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Om Brugerhandbog | Malgruppe brugere

Malgruppe brugere
Alle brugere af den registeransvarlige, der udfgrer mindst én af fglgende
hovedopgaver, anses for at veere brugere:
= Maskinbruger
® |ndrette veerktgjer
= Opret emner
® Bearbejd emner
®  Fjern mulige fejl under programkgrsel
® Opret og test NC-Programmer
m Opret NC-Programmer pa styringen eller eksternt ved hjeelp af et CAM-system
® Test NC-Programmer vha. simulering
m Fjern mulige fejl under programtest

Pa grund af dybden af information stiller brugerhdndbogen fglgende
kvalifikationskrav til brugeren:

= Teknisk grundforstéelse, f.eks. tekniske tegninger og rumlig forestillingsevne

m  Grundlaeggende viden inden for bearbejdning, f.eks. betydningen af materiale-
specifike teknologiveerdier

m  Sikkerhedsinstruktion, f.eks. mulig fare og hvordan man undgar dem
= [nstruktion pd maskinen, f.eks. akseopretning og maskinkonfiguration

o HEIDENHAIN tilbyder yderligere mélgrupper separate
informationsprodukter:

® Brochurer og leveringsoversigt til potentielle kgbere
m  Servicehandbgger for servicetekniker
= Tekniske handbgger for maskinproducenter

Derudover tilbyder HEIDENHAIN brugere og karriereskiftere en bred vifte
af kurser inden for NC-Programmierung.
HEIDENHAIN-Schulungsportal

P4 grund af malgruppen indeholder denne brugervejledning kun information om
betjening og brug af styringen. Informationsprodukterne til andre malgrupper
indeholder information om yderligere produktlivsfaser.
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Om Brugerhandbog | Tilgaengelig brugerdokumentation

1.2

Tilgaengelig brugerdokumentation

Brugerhandbog

Uanset emne eller transportmedium, henviser HEIDENHAIN til dette
informationsprodukt som brugerhandbog. Kendte navne med samme betydning er
f.eks. Brugervejledning, Betjeningsvejledning og Driftvejledning.

Brugerhandbogen for styringen er tilgeengelig i fglgende varianter:
m Som en trykt udgave opdelt i fglgende moduler:

m Brugerhandbog Opsaetning og afvikling indeholder alt indhold til opsastning
af maskinen og til afvikling af NC-Programmer.
ID: 1358774-xx

® Brugerhandbog Programmering of test indeholder alt indhold til fremstilling
og test af NC-Programmer. Ikke indeholdende er Tastesystem- og Bearbej-
ningcyklus.
ID our Klartextprogrammering: 1358773-xx

= Brugehdndbog Bearbejdningscyklus indeholder funktioner for Bearbejd-
ningscyklus.
ID: 1358775-xx

® Brugerhandbog Malecyklus for emner og vaerktgjer indeholder funktioner for
Tastesystemzyklus.
ID: 1358777-xx

m  Opdelt som PDF-filer i henhold til de trykte versioner eller som en bruger-
vejledning komplet udgave alle moduler inkluderet
ID: 1369999-xx
TNCguide

® Som HTML-fil til brug som integreret produkthjaelp TNCguide direkte pa styringen
TNCguide

Brugervejledningen hjeelper dig med sikker og korrekt brug af styringen.

Yderligere informationer: "Anvendelsesformal’, Side 33

Andre informationsprodukter til brugere

Yderligere informationsprodukter er tilgaengelige for Dem som bruger:

= Qversigt over nye og ®&ndrede Software-Funktioner informerer om de nye
funktioner i individuelle softwareversioner.
TNCguide

= HEIDENHAIN-Datablade informere Dem om produkter og services fra
HEIDENHAIN, f.eks. styrings Software-Optioner.
HEIDENHAIN-Prospekte

m Databank NC-Solutions tilbyder Igsninger pa ofte opstéede problemer.
HEIDENHAIN-NC-Solutions
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Om Brugerhandbog | Brugte tipstyper

Brugte tipstyper

Sikkerhedsinformation

Bemeerk alle sikkerhedsinformationer i denne dokumentation og
maskinproducentens dokumenattion.

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

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

Advarsel informerer om fare for personer. Hvis De ikke fglger vejledningen
for information af fare, sé fgre faren forventelig til ded eller sveer
legemsbeskadigelser

APAS PA

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

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

Informationsraekkefglge indenfor sikkerhedsinformationer
Alle sikkerhedsinformationer indeholder fglgende afsnit:

m Signalordet viser svaerhedsgraden af faren

® Type og arsag til fare

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

m Escape - foranstaltninger for at afvaerge faren
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1.4

1.5

Informationstips

Bemeaerk informationstips i denne vejledning for en fejlfri og effektiv brug af
Softwaren.
| denne vejledning finder De fglgende informationstips:

o Informationssymbolet stér for et Tip.
Et Tip giver yderlige eller tilfgjende vaesentlige informationer.

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

@ Bogsymbolet repraesenterer en krydsreference.

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

Tips til brug af NC-Programmer

Brugerhdndbogen indeholder NC-Programmer Igsningsforslag. Fgr De anvender
NC-Programmer eller enkelte NC-blokke p& en maskine, skal de tilpasses.

De tilpasser fglgende indhold for:

® Veerktgjer

B Snitveerdier

® Tilspaending

B Sikker hgjde eller sikker position

®  Maskinspecifike Positioner, f.eks. med M91

m  Stj for programkald

Nogle NC-Programmer er afhzengig af maskinkinematikken. Tilpas disse
NC-Programmer fgr den fgrste testkgrsel til din maskinkinematik.

Test NC-Programmer derudover ved at bruge simuleringen fgr den egentlige
programkgrsel.

0 Vha. en programtest fastlaegger De, om NC-Programmer med
den tilgeengelige Software-Optionen, kan anvendes den aktive
maskinkinematik og den aktuelle maskinkonfiguration.

Kontakt til redaktion

A&ndringer gnsket eller har satternissen varet pa spil?

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

tnc-userdoc@heidenhain.de
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TNC7

Hver HEIDENHAIN-styring understgtter Dem med dialogstyret programmering og
detaljeret simulering. Med TNC7 kan De ogsd programmere pa en formularbaseret
eller grafisk made og dermed opna det gnskede resultat hurtigt og palideligt.

Software-optioner og valgfri hardwareudvidelser muligger en fleksibel udvidelse af
reekken af funktioner og brugervenlighed.

En udvidelse af reekken af funktioner tillader f.eks. yderlig freese- og bore-, dreje- og
slibeoperationer.

Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test

Brugervenligheden gges f.eks. ved at bruge Tastesystemer, Handhjul eller en 3D-
mus.

Yderlig Information: Brugerhandbog Opsaetning og afvikling

Om produktet | TNC7

r efinitioner

Forkortelse Definition

TNC TNC stammer fra akronymet CNC (computerized numerical
control). T (tip eller touch) star muligheden for at indtaste,
NC-Programmer direkte pa styringen eller ogsa programmerer
grafisk ved hjeelp af beveegelser.

7 Produktnummeret viser styringsgenerationen. Udvalget af

funktioner afthaenger af de aktiverede software-optioner.
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2.2

2.3

Anvendelsesformal

Oplysningerne vedrgrende anvendelsesformal understgtter Dem som bruger i at
handtere et produkt sikkert, f.eks. en vaerktgjsmaskine.

Styringen er en maskinkomponent og ikke en fuldstaendig maskine. Denne
brugerhandbog beskriver anvendelsen af styringen. Inden maskinen tages i brug
inklusive styringen, skal De bruge maskinproducentens dokumentation til at finde ud
af de sikkerhedsrelevante aspekter, det ngdvendige sikkerhedsudstyr og kravene til
kvalificeret personale.

0 HEIDENHAIN forhandler styringer til brug pa freese- og drejemaskiner
sdvel som bearbejdningscentre med indtil 24 akser. Hvis De som bruger
stgder pa en anden konstellation, skal du kontakte operatgren med det
samme.

HEIDENHAIN yder et yderligere bidrag til at gge din sikkerhed og beskytte dine
produkter ved f.eks. kundefeedback tages i betragtning. Dette resulterer f.eks.
i funktionelle justeringer af betjeningselementer og sikkerhedsinstruktioner i
informationsprodukterne.

0 Bidrag aktivt til at @ge sikkerheden ved at rapportere manglende eller
tvetydige oplysninger.
Yderligere informationer: "Kontakt til redaktion”, Side 29

Patzenkt brugssted

Efter normen DIN EN 50370-1 for elektromagnetisk kompatibilitet (EMC) er styringen
godkendt til brug i industrielle miljger.

r efinitioner
Retningslinje Definition
DIN EN Denne standard omhandler bl.a. emnet interferensemission og

50370-1:2006-02 interferensimmunitet for vaerktgjsmaskiner.
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Om produktet | Skkerhedsmeddelelse

Skkerhedsmeddelelse

Bemeerk alle sikkerhedsinformationer i denne dokumentation og
maskinproducentens dokumenattion.

De fglgende sikkerhedsanvisninger vedrgrer udelukkende styringen som
en individuel komponent og ikke det specifikke samlede produkt, dvs. en
veerktgjsmaskine.

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Inden maskinen tages i brug inklusive styringen, skal De bruge
maskinproducentens dokumentation til at finde ud af de
sikkerhedsrelevante aspekter, det ngdvendige sikkerhedsudstyr og
kravene til kvalificeret personale.

Den fglgende oversigt indeholder kun de generelt gaeldende sikkerhedsanvisninger.
| de fglgende kapitler skal de yderligere, delvist konfigurationsafhaengige
sikkerhedsanvisninger overholdes.

o For at sikre den stgrst mulige sikkerhed gentages alle
sikkerhedsanvisninger pa relevante punkter i kapitlerne.

AFARE

Pas p3, fare for brugeren!

Med ikke sikret tilslutningsstik, defekte kabler og forkert brug opstar der altid
elektriske fare. Med indkoblings af maskinen starter faren!

> Udstyr skal udelukkende tilsluttes eller fjernes af autoriseret servise-personale
» Teend udelukkende maskiner med tilsluttet handhjul eller sikret stik

AFARE

Pas p3, fare for brugeren!

Af maskiner og maskinkomponenter er der altid en mekanisk fare. Elektriske,
magnetiske eller elektromagnetiske felter specielt farligt for personer med
pacemaker og implantater. Med indkoblings af maskinen starter faren!

» Fglg og vaer opmaerksom p& maskinhandbogen

» Foglg og vaer opmaerksom pé sikkerhedsinformationer og sikkerhedssymboler
» Anvend sikkerhedsudstyr

Pas p3, fare for brugeren!

