknad i forbindelse med maskinparametere

®  Med maskinparameteren posAfterContPocket (nr. 201007) definerer du atferden
etter bearbeiding av konturlommen.

m PosBeforeMachining: G4 tilbake til startposisjon
®= ToolAxClearanceHeight: Posisjoner verktgyaksen til sikker hgyde.
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8.8.1  Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Q10 Matedybde?

Mal for hvor langt verktgyet skal mates frem.. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Mating for matedybde?
Mating gjennom spindelaksebevegelser
Inndata: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q12 Mating utfresing?
Mating gjennom bevegelser i arbeidsplanet
Inndata: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q18 eller QS18 Utfresingsverkt.?

Nummer eller navn pé verktgyet som styringen nettopp har
grovbearbeidet med. Du kan overfgre grovbearbeidingsverk-
tgyet direkte fra verktgytabellen med en ved hjelp av valgmu-
ligheten i handlingslinjen. | tillegg kan du bruke med alter-
nativet Navn i handlingslinjen for & skrive inn verktgynavnet
selv. Styringen setter inn anfgringstegnet automatisk nar

du forlater inndatafeltet. Angi 0 hvis det ikke er utfgrt noen
grovbearbeidinger. Hvis du angir et nummer eller et navn her,
freser styringen bare ut den delen som grovbearbeidings-
verktgyet ikke har kunnet bearbeide. Hvis etterbearbeidings-
omréadet ikke kan nés fra siden, benytter styringen pendelinn-
stikk. | sa fall ma du angi skjeerelengde LCUTS og maksimal
innstikksvinkel ANGLE for verktgyet i verktgytabellen TOOL.T.

Inndata: 0...99999.9 eller maksimalt 255 tegn

Q19 Pendelmating?
Pendelmating i mm/min
Inndata: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q208 Mating ved tilbaketrekking

Verktgyets bevegelseshastighet i mm/min. nar det tilbake-
trekkes etter bearbeidingen. Hvis Q208=0 er programmert,
trekker styringen ut verktgyet med mating Q12.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF
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Hjelpebilde Parameter

Q401 Matefaktor i %?

Prosentvis faktor som bearbeidingsmatingen (Q12) reduse-
res med nar verktgyet kjgres for fullt inn i materialet under
utfresingen. Ved bruk av matereduksjonen kan du definere
matingen ved utfresing sa hgyt at du oppnér optimale snitt-
vilkar for baneoverlappingen (Q2) som er definert i syklus
20. Styringen reduserer matingen pa overganger eller pa
trange steder slik du har definert det. Dermed blir den samle-
de bearbeidingstiden mindre.

Inndata: 0.0001...100

Q404 Etterbearb.strategi (0/1)?

Definer hvordan etterbearbeidingen kan utfgres hvis radiu-
sen til etterbearbeidingsverktgyet er lik eller stgrre enn halve
radiusen til grovbearbeidingsverktgyet.

0: Styringen flytter verktgyet mellom omrédene som skal
etterbearbeides pd den aktuelle dybden langs konturen

1: Styringen trekker verktgyet tilbake til en sikker avstand
mellom omrédene som skal etterbearbeides, og beveger seg
deretter til startpunktet for neste utfresingsomrade

Inndata: 0, 1

m
x
®

o

3
S

=2

Syklus 23 BUNNPLAN DYBDE

Bruk

Med syklus 23 BUNNPLAN DYBDE blir toleransen for dybde som er programmert i
syklus 20, slettfrest. Styringen farer verktgyet forsiktig (vertikal tangentiell sirkel) mot
flaten som skal bearbeides, hvis det er tilstrekkelig plass. P& trange steder senker
styringen verktgyet loddrett ned til riktig dybde. Sluttoleransen som gjenstar, freses
deretter bort etter utfresingen.

Fgr oppkalling av syklus 23 ma du programmere flere sykluser:
Syklus 14 KONTURGEOMETRI eller SEL CONTOUR

Syklus 20 KONTURDATA

Bruk eventuelt syklus 21 FORBORING

Bruk eventuelt syklus 22 TOEM
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Syklusforlgp
1 Styringen plasserer verktgyet i sikker hgyde iilgang FMAX.
2 Deretter fglger en bevegelse i verktgyaksen i mating Q11.

3 Styringen farer verktgyet forsiktig (vertikal tangentiell sirkel) mot flaten som
skal bearbeides, hvis det er tilstrekkelig plass. Pa trange steder senker styringen
verktgyet loddrett ned til riktig dybde

4 Sluttoleransen som gjenstar, freses bort etter utfresingen

5 Deretter kjgrer verktgyet tilbake i verktgyaksen til den sikre hgyden eller til den
siste programmerte posisjonen fgr syklusen. Denne atferden avhenger av
maskinparameteren posAfterContPocket (nr. 201007).

Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du har stilt parameteren posAfterContPocket (nr. 201007) inn

pd ToolAxClearanceHeight, posisjonerer styringen verktgyet bare i
verktgyakseretning pa sikker hgyde etter syklusens slutt. Styringen posisjonerer
ikke verktgyet pa arbeidsplanet.

> Posisjoner verktgyet med alle koordinatene til arbeidsplanet etter syklusens
slutt, f.eks. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Programmer en absolutt posisjon etter syklusen, ingen inkrementell bevegelse

m Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

m Styringen beregner automatisk startpunktet for slettfresingens dybde.
Startpunktet avhenger av plassforholdene i lomma.

m Innkjgringsradiusen for posisjonering i sluttdybden er fast definert internt og er
uavhengig av verktgyets innstikksvinkel.

= Hvis M110 er aktiv under bearbeidingen, blir matingen ved innvendig korrigerte
sirkelbuer redusert tilsvarende.

®  Denne syklusen overvaker den definerte brukslengden LU til verktgyet. Hvis LU-
verdien er mindre enn eller DYBDE Q15, sender styringen ut en feilmelding.

Merknad i forbindelse med maskinparametere

= Med maskinparameteren posAfterContPocket (nr. 201007) definerer du
atferden etter bearbeiding av konturlommen.

m PosBeforeMachining: G4 tilbake til startposisjon
B ToolAxClearanceHeight: Posisjoner verktgyaksen til sikker hgyde.
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8.9.1  Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

z Q11 Mating for matedybde?
Verktgyets bevegelseshastighet ved innstikk i mm/min
Inndata: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ
X Q12 Mating utfresing?
Mating gjennom bevegelser i arbeidsplanet
Inndata: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q208 Mating ved tilbaketrekking

Verktgyets bevegelseshastighet i mm/min. nar det tilbake-
trekkes etter bearbeidingen. Hvis Q208=0 er programmert,
trekker styringen ut verktgyet med mating Q12.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF
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8.10 Syklus 24 SIDETOLERANSE

Bruk

Med syklus 24 SIDETOLERANSE blir toleransen for side som er programmert i syklus
20, slettfrest. Du kan gjennomfgre denne syklusen i medfres eller motfres.

Fgr oppkalling av syklus 24 méa du programmere flere sykluser:

m Syklus 14 KONTURGEOMETRI eller SEL CONTOUR

m Syklus 20 KONTURDATA

B Bruk eventuelt syklus 21 FORBORING

m Bruk eventuelt syklus 22 UTFRESING

Syklusforlgp

1

Styringen fgrer verktgyet over komponenten til startpunktet for tilkjgringspo-
sisjonen. Denne posisjonen i nivaet avhenger av en tangential sirkelbane som
styringen deretter bruker til & fgre verktgyet til konturen

Deretter beveger styringen verktgyet til fgrste matedybde i mating for
dybdemating

Styringen kjgrer forsiktig til konturen til hele konturen er slettfrest. Hver delkontur
slettfreses separat

Styringen kjgrer til eller fra finkonturen i en tangential heliksbue. Starthgyden til
heliksen er 1/25 av sikkerhetsavstanden Q6, men maksimalt den resterende siste
matedybden over sluttdybden

Deretter kjgrer verktgyet tilbake i verktgyaksen til den sikre hgyden eller til den

siste programmerte posisjonen f@r syklusen. Denne atferden avhenger av
maskinparameteren posAfterContPocket (nr. 201007).

0 Styringen beregner startpunktet ogsa i forhold til rekkefglgen pa

kjgringen. Hvis du velger slettfresingssyklusen med tasten GOTO og sd
starter NC-programmet, kan startpunktet ligge pa et annet sted enn hvis
du kjgrer NC-programmet i den definerte rekkefglgen.
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Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du har stilt parameteren posAfterContPocket (nr. 201007) inn

pd ToolAxClearanceHeight, posisjonerer styringen verktgyet bare i
verktgyakseretning pa sikker hgyde etter syklusens slutt. Styringen posisjonerer
ikke verktgyet pa arbeidsplanet.

> Posisjoner verktgyet med alle koordinatene til arbeidsplanet etter syklusens
slutt, f.eks. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Programmer en absolutt posisjon etter syklusen, ingen inkrementell bevegelse

m Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

® Hyvis det ikke har blitt definert noen toleranse i syklus 20, vil styringen avgi feil-
meldingen For stor verktgyradius.

m  Hvis du fullfgrer syklus 24 uten & ha grovbearbeidet med syklus 22, ligger
radiusen pa bearbeidingsverktgyet pa verdien "0".

m  Styringen beregner automatisk startpunktet for slettfresing. Startpunktet
avhenger av plassforholdene i lommen og programmert toleranse i syklus 20.

® Hvis M110 er aktiv under bearbeidingen, blir matingen ved innvendig korrigerte
sirkelbuer redusert tilsvarende.

® Denne syklusen overvaker den definerte brukslengden LU til verktgyet. Hvis LU-
verdien er mindre enn eller DYBDE Q15, sender styringen ut en feilmelding.

m Du kan utfgre syklusen med et slipeverktgy.

Tips om programmering

B Summen av parameteren for sluttoleranse for side (Q14) og slettfresverktgyets
radius mé vaere mindre enn summen av parameteren for sluttoleranse for side
(Q3, syklus 20) og utfresingsverktgyets radius.

m Toleranse for side Q14 blir vaerende etter slettfresingen, s& den ma vaere mindre
enn toleransen i syklus 20.

m Syklus 24 kan ogsa brukes til konturfresing. | s fall ma du:

m definere konturen som skal freses, som en separat gy (uten lommebe-
grensning)

® Angi en sluttoleranse (Q3) i syklus 20 som er stgrre enn summen av slut-
toleranse Q14 og verktgyradiusen som benyttes

Merknad i forbindelse med maskinparametere

®  Med maskinparameteren posAfterContPocket (nr. 201007) definerer du
atferden etter bearbeiding av konturlommen.

= PosBeforeMachining: G4 tilbake til startposisjon.
® ToolAxClearanceHeight: Posisjoner verktgyaksen til sikker hgyde.
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8.10.1 Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Q9 Rotasjonsretning? Mot hgyre = -1
Bearbeidingsretning:

+1: rotering mot urviseren

-1: rotering med urviseren

Inndata: -1, +1

Q10 Matedybde?
Mal for hvor langt verktgyet skal mates frem.. Verdien er
inkrementell.

X Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Mating for matedybde?
Verktgyets bevegelseshastighet ved innstikk i mm/min
Inndata: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q12 Mating utfresing?
Mating gjennom bevegelser i arbeidsplanet
Inndata: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q14 Slutttoleranse for side?

Toleransen for side Q14 blir vaerende etter slettfresingen.
Toleransen ma veere mindre enn toleransen i syklus 20
Verdien er inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q438 eller QS438 Nr./navn pa utfresingsverktay?

Nummer eller navn pa verktgyet som styringen nettopp har
freset ut konturlommen med. Du kan overfgre grovbear-
beidingsverktgyet direkte fra verktgytabellen med en ved
hjelp av valgmuligheten i handlingslinjen. | tillegg kan du
bruke med alternativet Navn i handlingslinjen for & skrive
inn verktgynavnet selv. Nar du forlater inndatafeltet, legger
styringen automatisk til anfgringstegnet ovenfor.

Q438=-1: Verktpyet som ble brukt sist, blir godkjent som
utfresingsverktoy (standardatferd)

Q438=0: Hvis den ikke er grovbearbeidet, angir du numme-
ret pa et verktgy med radius 0. Det er vanligvis verktgyet med
nummeret 0.

Inndata: -1...+32767.9 eller 255 tegn
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8.11 Syklus 270 KONTURSYKLUSDATA

Bruk
Med denne syklusen kan du definere ulike egenskaper for syklus 25 KONTURKJEDE.
Tips:

B Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

Syklus 270 er DEF-aktiv, dvs. at syklus 270 aktiveres i NC-programmet nar den er
definert.

Ikke definer noen radiuskorrektur ved bruk av syklus 270 i konturunder-
programmet.

Definer syklus 270 fgr syklus 25.
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8.11.1 Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Q390 Type of approach/departure?

Definisjon av start-/stopptype

1: Kjgre fram til konturen tangentialt i en sirkelbue
2: Kjgre fram til konturen tangentialt pa en linje

3: Kjgre loddrett fram til konturen

0 og 4: Ingen stopp- eller startbevegelse utfgres.
Inndata: 1,2, 3

Q391 Radiuskorr. (0=R0/1=RL/2=RR)?
Definisjon av radiuskorreksjonen:

0: Bearbeide definert kontur uten radiuskorreksjon
1: Bearbeide definert kontur venstrekorrigert

2: Bearbeide definert kontur hgyrekorrigert
Inndata: 0, 1, 2

Q392 Fremkj.radius/tilbakekj.radius?

Gjelder bare nar du har valgt tangential fremkjgring pa en
sirkelbue (Q390=1). Radiusen til innkjgringssirkelen/tilbake-
kjpringssirkelen

Inndata: 0...99999.9999

Q393 Sentervinkel?

Gjelder bare nar du har valgt tangential fremkjgring pa en
sirkelbue (Q390=1). Apningsvinkel pa innkjgringssirkelen
Inndata: 0...99999.9999

Q394 Avstand tilleggspunkt?

Gjelder bare nar du har valgt tangential fremkjgring pa en
rett linje, eller det er valgt vertikal fremkjgring (Q390 = 2 eller
Q390=3). Avstand fra tilleggspunktet som styringen skal
kjgre frem til konturen fra.

Inndata: 0...99999.9999
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8.12 Syklus 25 KONTURKJEDE

Bruk

Du kan bearbeide dpne og lukkede konturer med denne syklusen, sammen med
syklus 14 KONTURGEOMETRI.

Syklus 25 KONTURKJEDE gir betydelige fordeler nar det gjelder bearbeiding av en
kontur med posisjoneringsblokker:

m Styringen overvéker bearbeidingen for & unngd underskjeering og skader pa
konturen (kontrollere konturen med testgrafikk)

m Hvis verktgyradiusen er for stor, ma konturens innvendige hjgrner kanskje etter-
bearbeides

m Bearbeidingen kan alltid utfgres med med- eller motbevegelser. Typen fresing
opprettholdes selv om konturene speilvendes

= Ved flere tilfeller kan styringen kan kjgre verktgyet fram og tilbake langsmed
konturen. Det kan redusere bearbeidingstiden.

m Du kan definere sluttoleranser for skrubbing og slettfresing i flere arbeidsope-
rasjoner.

Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du har stilt parameteren posAfterContPocket (nr. 201007) inn

pd ToolAxClearanceHeight, posisjonerer styringen verktgyet bare i
verktgyakseretning pa sikker hgyde etter syklusens slutt. Styringen posisjonerer
ikke verktgyet pd arbeidsplanet.

> Posisjoner verktgyet med alle koordinatene til arbeidsplanet etter syklusens
slutt, f.eks. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Programmer en absolutt posisjon etter syklusen, ingen inkrementell bevegelse

m Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

m Styringen tar kun hensyn til fgrste label i syklus 14 KONTURGEOMETRI.

B Lagringsplassenien SL-syklus er begrenset. Du kan programmere maksimalt
16384 konturelementer i en SL-syklus.

= Hvis M110 er aktiv under bearbeidingen, blir matingen ved innvendig korrigerte
sirkelbuer redusert tilsvarende.

m Du kan utfgre syklusen med et slipeverktgy.
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Tips om programmering
®  Syklus 20 KONTURDATA er ikke ngdvendig.

m Fortegnet til syklusparameteren for dybde slar fast arbeidsretningen. Hvis du
velger Dybde = 0, vil ikke styringen utfgre syklusen.

® Hvis du bruker den lokale Q-parameteren QL i et konturunderprogram, méa du
ogsa tilordne eller beregne denne innenfor konturunderprogrammet.
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Syklusparametere

SL-sykluser | Syklus 25 KONTURKJEDE

Hjelpebilde

Parameter

Q1 Fresedybde?

Avstanden mellom emneoverflate og konturbunn. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q3 Slutttoleranse for side?
Slettfresmal i arbeidsplanet. Verdien er inkrementell.
Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q5 Koord. Emneoverflate?
Absolutt koordinat for emneoverflaten
Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q7 Sikker hgyde?

Hgyde der ingen kollisjon med emnet kan forekomme (for
mellomposisjonering og retur ved syklusens slutt). Verdien er
absolutt.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q10 Matedybde?

Mal for hvor langt verktgyet skal mates frem.. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Mating for matedybde?
Mating gjennom spindelaksebevegelser
Inndata: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q12 Mating utfresing?
Mating gjennom bevegelser i arbeidsplanet
Inndata: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q15 Climb or up-cut? Motsatt bev.=-1

+1: Medfresing

-1: Motfresing

0: Vekselvis med- og motfresing ved flere fremmatinger:
Inndata: -1, 0, +1
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Hjelpebilde

Parameter

Q18 eller QS18 Utfresingsverkt.?

Nummer eller navn pa verktgyet som styringen nettopp har
grovbearbeidet med. Du kan overfgre grovbearbeidingsverk-
tgyet direkte fra verktgytabellen med en ved hjelp av valgmu-
ligheten i handlingslinjen. | tillegg kan du bruke med alter-
nativet Navn i handlingslinjen for & skrive inn verktgynavnet
selv. Styringen setter inn anfgringstegnet automatisk nar

du forlater inndatafeltet. Angi 0 hvis det ikke er utfgrt noen
grovbearbeidinger. Hvis du angir et nummer eller et navn her,
freser styringen bare ut den delen som grovbearbeidings-
verktgyet ikke har kunnet bearbeide. Hvis etterbearbeidings-
omréadet ikke kan nas fra siden, benytter styringen pendelinn-
stikk. | s& fall ma du angi skjeerelengde LCUTS og maksimal
innstikksvinkel ANGLE for verktgyet i verktgytabellen TOOL.T.

Inndata: 0...99999.9 eller maksimalt 255 tegn

Q446 Godtatt restmateriale?

Angi opptil hvilken verdi i mm du godtar restmaterialet pa
konturen. Hvis du f.eks. angir 0,01 mm, gjennomfagrer ikke
styringen restmaterialbearbeiding lenger fra en restmaterial-
tykkelse p& 0,01 mm.

Inndata: 0.001...9.999

Q447 Maksimal tilkoblingsavstand?

Maksimal avstand mellom to omrader som skal etterarbei-
des. Innenfor denne avstanden fgrer styringen uten opplgf-
tingsbevegelse pd bearbeidingsdybden langs konturen.

Inndata: 0...999.999

Q448 Baneforlengelse?

Verdi for forlengelsen av verktgybanen ved starten og slutten
av konturomradet. Styringen forlenger verktgybanen alltid
parallelt med konturen.

Inndata: 0...99.999
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8.13  Syklus 275 KONTURNOT VIRVELFR.

Bruk
Med denne syklusen kan du — sammen med syklus 14 KONTUR - bearbeide dpne
og lukkede noter eller konturnoter fullstendig med virvelfresmetoden.

Ved virvelfresing kan du bruke stgrre skjeeredybde og hgyere skjeerehastighet, da
de ensartede skjaerebetingelsene gjgr at verktgyet ikke utsettes for slitasjegkende
pavirkning. Ved bruk av skjeereplater kan du utnytte hele skjaerelengden og dermed
gke sponvolumet per tann. | tillegg skéner virvelfresing maskinmekanikken.

Hvis denne fresemetoden i tillegg kombineres med den integrerte adaptive
matingsreguleringen AFC (alternativ 45), kan man oppna enorme tidsbesparelser.

Mer informasjon: Brukerhdndboken Programmering og testing

Avhengig av syklusparametrene er fglgende bearbeidingsalternativer tilgjengelige:
= Full bearbeiding: skrubbing, slettfresing side

m Kun skrubbing (grovfresing)

m Kun finkutt side

Skjema: arbeide med SL-sykluser
0 BEGIN CYC275 MM

12 CYCL DEF 14 KONTURGEOMETRI
13 CYCL DEF 275 KONTURNOT VIRVELFR.
14 CYCL CALL M3

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 10

55LBL O

99 END PGM CYC275 MM
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Syklusforlgp
Skrubbing ved lukket not

Konturbeskrivelsen for en lukket not ma alltid begynne med en rett linje-blokk (L-
blokk).

1 Verktgyet kjgrer med posisjoneringslogikk til startpunktet i konturbeskrivelsen og
pendler med nedsenkingsvinkelen som er definert i verktgytabellen, til den fgrste
matedybden. Nedsenkingsstrategien defineres av parameter Q366.

2 Styringen brotsjer noten i sirkelformede bevegelser frem til kontursluttpunktet.
Under den sirkelformede bevegelsen forskyver styringen verktgyet i bearbeidings-
retningen med en brukerdefinert fremmating (Q436). Medfres eller motfres for de
sirkelformede bevegelsene fastlegges med parameteren Q351

3 Ved kontursluttpunktet kjgrer styringen verktgyet til sikker hgyde og posisjonerer
tilbake til startpunktet for konturbeskrivelsen

4 Denne prosedyren gjentas til den programmerte notdybden er nadd
Slettfresing ved lukket not

5 Huvis toleransene er definert, slettfreser styringen notveggene, hvis angitt i flere
matinger. Styringen kjgrer notveggen tangentielt ut fra det definerte startpunktet.
Styringen tar hensyn til medfres/motfres

Skrubbing ved apen not

Konturbeskrivelsen for en dpen not mé alltid begynne med en Approach-blokk
(APPR-blokk).

1 Verktgyet kjgrer med posisjoneringslogikk til startpunktet for bearbeidingen, som
fremgar av parameterne definert i APPR-blokken, og posisjonerer seg der loddrett
pa den fgrste matedybden

2 Styringen brotsjer noten i sirkelformede bevegelser frem til kontursluttpunktet.
Under den sirkelformede bevegelsen forskyver styringen verktgyet i bearbeidings-
retningen med en brukerdefinert fremmating (Q436). Medfres eller motfres for de
sirkelformede bevegelsene fastlegges med parameteren Q351

3 Ved kontursluttpunktet kjgrer styringen verktgyet til sikker hgyde og posisjonerer
tilbake til startpunktet for konturbeskrivelsen

4 Denne prosedyren gjentas til den programmerte notdybden er nadd
Slettfresing ved apen not

5 Hovis toleransene er definert, slettfreser styringen notveggene, hvis angitt i flere
matinger. Styringen kjgrer notveggen ut fra startpunktet som er definert i APPR-
blokken. Styringen tar hensyn til medfres og motfres
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Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du har stilt parameteren posAfterContPocket (nr. 201007) inn

pd ToolAxClearanceHeight, posisjonerer styringen verktgyet bare i
verktgyakseretning pa sikker hgyde etter syklusens slutt. Styringen posisjonerer
ikke verktgyet pa arbeidsplanet.

> Posisjoner verktgyet med alle koordinatene til arbeidsplanet etter syklusens
slutt, f.eks. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Programmer en absolutt posisjon etter syklusen, ingen inkrementell bevegelse

m Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

B Lagringsplassenien SL-syklus er begrenset. Du kan programmere maksimalt
16384 konturelementer i en SL-syklus.

m Styringen trenger ikke syklus 20 KONTURDATA i forbindelse med syklus 275.

Tips om programmering

m Fortegnet til syklusparameteren for dybde slar fast arbeidsretningen. Hvis du
velger Dybde = 0, vil ikke styringen utfgre syklusen.

® Hvis du bruker syklus 275 KONTURNOT VIRVELFR., kan du bare definere ett
konturunderprogram i syklus 14 KONTURGEOMETRI.

m | konturunderprogrammet definerer du senterlinjen for noten med alle
tilgjengelige banefunksjoner.

® Startpunktet skal ikke ligge i et hjgrne av konturen ved en lukket not.
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8.13.1 Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Q215 Maskinoperasjon (0/1/2)?
Definer bearbeidingsomfanget:

0: skrubbing og slettfresing

1: Bare skrubbing

2: Bare skrubbing
Slettfresing side og slettfreesing dybde utfgres bare hvis det
respektive slettfresemalet (Q368, Q369) er definert

Inndata: 0, 1, 2

Q219 Bredde pa not?

Legg inn notbredden. Denne er parallell med arbeidsplanets
hjelpeakse. Hvis sporbredden er angitt lik verktgydiameteren,
foretar styringen bare skrubbing (fresing av slisse)

Maksimal notbredde ved skrubbing: Det dobbelte av verktgy-
diameteren

Inndata: 0...99999.9999

Q368 Slutttoleranse for side?
Sluttoleranse i arbeidsplanet. Verdien er inkrementell.
Inndata: 0...99999.9999

Q436 Mating per omlep?

Verdi som styringen forskyver verktgyet med, per omlgp i
bearbeidingsretningen. Verdien er absolutt.

Inndata: 0...99999.9999

Q207 Mating fresing?
Verktgyets bevegelseshastighet ved fresing i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q351 Type? Medfres.=+1 motfres.=-1

Type fresarbeid. Spindelretningen blir tatt hensyn til:
+1 = medfresing

-1 = motfresing

PREDEF: Styringen overtar verdien av en GLOBAL DEF-
setning

(Hvis 0 tastes inn, skjer bearbeidingen i medfres)
Inndata: -1, 0, +1 alternativ PREDEF
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Hjelpebilde Parameter
Q201 Dybde?
B Avstand mellom emneoverflate og notbunn. Verdien er inkre-
85 a206 I
Z N mentell.

Q338

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q202 Matedybde?

Mal for hvor langt verktgyet skal mates frem. Angi en verdi
som er stgrre enn 0. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999

Q206 Mating for matedybde?
Verktgyets bevegelseshastighet ved senking i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q338 Infeed for slettfresing?

Mal som angir verktgymatingen i spindelaksen ved slettfre-
sing.

Q338=0: slettfresing med én mating

Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999

Q385 Mating glattdreiing?

Verktgyets bevegelseshastighet ved side- og dybdeslettfre-
sing i mm/min

Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q200 Sikkerhetsavstand?

Avstand mellom verktgyspiss og emneoverflate. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Emneoverflate?

Koordinat for emneoverflaten i forhold til det aktive nullpunk-
tet. Verdien er absolutt.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. Sikkerhetsavstand?

Avstand i verktgyaksen mellom verktgy og emne (oppspen-
ningsutstyr) der det ikke kan oppsta kollisjon. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q366 Nedsenkstrategi (0/1/2)?
Type nedsenkingsstrategi:

0 = loddrett nedsenking. Uavhengig av nedsenkingsvinkelen
ANGLE som er definert i verktgytabellen, senker styringen
verktgyet loddrett ned

1 = uten funksjon

2 = pendelnedsenking. Nedsenkingsvinkelen for det aktive
verktgyet ma settes til en annen verdi enn 0 i ANGLE-kolon-
nen i verktgytabellen. Hvis ikke, vil TNC vise en feilmelding

Inndata: 0, 1, 2 alternativ PREDEF
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Hjelpebilde Parameter

Q369 Slutttoleranse for dybde?
Sluttoleranse for dybde. Verdien er inkrementell.
Inndata: 0...99999.9999

Q439 Forhold mating (0-3)?
Angi hva den programmerte matingen gjelder:
0: Matingen refererer til verktgyets senterbane

1: Matingen refererer bare til verktgyets skjeerekant ved slett-
fresing, ellers til senterbanen

2: Matingen refererer til verktgyets skjeerekant for slettfresing
side og slettfresing dybde, ellers til senterbanen

3: Mating refererer alltid til verktgyets skjaerekant
Inndata: 0,1, 2, 3

Eksempel
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8.14 Syklus 276 KONTURKJEDE 3D

Bruk

Med denne syklusen kan apne og lukkede konturer bearbeides i kombinasjon
med syklus 14 KONTURGEOMETRI og syklus 270 KONTURSYKLUSDATA Du kan
0gsa arbeide med automatisk registrering av restmateriale. Dermed kan du f.eks.
bearbeide innvendige hjgrner ferdig i etterkant med et mindre verktgy.

Syklus 276 KONTURKJEDE 3D bearbeider sammenlignet med syklus

25 KONTURKJEDE ogsa koordinater pa verktgyaksen som er definert i
konturunderprogrammet. Dermed kan denne syklusen bearbeide tredimensjonale
konturer.