Skadesoftware (virus, Trojener mallware og orme) kan eendre datablokke og
Software. Manipulerede datablokke sdvel som Software kan fgrer til en uforudset
forhold for maskinen.

> Kontroller ekstern hukommelsesmedier fgr brug for skadesoftware

> Start interne Web-Browser udelukkende i Sandbox
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ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen gennemfgrer ikke automatisk kollisionskontrol mellem vaerktgj og
emne. Ved forkert forpositionering eller ikke tilstraekkelig afstand mellem
komponenter bestdr der under referencekgrsel af akserne kollisionsfare!

> Bemeerk billedeskaerminformation

> Kagr efter behov til en sikker position fgr akserne kgres i reference

» Pas pa mulige kollisioner

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen bruger veerktgjslaengden defineret i vaerktgjstabellen til at korrigere
veerktgjslaengden. Forkerte vaerktgjslaengder fordrsager ogsé forkert
veerktgjslaengdekorrektion. Ved veerktgjer med leengden 0 og efter et TOOL
CALL 0 gennemfgrer styringen ingen korrektur af vaerktgjslaengden og ingen
kollisionstjek. Under efterfglgende vaerktgjspositionering kan der opsta
kollisionsfare!

» Definer altid veerktgjer med faktiske veerktgjslaengde (ikke kun differencen)
> TOOL CALL 0 anvendes udelukkende til at tamme spindlen.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

P34 eeldre styringer fremstillede NC-programmer kan det bevirke afvigende
aksebevaegelser eller fejlmeldinger pa den aktuelle styring! Under bearbejdning
kan der opsté kollisionsfare!

» Kontroller NC-program eller programafsnit med hjeelp af grafisk simulation

> Test forsigtigt NC-program eller programafsnit i driftsart PROGRAML@B
ENKELBLOK

ANVISNING

Pas p3, tab af data mulig!

Hvis De ikke fjerner tilsluttede USB-enheder korrekt under en dataoverfgrsel, kan
data blive beskadiget eller slettet!

> Anvend kun USB-Interface til at overfgrer og sikre programmer, ikke for
bearbejdning og afvikling af programmer.

» Fjern USB-enhed ved hjeelp af Softkey efter en dataoverfgrsel

ANVISNING

Pas p4, tab af data mulig!

Styringen skal slukkes, for at fuldfgrer igenveerende processer og sikre data.
Omgéende udkobling af styringen med betjening af hovedafbryderen kan i alle
styringstilstande fgre til datatab!

> Sluk altid styringen
> Benyt udelukkende hovedafbryderen after billedeskaermsmelding
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Om produktet | Software

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Hvis De i programafvikling veelger vha. GOTO-Funktion en NC-blok og
efterfglgende afvikler NC-Programmet, ignorerer styringen alle forud
programmerede NC-Funktioner, f.eks. Transformationer. Dermed opstar under
efterfglgende kgrselsbevaegelse kollisionsfarer!

» GOTO anvendes kun ved programmering og test af NC-Programmer
» Ved afvikling af NC-Programmer anvend udelukkende Blokfalge

Software

Denne brugervejledning beskriver funktionerne til opsaetning af maskinen og til
programmering og udfgrelse af NC-Programmen, som styringen tilbyder med alle
funktioner.

o Det faktiske funktionsomfang afhaenger bl.a. de frigivne software-
optioner.
Yderligere informationer: "Software-Optionen", Side 37

Tabellen viser NC-softwarenumrene beskrevet i denne brugervejledning.

o HEIDENHAIN har forenklet versionsstyringsskemaet fra NC-
softwareversion 16:

® Udgivelsesperioden bestemmer Versionsnummer.

B Alle styringstyper i en udgivelsesperiode deler samme
versionsnummer.

m Versionsnummer for Programmeringspladsen tilsvare
Versionsnummer af NC-Software.

NC-softwa- Produkt

re-nummer

817620-17 TNC7

817621-17 TNC7 E

817625-17 TNC7 Programmeringsplads

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Denne brugerhandbog beskriver styringens grundlaeggende funktioner.
Maskinproducenten kan tilpasse funktionen af styringen til maskinen,
udvide eller indskraenke.

Brug maskinhandbogen til at kontrollere, om maskinproducenten har
tilpasset styringens funktioner.

Definition
Forkortelse Definition
E Kendingsbogstavet E kendetegner at det er en eksport styring.

| denne version er softwaremulighed #9 Udvidet Funktion
Gruppe 2 begreenset til 4-akset interpolation.
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2.5.1 Software-Optionen

Software-Optionen bestemmer funktionsomfanget af styringen. De valgfrie
funktioner er maskin- eller brugerspecifikke. Software-optioner giver Dem
muligheden, for at tilpasse styringen til Deres individuelle behov.

De kan se, hvilke software-optioner der er aktiveret pd Deres maskine.
Yderlig Information: Brugerhandbog Opsaetning og afvikling

Oversigt og definitioner

TNC7 har forskellige softwaremuligheder, som maskinfabrikanten kan
aktivere separat eller pa et senere tidspunkt. Fglgende oversigt indeholder kun
softwaremuligheder, der er relevante for Dem som bruger.

o Optionsnumrene i brugerhdndbogen angiver, at en funktion ikke er
inkluderet i standardraekken af funktioner.

Den tekniske manual giver information om yderligere software-optioner,
der er relevante for maskinproducenten.

0 Bemeerk, at visse softwaremuligheder ogsé kraever
hardwareopgraderinger.

Yderlig Information: Brugerhandbog Opsaetning og afvikling

Software-option Definition og anvendelse
Yderligere akse Yderlige styrekredse
(Optionen #0 bis #7) Der kraeves en reguleringskreds for hver akse eller spindel, som styringen

flytter til en programmeret nom.-veerdi.
Du skal bruge de ekstra reguleringskredse, f.eks. il aftagelige og drevne dreje-

borde.
Advanced Function Udvidede funktioner gruppe 1
Set 1 Denne softwaremulighed ggr det muligt at bearbejde flere emnesider i én
(Option #8) opseetning pa maskiner med roterende akser.

Software-Option indeholder f.eks. fglgende funktioner:
= Sving bearbejdningsplan, f.eks. med PLAN SPATIAL
Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test

B Programmering af konturer for behandling af en cylinder, f.eks. med
Cyklus 27 CYLINDER-FLADE

Yderligere informationer: "Cyklus 27 CYLINDER-FLADE (Option #8)",
Side 303
® Programmering af drejeaksens tilspaending i mm/min med M116

Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test
® 3-akset cirkuleer interpolation med vippet bearbejdningsplan

Med den udvidede funktionsgruppe 1 reducerer du indsatsen ved opsaetning
0g @ger emnets ngjagtighed.

HEIDENHAIN | TNC7 | Brugerh&dndbog Bearbejdningscyklus | 10/2022



38

Software-option

Advanced Function
Set 2
(Option #9)

Om produktet | Software

Definition og anvendelse

Udvidede funktioner gruppe 2

Denne software-option muligggr 5-akset samtidig bearbejdning af emner pa
maskiner med roterende akser.

Software-Option indeholder f.eks. fglgende funktioner:

= TCPM (tool center point management): Spor automatisk linezere akser
under drejeaksepositionering

Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test

m  NC-Programmer afviklet med vektorer inkl. valgfri 3D-veerktgjskorrektion
Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test

® Kgr akser manuelt i det aktive T-CS veerktgjskoordinatsystem

® Lineeer interpolation i mere end fire akser (maks. fire akser i en
eksportversion)

Med den udvidede funktionsgruppe 2 kan du f.eks. lave friform flader.

HEIDENHAIN DNC
(Option #18)

HEIDENHAIN DNC

Denne software-option ggr det muligt for eksterne Windows-applikationer at fa
adgang til styringsdata ved hjzelp af TCP/IP-Protokolls.

Mulige anvendelsesomréader er f.eks.
m Tilslutning til ERP- eller MES-systemer pa hgjere niveau
= Maskin- og produktionsdataindsamling

Du skal bruge HEIDENHAIN DNC i forbindelse med eksterne Windows-applika-
tioner.

Dynamic Collision

Dynamisk Kollisionsovervagning DCM

Monitoring Denne software-option muligger for maskinproducenten, at definerer maskin-
(Option #40) komponenter som kollisionsdel. Styringen overvéger de definerede kollisions-
dele ved alle maskinbevaegelser.
Software-Option tilbyder f.eks. fglgende funktioner:
®  Automatisk afbrydelse af programkgrsel, hvis en kollision er forestédende
m  Advarsler for manuelle aksebevaegelser
m Kollisionsovervagning i program-test
Med DCM kan De forhindre kollisioner og dermed undgé ekstra omkostninger
pa grund af tingskade eller maskinforhold.
Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning og afvikling
CAD Import CAD Import

(Option #42)

Denne Software-Option muligggr, at veelge positioner og konturer fra CAD-filer
og overfgrer i et NC-Programm.

Med CAD Import reducere De programmeringsindsatsen og forhindre typiske
fejl, f.eks. forkert indlaeste veaerdier. Derudover bidrager CAD Import til papirlgs
produktion.

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning og afvikling

Global Program
Settings
(Option #44)

Global programindstilling GPS

Denne Software-Option muligggr under programafvikling, at eendre overlejre-
de koordinattransformation sével som Handhjulbevaegelser, uden at aendre i et
NC-Program.

Med GPS kan De eksterne oprettet NC-Programmer tilpasse pa maskinen og
gge fleksibiliteten under programafviklingen.

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning og afvikling
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Software-option

Adaptive Feed
Control
(Option #45)

Definition og anvendelse

Adaptiv tilspaendingregulering AFC
Denne Software-option muligger en automatisk tilspaendingsregulering i

afhaengighed af den aktuelle spindelbelastning. Styringen gger tilspaendingen
ved mindre belastning og reducerer tilspaendingen ved stigende belastning.

Med AFC kan De forkorte bearbejdningstiden, uden at tilpasse NC-Program og
samtidig forhindre maskinskade ved overbelastning.

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning og afvikling

KinematicsOpt
(Option #48)

KinematicsOpt

Denne Software-option muligger vha. automatisk tasteproces, at kontrollerer
aktiv kinematik og at optimerer.

Med KinematicsOpt kan styringen korrigerer positionsfejl ved drejeakser og
dermed gge ngjagtigheden ved transformation- og simultanbearbejdning. Ved
gentagende malinger og korrigeringer kan styringen f.eks. kompenserer for
temperaturbetingede afvigelser.

Yderlig Information: Brugerhdndbog Malecyklus for emner og veerktgjer

Turning
(Option #50)

Fraesedreje

Denne software-option tilbyder en omfattende drejespecifik funktionspakke til
fraeesemaskiner med drejeborde.