Det anbefales & bearbeide syklus 270 KONTURSYKLUSDATA fg@r syklus 276
KONTURKJEDE 3D.

282 HEIDENHAIN | TNC7 | Brukerh&ndbok bearbeidingssykluser | 01/2022



SL-sykluser | Syklus 276 KONTURKJEDE 3D

Syklusforlgp
Bearbeiding av en kontur uten fremmating: fresedybde Q1=0

1

4

Verktgyet kjgrer til startpunktet for bearbeidingen. Dette startpunktet er et resultat
av det fgrste konturpunktet, den valgte fresetypen og parameterne fra syklus

270 KONTURSYKLUSDATA som er definert tidligere, f.eks. Fremkj.mate. Her fgrer
styringen verktgyet til ferste matedybde

Styringen kjgrer til konturen i henhold til den definerte syklus 270
KONTURSYKLUSDATA og gjennomfgrer deretter bearbeidingen til slutten av
konturen

P4 slutten av konturen gjennomfgres frakjgringsbevegelsen som definert i syklus
270 KONTURSYKLUSDATA

Til slutt posisjonerer styringen verktgyet i sikker hgyde

Bearbeiding av en kontur med fremkjgring: fresedybde Q1 forskjellig fra 0 og
tilleggsdybde Q10 definert

1

Verktgyet kjgrer til startpunktet for bearbeidingen. Dette startpunktet er et resultat
av det fgrste konturpunktet, den valgte fresetypen og parameterne fra syklus

270 KONTURSYKLUSDATA som er definert tidligere, f.eks. Fremkj.mate. Her fgrer
styringen verktgyet til ferste matedybde

Styringen kjgrer til konturen i henhold til den definerte syklus 270
KONTURSYKLUSDATA og gjennomfgrer deretter bearbeidingen til slutten av
konturen

Hvis en bearbeiding er valgt i med- og motfres (Q15=0), gjennomfgrer styringen
en pendelbevegelse. Den utfgrer matebevegelsen pé slutten og pad kontor-
startpunktet. Hvis Q15 ikke er lik 0, kjgrer styringen verktgyet i sikker hgyde
tilbake til startpunktet for bearbeidingen og der til den neste matedybden
Frakjgringsbevegelsen gjennomfgres som definert i syklus 270
KONTURSYKLUSDATA

Denne prosedyren gjentas til den programmerte dybden er nadd
Til slutt posisjonerer styringen verktgyet i sikker hgyde
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Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du har stilt parameteren posAfterContPocket (nr. 201007) inn

pd ToolAxClearanceHeight, posisjonerer styringen verktgyet bare i
verktgyakseretning pa sikker hgyde etter syklusens slutt. Styringen posisjonerer
ikke verktgyet pa arbeidsplanet.

> Posisjoner verktgyet med alle koordinatene til arbeidsplanet etter syklusens
slutt, f.eks. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Programmer en absolutt posisjon etter syklusen, ingen inkrementell bevegelse

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du posisjonerer verktgyet bak en hindring fgr syklusoppkalling, kan det
oppstéa en kollisjon.

> For syklusoppkall ma du posisjonere verktgyet slik at styringen kan kjgre til
konturstartpunktet uten kollisjon

> Hvis posisjonen til verktgyet ved syklusoppkall er under den sikre hgyden, viser
styringen en feilmelding

m Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

® Hvis du bruker APPR- og DEP-blokker til & kjgre frem og tilbake, overvaker
styringen om disse bevegelsene frem og tilbake skader konturen.

B Hvis du bruker syklus 25 KONTURKJEDE, kan du bare definere ett underprogram
i syklus 14 KONTURGEOMETRI.

m | forbindelse med syklus 276 anbefales det & bruke syklus 270
KONTURSYKLUSDATA. Syklus 20 KONTURDATA er derimot ikke ngdvendig.

m |agringsplassen i en SL-syklus er begrenset. Du kan programmere maksimalt
16384 konturelementer i en SL-syklus.

® Hvis M110 er aktiv under bearbeidingen, blir matingen ved innvendig korrigerte
sirkelbuer redusert tilsvarende.

Tips om programmering

m Den fgrste NC-blokken i konturunderprogrammet ma inneholde verdier i alle de
tre aksene X, Y og Z.

® Fortegnet til parameteren for dybde slar fast arbeidsretningen. Hvis du
programmerer dybde = 0, bruker styringen koordinatene til verktgyaksen som er
angitt i konturunderprogrammet.

®  Hvis du bruker den lokale Q-parameteren QL i et konturunderprogram, méa du
ogsa tilordne eller beregne denne innenfor konturunderprogrammet.
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8.14.1

Syklusparametere

Hjelpebilde

Parameter

Q1 Fresedybde?

Avstanden mellom emneoverflate og konturbunn. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q3 Slutttoleranse for side?
Slettfresmal i arbeidsplanet. Verdien er inkrementell.
Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q7 Sikker hgyde?

Hgyde der ingen kollisjon med emnet kan forekomme (for
mellomposisjonering og retur ved syklusens slutt). Verdien er
absolutt.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q10 Matedybde?

Mal for hvor langt verktgyet skal mates frem.. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Mating for matedybde?
Mating gjennom spindelaksebevegelser
Inndata: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q12 Mating utfresing?
Mating gjennom bevegelser i arbeidsplanet
Inndata: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q15 Climb or up-cut? Motsatt bev.=-1

+1: Medfresing

-1: Motfresing

0: Vekselvis med- og motfresing ved flere fremmatinger:
Inndata: -1, 0, +1

Q18 eller Q518 Utfresingsverkt.?

Nummer eller navn pa verktgyet som styringen nettopp har
grovbearbeidet med. Du kan overfgre grovbearbeidingsverk-
tgyet direkte fra verktgytabellen med en ved hjelp av valgmu-
ligheten i handlingslinjen. | tillegg kan du bruke med alter-
nativet Navn i handlingslinjen for & skrive inn verktgynavnet
selv. Styringen setter inn anfgringstegnet automatisk nar

du forlater inndatafeltet. Angi 0 hvis det ikke er utfgrt noen
grovbearbeidinger. Hvis du angir et nummer eller et navn her,
freser styringen bare ut den delen som grovbearbeidings-
verktgyet ikke har kunnet bearbeide. Hvis etterbearbeidings-
omradet ikke kan nas fra siden, benytter styringen pendelinn-
stikk. | sa fall ma du angi skjeerelengde LCUTS og maksimal
innstikksvinkel ANGLE for verktgyet i verktgytabellen TOOL.T.

Inndata: 0...99999.9 eller maksimalt 255 tegn
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Hjelpebilde Parameter

Q446 Godtatt restmateriale?

Angi opptil hvilken verdi i mm du godtar restmaterialet pa
konturen. Hvis du f.eks. angir 0,01 mm, gjennomfarer ikke
styringen restmaterialbearbeiding lenger fra en restmaterial-
tykkelse pa 0,01 mm.

Inndata: 0.001...9.999

Q447 Maksimal tilkoblingsavstand?

Maksimal avstand mellom to omrader som skal etterarbei-
des. Innenfor denne avstanden fgrer styringen uten opplgf-
tingsbevegelse pa bearbeidingsdybden langs konturen.

Inndata: 0...999.999

Q448 Baneforlengelse?

Verdi for forlengelsen av verktgybanen ved starten og slutten
av konturomradet. Styringen forlenger verktgybanen alltid
parallelt med konturen.

Inndata: 0...99.999

m
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8.15 Programmeringseksempler

8.15.1 Eksempel: Utfresing av lomme med SL-sykluser og etterbearbeiding

z

A-A

60 90 100

O 4
o1

30
; Frikjgr verktgy
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; Syklusoppkalling grovbearbeiding
; Frikjgr verktgy
; Verktgyoppkalling etterbearbeidingsverktgy, diameter 8

; Syklusoppkalling etterbearbeiding
; Frikjgr verktgy

; Programslutt

; Konturunderprogram
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8.15.2 Eksempel: forboring, skrubbing og slettfresing med overlagrede
konturer med SL-sykluser

g T T 1

35 65 100

; Verktgyoppkalling bor, diameter 12
; Frikjgr verktgy

; Syklusoppkalling forboring
; Frikjor verktgy
; Verktgyoppkalling skrubbing/slettfresing, D12
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; Syklusoppkalling utfresing

; Syklusoppkalling slettfresing dybde

; Syklusoppkalling slettfresing side
; Frikjor verktgy
; Programslutt

; Konturunderprogram 1: venstre lomme

; Konturunderprogram 2: hgyre lomme

; Konturunderprogram 3: firkantgy venstre

; Konturunderprogram 4: trekantgy hgyre
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8.15.3 Eksempel: Konturkjede
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; Verktgyoppkalling, diameter 20
; Frikjgr verktgy

; Syklusoppkalling
; Frikjor verktgy, programslutt

; Konturunderprogram

HEIDENHAIN | TNC7 | Brukerhandbok bearbeidingssykluser | 01/2022 291



SL-sykluser | Programmeringseksempler

292 HEIDENHAIN | TNC7 | Brukerh&ndbok bearbeidingssykluser | 01/2022






Sykluser til bearbeiding av sylindermantel | Grunnlag

9.1 Grunnlag

9.1.1 Oversikt

Syklus Oppkalling Mer informasjon

27 SYLINDERMANTEL (alternativ 8) CALL-aktiv ~ Side 294
® Fresing av styrespor pa sylindermantelen
®  Sporbredden tilsvarer verktgyradiusen

28 SYLINDERMANTEL NOTFRESING (alternativ 8) CALL-aktiv ~ Side 297
® Fresing av styrespor pa sylindermantelen
= Angivelse av sporbredden

29 SYLINDERMANTEL STEG (alternativ 8) CALL-aktiv ~ Side 301
® Fresing av et trinn pa sylindermantelen
®  Angivelse av trinnbredden

39 SYL.MANTEL- KONTUR (alternativ 8) CALL-aktiv ~ Side 304
® Fresing av en kontur pa sylindermantelen

9.2 Syklus 27 SYLINDERMANTEL (alternativ 8)

Bruk

@ Fglg maskinhandboken!
Denne funksjonen ma aktiveres og tilpasses av maskinprodusenten.

Med denne syklusen kan du overfgre en definert kontur til en konus pa en
sylindermantel. Bruk syklus 28 for & frese inn styrespor i sylinderen.

Definer konturen i et underprogram, og legg den inn i syklus 14 KONTURGEOMETRI.

| underprogrammet skal konturen alltid beskrives med koordinatene X og Vv,
uavhengig av hvilke roteringsakser som befinner seg i maskinen. Konturbeskrivelsen
er dermed uavhengig av maskinkonfigurasjonen. Tilgjengelige banefunksjoner er L,
CHF, CR,RND og CT.

Du kan velge om du vil definere vinkelaksen (X-koordinatene) i grader eller mm
(tommer) (defineres via Q17 i syklusdefinisjonen).
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Syklusforlgp

1 Styringen fgrer verktgyet over innstikkspunktet. Dermed blir sluttoleranse for side
tatt hensyn til

2 | den fgrste matedybden freser verktgyet langs den programmerte konturen med
fresematingen Q12

3 Pa slutten av konturen beveger styringen verktgyet til sikkerhetsavstand og
tilbake til innstikkspunktet

4 Trinnene 1 til 3 blir gjentatt til den programmerte fresedybden Q1 er oppnadd
5 Deretter kjgrer verktgyet til sikker hgyde i verktgyaksen

0 Sylinderen mé spennes opp midt pa rundbordet. Angi nullpunktet pa
midten av rundbordet.

Tips:
m Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

B Lagringsplassen ien SL-syklus er begrenset. Du kan programmere maksimalt
16384 konturelementer i en SL-syklus.

® Bruk en fres med en endetann som har over middels skjeereeffekt (DIN 844).

m  Spindelaksen ma std loddrett mot rundbordaksen ved syklusoppkallingen. Hvis
ikke, vil styringen vise en feilmelding. Kinematikken ma eventuelt kobles om.

Du kan ogsa utfgre denne syklusen med dreid arbeidsplan.

o Bearbeidingstiden kan gke hvis konturen bestar av mange ikke-
tangentielle konturelementer.

Tips om programmering

m Programmer alltid begge sylindermantelkoordinatene i den fgrste NC-blokken i et
konturunderprogram.

m Fortegnet til syklusparameteren for dybde slar fast arbeidsretningen. Hvis du
velger Dybde = 0, vil ikke styringen utfgre syklusen.

m Sikkerhetsavstanden ma veere stgrre enn verktgyradiusen.

® Hvis du bruker den lokale Q-parameteren QL i et konturunderprogram, méa du
ogsa tilordne eller beregne denne innenfor konturunderprogrammet.
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9.2.1  Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter
Y (2) Q1 Fresedybde?
Avstanden mellom sylindermantel og konturbunn. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q3 Slutttoleranse for side?

Slettfresetoleranse i planet for mantelutbretting. Toleransen
virker i radiuskorreksjonens retning. Verdien er inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

X (C) Q6 Sikkerhetsavstand?

Avstand mellom verktgyets frontflate og sylindermantelens
flate. Verdien er inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q10 Matedybde?

Mal for hvor langt verktgyet skal mates frem.. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Mating for matedybde?

Mating gjennom spindelaksebevegelser

Inndata: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ
Q12 Mating utfresing?

Mating gjennom bevegelser i arbeidsplanet
Inndata: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ
Q16 Sylinderradius?

Sylinderradiusen som konturen skal bearbeides pa.
Inndata: 0...99999.9999

Q17 Type dimensjon? Grad=0 MM/INCH=1

Definer koordinater for roteringsaksen i underprogrammet,
angitt i grader eller mm (tommer).

Inndata: 0, 1

m
x
®
o
3
S
o
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9.3 Syklus 28 SYLINDERMANTEL NOTFRESING (alternativ 8)

Bruk

@ Fglg maskinhandboken!
Denne funksjonen ma aktiveres og tilpasses av maskinprodusenten.

Med denne syklusen kan du overfgre et styrespor som er definert pd utbrettingen

til en sylindermantel. | motsetning til i syklus 27 stilles verktgyet i denne syklusen
inn slik at veggene Igper nesten parallelt ndr radiuskorreksjon er aktivert. Du far helt
parallelle vegger ved & benytte et verktgy som er ngyaktig like stort som notbredden.

Jo mindre verktgyet er i forhold til sporbredden, desto stgrre forvrengninger kan
oppstd i forbindelse med sirkelbaner og skra linjer. Du kan definere parameter

Q21 for & minimere disse prosedyrerelaterte forvrengningene. Denne parameteren
definerer toleransen som styringen bruker til & tilpasse noten til en not som er laget
med et verktgy som notbredden passer s& godt som mulig til.

Programmer konturens sentrumsbane og en verdi for verktgyradiuskorreksjon. Ved
hjelp av radiuskorreksjonen definerer du om styringen skal lage noten med med-
eller motbevegelse.

Syklusforlgp
1 Styringen fgrer verktgyet over innstikkspunktet

2 Styringen fgrer verktgyet loddrett til fgrste matedybde. Fremkjgringsméten er
tangential eller pa rett linje med fresmating Q12. (Fremkjgringsmaten er avhengig
av parameter ConfigDatum CfgGeoCycle (nr. 201000), apprDepCylWall (nr.
201004)

3 I den fgrste matedybden freser verktgyet langs notveggen med fresematingen
Q12. Sluttoleransen for side blir tatt hensyn til

4 P4 slutten av konturen forskyver styringen verktgyet til den motstadende
notveggen og kjgrer tilbake til innstikkspunktet

5 Trinnene 2 og 3 blir gjentatt til den programmerte fresedybden Q1 er oppnadd

6 Hvis du har definert toleransen Q21, utfgrer styringen na etterbearbeidingen for &
oppna mest mulig parallelle notvegger

7 Deretter kjorer verktgyet tilbake til sikker hgyde i verktgyaksen

o Sylinderen mé spennes opp midt pa rundbordet. Angi nullpunktet pa
midten av rundbordet.
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Tips:

@ Denne syklusen gjennomfgrer en oppstilt bearbeiding. For & kunne
gjennomfgre denne maskinaksen ma den fgrste maskinaksen under
maskinen veere en roteringsakse. | tilegg ma verktgyet kunne plasseres
loddrett pa manteloverflaten.

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis spindelen ikke er innkoblet ved syklusoppkall, kan det oppstéa en kollisjon.

» Med maskinparameter displaySpindleErr (nr. 201002), on/off stiller du inn om
styringen skal vise en feilmelding eller ikke hvis spindelen ikke er koblet inn

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Til slutt posisjonerer styringen verktgyet tilbake pa sikkerhetsavstanden, eller, hvis
den er programmert, til andre sikkerhetsavstand. Sluttposisjonen for verktgyet
etter syklusen stemmer ikke overens med startposisjonen!

» Kontroller bevegelsene til maskinen

> idriftsmodus Programmere i arbeidsomréadet Simulering, kontroller du
endeposisjonen til verktgyet etter syklusen

» Programmer absolutte koordinater etter syklusen (ikke inkrementelle)

m Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

Bruk en fres med en endetann som har over middels skjaereeffekt (DIN 844).
Spindelaksen ma sta loddrett mot rundbordaksen ved syklusoppkallingen.
Du kan ogsa utfgre denne syklusen med dreid arbeidsplan.

o Bearbeidingstiden kan gke hvis konturen bestér av mange ikke-
tangentielle konturelementer.

Tips om programmering

®  Programmer alltid begge sylindermantelkoordinatene i den fgrste NC-blokken i et
konturunderprogram.

m Fortegnet til syklusparameteren for dybde slar fast arbeidsretningen. Hvis du
velger Dybde = 0, vil ikke styringen utfgre syklusen.

Sikkerhetsavstanden mé veere stgrre enn verktgyradiusen.

Hvis du bruker den lokale Q-parameteren QL i et konturunderprogram, méa du
0gsa tilordne eller beregne denne innenfor konturunderprogrammet.

Merknad i forbindelse med maskinparametere

® Bruk maskinparameteren apprDepCylWall (nr. 201004) for & definere start-
atferden:

B CircleTangential: Utfgr tangential frem- og tilbakekjgring
= LineNormal: Bevegelsen til konturstartpunktet er pa en rett linje
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9.3.1  Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter
Y (2) Q1 Fresedybde?
Avstanden mellom sylindermantel og konturbunn. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q3 Slutttoleranse for side?

Sluttoleranse ved notvegg. Sluttoleransen reduserer notbred-
den med det dobbelte av angitt verdi. Verdien er inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

X (C) Q6 Sikkerhetsavstand?

Avstand mellom verktgyets frontflate og sylindermantelens
flate. Verdien er inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q10 Matedybde?

Mal for hvor langt verktgyet skal mates frem.. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Mating for matedybde?

Mating gjennom spindelaksebevegelser

Inndata: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ
Q12 Mating utfresing?

Mating gjennom bevegelser i arbeidsplanet
Inndata: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ
Q16 Sylinderradius?

Sylinderradiusen som konturen skal bearbeides pa.
Inndata: 0...99999.9999

Q17 Type dimensjon? Grad=0 MM/INCH=1

Definer koordinater for roteringsaksen i underprogrammet,
angitt i grader eller mm (tommer).

Inndata: 0, 1

Q20 Notbredde?

Bredde pa sporet som skal freses
Inndata: -99999.9999...+99999.9999
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Hjelpebilde Parameter

Q21 Toleranse?

Hvis du bruker et verktgy som er mindre enn den program-
merte notbredden Q20, oppstar det forvrengninger i notveg-
gen nar verktgyet kjgrer i sirkler og skra rette linjer. Hvis du
definerer toleranse Q21, justerer styringen noten under en
etterfresingsprosedyre som om noten skulle ha veert bearbei-
det med et verktgy som har ngyaktig samme bredde som
noten. Med Q21 definerer du et tillatt avvik fra denne perfek-
te noten. Antallet etterbearbeidingstrinn avhenger av sylin-
derradiusen, verktgyet som brukes, og notens dybde. Jo
mindre toleranse som er definert, desto mer ngyaktig blir
noten, men etterfresingen vil ogsa ta lengre tid.

Anbefaling: Bruk en toleranse pa 0,02 mm.
Funksjon inaktiv: Angi 0 (grunninnstilling).
Inndata: 0...9.9999

m
x
®
o
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o
o
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9.4

Syklus 29 SYLINDERMANTEL STEG (alternativ 8)

Bruk

@ Fglg maskinhandboken!
Denne funksjonen ma aktiveres og tilpasses av maskinprodusenten.

Med denne syklusen kan du overfgre et steg som er definert p& konusen til en
sylindermantel. | denne syklusen stiller styringen inn verktgyet slik at veggene alltid
Igper parallelt nér radiuskorreksjon er aktivert. Programmer sentrumsbanen til steget
og en verdi for verktgyradiuskorreksjon. Ved hjelp av radiuskorreksjonen definerer du
om styringen skal lage steget med med- eller motbevegelse.

Ved enden av steget legger styringen alltid inn en halvsirkel med en radius pa
halvparten av stegbredden.
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Syklusforlgp
AY®

N Ll
EP X (C)

1 Styringen farer verktgyet over startpunktet for bearbeidingen. Styringen beregner
startpunktet ut fra stegbredden og verktgydiameteren. Startpunktet er forskjgvet
en halv stegbredde pluss verktgydiameteren i forhold til det fgrste punktet
som er definert i konturunderprogrammet. Radiuskorreksjonen bestemmer om
startpunktet skal vaere til venstre (1, RL=medbevegelse) eller til hgyre for steget
(2, RR=motbevegelse)

Etter at styringen har stilt inn den fgrste matedybden, kjgrer verktgyet tangentialt
i en bue mot stegveggen med fresemating Q12. Sluttoleranse for side blir
eventuelt tatt hensyn til

3 | den fgrste matedybden freser verktgyet langs den programmerte konturen med
fresematingen Q12 til trinnet er ferdig produsert

Deretter kjgrer verktgyet tangentialt bort fra stegveggen og tilbake til startpunktet
for tappbearbeidingen

Trinnene 2 til 4 blir gjentatt til den programmerte fresedybden Q1 er oppnadd
Deretter kjgrer verktgyet tilbake til sikker hgyde i verktgyaksen

N

N

[© )@ ]

o Sylinderen ma spennes opp midt pa rundbordet. Angi nullpunktet pa
midten av rundbordet.

Tips:

@ Denne syklusen gjennomfgrer en oppstilt bearbeiding. For & kunne
gjennomfgre denne maskinaksen ma den fgrste maskinaksen under
maskinen veere en roteringsakse. | tillegg ma verktgyet kunne plasseres
loddrett pd manteloverflaten.

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis spindelen ikke er innkoblet ved syklusoppkall, kan det oppstéa en kollisjon.

» Med maskinparameter displaySpindleErr (nr. 201002), on/off stiller du inn om
styringen skal vise en feilmelding eller ikke hvis spindelen ikke er koblet inn

m Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

® Bruk en fres med en endetann som har over middels skjaereeffekt (DIN 844).

m Spindelaksen ma sta loddrett mot rundbordaksen ved syklusoppkallingen. Hvis
ikke, vil styringen vise en feilmelding. Kinematikken méa eventuelt kobles om.
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Tips om programmering

m Programmer alltid begge sylindermantelkoordinatene i den fgrste NC-blokken i et
konturunderprogram.

m Fortegnet til syklusparameteren for dybde slar fast arbeidsretningen. Hvis du
velger Dybde = 0, vil ikke styringen utfgre syklusen.

m Sikkerhetsavstanden ma veere stgrre enn verktgyradiusen.

®  Hvis du bruker den lokale Q-parameteren QL i et konturunderprogram, méa du
0gsa tilordne eller beregne denne innenfor konturunderprogrammet.

9.4.1 Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Q1 Fresedybde?

Avstanden mellom sylindermantel og konturbunn. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q3 Slutttoleranse for side?

Sluttoleranse ved stegvegg. Sluttoleransen gker stegbredden
med det dobbelte av angitt verdi. Verdien er inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q6 Sikkerhetsavstand?

Avstand mellom verktgyets frontflate og sylindermantelens
flate. Verdien er inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q10 Matedybde?

Mal for hvor langt verktgyet skal mates frem.. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Mating for matedybde?
Mating gjennom spindelaksebevegelser
Inndata: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q12 Mating utfresing?

Mating gjennom bevegelser i arbeidsplanet
Inndata: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ
Q16 Sylinderradius?

Sylinderradiusen som konturen skal bearbeides pa.
Inndata: 0...99999.9999

Q17 Type dimensjon? Grad=0 MM/INCH=1

Definer koordinater for roteringsaksen i underprogrammet,
angitt i grader eller mm (tommer).

Inndata: 0, 1

Q20 Stegbredde?

Bredden pé steget som skal fremstilles
Inndata: -99999.9999...+99999.9999
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9.5 Syklus 39 SYL.MANTEL- KONTUR (alternativ 8)

Bruk

@ Fglg maskinhandboken!
Denne funksjonen ma aktiveres og tilpasses av maskinprodusenten.

Med denne syklusen kan du opprette en kontur pa sylindermantelen. Du definerer
konturen pa utbrettingen av en sylinder. | denne syklusen stiller styringen inn
verktgyet slik at veggen pé den freste konturen Igper parallelt med sylinderaksen nar
radiuskorreksjon er aktivert.

Definer konturen i et underprogram, og legg den inn i syklus 14 KONTURGEOMETRI.

| underprogrammet skal konturen alltid beskrives med koordinatene X og Y,
uavhengig av hvilke roteringsakser som befinner seg i maskinen. Konturbeskrivelsen
er dermed uavhengig av maskinkonfigurasjonen. Tilgjengelige banefunksjoner er L,
CHF, CR, RND og CT.

| motsetning til i syklusene 28 og 29 definerer du konturen som skal fremstilles, i
konturunderprogrammet.
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Syklusforlgp

1 Styringen fgrer verktgyet over startpunktet for bearbeidingen. Styringen forskyver
startpunktet med verktgydiameteren i forhold til det fgrste punktet som er
definert i konturunderprogrammet.

2 Deretter fgrer styringen verktgyet loddrett til fgrste matedybde. Fremkjg-
ringsmaten er tangential eller pa rett linje med fresmating Q12. Sluttoleranse
for side blir eventuelt tatt hensyn til. (Startatferd avhenger av maskinparameter
apprDepCylWall (nr. 201004))

3 Ved fgrste matedybde freser verktgyet langs konturveggen med fresemating Q12
til den definerte konturkjeden er ferdig

4  Deretter kjgrer verktgyet tangentialt bort fra stegveggen og tilbake til startpunktet
for tappbearbeidingen

5 Trinnene 2 til 4 blir gjentatt til den programmerte fresedybden Q1 er oppnadd
6 Deretter kjgrer verktgyet tilbake til sikker hgyde i verktgyaksen

o Sylinderen ma spennes opp midt pa rundbordet. Angi nullpunktet pa
midten av rundbordet.

Tips:

@ Denne syklusen gjennomfarer en oppstilt bearbeiding. For & kunne
giennomfgre denne maskinaksen méa den fgrste maskinaksen under
maskinen veere en roteringsakse. | tillegg ma verktgyet kunne plasseres
loddrett pd manteloverflaten.

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis spindelen ikke er innkoblet ved syklusoppkall, kan det oppstéa en kollisjon.

» Med maskinparameter displaySpindleErr (nr. 201002), on/off stiller du inn om
styringen skal vise en feilmelding eller ikke hvis spindelen ikke er koblet inn

m Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

m  Spindelaksen ma std loddrett mot rundbordaksen ved syklusoppkallingen.

o = Kontroller at verktgyet har nok plass pa sidene for innstikk og tilbake-
trekking.
® Bearbeidingstiden kan gke hvis konturen bestar av mange ikke-
tangentielle konturelementer.

Tips om programmering

®  Programmer alltid begge sylindermantelkoordinatene i den fgrste NC-blokken i et
konturunderprogram.

m Fortegnet til syklusparameteren for dybde slar fast arbeidsretningen. Hvis du
velger Dybde = 0, vil ikke styringen utfgre syklusen.

m Sikkerhetsavstanden ma vaere stgrre enn verktgyradiusen.

®  Hvis du bruker den lokale Q-parameteren QL i et konturunderprogram, méa du
ogsa tilordne eller beregne denne innenfor konturunderprogrammet.
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Merknad i forbindelse med maskinparametere

® Bruk maskinparameteren apprDepCylWall (nr. 2071004) for & definere start-
atferden:

= CircleTangential: Utfgr tangential frem- og tilbakekjgring
= LineNormal: Bevegelsen til konturstartpunktet er pa en rett linje
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9.5.1  Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Q1 Fresedybde?

Avstanden mellom sylindermantel og konturbunn. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q3 Slutttoleranse for side?

Slettfresetoleranse i planet for mantelutbretting. Toleransen
virker i radiuskorreksjonens retning. Verdien er inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q6 Sikkerhetsavstand?