Software-Option tilbyder f.eks. fglgende funktioner:

m Drejespecifikke veerktgjer

= Drejespecifikke Cyklus og konturelementer, f.eks. fristik
B Automatisk skaereradiuskompensation

Fraesedrejning muligger freesedrejebearbejdning pa kun én maskine og reduce-
rer dermed f.eks. opsaetningsindsatsen betydeligt.

Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test

KinematicsComp
(Option #52)

KinematicsComp

Denne Software-option muligger vha. automatisk tasteproces, at kontrollerer
aktiv kinematik og at optimerer.

Med KinematicsComp kan styringen korrigerer position- og komponentfejl|

i rummet, dvs. rumlig kompensere for fejlene i roterende og lineaere akser.
Korrekturen er sammenlignet med KinematicsOpt (Option #48) endnu mere
omfattende.

Yderlig Information: Brugerhdndbog Malecyklus for emner og veerktgjer

OPC UA NC Server
1bis 6

(Optionen #56 bis
#61)

OPC UA NC Server

Disse Software-Optioner tilbyder med OPC UA et standardiseret Interfacetil
ekstern adgang af data og funktioner pé styringen.

Mulige anvendelsesomrader er f.eks.
® Tilslutning til ERP- eller MES-systemer pa hgjere niveau
®=  Maskin- og produktionsdataindsamling

Hver software-option tillader én klientforbindelse ad gangen. Flere parallelle
forbindelser kraever brug af flere OPC UA NC-servere.

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning og afvikling

4 Additional Axes
(Option #77)

4 yderligere styrekredse

Yderligere informationer: "Yderligere akse
(Optionen #0 bis #7)", Side 37

8 Additional Axes
(Option #78)

8 yderligere styrekredse

Yderligere informationer: "Yderligere akse
(Optionen #0 bis #7)", Side 37
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Software-option

3D-ToolComp
(Option #92)

Om produktet | Software

Definition og anvendelse

3D-ToolComp kun i forbindelse med udvidet funktioner Gruppe 2 (Option #9)

Denne Software-option muligger vha. en korrekturtabel, automatisk at kompen-
serer for formeafvigelser ved kuglefraeser og emne-tastesystemer.

Med 3D-ToolComp kan de f.eks. gge emnengjagtigheden i forbindelse med
friformflader.

Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test

Extended Tool
Management
(Option #93)

Udvidet vaerktgjs-styring

Denne Software-Option udvider veerktgjsstyringen med de to tabeller Bestyk-
ningsliste og T-indsatsfolge.

Tabellen viser fglgende indhold:

m Bestykningsliste viser vaerktgjskravet for NC-Programmer eller Palette der
skal afvikles

m Die T-indsatsfolge viser veerktgjsraekkefglgen for de NC-Programmer eller
Palette der skal afvikles

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning og afvikling

Med den udvidede veerktgjsstyring kan du identificere vaerktgjsbehovet i god tid
og dermed forhindre afbrydelser under programafviklingen.

Advanced Spindle
Interpolation
(Option #96)

Interpolerende Spindel

Denne software-option muligggr interpolationsdrejning ved at styringen kobler

veaerktgjsspindelen med de linegere akser.

Software-Option indeholder fglgende Cyklus:

B Cyklus 291 IPO.-DREHEN KOPPLUNG til simple drejeoperationer uden
konturunderprogrammer
Yderligere informationer: "Cyklus 291 IPO.-DREHEN KOPPLUNG (Option
#96)", Side 414

B Cyklus 292 IPO.-DREHEN KONTUR til sletbearbejde rotationssymetriske
konturer
Yderligere informationer: "Cyklus 292 IPO.-DREHEN KONTUR
(Option #96)", Side 421

Med interpoleringsspindelen kan du ogsa udfgre drejeoperationer pa maskiner
uden drejebord.

Spindle Synchronism
(Option #131)

Spindelsynkronigh

Ved at synkronisere to eller flere spindler muligger denne softwaremulighed
f.eks. fremstilling af gear ved snekkefraesning.

Software-Option indeholder fglgende funktioner:

m  Spindelsynkronisering til specialbearbejdning, f.eks. Polygondrejning

® Cyklus 880 TANDHJUL SNAEKKEF. kun i forbindelse med fraesedreje
(Option #50)

Yderligere informationer: "Cyklus 880 TANDHJUL SNAEKKEF. (Option #131)",

Side 505

Remote Desktop
Manager
(Option #133)

Remote Desktop Manager

Denne software-option ggr det muligt at vise eksternt tilsluttede computeren-
heder og betjene dem pa styringen.

Med Remote Desktop Manager reducerer De f.eks. stierne mellem flere
arbejdsstationer og dermed gge effektiviteten.

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning og afvikling
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Om produktet | Software

Software-option

Dynamic Collision
Monitoring v2
(Option #140)

Definition og anvendelse

Dynamisk kollisionsovervagning DCM Version 2

Denne software-option inkluderer al funktionalitet af softwaremulighed #40
Dynamic Collision Monitoring DCM.

Derudover muligger denne software-option kollisionsovervagning af emneop-
spaendingsanordninger.

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning og afvikling

Cross Talk Compen-
sation
(Option #141)

Kompensation af aksekoblinger CTC

Med denne softwaremulighed kan maskinproducenten f.eks. kompensere for
accelerationsrelaterede afvigelser pé veerktgjet og dermed gge ngjagtigheden
og dynamikken.

Position Adaptive
Control
(Option #142)

Adaptiv Positionsregulering PAC

Med denne software-option kan maskinproducenten f.eks. kompensere for
positionsrelaterede afvigelser pa veerktgjet og dermed gge ngjagtigheden og
dynamikken.

Load Adaptive
Control
(Option #143)

Adaptiv Lastregulering LAC

Med denne software-option kan maskinproducenten f.eks. kompensere for
belastningsrelaterede afvigelser pd veerktgjet og dermed @gge ngjagtigheden og
dynamikken.

Motion Adaptive
Control
(Option #144)

Adaptiv Bevaegelsesregulering MAC

Med denne software-option kan maskinproducenten f.eks. a&ndre maski-
nindstillinger afhaengig af hastigheden og dermed g@ge dynamikken.

Active Chatter
Control
(Option #145)

Aktiv vibrationsdaampning ACC

Denne software-option ggr det muligt at reducere en maskines tendens til at
vibrerer under kraftig bearbejdning.

Med ACC kan styringen forbedre overfladekvaliteten af emnet, gge veerktgjets
levetid og reducere maskinbelastning. Afhaengig af maskintype kan spanvolu-
men forgges med op til 25%.

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning og afvikling

Machine Vibration
Control
(Option #146)

Vibrationsdeempning af maskinen MVC

Daempning af maskinsvingninger for at forbedre emneoverfladen ved funktio-
ner:

= AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control

CAD Model Optimizer

(Option #152)

CAD-Model Optimering

Med denne software-option kan De f.eks. reparere defekte filer af spaendean-
ordninger og veerktgjsholdere eller placere STL-filer genereret fra simuleringen
til en anden behandling.

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning og afvikling
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Software-option

Batch Process
Manager
(Option #154)

Om produktet | Software

Definition og anvendelse

Batch Process Manager BPM

Denne software-option muligger nem planlaegning og eksekvering af flere
produktionsordrer.

Ved at udvide eller kombinere Palette- og den udvidede vaerktgjsstyring (option
#93) tilbyder BPM f.eks. fglgende yderligere oplysninger:

® Bearbejdnings varighed

B Tilgeengelige ngdvendige veerktgjer

= Afventer manuelle indgreb

®  Program testresultater af tildelte NC-Programmer
Yderlig Information: Brugerhandbog programmering og test

Component Monitor-

Komponentovervagning

ing Denne software-option muligggr automatisk overvagning af maskinkomponen-
(Option #159) ter konfigureret af maskinproducenten.
Med komponentovervagning hjeelper styringen med at forhindre maskinskade
ved overbelastning med advarsler og fejlmeddelelser.
Grinding Koordinatslibning
(Option #156) Denne software-option tilbyder en omfattende slibespecifik funktionspakke til

freesemaskiner.

Software-Option tilbyder f.eks. fglgende funktioner:

m Slibespecifikke vaerktgjer, herunder afretterveerktgjer
®  Cyklus for pendulering sével som afretning

Koordinatslibning muligger komplet bearbejdning pa kun én maskine og
reducerer dermed f.eks. opsaetningsindsatsen betydeligt.

Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test

Gear Cutting
(Option #157)

Gearfremstilling

Denne software-option ggr det muligt at producere cylindriske tandhjul eller
spiralformede tandhjul med enhver vinkel.

Software-Option indeholder fglgende Cyklus:
® Cyklus 285 DEFINER GEAR for at bestemme gearets geometri

Yderligere informationer: "Cyklus 285 DEFINER GEAR (Option #157)",
Side 448

= Cyklus 286 GEAR SNEKKEFRAESNING

Yderligere informationer: "Cyklus 286 GEAR SNEKKEFRAESNING (Option
#157)", Side 450

® Cyklus 287 GEAR SNEKKEFRAESNING

Yderligere informationer: "Cyklus 287 GEAR SNEKKEFRAESNING (Option
#157)", Side 457

Gearfremstilling udvider reekken af funktioner for freesemaskiner med roteren-
de borde, selv uden fraesedrejning (Option #50).

42

HEIDENHAIN | TNC7 | Brugerh&dndbog Bearbejdningscyklus | 10/2022



Om produktet | Software

Software-option

Turning v2
(Option #158)

Definition og anvendelse

Fraesedreje Version 2

Denne software-option inkluderer al funktionalitet af softwareoption #50
freesedreje.

Derudover tilbyder denne softwaremulighed fglgende avancerede drejefunktio-
ner:

= Cyklus 882 DREJE SIMULTANSKRUBNING

Yderligere informationer: "Cyklus 882 DREJE SIMULTANSKRUBNING
(Option #158) ", Side 643

m Cyklus 883 DREJNING SIMULTANSLETNING
Yderligere informationer: 'Cyklus 883 DREJNING SIMULTANSLETNING
(Option #158)", Side 649

Med de avancerede drejefunktioner kan du ikke kun f.eks. fremstille underskar-
ne emner, men 0gsa bruge et stgrre omrade af skaeret under bearbejdningen.

Modelstottet opsaet-
ning
(Option #159)

Grafisk understgttet opsaetning

Denne softwaremulighed ggr det muligt at bestemme positionen og forskyd-
ningen af et emne med kun en tastesystem-funktion. Du kan bearbejde

komplekse emner med f.eks. tastning af friform overflader eller underskaerin-
ger, hvilket nogle gange ikke er muligt med de andre tastesystem-funktioner.

Styringen giver Dem yderligere stgtte ved at vise spaendingssituationen og
mulige tastepunkter i arbejdsomradet Simulering vist vha. en 3D-model.