Avstand mellom verktgyets frontflate og sylindermantelens
flate. Verdien er inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q10 Matedybde?

Mal for hvor langt verktgyet skal mates frem.. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q11 Mating for matedybde?

Mating gjennom spindelaksebevegelser

Inndata: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ
Q12 Mating utfresing?

Mating gjennom bevegelser i arbeidsplanet
Inndata: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ
Q16 Sylinderradius?

Sylinderradiusen som konturen skal bearbeides pa.
Inndata: 0...99999.9999

Q17 Type dimensjon? Grad=0 MM/INCH=1

Definer koordinater for roteringsaksen i underprogrammet,
angitt i grader eller mm (tommer).

Inndata: 0, 1

m
x
®
o
3
S
o
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9.6 Programmeringseksempler

9.6.1 Eksempel: Sylindermantel med syklus 27

o = Maskin med B-hode og C-bord
m  Sylinder oppspent midt pa rundbordet
®  Nullpunktet ligger pa undersiden, midt pa rundbordet

Y (2)

—

IN) @
=] S

| X (O
7

w
=]
o
=]
o

; Verktgyoppkalling, diameter 7
; Frikjor verktgy

; Drei

; Forhdndsposisjoner rundbordet, kall opp syklusen
; Frikjor verktgy

; Drei tilbake, opphev PLANE-funksjon

; Programslutt

; Konturunderprogram

; Verdi for roteringsakse i mm (Q17=1)

308 HEIDENHAIN | TNC7 | Brukerh&ndbok bearbeidingssykluser | 01/2022



Sykluser til bearbeiding av sylindermantel | Programmeringseksempler

HEIDENHAIN | TNC7 | Brukerhandbok bearbeidingssykluser | 01/2022 309



Sykluser til bearbeiding av sylindermantel | Programmeringseksempler

9.6.2 Eksempel: Sylindermantel med syklus 28

o m  Sylinder oppspent midt pa rundbordet
®  Maskin med B-hode og C-bord
Nullpunkt midt p& rundbord
m Beskrivelse av sentrumsbane i konturunderprogram

Y (2)

&

—

<

1‘57

X(Q

N
o
@
S

; Verktgyoppkalling, verktgyakse, diameter 7
; Frikjor verktgy

; Drei

; Forhandsposisjoner rundbordet, kall opp syklusen

; Frikjgr verktgy

; Drei tilbake, opphev PLANE-funksjon

; Programslutt

; Konturunderprogram, beskrivelse av sentrumsbane

; Verdi for roteringsakse i mm (Q17=1)
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Optimalisert konturfresing | Grunnlag

10.1 Grunnlag

10.1.1 OCM-sykluser

Generelt

@ Fglg maskinhandboken!
Denne funksjonen blir aktivert av maskinprodusenten.

Med OCM-syklusene (Optimized Contour Milling) kan du sette sammen
kompliserte konturer av delkonturer. De er mer virkningsfulle enn syklusene 22 til 24.
OCM-syklusene har fglgende ekstra funksjoner:

® Ved grovfresing overholder styringen angitt inngripsvinkel
® | tillegg til lommer kan du ogsé bearbeide gyer og dpne lommer

o Programmerings- og betjeningsmerknader:

® Du kan programmere maksimalt 16 384 konturelementer i en OCM-
syklus.

B OCM-syklusene utfgrer omfattende og kompliserte interne
beregninger og utfgrer bearbeidinger basert pa disse Av sikker-
hetsgrunner bgr en Grafisk testing. P4 den méaten kan du enkelt
kontrollere om bearbeidingen som er beregnet av styringen, vil bli
riktig utfert.

Inngrepsvinkel

Ved grovfresing overholder styringen angitt inngrepsvinkel. Du definerer
inngrepsvinkelen indirekte med baneoverlapping. Baneoverlappingen kan ha en verdi
pa maksimalt 1,99. Dette tilsvarer en vinkel pd nesten 180°.
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Kontur

Du definerer konturen med CONTOUR DEF / SEL CONTOUR eller med OCM-
figursyklusene 127x.

Lukkede lommer kan du ogsa definere med syklus 14.

Malene for bearbeidingen, som fresedybder, sluttoleranser og sikker hgyde, angir du
sentralt i syklus 271 OCM KONTURDATA eller i figursyklusene 127x.

CONTOUR DEF / SEL CONTOUR:

| CONTOUR DEF / SEL CONTOUR kan den fgrste konturen veaere en lomme eller en
begrensning. Pafglgende konturer programmerer du som gyer eller lommer. Apne
lommer ma programmeres med en begrensning og en gy.

Slik gar du frem:

» Programmer CONTOUR DEF

Definer fgrste kontur som lomme og den andre som gy
Definer syklus 271 OCM KONTURDATA

Programmer verdien 1 i syklusparameteren Q569

Styringen tolker ikke den fgrste konturen som lomme, men som en &pen
begrensning. Ut fra den &pne begrensningen og gya som programmeres etterpd,
oppstar en dpen lomme.

> Definer syklus 272 SKRUBBE OCM

vV v v Vv

o Merknader til programmeringen:

®  Fglgekonturer som befinner seg utenfor den fgrste konturen, tas ikke
hensyn til.

m Den fgrste dybden til delkonturen er dybden til syklusen. Den
programmerte konturen er begrenset til denne dybden. Ytterligere
delkonturer kan ikke veere dypere enn dybden til syklusen. Begynn
derfor listen med den dypeste lommen.

OCM-figursykluser:

| OCM-figursyklusene kan figuren vaere en lomme, gy eller en begrensning. Hvis du

gnsker & programmere en gy eller dpen lomme, bruker du syklusene 128x.

Slik gar du frem:

> Programmer figuren med syklusene 127x

> Programmer begrensningssyklus 128x hvis den fgrste figuren er en gy eller dpen
lomme

> Definer syklus 272 SKRUBBE OCM

Bearbeiding

Syklusene gjgr det mulig & arbeide med stgrre verktgy ved grovfresing og &
bearbeide restmateriale med mindre verktgy. Utfrest materiale blir ogsa tatt hensyn
til ved slettfresing.

Eksempel

Du har definert et utfresingsverktgy péd @ 20 mm. Dette resulterer i minimale
innvendige radiuser pd 10 mm (syklusparameter faktor innvendig hjgrne Q578 blir
ikke tatt hensyn til i dette eksempelet). | neste trinn vil du slettfrese konturen. Da
definerer du en slettfreser pa @ 10 mm. | dette tilfellet er minimale innvendige radier
pa 5 mm mulig. Slettfresingssyklusene tar ogsa hensyn til forhdndsbearbeiding
avhengig av Q438. De minste innvendige radiene er dermed 10 mm ved slettfresing.
Dermed blir ikke slettfreseren overbelastet.
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Skjema: arbeide med OCM-sykluser

0 BEGIN OCM MM

.1”2 CONTOUR DEF

.1“3 CYCL DEF 271 OCM KONTURDATA
.1..6 CYCL DEF 272 SKRUBBE OCM

.1..7 CYCL CALL

;0 CYCL DEF 273 OCM FRESING DYBDE
;1 CYCL CALL

2.4 CYCL DEF 274 OCM FRESING SIDE
5.5 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 1

55LBL O
56 LBL 2

60 LBL O
99 END PGM OCM MM

10.1.2 Oversikt
OCM-sykluser

Optimalisert konturfresing | Grunnlag

Syklus

Oppkalling

Mer informasjon

271 OCM KONTURDATA (alternativ 167)

= Definisjon av bearbeidingsinformasjonen for
kontur- eller underprogrammene

B Angivelse av en begrensningsramme eller -blokk

DEF-aktiv

Side 318

272 SKRUBBE OCM (alternativ 167)

Teknologidata for skrubbing av konturer

Bruk av OCM-skjaeredatamaskinen

Loddrett, heliksformet eller pendlende nedsenking
Matestrategi kan velges

CALL-aktiv

Side 320

273 OCM FRESING DYBDE (alternativ 167)
m Slettfres toleranse dybde fra syklus 271

m Bearbeidingsstrategi med konstant inngrepsvinkel
eller med ekvidistant (uforanderlig) baneberegning

CALL-aktiv

Side 335

274 OCM FRESING SIDE (alternativ 167)
m Slettfres toleranse side fra syklus 271

CALL-aktiv

Side 338
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Syklus Oppkalling Mer informasjon

277 OCM SKRAAFASE (alternativ 167) CALL-aktiv ~ Side 340
®  Avgrader kanter
B Ta hensyn til tilgrensende konturer og vegger

OCM-figurer
Syklus Oppkalling Mer informasjon
1271 OCM FIRKANT (alternativ 167) DEF-aktiv ~ Side 345

® Definisjon av en firkant
®  Angivelse av sidelengdene
m Definisjon av hjgrner
1272 OCM SIRKEL (alternativ 167) DEF-aktiv  Side 348
B Definisjon av en sirkel
B Angivelse av sirkeldiameter
1273 OCM NOT/TRINN (alternativ 167) DEF-aktiv  Side 350
= Definisjon av en not eller fjger
m  Angivelse av bredde og lengde
1278 OCM POLYGON (alternativ 167) DEF-aktiv  Side 353
® Definisjon av en polygon
® Angivelse av referansekrets
m Definisjon av hjgrner

1281 OCM BEGRENSNING FIRKANT (alternativ 167) DEF-aktiv  Side 356
= Definisjon av en begrensning som firkant
1282 OCM BEGRENSNING SIRKEL (alternativ 167) DEF-aktiv  Side 358

® Definisjon av en begrensning som sirkel
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10.2

318

Optimalisert konturfresing | Syklus 271 OCM KONTURDATA (alternativ 167)

Syklus 271 OCM KONTURDATA (alternativ 167)

Bruk

| syklus 271 OCM KONTURDATA angir du bearbeidingsinformasjon for kontur- eller
underprogrammene med delkonturer. | tillegg er det ogsd mulig & definere en dpen
begrensning for lommen i syklus 271.

Tips:
® Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

m Syklus 271 er DEF-aktiv, dvs. at syklus 271 aktiveres i NC-programmet nar den er
definert.

m Bearbeidingsinformasjonen i syklus 271 gjelder for syklusene 272 til 274.
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10.2.1 Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Q203 Koord. Emneoverflate?

Koordinat for emneoverflaten i forhold til det aktive nullpunk-
tet. Verdien er absolutt.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q201 Dybde?

Avstanden mellom emneoverflaten og konturbunnen. Verdi-
en er inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+0

Q368 Slutttoleranse for side?
Sluttoleranse i arbeidsplanet. Verdien er inkrementell.
Inndata: 0...99999.9999

Q369 Slutttoleranse for dybde?
Sluttoleranse for dybde. Verdien er inkrementell.
Inndata: 0...99999.9999

Q260 Sikker hgyde?

Koordinater i verktgyaksen der kollisjon med emnet ikke kan
forekomme (for mellomposisjonering og retur ved syklusens
slutt). Verdien er absolutt.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q578 Faktor radius pa innerhjoerner?

De innvendige radiene pa konturen er resultat av verktgyra-
diusen addert med produktet av verktgyradiusen og Q578.

Inndata: 0.05...0.99

Q569 Er ferste lomme en begrensning?
Definer begrensning:
0: Den fgrste konturen i CONTOUR DEF tolkes som lomme.

1: Den fgrste konturen i CONTOUR DEF tolkes som en dpen
begrensning. Den fglgende konturen ma veere en gy

2: Den fgrste konturen i CONTOUR DEF tolkes som en
begrensningsblokk. Den fglgende konturen ma veere en
lomme

Inndata: 0, 1, 2

Y Q569 = 1

Y Q569 = 2
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m
x
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o
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o

10.3  Syklus 272 SKRUBBE OCM (alternativ 167)

Bruk
Ved hjelp av syklus 272 SKRUBBE OCM definerer du teknologidataene for
skrubbingen.

Dessuten har du mulighet til 8 arbeide med en OCM-skjeeredatamaskin. Ved hjelp av
de beregnede skjeeredataene kan man oppna et hgyt tidssponvolum og dermed hgy
produktivitet.

Mer informasjon: 'OCM:skjeeredatamaskin (alternativ 167)", Side 326

Forutsetninger

For oppkalling av syklus 272 ma du programmere flere sykluser:

® CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternativ syklus 14 KONTURGEOMETRI
m Syklus 271 OCM KONTURDATA

Syklusforlgp
Verktgyet kjgrer til startpunktet med posisjoneringslogikk

Styringen beregner startpunktet automatisk ut fra forhdndsposisjoneringen og
den programmerte konturen

Styringen justeres til den forste tilleggsdybden. Tilleggsdybden og bearbeidings-
rekkefglgen for konturene er avhengig av matestrategien Q575.

Avhengig av definisjonen i syklus 271 OCM KONTURDATA parameter Q569
AAPEN BEGRENSNING, foretar styringen nedsenking som fglger:

= Q569=0 eller 2: Verktgyet senkes helisk eller pendlende inn i materialet. Slut-
toleranse side blir tatt hensyn til.

Mer informasjon: "Nedsenkningsatferd ved Q569=0 eller 2", Side 321

® Q569=1: Verktgyet beveger seg vertikalt utenfor den dpne grensen til den
forste tilleggsdybden

| den fgrste matedybden freser verktgyet konturen utenfra og innover eller
omvendt (avhengig av Q569) med fresematingen Q207

| neste skritt fgrer styringen verktgyet til neste mating og gjentar skrubbe-
prosedyren til den programmerte konturen er nadd

Deretter kjgrer verktgyet tilbake til sikker hgyde i verktgyaksen

Hvis det foreligger ytterligere konturer, gjentar styringen bearbeidingen. Styringen
beveger seq til neste kontur, som er det neste startpunktet for gjeldende verktgy-
posisjon (avhengig av matestrategien Q575).

N —

w

N

al

~N O
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Nedsenkningsatferd ved Q569=0 eller 2

Styringen prgver & senke ned med en heliksbane. Hvis det ikke er mulig, prever
styringen & senke ned pendlende.

Nedsenkingen er avhengig av:

= Q207 MATING FRESING

® Q568 FAKTOR INNSTIKK

m Q575 MATESTRATEGI

= ANGLE

® RCUTS

B Reor (verktgyradius R + toleransen til verktgyet DR)
Heliksformet:

Slik beregnes heliksbanen:

Heliksradius= Rcorr— RCUTS

Pa slutten av nedsenkingsbevegelsen utfgres det en halvsirkelbevegelse for & skaffe
nok plass for sponen som oppstar.