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning og afvikling

Optimized Contour
Milling
(Option #167)

Optimeret Konturbearbejdning OCM

Denne softwaremulighed muligggr virvelfraesning af alle lukkede eller dbne
lommer og ger. Med virvelfraesning anvendes hele skaerekanten af veaerktgjet
under konstante skaereforhold.

Software-Option indeholder fglgende Cyklus:

Cyklus 271 OCM KONTURDATA

Cyklus 272 OCM SKRUB

Cyklus 273 OCM SLET DYBDE og Cyklus 274 OCM SLET SIDE
Cyklus 277 OCM REJFNING

Styringen tilbyder yderlig OCM FIGUR for ofte benyttede konturer.

Med OCM kan De forkorte bearbejdningstiden, og samtidig reducerer maskin-
skader. overbelastning.

Yderligere informationer: 'OCM Cyklus", Side 322

Process Monitoring
(Option #168)
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Processovervagning
Referencebaseret overvagning af bearbejdningsprocessen

Med denne software-option overvager styringen definerede bearbejdningsaf-
snit under programafviklingen. Styringen sammenligner eendringer relateret til
veerktgjsspindelen eller veerktgjet med veerdier fra en referencebearbejdning.

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning og afvikling
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25.2

2.5.3
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Om produktet | Software

Feature Content Level

Nye funktioner eller funktionsudvidelser af styrings-softwaren kan enten beskyttes af
softwaremuligheder eller ved at bruge Feature Content Levels.

Hvis du kgber en ny styring, vil du modtage den hgjeste version af softwaren,

der er mulig med den installerede software-version FCL. En efterfglgende
softwareopdatering, f.eks. under en serviceanmodning, @ger ikke automatisk FCL-
niveauet.

o Ingen funktioner er i gjeblikket beskyttet via Feature Content Levels.
Hvis funktioner skal beskyttes i fremtiden, finder du meerkningen i
brugerhandbogen FCL n. Hvor n viser det ngdvendige antal af FCL-
niveauet.

Lisense- og Brugsmeddelelser

Open-Source-Software

Styrings-softwaren indeholder open source-software, hvis brug er underlagt
udtrykkelige licensbetingelser. Disse brugsbetingelser har forrang.

Du kan fa adganag til licensbetingelserne pa styringen som fglger:

@ > Veelg driftsart Start
> Veelg anvendelse Settings
> Veelg fane Operativsystem
@ » Dobbelttryk eller klik Uber HeROS
° > Styringen abner vinduet HEROS Licence Viewer.

OPC UA

Styresoftwaren indeholder binaere biblioteker, for hvilke de mellem HEIDENHAIN
og Softing Industrial Automation GmbH aftalte brugsbetingelser yderligere og med
prioritet geelder.

Vha. OPC UA NC Server (Optionen #56 - #61) sdvel HEIDENHAIN DNC (Option #18)
kan styringens adfaerd pavirkes. Fgr disse graenseflader kan bruges produktivt,
skal der udfgres systemtest for at udelukke forekomsten af funktionsfejl eller
ydelsesfald i styringen. Producenten af softwareproduktet, der bruger disse
kommunikationsgreenseflader, er ansvarlig for at udfgre disse tests.

Yderlig Information: Brugerhédndbog Opsaetning og afvikling
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Om produktet | Software

2.5.4 Nye og @&ndrede Cyklusfunktioner for Software 81762x-17

@ Oversigt over nye og a&ndrede Software-Funktioner

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

ID: 1373087-xx

Nye Cyklusfunktioner 81762x-17
® Cyklus 1416 TASTE SKZARINGSPUNKT (ISO: G1416)

Med denne Cyklus bestemmer De et skeeringspunkt mellem to kanter. Cyklen
kreever i alt fire tastepunkter, to positioner pa hver kant. De kan anvende Cyklus i
tre objektplaner XY, XZ og YZ.

® Cyklus 1404 PROBE SLOT/RIDGE (ISO: G1404)

Med denne Cyklus fastlaegger De midtpunkt og bredde af en Not eller en Tap.
Styringen taster med to modsat liggende bergringspunkter. Du kan ogsa definere
en rotation for Not eller Kam.

® Cyklus 1430 PROBE POSITION OF UNDERCUT (ISO: G1430)

Med denne Cyklus bestemmer De en enkelt position med en L-formet stylus. P4
grund af Stylusform kan styringen taste underskaeringer.
® Cyklus 1434 PROBE SLOT/RIDGE UNDERCUT (ISO: G1434)

Med denne cyklus bestemmer De midten og bredden af en Not eller en KAM med
en L-formet stylus. P& grund af Stylusform kan styringen taste underskeaeringer.
Styringen taster med to modsat liggende bergringspunkter.

Yderlig Information: Brugerhdndbog Malecyklus for emner og veerktgjer
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Om produktet | Software

Andrede Cyklusfunktioner 81762x-17
® De kan redigerer og afvikle Cyklus 19 BEARBEJDNINGSFLADE (ISO: G80, Option
#8), men ikke indsaette det igen i et NC-Programm.

m Cyklus 277 OCM REJFNING (ISO: G277, Option #167) overvager konturskader
pa bunden ved veerktgjsspidsen. Denne veerktgjsspids er resultatet af radius R,
radius ved veerktgjsspids R_TIP og spidsvinkel T-ANGLE.

Yderligere informationer: "Cyklus 277 OCM REJFNING (Option #167) ",
Side 351

® Cyklus 292 IPO.-DREHEN KONTUR (ISO: G292, Option #96) blev Parameter
Q592 TYPE OF DIMENSION udvidet. | denne parameter definerer De, om
konturen er programmeret med radiusmal eller diametermal.

Yderligere informationer: "Cyklus 292 IPO.-DREHEN KONTUR (Option #96)",
Side 421

m Fglgende Cyklus tilgddeser hjeelpefunktionen M109 og M110:
m Cyklus 22 UDFRAESNING (ISO: G122)
m Cyklus 23 SLETSPAAN DYBDE (ISO: G123)
m Cyklus 24 SLETSPAAN SIDE (ISO: G124)
® Cyklus 25 DELKONTUR-RAEKKE (I1SO: G125)
m Cyklus 275 KONTURNOT HVIRVELFRI (ISO: G275)
m Cyklus 276 KONTUR-KAEDE 3D (ISO: G276)
® Cyklus 274 OCM SLET SIDE (ISO: G274, Option #167)
m Cyklus 277 OCM REJFNING (ISO: G277, Option #167)
m Cyklus 1025 SLIBE KONTUR (ISO: G1025, Option #156)
Yderligere informationer: "SL-cykler", Side 241
Yderligere informationer: "Optimeret konturfraesning", Side 321
Yderligere informationer: "Cyklus 1025 SLIBE KONTUR (Option #156)",
Side 716

m Protokollen for Cyklus 451 OPMALE KINEMATIK (ISO: G451, Option #48) viser
ved aktiv Software-Option #52 KinematicsComp de aktive Kompensationer af
vinkelpositionsfejl (locErrA/locErrB/locErrC).

m Protokollen for Cyklen 451 OPMALE KINEMATIK (ISO: G451) und 452 PRESET-
KOMPENSATION (ISO: G452, Option #48) indeholder Diagrammer med de malte
og optimerede fejl af de enkelte malepositioner.

m | Cyklus 453 KINEMATIK GITTER (ISO: G453, Option #48) kan de anvende
funktion Q406=0 ogsa uden Software-Option #52 KinematicsComp.

m Cyklus 460 TS KALIBRERES PA KUGLE (ISO: G460) bestemmer radius, hhv.
laeengden, midtforskydningen og Spindelvinkel af en L-formet Stylus.

m Cyklen 444 TASTNING 3D (ISO: G444) und 14xx understgtte tastning med en L-
formet stylus.
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Om produktet | Sammenlign TNC 640 og TNC7

2.6

Sammenlign TNC 640 og TNC7
Fglgende tabeller indeholder de vigtigste forskelle mellem TNC 640 og TNC7.

Driftsarter
Driftsart
MANUEL DRIFT

TNC 640

®  Separat driftsart Manuel drift
B Udfgr manuel tastecyklus

= Aben henfgringstabel og vaerk-
tgjstabel

m | uk styringen

TNC7
= Anvendelse Manuel drift i driftsart
Manuel

m Udfgr manuel tastecyklus i
anvendelsen Opsatning

= Aben Tabel i driftsart Tabeller
®  |uk styringen i driftsart Start

B Veerkigjskald i anvendelsen Manuel
drift er mulig

EL.HANDHJUL

Separat driftsart EL.LHANDHJUL

Skift Hindhjul i anvendelsen Manuel
drift

MANUAL Separat driftsart MANUAL POSITIO- Anvendelse MDI i driftsart Manuel
POSITIONERING  NERING
PROGRAML@B Separat driftsart PROGRAML@B ENKEL-  Skift Enkelt-blok i driftsart Programaf-
ENKELBLOK BLOK vik.
PROGRAML@B Separat driftsart PROGRAML@B Driftsart Programafvik.
BLOKF@LGE BLOKFOLGE
Programmering = Driftsart Programmering B Driftsart Programmering
= Programmergrafik med ® Arbejdsomrade Konturgrafik
skeermopdeling PROGRAM GRAFIK til import, tegning og eksport af
konturer
PROGRAMTEST Driftsart PROGRAMTEST Arbejdsomrade Simulering i driftsart

Programmering, Manuel og Programaf-
vik.

0 Ved TNC7 er styringens driftsart anderledes opdelt end ved TNC 640. For
kompatibilitet og brugervenlighed forbliver tasterne pé tastaturenheden
de samme. Veer opmaerksom p3, at visse taster ikke laengere udlgser en
driftstilstandsaendring, men f.eks. aktivere en kontakt.

Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test
Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning og afvikling
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Funktioner
Funktion

Programmering

Om produktet | Sammenlign TNC 640 og TNC7

TNC 640
® Klartext, DIN/ISO og FK

TNC7

m  Klartext programmering og afvikling

og afvikling. programmering og afvikling = DIN/ISO og FK afvukling
= Indfgj positioneringsblok med = Rediger NC-Funktioner i Formular
tastatur B |mporter og tegn konturer inklusive
®  Indfgj NC-Funktioner og Cyklus med FK
Softkeys . . ® Eksporter konturer
" Programmer Syntax i teksteditor ® |ndfgj positionerblok med tastatur,
skaermtastatur eller arbejdsomrade
Tastatur
B |ndfgj NC-Funktioner og Cyklus med
knappen NC-Funktion indfajes
B Programmer Syntax i teksteditor
Filstyring Aben fra driftsformerne med PGM MGT Driftsart Filer og arbejdsomrade Abne
tasten fil
Tabeller Abning af de enkelte Tabeller pd bestem-  Separat driftsart Tabeller, hvor styrin-

te steder i styringen

gens Tabeller dbnes og redigeres om
ngdvendigt

MOD-funktioner

Zndre indstillinger i MOD-Menu

Zndre indstilling i anvendelsen Indstil-
ling driftsart Start

Lommeregner = Qverfgr veerdien fra eller ind i = Kopier veerdi til udklipsholder eller
dialogen med softkey indsaet veerdi fra udklipsholder
B Qverfgr akseveerdi ®  Gendan fakturaer fra historikken
Statusdisplay ®  Generel statusvisning og posi- ®  Generel statusvisning og posi-

tionsvisning er altid synlig i
maskinens driftstilstande

B Yderligere statusvisning med
skaermopdeling STATUS

tionsvisning i arbejdsomradet
Positioner

B Yderlig statusvisning i
arbejdsomradet STATUS

m  Statusoversigt og valgfri posi-
tionsvisning i kontrolbjeelken
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3.1

3.1.1

50

Anvende bearbejdningscykler | Arbejde med bearbejdningscyklus

Arbejde med bearbejdningscyklus

Bearbejdningscyklus

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

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

Generelt

& Programmering

@ [ 1_Bohren drilingH X OF  Arbejdsomrade v

Program | = | el N© | BE Y 2R B oo @ {8

o B vm TNC:\nc_prog\nc_doc\Bauteile_components\1_Bohren_drilling.H
0 BEGIN PGM 1_BOHREN_DRILLING MM Vv Standard
1[E3l] TNC:nc._progin doclRESETH 1 CALL PGM TNC:\nc_prog\nc_doc\RESET.H
2 L Z+100 RO X M3 DYBDE?
7NC§P0TJR|LLDE 3 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-19.95
10[5] woE0RNG BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 UDSPAANINGSDYBD...
oer 5 FN 0: Q1 = +2

13[524] DRILL D5 G- 71100 (RO_EMAX
7 TOOL CALL "NC_SPOT_DRILL_D8" Z $3200
16[32] 200 BORING 8 ; D8,0
E-_Z+100 RO M3 Henforer tl diameter (..
19 [0 TAP_6 10 CYCL DEF 200 BORING -
0200=08) : STKKERHEDS-AFSTAND -
2220535V1NDEOR‘NG Q201=-3.4 ;DYBDE -~ /' Udvidet
= Q206=+250 ; TILSPAENDING DYBDE. -
a[&]1 0202=+3 ;INDSTILLINGS-DYBDE - DV/ELETID OPPE? Nummer ~
o] Q210=+0 ;DVAELETID OPPE -
21 [55] 220 PoLAR MOENSTER Q203=+0 ;KOOR. OVERFLADE - DVALETIDNEDE? [ Nummer v
28] 220 PoLAR MOENSTER Q204=+20 ;2. SIKKERHEDS-AFST. -
Q211=+0 ;DVAELETID NEDE
29[&]o 11 CALL LBL 10 V' Sikkerhed
12 L Z+100 RO
0[] 10 13 TOOL CALL "DRILL_D5" Z $3800 SIKKERHEDS-AFSTA.. [ Nummer v,
14 D5,0
31 5] 7 NULPUNKT eIl z+100 RO V3 2. SIKKERHEDS-AFS... Nummer +

16 CYCL DEF 200 BORING ~

KOORDINAT. VAERKT...

TILSPAENDING TILF...

g
35 [5] 7 NULPUNKT Q200=+2 ;SIKKERHEDS-AFSTAND ~

38 5] 7 NULPUNKT 0201=-16 ;DYBDE -
Q206=+350 ; TILSPAENDING DYBDE. -
41 [B2] 7 NuLpuNKT Q202=+13 ;INDSTILLINGS-DYBDE -
Q210=+0 ;DVAELETID OPPE -
o] - -
44 58] 7 NULPUNKT Q203=+0 ;KOOR. OVERFLADE [ Eoioe H Stetline ‘
Q204=+20 ;2. SIKKERHEDS-AFST. -
a[&]o . it
(@ SIKKERHEDS-AFSTAND?
[ Nummer H PREDEF
o | Wartex NC-Funkton GoTo < Overspring Kommentar S Valgi Simulation
= | ® | ndops | Bowmmer | O™ |/ e | 7 oudelnde | | | Programafviking \’smn

Cyklus gemmes som underprogrammer pa styringen. De kan bruge Cyklus

til at udfgre forskellige bearbejdningsoperationer. Dette ggr det meget
nemmere at oprette programmer. Cyklus er ogsa nyttige til hyppigt gentagne
bearbejdningsoperationer, der involverer flere bearbejdningstrin. De fleste cykler
anvender Q-parametre som overdrageparametre. Styringen tilbyder Cyklus for
felgende teknologier:

® Borebearbejdning

m Gevindbearbejdning

m Fraesebearbejdning f.eks. Lommer, Tapper eller ogsa Konture
= Cykler for koordinatomdrejning

m  Specialcykler

B Drejebearbejdning

m Slibebearbejdning

Pas pa kollisionsfare!

Cykler gennemfgrer omfangsrige bearbejdninger. Kollisionsfare!

» For afvikling Simulation
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ANVISNING

Pas pa kollisionsfare

| HEIDENHAIN-Cyklus kan De programmerer indlaesevaerdier som variable.
Né De ved anvendelse af variable ikke udelukkende anvender det anbefalede
indleesomrade, kan det fgrer til en kollision.

» Anvend udelukkende det af HEIDENHAIN anbefalede indleeseomrade

» Bemaerk dokumentation fra HEIDENHAIN

» Kontroller afvikling ved hjeelp af simulation

Options Parameter

HEIDENHAIN udvikler Igbende den omfattende Cykluspakke, hvorfor der ogsa

kan opsta nye Q-parametre for Cyklus med hvert nyt software. Disse nye Q-
parametre er valgfrie parametre, hvoraf nogle endnu ikke var tilgeengelige pa
eeldre softwareversioner. | Cyklus befinder disse Parameter sig altid i slutningen
af Cyklusdefinitionen. De kan finde ud af, hvilke valgfrie Q-parametre, der er tilfgjet
denne software i oversigten "Nye og aendrede Cyklusfunktioner for Software
81762x-17". De kan selv bestemmme, om du vil definere valgfri Q-parametre eller
slette dem med NO ENT-tasten De kan ogsa overfgrer eksisterende standard
veerdier. Hvis De ved et uheld har slettet en valgfri Q-parameter, eller hvis De vil
udvide Cyklus i eksisterende NC-programmer, kan De ogsa senere indsaette valgfri
Q-parametre i Cyklus. Proceduren er beskrevet i det fglgende.

Ga frem som folger:
> Kald Cyklusdefinition
> Veelg hgjre piletast til den nye Q-parameter vises
> Overfgr indlaeste standardveerdi
eller
> Indlees veerdi

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

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

Kompatibilitet

NC-Programmer, som er fremstillet i aeldre HEIDENHAIN-Banestyringer (fra TNC
150 B), er i den nye software standard for TNC7 for stgrstedelen mulig at afvikle.
0gsaé hvis der er kommet nye valgfri Q-parameter til bestdende Cykluser, kan De som
reglen arbejde med Deres NC-Programmer som normalt. Dette bliver opnéet ved
de bagvedliggende standard-veerdier. Omvendt, hvis de vil afvikle et NC-Program

pa en eeldre styring, som er programmeret med en nyere Software-stand, kan De de
forskellige valgfri Q-parameter slette fra Cyklus definitionen med tasten NO ENT.
Derved opnar De et nedad kompatibel NC-Program. Hvis NC-blokke indeholder
ugyldige elementer, bliver disse af styringen ved abningen af filen kendetegnet som
ERROR-blokke.
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3.1.2  Definere cykler

De har flere muligheder for at definerer en Cyklus:
Indfgjes med NC-Funktion:

NC-Funktion
indfejes

Veelg NC-Funktion indfgjes

Styringen abner vinduet NC-Funktion indfajes.

Veelg gnskede Cyklus

Styringen dbner en dialog og sparger efter alle indlaeseveerdier.

VvV vV VY

Indsaet med tasten CYCL DEF :

CYCL
DEF

Veelg tasten CYCL DEF

Styringen abner vinduet NC-Funktion indfajes.

Veelg gnskede Cyklus

Styringen abner en dialog og spgrger efter alle indleeseveerdier.

VvV v VvV

Navigering i Cyklus
Taste Funktion

- Navigering i Cyklus:
Spring til naeste Parameter

Navigering i Cyklus:
Spring til forrige Parameter

Spring til samme Parameter i naeste Cyklus

For de forskellige cyklusparametre giver styringen valgmuligheder via
handlingslinjen eller formularen.

Hvis en indtastningsmulighed, der repraesenterer en specifik adfaerd, er
gemt i visse cyklusparametre, kan De bruge tasten GOTO eller &bn en
valgliste i formularvisningen. F.eks. | Cyklus 200 BORING, Parameter
Q395 HENF. DYBDE har valgmuligheden:

B (| Veerktgjsspids

® 1| Skaerehjgrne

- Spring til samme Parameter i forrige Cyklus
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Formular Cyklusindgivelse

Styringen stiller for forskellige funktioner og Cyklus en FORMULAR tilgeengelig.
Denne FORMULAR tilbyder mulighed for at indtaste forskellige syntakselementer
eller cyklusparametre baseret pa formularer.

V' Geometri.
1. SIDELANGDE? 60 x
2. SIDELANGDE? 20 x
HJORNERADIUS 2 0 x
DYBDE? 20 X
KOORDINAT. VAERKTO... 0 x
' Standard
BEARBEJDNINGS-OMF... 0 x
UDSPAANINGSDYBDE ? 5 x
Indgreb for sletspan? 0 X
TILSPAENDING FRAES... 500 x
Slette tilspaending? 500 X

I Bekraeit H Forkaste

Styringen grupperer Cyklusparameter i FORMULAR efter deres funktioner f.eks.
Geometri, Standard, udvidet sikkerhed. For de forskellige Cyklusparametre giver
styringen valgmuligheder via f.eks. teend. Styringen viser den aktuelt redigerede
cyklusparameter i farver.

Nar De har defineret alle de ngdvendige cyklusparametre, kan De bekraefte
indtastningerne og afslutte cyklussen.

Aben Formular:

» Aben driftsart Programmering
» Aben arbejdsomrade Program
B> > Vaelg FORMULAR over titellinjen

0 Hvis en indlaesning er ugyldig, viser styringen et tipikon foran
syntakselementet. Hvis du veelger tipikonet, viser kontrolelementet
information om fejlen.