Pendlende
Slik beregnes pendelbanen:
L=2*(Rgorr—~ RCUTS)

P4 slutten av nedsenkingsbevegelsen utfgrer styringen en rettlinjet bevegelse for &
skaffe nok plass for sponen som oppstar.
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Tips:

MERKNAD

OBS! Fare for verktgy og emne

Syklusen tar ikke hensyn til hjgrneradius R2 ved beregningen av fresebanene.
Til tross for lite baneoverlapping kan gjenvaerende materiale bli vaerende pa
konturbunnen. Restmaterialet kan fgre til skade pd emnet og verktgyet under
etterfglgende bearbeiding!

> Kontroller forlgpet og konturen ved hjelp av simuleringen
> Bruk om mulig verktgy uten hjgrneradius R2

m Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

B Hvis matedybden er stgrre enn LCUTS, begrenses denne, og styringen sender ut
en advarsel.

m Denne syklusen overvaker den definerte brukslengden LU til verktgyet. Hvis du
LU-verdien er mindre enn eller DYBDE Q201, sender styringen ut en feilmelding.

o Bruk en fres med en endetann som har over middels skjeereeffekt (DIN
844).

Tips om programmering

B En CONTOUR DEF / SEL CONTOUR tilbakestiller verktgyradiusen som er
brukt sist. Hvis du utfgrer denne bearbeidingssyklusen med Q438=-1 etter en
CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, antar styringen at det ikke er noen forh&dndsbe-
arbeiding.

m  Hvis baneoverlappingsfaktoren Q370 er <1, er det tilrddelig 8 programmere
faktoren Q579 til & veere mindre enn 1.
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10.3.1 Syklusparametere
Hjelpebilde Parameter
Q202 Matedybde?
Mal for hvor langt verktgyet skal mates frem. Verdien er
inkrementell.
Z Q207 x Q568 Inndata: 0...99999.9999

Ty

L

Q200
Q202
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Q370 Baneoverlapping faktor?

Q370 x verktgyradius utgjgr sidemating k pa en rett linje.
Styringen opprettholder denne verdien sé ngyaktig som
mulig.

Inndata: 0.04...1.99 alternativ PREDEF

Q207 Mating fresing?
Verktgyets bevegelseshastighet ved fresing i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q568 Faktor for innstikksmating?

Faktoren som styringen reduserer matingen Q207 med ved
dybdemating i materialet.

Inndata: 0.1...1

Q253 Mating forposisjonering?

Verktgyets bevegelseshastighet i mm/min ved tilkjgring
til startposisjon. Under koordinatoverflaten brukes denne
matingen imidlertid utenfor det definerte materialet.

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

Q200 Sikkerhetsavstand?

Avstand mellom verktgyunderkant og emneoverflate. Verdi-
en er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q438 cller Q5438 Nr./navn pa utfresingsverktay?

Nummer eller navn pé verktgyet som styringen nettopp har
freset ut konturlommen med. Du kan overfgre grovbear-
beidingsverktgyet direkte fra verktgytabellen med en ved
hjelp av valgmuligheten i handlingslinjen. | tillegg kan du
bruke med alternativet Navn i handlingslinjen for a skrive
inn verktgynavnet selv. Nar du forlater inndatafeltet, legger
styringen automatisk til anfgringstegnet ovenfor.

-1: Verktgyet som sist ble brukt i en syklus 272, antas & vaere
utfresingsverktgyet (standardatferd)

0: Hvis det ikke er foretatt grovbearbeiding, angir du numme-
ret pa et verktgy med radius 0. Det er vanligvis verktgyet med
nummeret 0.

Inndata: -1...+32767.9 eller maksimalt 255 tegn
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Hjelpebilde Parameter

Q577 Faktor til-/frakjeringsradius?

Faktoren som tilkjgrings- og frakjgringsradiusen pavirkes av.
Q577 multipliseres med verktgyradiusen. Det resulterer i en
tilkjgrings- og frakjgringsradius.

Inndata: 0.15...0.99

Q351 Type? Medfres.=+1 motfres.=-1

Type fresarbeid. Spindelretningen blir tatt hensyn til:

+1 = medfresing

-1 = motfresing

PREDEF: Styringen overtar verdien av en GLOBAL DEF-
setning

(Hvis 0 tastes inn, skjer bearbeidingen i medfres)
Inndata: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q576 Spindelturtall?
Spindelturtall i omdreininger per minutt (o/min) for skrubbe-
verktgyet.

0: Turtallet fra TOOL CALL-setningen brukes
>0: Hvis inndata er stgrre enn null, brukes denne hastigheten
Inndata: 0...99999

Q579 Faktor innstikkturtall?

Faktoren som styringen endrer matingen SPINDELTURTALL
Q576 med under dybdemating i materialet.

Inndata: 0.2...1.5
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Hjelpebilde Parameter

Q575 Matestrategi (0/1)?
Type dybdemating:
0: Styringen bearbeider konturen ovenfra og ned

1: Styringen bearbeider konturen nedenfra og opp. Styringen
starter ikke alltid med den laveste konturen. Styringen bereg-
ner automatisk bearbeidingsrekkefglgen. Den totale nedsen-
kingsstrekningen er ofte mindre enn i strategi 2.

2: Styringen bearbeider konturen nedenfra og opp. Styrin-
gen starter ikke alltid med den laveste konturen. Denne strat-
egien beregner bearbeidingsrekkefglgen pé en slik mate at
skjeerekantlengden pé verktgyet utnyttes maksimalt. Av den
grunn er det ofte en stgrre total nedsenkingsstrekning enn
ved strategi 1. | tillegg kan det resultere i kortere bearbei-
dingstid, avhengig av Q568.

Inndata: 0, 1, 2

Q575 =0

Q576 =1

Q575 =2

0 Den totale nedsenkingsstrekningen utgjgres av
alle nedsenkingsbevegelser.

HEIDENHAIN | TNC7 | Brukerhandbok bearbeidingssykluser | 01/2022 325



Optimalisert konturfresing | OCM:skjaredatamaskin (alternativ 167)

10.4 OCM:skjaredatamaskin (alternativ 167)

10.4.1 Grunnlag OCM-skjaeredatamaskin

Innfgring

OCM-skjeeredatamaskin brukes til & beregne Skjaeredata for syklus 272 SKRUBBE
OCM. Disse beregnes av egenskapene til materialet og verktgyet. Ved hjelp av de
beregnede skjeeredataene kan man oppna et hgyt tidssponvolum og dermed hagy
produktivitet.

| tillegg har du mulighet til & pavirke verktgybelastningen via skyvebryteren for
mekaniske og termisk last malrettet med OCM-skjaeredatamaskin. Slik kan du
optimalisere prosessikkerheten, slitasjen og produktiviteten.

Forutsetninger

@ Fglg maskinhandboken!

For & kunne utnytte beregnede Skjzeredata trenger du en spindel med
tilstrekkelig ytelse samt en stabil maskin.

= De angitte verdiene forutsetter en fast oppspenning av emnet.
m  De angitte verdiene forutsetter et verktgy som sitter fast i holderen.
m Verktgyet som brukes, ma egne seg for materialet som skal bearbeides.

0 Ved store snittdybder og stor vridningsvinkel oppstéar det kraftige
trekkrefter i verktgyakseretningen. Pase at du har tilstrekkelig toleranse i
dybden.

Overholdelse av snittvilkarene
Bruk skjeeredataene utelukkende for syklus 272 SKRUBBE OCM.

Bare denne syklusen sikrer at den tillatte inngrepsvinkelen for hvilke som helst
konturer ikke overskrides.

Sponbortfgring

MERKNAD

OBS! Fare for verktgy og emne

Hvis sponen ikke fgres bort optimalt, kan den bli klemt fast ved de hgye
sponfjerningskreftene i trange lommer. Det er fare for verktgybrudd!

» Sgrg for optimal sponbortfgring i henhold til anbefalingen fra OCM-
skjeeredatamaskinen

Prosesskjgling

OCM-skjeeredatamaskin anbefaler ved de fleste materialer tgrr sponfjerning med
trykkluftkjgling. Trykkluften ma vaere rettet rett mot sponstedet, helst ved hjelp

av verktgyholderen. Hvis dette ikke er mulig, kan du ogsa frese med innvendig
kiplemiddeltilfgrsel.

Ved bruk av verktgy med innvendig kjglemiddeltilfgrsel gar bortfgringen av sponen
kanskje darligere. Levetiden til verktgyet kan bli forkortet.
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10.4.2 Bruk
Apne skjaredatamaskin

> Velg syklus 272 SKRUBBE OCM
> Velg OCM-skjaeredatamaskin i aksjonslinjen

Lukk skjaredatamaskin

> Velg BRUK

> Styringen overtar de beregnede Skjeeredata i de tiltenkte
syklusparametrene.

> De aktuelle angivelsene lagres og lagres ogsa pa
skjeeredatamaskinen nér den apnes igjen.

COMPONENTS canceL | €ller
> Velg Avbryt

> De aktuelle angivelsene lagres ikke.
> Styringen overtar ingen verdier i syklusen.

o OCM-skjeeredatamaskin beregner sammenhengende verdier for disse
syklusparametrene:

= Matedybde(Q202)

= Baneoverlapping(Q370)
® Spindelturtall(Q576)

® Type fresing(Q351)

Hvis du arbeider med OCM-skjeeredatamaskin, kan du ikke redigere disse
parametrene etterpéd i syklusen.
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10.4.3 Formular

CALCDLG_TXT_OCM_TITLE|

‘ CALCDLG_BTN_CHOOSE_MATERIAL | (1) Baustahl, Rm < 800

CALCDLG BTN _GHOOSE TOOL CALCDLG_TXT_OCM_RESULT_TITLE

CALCDLG_TXT_OCM_RESUIMZEE_REL_TITLE
CALCDLG_TXT_OCM_  10.000 TCRREIPONENTS_UI

IT_MM
CALCDLG_TXT_OCM_RESUETIZEE_TITODMPONENTS_UNIT |
CALCDLG_TXT_OCM_ 3 MLE
CALGDLG_TXT_OCM_RESUEB08_TITLEEOMPONENTS_UNIT|
CALCDLG_TXT_OCM_  30.000 JTSOMPENTS_UNIT_MM
CALGDLG_TXT_OCM_RESULTI4Z_TITIEDMPONENTS_UNIT_|
CALGDLG_TXT_OCM_ 36.000 _TUMPONENTS_UNIT_DEGREES
CALCDLG_TXT_OCM_RESUIB282TITLEOMPONENTS_UNIT_|

CALCDLG_TXT_OCM_LIMITS_TITLE CALCDLG_TXT_OCM_RESULT6VC TITCOMPONENTS_UNIT ;

CALCDLG_TXT_OCM. 20000 MOOMRCRENTS UNILBRM ¢ 131 ocM_RESULT_MILLING_TYPE_TITLE

CALCDLGTXT_OCK. 6000 HOQUFCHENTS UNITMMMING T 0o RESUETEMATERBOMFONENTS RATE

CALCDLG.TXT OCM _PROCESS TITLE CALCDLG_TXT_OGM_RESUL6_SPINDLEORBYYEENTS_UNIT |

CALCDLG_TXT_OCM_ 22,0000 AFOMAROBENTS UNICAUBDLG TXT_OCM_RESUCRICDOGNGKTTIDE |

CALCDLG_TXT_OCM_PROCESS_POWER_TITLE
:‘)' 100

CALCDLG_TXT_OCM_PROCESS_TEMP_TITLE

W, 8

LG_CALODCE (FRMICESS TMIS0ESE ARDLESS_VHI

| COMPONENTS_APPLY ‘ | couponenTs_cancet |

Styringen bruker ulike farger og symboler i formularet:
B Mgrkegra bakgrunn: inndata ngdvendig

m Rgde ramme rundt inndatafeltet og henvisningssymbol: manglende eller feil
inndata

®  Gré bakgrunn: inndata ikke ngdvendig

0 Inndatafeltet for emnematerialet har gré bakgrunn. Du kan bare endre
dem via valglisten. Ogsa verktgyet kan du velge via verktgytabellen.
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Emnemateriale

CALCDLG_BTN_CHOOSE |

CALCDLG_TXT_OCI 14 COMPONENTS_DELETE

(1) Baustahl, Rm < 600

(2) Baustahl, Rm > 600

(3) Qualtatsstal, Rm <500
(4) Qualitétsstahl, Rm > 500
(5) Federstafl, Rm <950

(6) Federstahl, Rm > 950

(7) Automatenstahl, Rm < 500
(8) Automatenstahl, Rm > 500
(9) Vergtungsstahl, Rm < 900
(10) Vergtitungsstahl, Rm > 900

(1) Werkzeugstahl, HRC < 40

‘COMPONENTS_CANCEL

Slik gar du frem ved valg av emnemateriale:
> Velg knappen Velg materiale
> Styringen apner en valgliste med ulike stalsorter, aluminium og titan.
> Velg emnemateriale
eller
> Skriv sgkeordet inn i filtermasken

> Styringen viser de sgkte materialene eller -gruppene. G4 tilbake til den
opprinnelige valglisten med knappenSlett.

o Programmerings- og betjeningsmerknader:

= Hvis materialet ditt ikke er oppfgrt i tabellen, velger du en passende
materialgruppe eller et material med lignende avsponingsegenskaper

= Du finner emnematerialtabellen ocm.xml under katalogen-
TNC:\system\_calcprocess
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Verktoy

= . - e e

ools Inmegezines 0 NULLWERKZEUG 0 0 0 0

Y B o eitypes 1 MILL_D2_ROUGH 1 0 0 2
2 MILL D4 ROUGH 2 0 0 2

ﬁ dilling fools

& tpping ols 3 MILL_D6_ROUGH 3 0 3

threadmilling tools
B rreatnaen 4 MILL_D8_ROUGH 4 0 0 3

[5] ring oois
Toome | c[meme T s o e
- dressing tools 6 MILL_D12_ROUGH 6 0 30 4

L ginding ools

«
S undefined tools

Q x

7 MILL D14 ROUGH 7 0 30 4

Du har mulighet til & velge verktgy via verktgytabellen tool.t eller & taste dataene inn
manuelt.

Slik gar du frem ved valg av verktgy:

> Velg knappen Velg verktey

> Styringen &pner den aktive verktgytabellen tool.t.