Yderlig Information: Brugerhandbog Opsaetning og afvikling
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Hjaelpebilleder

Nar De redigerer en Cyklus, viser styringen et hjeelpebillede for de aktuelle Q-
parametre. Stgrrelsen pd hjeelpebilledet afhaenger af stgrrelsen af arbejdsomradet
Program.

Styringen viser hjeelpebilledet i hgjre kant af arbejdsomrédet, pa den nederste eller
gverste kant. Placeringen af hjeelpebilledet er i den anden halvdel end markgren.
Hvis De trykker eller klikker pa hjeelpebilledet, viser kontrolelementet hjeelpebilledet i
maksimal stgrrelse.

Hvis arbejdsomradet Help er aktiv, viser styringen hjeelpebillede det i stedet for i
arbejdsomradet Program.

5"1”"’ Soge @Z-..e—)c o x
_ 0395=0 |
A
[@ 201
y
T-ANGLE > ¢
0395=1 |
S A
[T 201
v
T-ANGLE

Arbejdsomrade Help med et hjeelpebillede for en Cyklusparameter
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3.1.3

Kalde cykler

Materialefjernene Cyklus skal De ikke kun definerer i NC-programmet, men
0gsa kalde. Kaldet henfgrer sig altid i NC-programmet sidst definerede
bearbejdningscyklus.

Forudsaetninger

For et Cyklus-kald programmerer De i alle tilfselde:

m  BLK FORM for grafisk fremstilling (kun ngdvendig for simulation)
® Veerktgjskald

® Drejeretning af spindel (hjeelpe-funktion M3/M4)

m  Cyklusdefinition (CYCL DEF)

o = Bemeerk de yderligere forudsaetninger, som er angivet i de efter-
fglgende cyklusbeskrivelser og oversigtstabeller.

For Cykluskald star fglgende muligheder til radighed:

Mulighed Yderligere informationer
CYCL CALL Side 55
CYCL CALL PAT Side 55
CYCL CALL POS Side 56
M89/M99 Side 56

Cyklus-kald med CYCL CALL

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

C-Funkion > Veelg NC-Funktion indfajes
o eller
Veelg tasten CYCL CALL
Styringen abner vinduet NC-Funktion indfajes.
Veelg CYCL CALL M
CYCL CALL M definere og om ngdvendigt tilfgje en M-funktion

CYCL
CALL

vV vV y

Cyklus-kald med CYCL CALL PAT

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

Yderligere informationer: "Mgnsterdefinition PATTERN DEF", Side 74
Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test

HC-Funkion > Velg NC-Funktion indfgjes
- eller
Veelg tasten CYCL CALL
Styringen abner vinduet NC-Funktion indfajes.
Veelg CYCL CALL PAT

CYCL CALL PAT definere og om ngdvendigt tilfgje en M-
funktion

CYCL
CALL

vV vV y
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Cyklus-kald med CYCL CALL POS

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

NC-Funkion » Veelg NC-Funktion indfajes
- eller
Veelg tasten CYCL CALL
Styringen abner vinduet NC-Funktion indfajes.
Veelg CYCL CALL POS

CYCL CALL POS definere og om ngdvendigt tilfgje en M-
funktion

CYCL
CALL

vV VvV Yy

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

positioneringslogik:

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

m Ligger den aktuelle veerktgjsposition i veerktgjsaksen nedenunder overkanten af

emnet (Q203), sa positionerer styringen f@rst i veerktgjsaksen til sikker hgjde og
derefter i bearbejdningsplanet til den programmerede position

0 Programmerings- og brugerinformationer:

m | en CYCL CALL POS-blok skal altid tre koordinatakser vaere
programmeret. Med koordinaterne i vaerktgjs-aksen kan De pa en
enkel made aendre startpositionen. Den virker som en yderligere
nulpunkt-forskydning.

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

m Styringen kgrer til den i CYCL CALL POS-blok definerede position
grundlzeggende med inaktiv radiuskorrektur (R0).

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

Cyklus-kald med M99/M89

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

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

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

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

Definer NC-program som Cyklus:

NG Furkion » Veelg NC-Funktion indfajes
e > Styringen abner vinduet NC-Funktion indfgjes.
> Veelg SEL CYCLE
> Veelg filnavn, String-Parameter eller fil
Kald af NC-program som Cyklus:
oveL > Velg tasten CYCL CALL
e > Styringen &bner vinduet NC-Funktion indfgjes.
eller
> M99 programmer

0 m  Hyis den kaldte fil ikke star i samme bibliotek som den kaldende fil,
kan De indleese filnavn uden stiangivelse

® CYCL CALL PAT og CYCL CALL POS anvender en positioner logik fgr
Cyklus skal udfgres. Med hensyn til positioneringslogikken forholder
sig SEL CYCLE og Cyklus 12 PGM KALD ens: Ved punktmgnster
efterfglger beregningen af tilkgrte sikker hgjde:
B maksimum fra Z-position ved starten af mgnsteret
® alle Z-positioner i punktmgnster

® Ved CYCL CALL POS kommer ingen forpositionering i virktgjsak-
seretning. En forpositionering indenfor den kaldte fil skal De selv
programmerer.
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Maskinspecifike Cyklus

@ Veer opmaerksom den pageeldende funktionsbeskrivelse i

maskinhdndbogen.

P4 mange maskiner er forskellige cyklus tilgeengelige. Disse Cyklus kan yderlig
implementeres af maskinfabrikanten udover de HEIDENHAIN-Cyklus som allerede er
i styringen. Herfor stér en separat cyklus-nummerkreds til radighed:

Cyklusnummeromrade Beskrivelse

300 til 399 Maskinspecifikke Cyklus, som skal veelges med

tasten CYCL DEF

500 til 599 Maskinspecifik Tastesystemcyklus, som skal vaelges

med atsten TOUCH PROBE

ANVISNING

>
»
»

Pas pa kollisionsfare!

HEIDENHAIN-cyklusser, maskinfabrikant-cyklusser og tredjepartsfunktioner
bruger variabler. De kan ogsa NC-Programmerer variabler inden for NC-
programmer. Hvis De afviger fra de anbefalede variabelintervaller, kan der opsta
overlappende og dermed ugnsket adfaerd. Under bearbejdning kan der opsta
kollisionsfare!

Brug kun variable omrader anbefalet af HEIDENHAIN
Brug ikke nogen forudtildelte variable

Bemaerk dokumentation fra HEIDENHAIN, maskinproducenter og
tredjeudbyder

Kontroller afvikling vha. simulation

Yderligere informationer: "Kalde cykler", Side 55
Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test
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3.1.5 Disponible Cyklusgrupper
Bearbejdningscykler

Cyklusgruppe
Boring/Gevind

Boring, Reifning
Uddrejning
Saenkning, Centrering

Gevindboring eller -fraesning

Yderligere informationer

Side 89

Side 135

Lommer/Tappe/Noter
Lommefraesning
Tapfraesning
Notfraesning
Planfraesning

Side 173

Koordinatentransformationen
® Spejling
® Drejning
® Formindske / Forstgrre

Side 229

SL-cykler

m SL-cykler (underkonturliste), med hvilke der bearbejdes
konturer, der kan besta af flere underkonturer

B Cylinderjakkebearbejdning

®  OCM-cykler (Optimized Contour Milling), hvormed
komplekse konturer kan sammensaettes fra delkonturer

Side 241

Side 301
Side 321

Punktmgnster
= Hulcirkel
= Hulflade
= DataMatrix-Code

Side 385

Drejecykler
®  Afspaningscyklus pé langs og plan
m  Stikdrejecyklus radial og aksial
= Stikcyklus radial og aksial
B Gevinddrejecyklus
® Simultandrejecyklus
m  Specialcykler

Side 483
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Cyklusgruppe Yderligere informationer
Specialcykler
m Dveeletid Side 403

® Programkald

B Tolerance

m  Spindelorientering
® Gravering

B Gearcuklus

® [nterpolationsdre;.

Slibecuklus
B Pendulering Side 667
= Afrette
m  Korrekturcyklus
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Malecykler

Cyklusgruppe
Rotation

= Taste plan, kant, to cirkler, skra kant
= Grunddrejning

B To boringer eller Tappe

B Med drejeakse

= Med C-akse

Yderligere informationer

Yderlig Information: Bruger-
hédndbog Malecyklus for emner
og veerktgjer

Henfgringspunkt/Position

Firkant ind- eller udvendig

Cirkel ind- eller udvendig

Hjgrne ind- eller udvendig

Midt hulcirkel, Not eller Kam
Tastesystemakse eller enkelt akse
Fire boringer

Yderlig Information: Bruger-
hédndbog Malecyklus for emner
og veerktgjer

Male
= Vinkel
m  Cirkel ind- eller udvendig
®  Firkant ind- eller udvendig
= Not eller Kam
= Hulcirkel
® Plan eller koordinat

Yderlig Information: Bruger-
hadndbog Malecyklus for emner
og veerktgjer

Specialcykler
® Maling eller 3D maling
= Tastning 3D
B Hurtig tastning

Yderlig Information: Bruger-
hédndbog Malecyklus for emner
og veerktgjer

Kalibrere tastsystem

Laengde kalibrering
Kalibrer i ring
Kalibrer p& Tap
Kalibrer pa kugle

Yderlig Information: Bruger-
handbog Malecyklus for emner
og veerktgjer

Kinematik opmalimg
m Sikre kinematik
® Kinematik opmalimg
® Presetkompensation
= Kinematik Gitter

Yderlig Information: Bruger-
hédndbog Malecyklus for emner
og veerktgjer

Varktgjsmaling (TT)
m Kalibrer TT
m Veerktgjsleengde, -radius eller komplet maling
m Kalibrer IR-TT
= Mal drejeveerktg)
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3.1.6  Programmer forste skridt i Cyklus

Fglgende indhold viser, hvordan den viste runde Not fraeses til en dybde pad 5 mm.

Efter at De har indfgjet en Cyklus, kan De definere de tilhgrende vaerdier i
Cyklusparametrene. De kan programmerer Cyklus direkte i Formular.
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Kald veerktgj

De kalder et veerktgj som fglger:

TO0L > Veelg TOOL CALL

CALL

> Veelg | Formular Nummer
> Indgiv veerktgjsnummer, f.eks. 6
> Veelg veerktgjsakse Z
» Veelg Spindelomdr. S
> Indlaes Spindelomdr., f.eks. 6500
> Veelg Bekraeft

> Styringen afslutter NC-blok.

Kgr vaerktoj til en sikker position

[ =0 x
. x
B x
- x
. x
. x
- x
&X X
&Y x
&Z x
Radiuskorrektur

Kolonne Formular med Syntaxelement en ligelinje

De kgrer veerktgjet til en sikker position som fglger:
L s > Veelg Banefunktion L

Veelg Z

Indgiv veerdi, f.eks. 250

Veelg veerktgjradiuskorrektur RO

Styringen overfgrer RO, ingen veerktgjsradiuskorrektur.
Veelg tilspaending FMAX

Styringen overfgrer ilgang FMAX.

Indgiv evt. hjeelpefunktion M, f.eks. M3, Spindel indkoble
Veelg Bekraeft

Styringen afslutter NC-blok.

Bekraeft

vV Vv vV V VvV VvVvYVvyy
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Forpositioner i bearbejdningsplanet

De positionerer i bearbejdningsplanet som fglger:
Lo > Veelg Banefunktion L

> Veelg X

> Indgiv veerdi, f.eks. +50
> VeelgY

> Indgiv veerdi, f.eks. +50
>

>

>

Veelg tilspaending FMAX
Veelg Bekraeft
Styringen afslutter NC-blok.
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Cyklus definition
V' Geometri.
Bredde af noten? 15 x
MALEKREDS-DIAMETE.... 60 X
MIDTE 1. AKSE? 50 x
MIDTE 2. AKSE? 50 x
STARTVINKEL ? 45 x
Abninhsvinkel for not? 225 x
VINKELSKRIDT ? 0 x
ANTAL BEARBEJDNIN... 1 x
DYBDE? 5 x
KOORDINAT. VAERKTO... 0 x
V' Standard
\ Bekraeft ‘ [ Forkaste }

Kolonne Formular med med indleesemuligheden af Cyklus

De definerer en rund Not som fglger:

CYCL
DEF

CYCL
DEF

Indfeje

4

>
>

vV VvV y

v

Veelg tasten CYCL DEF
Styringen dbner vinduet NC-Funktion indfajes.

Veelg Cyklus 254 RUNDINGS NOT

Veelg Indfaje

Styringen indseetter Cyklus.

Aben kolonne Formular

Indgiv alle indleeseveerdier i Formular

Veelg Bekraeft
Styringen gemmer Cyklus
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Cyklus kald

De kalder Cyklus som fglger:
ovoL > Veelg CYCL CALL

CALL

> Veelg Banefunktion L

> VeelgZ

> Indgiv veerdi, f.eks. 250

> Veelg veerktgjradiuskorrektur RO

> Veelg tilspaending FMAX

> Indgiv hjeelpefunktion M, f.eks. M30, Programslut
> Veelg Bekraeft

> Styringen afslutter NC-blok og NC-Programmet.
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3.2 Programangivelser for Cyklus

3.2.1 Oversigt

Enkelte Cyklus anvender altid igen identiske Cyklusparameter, som f.eks.

Sikkerhedsstand Q200, som de skal angive ved hver Cyklusdefinition. Med

funktionen GLOBAL DEF har De muligheden for, at definere denne Cyklus Parameter

ved program-start centralt, sé at de er globalt aktive for alle NC-Programmer

anvendte Cyklus. | den respektive Cyklus henvises De med PREDEF pa veerdien, som

De har defineret ved programstart.
Falgende GLOBAL DEF Funktioner stér til Deres radighed

Cyklus

100 GENERELT
Definition af generelle Cyklusparametre
= Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND
= Q204 2. SIKKERHEDS-AFST.
= Q253 F FOR-POSITIONERING
= Q208 TILSPAENDING TILBAGE

Kald
DEF-aktiv

Yderligere informationer
Side 69

105 BORING
Definition af specielle borecyklusparametre
= Q256 AFST. FOR SPAANBRUD
= Q210 DVAELETID OPPE
= Q211 DVAELETID NEDE

DEF-aktiv

Side 70

110 LOMMEFRAESNING

Definition af specielle Lommerfraese-
Cyklusparameter

= Q370 BANE-OVERLAPNING
= Q351 FRAESETYPE
® Q366 INDSTIKKE

DEF-aktiv

Side 71

111 KONTURFRAESNING
Definition af specielle Konturfraese-Cyklusparameter
= Q2 BANE-OVERLAPNING
= Q6 SIKKERHEDS-AFSTAND
= Q7 SIKKERE HOEJDE
= Q9 RETNING AF ROTATION

DEF-aktiv

Side 72

125 POSITIONERING

Definition af positioneringsforholdene ved CYCL
CALL PAT

® Q345 VAELG POS. HOJDE

DEF-aktiv

Side 72

120 TASTE
Definition af specielle Tastesystemcyklus-parameter
= Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND
= Q260 SIKKERE HOEJDE
= Q301 KOER TIL FRI-HOEJDE
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Indlaese GLOBAL DEF

NG-Funktion
indfejes

Veelg NC-Funktion indfajes

Styringen &bner vinduet NC-Funktion indfajes.

Veelg GLOBAL DEF

Veelg gnskede GLOBAL DEF Funktion f.eks. 100 GENERELT
Indgiv kreevede definition

vV v vyyvVvy

Brug af GLOBAL DEF-oplysninger

Nar De ved program-start har indlaest de relevante GLOBAL DEF -funktioner, s& kan
De ved definitionen af en vilkarlig Cyklus referere til disse globalt gyldige veerdier.
G4 frem som fglger:

NC-Funktion
indfejes

Veelg NC-Funktion indfgjes

Styringen abner vinduet NC-Funktion indfajes.
Veelg og definer GLOBAL DEF

Veelg igen NC-Funktion indfajes

Veelg @nsket Cyklus f.eks. 200 BORING

Hvis cyklussen har globale cyklusparametre, viser styringen
valgmuligheden PREDEF i handlingslinjen eller i formularen
som en valgmenu.

» Veelg PREDEF

> Styringen indleeser ordet PREDEF i Cyklusdefinition. Hermed
har De gennemfgrt en forbindelse til den relevante GLOBAL
DEF-parameter, som De har defineret ved program-starten.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

V v v vV VY

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

» AnvendGLOBAL DEF bevist. Fgr afvikling Simulation

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

Parameter geelder for alle bearbejdningscyklus 2xx sével for Cyklus 880, 1017,
1018, 1021, 1022, 1025 og Tastesystemcyklus 451, 452, 453

Hjaelpebillede Parametre

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstanden veerktgjsspids - emne-overflade Veerdi virker inkre-
mentalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaen-
ding), med hvilken ingen kollision kan forekomme. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999
Q253 Tilspaending for for-positioning?

Tilspaending, med hvilken styringen kegrer veerktgjet indenfor
en Cyklus

Indlaese: 0...99999.999 alternativ FMAX, FAUTO

Q208 TILSPANDING TILBAGEK@RSEL ?

Tilspaending, med hvilken styringen tilbagepositionerer
veerktgjet

Indlaese: 0...99999.999 alternativ FMAX, FAUTO
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Globale data for borebearbejdninger

Parameter geelder for Bore-, gevindbore- og gevindfraesecyklus 200 til 209, 240, 241
0g 262 til 267.

Hjaelpebillede Parametre

Q256 Tilbage-karsel ved span-brud?

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

Indleese: 0.1...99999.9999

Q210 DVALETID OPPE ?

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

Indlzese: 0...3600.0000

Q211 DVALETID NEDE ?

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

Eksempel
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3.2.6  Globale data for fraesebearbejdninger med lommecykler
Parameter geelder for Cyklus 208, 232, 233, 251 til 258, 262 til 264, 267, 272, 273,

275, 277

Hjaelpebillede Parametre
Q370 BANE-OVERLAPNINGS FAKTOR ?
Q370 x veerktgjsradius, resulterer i en sidevers indfgring k.
Indleese: 0.1...1999
Q351 Retning? Climb=+1, Up-cut=-1
Type af fraesebearbejdning Spindeldrejeretning bliver tilgode-
set.
+1 = medlgbsfraesning
-1 = modlgbsfraesning
(Hvis De indlaeser 0, er bearbejdningen medlgbs)
Indlees: -1, 0, +1
Q366 Indstiks strategi (0/1/2)?
Arten af indstiksstrategi:
0: Vinkelret indstik Uafhaengig af den i vaerktgjs-tabellen
definerede indstiksvinkel ANGLE indstikker styringen vinkel-
ret
1: Helixformet indstik | veerktgjs-tabellen skal for det aktive
veerktgj indstiksvinklen ANGLE veere defineret ulig 0. Ellers
afgiver styringen en fejlmelding.
2: Pendel indstik | vaerktgjs-tabellen skal for det aktive
veerktgj indstiksvinklen ANGLE veere defineret ulig 0. Ellers
afgiver styringen en fejlmelding. Pendellaengden er afhaengig
af indstiksvinklen, som minimum veaerdi anvender styringen
den dobbelte veerktgjs-diameter
Indlees: 0, 1, 2

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

Hjaelpebillede Parametre

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

Q6 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

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

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q7 SIKKERE HOEJDE ?

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

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

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

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

3.2.8 Globale data for positioneringsforholdene

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

Hjaelpebillede Parametre

Q345 Veelg positionerings hgjde (0/1)

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

Indlees: 0, 1
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3.29 Globale data for tastefunktioner

Parameter geelder for alle Tastesystemcyklus 4xx og 14xx savel for Cyklus 271,
286, 287,880, 1021, 1022, 1025, 1271, 1272, 1273, 1278

Hjaelpebillede Parametre

Q320 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

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

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

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

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF
Q301 Ker til fri-hgjde (0/1)?

Fastleeg, hvorledes tastsystemet skal kgre mellem
malepunkterne:

0: Mellem mélepunkter kgr til mélehgjde
1: Mellem maélepunkter ker til sikker hgjde
Indlees: 0, 1
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Monsterdefinition PATTERN DEF

Anvendelse

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

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

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

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

Valgmu-  Definition Yderligere informationer
ligheder
POS1 Punktum Side 76

Definition af indtil 9 vilkarlige bearbejd-
ningspositioner

ROW1 Reekke Side 77
Definition af en enkelt raekke, retlinje eller
drejet

PAT1 Mgnster Side 78

Definition af et enkelt mgnster, retlinie,
drejet eller forskudt

FRAME1 Rammer Side 80

Definition af en enkelt ramme, retlinie,
drejet eller forskudt

CIRC1 Cirkel Side 82
Definition af en helcirkel
PITCHCIRC1 Delcirkel Side 83

Definition af en delcirkel

PATTERN DEF indlzes
G4 frem som falger:

Veelg NC-Funktion indfajes

Styringen dbner vinduet NC-Funktion indfajes.
Veelg PATTERN DEF

Styringen starter indlaesningen af PATTERN DEF.

Veelg det gnskede bearbejdningsmenster, f.eks. CIRC1 for en
helcirkel

Indgiv kreevede definition
Definer Bearbejtningscyklus f.eks. Cyklus 200 BORING
> Klad Cyklus med CYCL CALL PAT

NG-Funktion
indfejes

vV VvyyVvy

A\ 4
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3.3.3

PATTERN DEF anvend

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

Yderligere informationer: "Kalde cykler", Side 55

Styringen udfgrer sa den sidst definerede bearbejdningscyklus pé det af Dem
definerede bearbejdningsmenster.