> Velg verktgy

eller

skriv verktgynavnet eller -nummeret inn i sgkemasken
Godta med OK

Styringen overtar Diameter, Antall skjaer og Skjerelengde fra tool.t.
Definer Vridningsvinkel

Slik gar du frem ved valg av verktgy:

> Legg inn Diameter

> Definer Antall skjzer

> Legg inn Skjeerelengde

» Definer Vridningsvinkel

Vv Vvyy

Inntastingsboks Beskrivelse

Diameter Skrubbeverktgyets diameter i mm
Verdien tas i bruk automatisk etter valg av skrubbeverktgy.
Inndata: 1...40

Antall skjger Antall skjeer for skrubbeverktgyet
Verdien tas i bruk automatisk etter valg av skrubbeverktgy.
Inndata: 1...10

Vridningsvinkel Skrubbeverktgyets vridningsvinkel i ®

Angi middelverdien ved forskjellige vridningsvinkler.
Inndata: 0...80

o Programmerings- og betjeningsmerknader:

® Du kan endre verdiene for DiameterAntall skjaer og Skjaerelengde
nar som helst. De endrede verdiene skrives ikke tilbake i verktgy-
tabellen tool.t!

= Du finner Vridningsvinkel i beskrivelsen av verktgyet, for eksempel i
verktgykatalogen til verktgyprodusenten.
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Begrensning

For Begrensninger ma du definere maks. spindelturtall og maks fresemating.
Beregnede Skjeeredata begrenses til disse verdiene.

Inntastingsboks Beskrivelse
Maks. spindeltur- Maksimalt spindelturtall i o/min som maskinen og oppspen-
tall ningssituasjonen tillater.

Inndata: 1...99999

Maks. fresemating ~ Maksimal fresemating i mm/min som maskinen og
oppspenningssituasjonen tillater.

Inndata: 1...99999

Prosesstolkning

For Prosesstolkning ma du definere Matedybde(Q202) samt mekanisk og termisk
last:

Inntastingsboks Beskrivelse

Matedybde(Q202)  Matedybde (>0 mm til 6 ganger verktgydiameteren)

Verdien tas i bruk fra syklusparameteren Q202 ved start av
OCM-skjeeredatamaskinen.

Inndata: 0 001...99999.999

Mekanisk last Skyvebryteren for valg av mekanisk last (normalt ligger verdi-
verktgy en mellom 70 % og 100 %)
Inndata: 0%...150%
Termisk last Skyvebryter for valg av termisk last
verktgy Still inn skyvebryteren i henhold til den termiske slitestyrken

(belegq) til verktayet.
®m HSS: lav termisk slitestyrke

= VHM (hardmetallfres uten belegg eller med normalt
belegg): middels termisk slitestyrke

® Bel. (hardmetallfres med kraftig belegg): hay termisk
slitestyrke

0 m  Skyveregulatoren er bare virksom i
omradet pa grgnn bakgrunn. Denne
begrensningen er avhengig av det
maksimale spindelturtallet, den maksimale
matingen og det valgte materialet.

B Hvis skyvebryteren befinner seg i det rgde
omréadet, bruker styringen den maksimale
tillatte verdien.

Inndata: 0%...200%

Mer informasjon: "Prosesstolkning ', Side 332
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Skjaeredata
Styringen viser de beregnede verdiene i avsnittet Skjeeredata.

Folgende Skjeeredata brukes i tillegg til matedybden Q202 i de tilsvarende
syklusparametrene:

Skjzeredata: Bruk i syklusparameter:
Baneoverlapping(Q370) Q370 = BANEOVERLAPPING
Mating fresing(Q207) i mm/min Q207 = MATING FRESING
Spindelturtall(Q576) i o/min Q576 = SPINDELTURTALL
Type fresing(Q351) Q351=CLIMB OR UP-CUT

o Programmerings- og betjeningsmerknader:

m  OCM-skjeeredatamaskin beregner utelukkende verdier for medfres
Q351=+1. Derfor bruker denne alltid Q351=+1 i syklusparametrene.

B OCM-skjeeredatamaskin sammenligner skjeeredataene med syklusens
inndataomrader. Hvis verdiene under- eller overstiger inndata-
omradene, blir parameteren i 0CM-skjaeredatamaskin stilt pa rgd
bakgrunn. Skjeeredataene kan i dette tilfellet ikke tas over i syklusen.

Fglgende skjeeredata brukes til informasjon og anbefaling:
B Sidemating i mm

® Tannmating FZimm

®  Skjeerehast. VC i m/min

B Tidssponvolum i cm3/min

B Spindelytelse i kW

= Anbefalt kjgling

Ved hjelp av disse verdiene kan du bedgmme om maskinen kan overholde de valgte
snittvilkarene.

Prosesstolkning

De to skyvebryterne mekanisk og termisk last pavirker prosesskreftene og -
temperaturene som pavirker skjeerene. Hgyere verdier gker tidssponvolumet,
men medfgrer hgyere belastning. Flytting av bryterne gir mulighet for ulike
prosesstolkninger.

Maksimalt tidssponvolum

For maksimalt tidssponvolum stiller du skyvebryteren for mekanisk last pa 100 % og

skyvebryteren for termisk last i henhold til belegget pa verktgyet.

Hvis de definerte begrensningene tillater det, belaster skjeeredataene verktgyet
til den mekaniske og termiske belastningsgrensen. Ved store verktgydiametere
(D>=16 mm) kan sveert hgye spindelytelser vaere pakrevd.

Du finner den teoretisk forventede spindelytelsen i skjeereutdataene.

o Hvis den tillatte spindelytelsen overskrides, kan du redusere
skyvebryteren for den mekaniske lasten og om ngdvendig matedybden
(ap)-
Veer oppmerksom pa at en spindel under det nominelle turtallet og ved
sveert hgye turtall ikke nar den nominelle ytelsen.
Hvis du vil nd et hgyt tidssponvolum, ma du ogséa vaere oppmerksom pa
optimal sponbortfgring.
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10.4.5

Redusert belastning og mindre slitasje

Hvis du vil redusere den mekaniske belastningen og den termiske slitasjen,
reduserer du den mekaniske lasten til 70 %. Du reduserer den termiske lasten til en
verdi som tilsvarer 70 % av belegget til verktgyet.

Disse innstillingene belaster verktgyet mekanisk og termisk i et velproporsjonert
omfang. Det oppnas generelt maksimal levetid for verktgyet. Den mindre mekaniske
belastningen gir mulighet for en roligere prosess med mindre vibrasjoner.

Oppna optimalt resultat

Hvis beregnede Skjaeredata ikke fgrer til en tilfredsstillende avsponingsprosess, kan
det ha ulike &rsaker.

For hgy mekanisk last

Ved mekanisk overlast ma du redusere prosesskreftene.

De fglgende indikasjonene tyder p& mekanisk overbelastning:
skjeerekantbrudd pa verktgyet

skaftbrudd pé verktgyet

for hgyt spindelmoment eller for hgy spindelytelse

for kraftige aksial- og radialkrefter pa spindellageret
ugnskede vibrasjoner eller skrangling

vibrasjoner pa grunn av for svak oppspenning

vibrasjoner pa grunn av verktgy med for lang utkraging

For hgy termisk last

Ved termisk overlast mé du redusere prosesstemperaturen.

De fglgende indikasjonene tyder pa termisk overbelastning pa verktgyet:

m for hgy kraterslitasje pd sponflaten

= verktgyet glgder

m smeltede skjeerekanter (ved materialer som er vanskelige & avspone, f.eks. titan)

For lavt tidssponvolum

Hvis bearbeidingstiden er for lang og ma reduseres, kan tidssponvolumet gkes ved &
stille begge bryterne hgyere.

Hvis bade maskinen og verktgyet fortsatt har potensial, anbefales det 3 stille

skyveren til prosesstemperaturen hgyere. Deretter kan du ogsa stille bryteren for
prosesskreftene hgyere hvis det er mulig.
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| den fglgende tabellen finner du mulige feilformer og mottiltak.

Indikasjon Skyvebryter Skyvebryter Annet
Mekanisk last Termisk last
verktgy verktgy
Vibrasjoner (f.eks. for Redusering eller gking Kontroller oppspenningen
svak oppspenning eller
for langt oppspente
verktay)
Ugnskede vibrasjoner Redusering -
eller skrangling
Verktgybrudd pa skaftet ~ Redusering - Kontroll av sponbortfgring
Skjeerbrudd pé verktgyet  Redusering - Kontroll av sponbortfgring
For hgy slitasje eller gking Redusering
verktgyet glgder eller gking Redusering Kontroll av kjgling
For lang bearbeidingstid  eller gking Farst gke
For hgy spindelbelast- Redusering -
ning
For stor aksialkraft pa Redusering - B Redusere matedybden
spindellageret = Bruk verktgy med mindre
vridningsvinkel
For stor radialkraft pd Redusering -

spindellageret
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10.5 Syklus 273 OCM FRESING DYBDE (alternativ 167)

Bruk

Med syklus 273 OCM FRESING DYBDE blir toleransen for dybde som er
programmert i syklus 271, slettfrest.

Forutsetninger

Fgr oppkalling av syklus 273 ma du programmere flere sykluser:

= CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternativt syklus 14 KONTURGEOMETRI
B Syklus 271 OCM KONTURDATA

m Ev. syklus 272 SKRUBBE OCM

Syklusforlgp
1 Styringen plasserer verktgyet i sikker hgyde i ilgang FMAX.
2 Deretter fglger en bevegelse i verktgyaksen med mating Q385

3 Styringen farer verktgyet forsiktig (vertikal tangentiell sirkel) mot flaten som
skal bearbeides, hvis det er tilstrekkelig plass. P& trange steder senker styringen
verktgyet loddrett ned til riktig dybde

4 Sluttoleransen som gjenstar ved skrubbingen, freses bort
5 Deretter kjgrer verktgyet tilbake til sikker hgyde i verktgyaksen

Tips:

MERKNAD

OBS! Fare for verktgy og emne

Syklusen tar ikke hensyn til hjgrneradius R2 ved beregningen av fresebanene.
Til tross for lite baneoverlapping kan gjenvaerende materiale bli vaerende pa
konturbunnen. Restmaterialet kan fgre til skade pd emnet og verktgyet under
etterfglgende bearbeiding!

» Kontroller forlppet og konturen ved hjelp av simuleringen
> Bruk om mulig verktgy uten hjgrneradius R2

m Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

m Styringen beregner automatisk startpunktet for slettfresingens dybde.
Startpunktet avhenger av plassforholdene i konturen.

B Styringen utfgrer slettfresingen med syklus 273 alltid som medbevegelse.

m Denne syklusen overvaker den definerte brukslengden LU til verktgyet. Hvis du
LU-verdien er mindre enn eller DYBDE Q201, sender styringen ut en feilmelding.

Tips om programmering

B Ved bruk av en baneoverlappingsfaktor stgrre enn én, kan restmateriale bli
stdende. Kontroller konturen ved hjelp av testgrafikken, og finjuster eventuelt
baneoverlappingsfaktoren. Dermed far du en annen snittinndeling, noe som ofte
vil gi gnsket resultat.
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10.5.1 Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Q370 Baneoverlapping faktor?

Q370 x verktgyradius gir sidematingen k. Overlappingen

anses som maksimal overlapping. For & unnga at det blir
stdende restmateriale pa hjgrnene, kan overlappingen bli
redusert.

Inndata: 0.0001...1.9999 alternativ PREDEF

Q385 Mating glattdreiing?

Verktgyets bevegelseshastighet ved dybdeslettfresing mm/
min

Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q568 Faktor for innstikksmating?

Faktoren som styringen reduserer matingen Q385 med ved
dybdemating i materialet.

Inndata: 0.1...1

Q253 Mating forposisjonering?

Verktgyets bevegelseshastighet i mm/min ved tilkjgring

til startposisjon. Under koordinatoverflaten brukes denne
matingen imidlertid utenfor det definerte materialet.

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

Q200 Sikkerhetsavstand?

Avstand mellom verktgyunderkant og emneoverflate. Verdi-
en er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q438 eller Q5438 Nr./navn pa utfresingsverktoy?

Nummer eller navn pé verktgyet som styringen nettopp har
freset ut konturlommen med. Du kan overfgre grovbear-
beidingsverktgyet direkte fra verktgytabellen med en ved
hjelp av valgmuligheten i handlingslinjen. | tillegg kan du
bruke med alternativet Navn i handlingslinjen for & skrive
inn verktgynavnet selv. Nar du forlater inndatafeltet, legger
styringen automatisk til anfgringstegnet ovenfor.

-1: Verktgyet som ble brukt sist, blir brukt som utfresings-
verktgy (standardatferd).

Inndata: -1...+32767.9 eller maksimalt 255 tegn
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Hjelpebilde Parameter

Y Q595 = 0 Q595 Strategi (0/1)?

Strategi for bearbeiding ved slettfresing

0: Ekvidistansestrategi = konstante baneavstander
1: Strategi med konstant inngrepsvinkel

Inndata: 0, 1

Q577 Faktor til-/frakjeringsradius?

Faktoren som tilkjgrings- og frakjgringsradiusen pavirkes av.
Q577 multipliseres med verktgyradiusen. Det resulterer i en
tilkjgrings- og frakjgringsradius.

Inndata: 0.15...0.99

m
(7]
()
3
o
3
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10.6  Syklus 274 OCM FRESING SIDE (alternativ 167)

Bruk

Med syklus 274 OCM FRESING SIDE blir toleransen for side som er programmert i
syklus 271, slettfrest. Du kan gjennomfgre denne syklusen i medfres eller motfres.
Syklus 274 kan ogsa brukes til konturfresing.

Slik gar du frem:

> Definer konturen som skal freses, som en separat gy (uten lommebegrensning)

> Angi en sluttoleranse (Q368) i syklus 271 som er st@rre enn summen av
sluttoleranse Q14 og verktgyradiusen som benyttes

Forutsetninger

Fgr oppkalling av syklus 274 ma du programmere flere sykluser:

B CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternativt syklus 14 KONTURGEOMETRI
m Syklus 271 OCM KONTURDATA

m Ev. syklus 272 SKRUBBE OCM

B Ev. syklus 273 OCM FRESING DYBDE

Syklusforlgp

1 Styringen fgrer verktgyet over komponenten til startpunktet for tilkjgringspo-
sisjonen. Denne posisjonen i nivaet avhenger av en tangential sirkelbane som
styringen bruker til 8 fgre verktgyet til konturen

2 Deretter beveger styringen verktgyet til fgrste matedybde i mating for
dybdemating

3 Styringen kjgrer i en tangential heliksbue til konturen til hele konturen er slettfrest.
Hver delkontur slettfreses separat

4 Deretter kjgrer verktgyet tilbake til sikker hgyde i verktgyaksen

Tips:
B Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

m  Styringen beregner automatisk startpunktet for slettfresingen. Startpunktet
avhenger av plassforholdene i konturen og programmert toleranse i syklus 271.

® Denne syklusen overvaker den definerte brukslengden LU til verktgyet. Hvis du
LU-verdien er mindre enn eller DYBDE Q201, sender styringen ut en feilmelding.

B Du kan utfgre syklusen med et slipeverktgy.

Tips om programmering

m Toleransen for side Q14 blir veerende etter slettfresingen. Den ma vaere mindre
enn toleransen i syklus 271.
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10.6.1 Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Q338 Infeed for slettfresing?

Mal som angir verktgymatingen i spindelaksen ved slettfre-
sing.

Q338=0: slettfresing med én mating

Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999

Q385 Mating glattdreiing?

Verktgyets bevegelseshastighet ved sideslettfresing mm/
min

Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
Q253 Mating forposisjonering?

Verktgyets bevegelseshastighet i mm/min ved tilkjgring
til startposisjon. Under koordinatoverflaten brukes denne
matingen imidlertid utenfor det definerte materialet.

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

Q200 Sikkerhetsavstand?

Avstand mellom verktgyunderkant og emneoverflate. Verdi-
en er inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q14 Slutttoleranse for side?

Toleransen for side Q14 blir vaerende etter slettfresingen.
Toleransen ma veere mindre enn toleransen i syklus 271.
Verdien er inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q438 eller QS438 Nr./navn pa utfresingsverktay?

Nummer eller navn pa verktgyet som styringen nettopp har
freset ut konturlommen med. Du kan overfgre grovbear-
beidingsverktgyet direkte fra verktgytabellen med en ved
hjelp av valgmuligheten i handlingslinjen. | tillegg kan du
bruke med alternativet Navn i handlingslinjen for & skrive
inn verktgynavnet selv. Nar du forlater inndatafeltet, legger
styringen automatisk til anfgringstegnet ovenfor.

-1: Verktgyet som ble brukt sist, blir brukt som utfresings-
verktgy (standardatferd).

Inndata: -1...+32767.9 eller maksimalt 255 tegn

Q351 Type? Medfres.=+1 motfres.=-1

Type fresarbeid. Spindelretningen blir tatt hensyn til:
+1 = medfresing

-1 = motfresing

PREDEF: Styringen overtar verdien av en GLOBAL DEF-
setning

(Hvis 0 tastes inn, skjer bearbeidingen i medfres)
Inndata: -1, 0, +1 alternativ PREDEF
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10.7  Syklus 277 OCM SKRAAFASE (alternativ 167)

Bruk
Med syklus 277 OCM SKRAAFASE kan du avgrade kanter pa komplekse konturer
som er utfrest med OCM-sykluser.

Syklusen tar hensyn til tilgrensende konturer og begrensninger som du tidligere har
kalt opp med syklus 271 OCM KONTURDATA eller reguleringsgeometriene 12xx.

Forutsetninger

- R+DR

L+DL
o
>
- =z -
()
—
m

<

For at styringen skal kunne utfgre syklus 277 ma du opprette verktgyet korrekt i
verktgytabellen:

® L+ DL: den totale lengden til den teoretiske spissen

® R+ DR: definisjon av den totale radiusen til verktgyet

m T-ANGLE : verktgyets spissvinkel

| tillegg méa du programmere flere syklus fgr oppkalling av syklus 277:
CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternativt syklus 14 KONTURGEOMETRI
Syklus 271 OCM KONTURDATA eller reguleringsgeometriene 12xx

Ev. syklus 272 SKRUBBE OCM

Ev. syklus 273 OCM FRESING DYBDE

Ev. syklus 274 OCM FRESING SIDE
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Syklusforlgp

1 Verktgyet kjgrer til Q260 SIKKER HOEYDE med ligang. Denne henter styringen fra
syklus 271 OCM KONTURDATA eller reguleringsgeometriene 12xx

2 Sa beveger styringen verktgyet til startpunktet. Det beregnes automatisk pa
grunnlag av den programmerte konturen

3 | det neste trinnet fgres verktgyet med FMAX til sikkerhetsavstanden Q200
4 Verktgyet mater deretter loddrett pd Q353 DYBDE VERKTOEYSSPISS

5 Styringen kjgrer tangentielt eller loddrett (avhengig av plassforholdene) til
konturen. Fasen fremstilles med fresematingen Q207

6 Deretter kjgrer verktgyet tangentielt eller loddrett (avhengig av plassforholdene)
bort fra konturen

7 Hvis det er flere konturer, plasserer styringen verktgyet til sikker hgyde etter
hver kontur og kjgrer til neste startpunkt. Trinnene 3 til 6 blir gjentatt til den
programmerte konturen er fullstendig faset

8 Ved slutten av bearbeidingen kjgrer verktgyet tilbake til Q260 SIKKER HOEYDE i
verktgyaksen SIKKER HOEYDE

Tips:

m Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

m  Styringen beregner automatisk startpunktet for skréfasingen. Startpunktet
avhenger av plassforholdene.

= Mal verktgyet loddrett til den teoretiske verktgyspissen.

m Styringen overvaker verktgyradiusen. Tilgrensende vegger fra syklus 271 OCM
KONTURDATA eller figursyklusene 12xx skades ikke.

m Veer oppmerksom pé at styringen ikke overvéker den teoretiske verktgyspissen
for kollisjon. | Simulering simulerer styringen alltid med den teoretiske verk-
teyspissen. Ved verktgy uten faktisk verktgyspiss kan det hende at styringen
simulerer et feilfritt NC-program med skader pa konturen.

® Veer oppmerksom pa at den effektive verktgyradiusen ma veere mindre enn
eller lik radiusen til utfresingsverktgyet. Ellers kan det hende at styringen ikke
skréfaser alle kanter fullstendig. Den effektive verktgyradiusen er radiusen i
verktgyets skjeerende hgyde. Dette fremkommer av Q353 DYBDE VERKTO-
EYSSPISS og T-ANGLE.

Tips om programmering

B Hyvis verdien til parameteren Q353 DYBDE VERKTOEYSSPISS er mindre enn
verdien til parameteren Q359 FASBREDDE, viser styringen en feilmelding.
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10.7.1 Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Q353 Verktayspissens dybde?

Avstanden mellom den teoretiske verktgyspissen og koord.
emneoverflaten. Verdien er inkrementell.

Inndata: -999.9999...-0.0001

Q359 Fasbredde (+)?

Fasens bredde eller dybde:

-: Fasdybde

+: Fasbredde

Verdien er inkrementell.

Inndata: -999.9999...+999.9999

Q207 Mating fresing?
Verktgyets bevegelseshastighet ved fresing i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q253 Mating forposisjonering?
Verktgyets bevegelseshastighet ved posisjonering i mm/min
Inndata: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 Sikkerhetsavstand?

Avstand mellom verktgyspiss og emneoverflate. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q438 eller Q5438 Nr./navn pa utfresingsverktoy?

Nummer eller navn pé verktgyet som styringen nettopp har
freset ut konturlommen med. Du kan overfgre grovbear-
beidingsverktgyet direkte fra verktgytabellen med en ved
hjelp av valgmuligheten i handlingslinjen. | tillegg kan du
bruke med alternativet Navn i handlingslinjen for & skrive
inn verktgynavnet selv. Nar du forlater inndatafeltet, legger
styringen automatisk til anfgringstegnet ovenfor.

-1: Verktgyet som ble brukt sist, blir brukt som utfresings-
verktgy (standardatferd).

Inndata: -1...+32767.9 eller maksimalt 255 tegn

Q351 Type? Medfres.=+1 motfres.=-1

Type fresarbeid. Spindelretningen blir tatt hensyn til:
+1 = medfresing

-1 = motfresing

PREDEF: Styringen overtar verdien av en GLOBAL DEF-
setning

(Hvis 0 tastes inn, skjer bearbeidingen i medfres)
Inndata: -1, 0, +1 alternativ PREDEF
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10.8

10.8.1

Hjelpebilde Parameter

Q354 Vinkel for fas?
Vinkel for fas

0: Fasvinkel er halvparten av den definerte T-ANGLE fra
verktgytabellen

>0: Fasvinkelen sammenlignes med T-ANGLE-verdien
i verktgytabellen. Hvis disse to verdiene ikke stemmer
overens, viser styringen en feilmelding.

Inndata: 0...89

m
=
)
o
3
S
o

OCM-standardfigurer

Grunnleggende

Styringen tilbyr deg sykluser for figurer som brukes ofte. Du kan programmere
figurene som lommer, gyer eller begrensninger.

Disse figursyklusene gir felgende fordeler:

m  Du programmerer bade figurene og bearbeidingsdataene enkelt uten individuell
banebevegelse

Du kan bruke figurer som brukes ofte, pa nytt.

Styringen gjgr flere sykluser tilgjengelige for definisjon av figurbegrensningen ved
en gy eller dpen lomme

m Med figurtypen begrensning kan du planfrese figuren

En figur definerer OCM-konturdataene pé nytt og opphever definisjonen til en
tidligere definert syklus 271 OCM KONTURDATA eller en figurbegrensning.

Styringen gjor folgende sykluser tilgjengelige for definisjon av figurene:
® 1271 OCM FIRKANT, se Side 345

m 1272 OCM SIRKEL, se Side 348

® 1273 OCM NOT/TRINN, se Side 350

® 1278 OCM POLYGON, se Side 353

Styringen gjor fglgende sykluser tilgjengelige for definisjon av
figurbegrensningen:

= 1281 OCM BEGRENSNING FIRKANT, se Side 356
= 1282 OCM BEGRENSNING SIRKEL, se Side 358
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Toleranser
Styringen gir mulighet til & lagre toleranser i fglgende sykluser og syklusparametere:

Syklusnummer Parameter
1271 OCM FIRKANT Q218 1. SIDELENGDE,
Q219 2. SIDELENGDE
1272 OCM SIRKEL Q223 SIRKELDIAMETER
1273 OCM NOT/TRINN Q219 NOTBREDDE,
Q218 NOTLENGDE
1278 OCM POLYGON Q571 DIAM. FOR REF.SIRKEL

Du kan definere fglgende toleranser:

Toleranser Eksempel Produksjonsmal
Avvik 10+0,01-0,015 9.9975

DIN EN ISO 286-2 T0H7 10.0075

DIN ISO 2768-1 10m 10.0000

o Veer oppmerksom pa sma og store bokstaver ndr du angir toleranser.

Slik gar du frem:

> Start syklusdefinisjon

> Definer syklusparametere

> Velg og alternativet TEKST i handlingslinjen
> Angi nominelt mal inkl. toleranse

o Hvis du programmerer en feil toleranse, avslutter styringen bearbeidingen
med en feilmelding.
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10.9 Syklus 1271 OCM FIRKANT (alternativ 167)

Bruk

Med figursyklus 1271 OCM FIRKANT programmerer du en firkant. Du kan bruke
figuren som lomme, @y eller begrensning for planfresing. I tillegg har du mulighet til &
programmere toleranser for lengder.

Hvis du arbeider med syklus 1271, programmerer du fglgende:
m Syklus 1271 OCM FIRKANT

® Hvis du programmerer Q650=1 (figurtype = gy), ma du definere en
begrensning ved hjelp av syklus 1281 OCM BEGRENSNING FIRKANT eller
1282 OCM BEGRENSNING SIRKEL

Syklus 272 SKRUBBE OCM

Ev. syklus 273 OCM FRESING DYBDE
Ev. syklus 274 OCM FRESING SIDE
Ev. syklus 277 OCM SKRAAFASE

Tips:
m Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

® Syklus 1271 er DEF-aktiv, dvs. at syklus 1271 aktiveres i NC-programmet nar den
er definert.

m Bearbeidingsinformasjonen i syklus 1271 gjelder for OCM-bearbeidingssyklusene
2721il 274 og 277.

Tips om programmering

m Syklusen trenger en tilsvarende forhdndsposisjonering som er avhengig av Q367.
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10.9.1 Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Q650 Type figur?

Figurens geometri:

0: Lomme

1. Qy

2: Begrensning for planfresing
Inndata: 0, 1, 2

Q218 1. Sidelengde?

Lengde pé fgrste side av figuren, parallelt med hovedaksen.
Verdien er inkrementell. Om ngdvendig kan du programmere
en toleranse.

Mer informasjon: "Toleranser’, Side 344
Inndata: 0...99999.9999

Q219 2. Sidelengde?

Lengde pa andre side av figuren, parallelt med hjelpeaksen.
Verdien er inkrementell. Om ngdvendig kan du programmere

Q650 =0

Q650 =1

Q650 =2

%L

=

en toleranse.
Q660 = 0 Mer informasjon: "Toleranser’, Side 344

Inndata: 0...99999.9999

Q660 Hjgrnetype?

Hjgrnenes geometri:

0: Radius

1: Fas

2: Hjgrnefri fresing i retning av hoved- og hjelpeaksen
3: Hjgrnefri fresing i retningen av hovedaksen
4: Hjgrnefri fresing i retning av hjelpeaksen
Inndata: 0,1, 2, 3, 4

Q220 Hjerneradius?

Radius eller fasing av figurhjgrnet

Inndata: 0...99999.9999

Q367 Plassering av lomme (0/1/2/3/4)?

Figurens plassering i forhold til verktgyets posisjon nar
syklusoppkallingen utfgres:

0: verktgyposisjon = sentrum av figuren
1: verktgyposisjon = nedre venstre hjgrne
2: verktgyposisjon = nedre hgyre hjgrne
3: verktgyposisjon = gvre hgyre hjgrne

4: verktgyposisjon = gvre venstre hjgrne
Inndata: 0,1, 2, 3, 4

Q224 Vinkel ved rotering?

Vinkelen som angir hvor mye figuren dreies. Roteringssen-
trum er i midten av figuren. Verdien er absolutt.

Inndata: -360.000...+360.000

b
ENY
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Hjelpebilde Parameter

Q203 Koord. Emneoverflate?

Koordinat for emneoverflaten i forhold til det aktive nullpunk-
tet. Verdien er absolutt.

Inndata: -99999.9999...+99999.9999

Q201 Dybde?

Avstanden mellom emneoverflaten og konturbunnen. Verdi-
en er inkrementell.

Inndata: -99999.9999...+0

Q368 Slutttoleranse for side?
Sluttoleranse i arbeidsplanet. Verdien er inkrementell.
Inndata: 0...99999.9999

Q369 Slutttoleranse for dybde?
Sluttoleranse fo