Skema: Afvikle 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

Anvisninger
Programmeringstip
®m De kan fgr CYCL CALL PAT anvende funktion GLOBAL DEF 125 med Q345=1. S3

positionerer styringen vaerktgjet mellem boringerne altid pd 2. Sikkerhedsafstand,
som defineret i Cyklus.

Brugsanvisninger:

m  Et bearbejdningsmegnster forbliver aktiv sa laenge, indtil De definerer et nyt, eller
med funktionen SEL PATTERN har valgt en punkt-tabel.
Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test

® Styringen treekker veerktgjet tilbage mellem startpunkterne til sikker hgjde. Som

sikker hgjde anvender styringen enten veerktgjsakseposition ved Cyklus-kald, eller
veerdien fra Cyklus-parameter Q204, alt efter hvilken der er stgrst.

m  Er koordinatoverfladen i PATTERN DEF stgrre end den i Cyklus, bliver sikker-
hedsafstand og den 2. sikkerhedsafstand beregnes pé koordinatoverfladen af
PATTERN DEF.

= Med blokafvikling kan De veelge et hvert punkt at starte eller fortsaette en bear-
bejdning.
Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning og afvikling
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3.3.4 Definer enkelt Bearbejningsposition

o Programmerings- og brugerinformationer:

B De kan maksimalt indleese 9 bearbejdningspositioner, bekraeft altid
indlaesningen med tasten ENT.

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

= Nar De definerer en Emneoverflade i Z ulig 0, s& virker denne veerdi
yderligere for emneoverfladen Q203, som De har defineret i bearbejd-
ningscyklus.

Hjaelpebillede Parametre

POS1: X-koordinat bearbejdningspos.
Indgiv X-koordinat absolut.
Indleese: -999999999...4+999999999

POS1: Y-koordinat bearbejdningspos.
Indgiv Y-koordinat absolut.
Indlzese: -999999999...+999999999

POS1: Koordinater til emne-overflade
Indlaes Z-koordinater, pa hvilke bearbejdningen skal starte
Indlzese: -999999999...+999999999

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

POS2: Y-koordinat bearbejdningspos.
Indgiv Y-koordinat absolut eller inkrementalt
Indleese: -999999999...4+999999999

POS2: Koordinater til emne-overflade
Indgiv Z-koordinat absolut eller inkrementalt
Indleese: -999999999...+999999999

Eksempel
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3.35 Definere enkelt raekke

o Programmer- og brugertips

ningscyklus.

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

Hjzelpebillede

Eksempel
11 PATTERN DEF ~

Parametre

Startpunkt X

Koordinater til reekke-startpunktet i X-aksen Veerdi virker
absolut.

Indlaese: -99999.9999999...+99999.9999999

Startpunkt Y

Koordinater til reekke-startpunktet i Y-aksen Vaerdi virker
absolut.

Indleese: -99999.9999999...+99999.9999999

Afstand bearbejdningspositioner

Afstanden (inkrementalt) mellem bearbejdningspositioner.

Indleeses veerdi positiv eller negativ
Indleese: -999999999...+999999999

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

Drejeposition for totale menster

Drejevinkel om det indleeste startpunkt. Henfgringsakse:
Hovedaksen i det aktive bearbejdningsplan (f.eks. X ved

veerktgjs-akse 7). Indleeses veerdi absolut positiv eller negativ

Indleese: -360.000...+360000

Koordinater til emne-overflade
Indlaes Z-koordinater absolut, pa bearbejdnings start
Indlzese: -999999999...+999999999

ROW1( X+25 Y+33.5 D+8 NUM5 ROT+0 Z+0 )

Anvendt tema

® Cyklus 221 KARTESISK MOENST (DIN/ISO G221)
Yderligere informationer: "Cyklus 221 KARTESISK MOENST ", Side 391
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3.3.6 Definer et enkelt mgnster

o Programmerings- og brugerinformationer:

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

= Nar De definerer en Emneoverflade i Z ulig 0, s virker denne veerdi

yderligere for emneoverfladen Q203, som De har defineret i bearbejd-
ningscyklus.

Hjzelpebillede Parametre

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

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

Afst. bearbejdningspositioner X

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

Indleese: -999999999...+999999999

Afst. bearbejdningspositioner Y

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

Indleese: -999999999...+999999999

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

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

Drejeposition for totale menster

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

Indlaese: -360.000...+360000

Drejeposition hovedakse

Drejevinkel, med hvilken udelukkende hovedaksen for
bearbejdningsplanet henfert til det indleeste startpunkt bliver
vredet. Veerdien kan indlaeses positiv eller negativ

Indleese: -360.000...+360000
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Hjaelpebillede Parametre

Drejeposition sideakse

Drejevinkel, med hvilken udelukkende sideaksen for bearbejd-
ningsplanet henfgrt til det indleeste startpunkt bliver vredet.
Veerdien kan indlaeses positiv eller negativ

Indlaese: -360.000...+360000
Koordinater til emne-overflade

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

Eksempel

Anvendt tema

m Cyklus 221 KARTESISK MOENST (DIN/ISO G221)
Yderligere informationer: "Cyklus 2271 KARTESISK MOENST ", Side 391
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3.3.7 Definer enkelt ramme

o Programmerings- og brugerinformationer:

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

= Nar De definerer en Emneoverflade i Z ulig 0, s virker denne veerdi

yderligere for emneoverfladen Q203, som De har defineret i bearbejd-
ningscyklus.

Hjzelpebillede Parametre

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

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

Afst. bearbejdningspositioner X

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

Indleese: -999999999...+999999999

Afst. bearbejdningspositioner Y

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

Indleese: -999999999...+999999999

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

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

Drejeposition for totale menster

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

Indlaese: -360.000...+360000

Drejeposition hovedakse

Drejevinkel, med hvilken udelukkende hovedaksen for
bearbejdningsplanet henfert til det indleeste startpunkt bliver
vredet. Veerdien kan indlaeses positiv eller negativ.

Indleese: -360.000...+360000
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Hjaelpebillede Parametre

Drejeposition sideakse

Drejevinkel, med hvilken udelukkende sideaksen for bearbejd-
ningsplanet henfgrt til det indleeste startpunkt bliver vredet.
Veerdien kan indlaeses positiv eller negativ.

Indlaese: -360.000...+360000
Koordinater til emne-overflade

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

Eksempel
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Anvende bearbejdningscykler | Mgnsterdefinition PATTERN DEF

Definer helcirkel

o Programmerings- og brugerinformationer:

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

Hjzelpebillede Parametre

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

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

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

Startvinkel

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

Indleese: -360.000...+360000

Antal bearbejdninger

Totale antal bearbejdningspositioner pa kredsen

Indlees: 0...999

Koordinater til emne-overflade

Indlaes Z-koordinater, pa hvilke bearbejdningen skal starte
Indleese: -999999999...4+999999999

Eksempel
11 PATTERN DEF -~
CIRC1( X+25 Y+33 D80 START+45 NUM8 Z+0 )

Anvendt tema
® Cyklus 220 POLAR MOENSTER (DIN/ISO G220)
Yderligere informationer: "Cyklus 220 POLAR MOENSTER ", Side 388
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3.3.9 Definer delcirkel

o Programmerings- og brugerinformationer:

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

Hjzelpebillede Parametre

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

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

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

Startvinkel

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

Indleese: -360.000...+360000

Vinkelskridt/Slutvinkel

Inkremental polarvinkel mellem to bearbejdningspositioner.
Veerdien kan indlaeses positiv eller negativ. Alternativt kan
endevinkel indtastes (skifte ved hjeelp af valgmuligheden i
handlingslinjen eller i formularen)

Indleese: -360.000...+360000

Antal bearbejdninger

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

Koordinater til emne-overflade

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

Eksempel
11 PATTERN DEF ~
PITCHCIRC1( X+25 Y+33 D80 START+45 STEP+30 NUM8 Z+0 )

Anvendt tema
® Cyklus 220 POLAR MOENSTER (DIN/ISO G220)
Yderligere informationer: "Cyklus 220 POLAR MOENSTER ', Side 388
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3.3.10 Eksempel: Anvend Cyklus i forbindelse med PATTERN DEF

84

Boringskoordinaterne er gemt i mgnsterdefintionen PATTERN DEF POS.
Boringskoordinaterne bliver kaldt af styringen med CYCL CALL PAT.

Veerktgjs-radien er valgt sdledes, at alle arbejdsskridt kan ses i testgrafikken.
Programafvikling
Centrering (veerktgjsradius 4)

GLOBAL DEF 125 POSITIONERING: Med denne funktion positionerer styringen
ved en CYCL CALL PAT mellem punktet af den 2. Sikkerhedsafstand. Denne
funktion forbliver aktiv til M30.

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

Yderligere informationer: "Cyklus til borebearbejdning", Side 89 og "Cyklus til
gevindbearbejdning’

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

; Cyklus-kald i forbindelse med punktmgnster
; Veerktgj frikgres

; Veerktgjs-kald bor (radius 2.4)

; Kor veerktgj til sikker hgjde
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; Cyklus-kald i forbindelse med punktmgnster
; Veerktgj frikgres

; Veerktgjs-kald gevindbor (radius 3)

; Kar veerktgj til sikker hgjde

; Cyklus-kald i forbindelse med punktmgnster

; Veerktgj frikgres, program-slut

3.4 Punkttabel med Cyklen

Anvendelse

Vha. en punkttabel kan De afvikle en eller flere Cyklus efter hinanden pa et
uregelmaessigt punktmenster.

Anvendt tema

Indhold af en punkttabel, skjul de enkelte punkter

Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test
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Anvende bearbejdningscykler | Punkttabel med Cyklen

Koordinatangivelse i en Punkttabel

Hvis De anvender Borecyklus, svarer koordinaterne til bearbejdningsplanet

i Punkt-tabellen sig til koordinaterne til borings-midtpunktet. Anvender De
Fraesecyklus, svarer koordinaterne til bearbejdningsplanet i Punkttabell sig til
startpunktkoordinaterne til gaeldende Cyklus f.eks. midtpunkts-koordinaterne af
en cirkellomme. Koordinaterne i veerktgjsaksen svarer til koordinaterne for emne-
overfladen.

Styringen traekker vaerktgjet tilbage til den sikre hgjde ved beveegelse mellem de
definerede punkter. Som sikker hgjde anvender styringen enten veerktgjsakse-
koordinater ved Cyklus-kald, eller veerdien fra Cyklus-parameter Q204 2.
SIKKERHEDS-AFST., alt efter hvilken veerdi der er stgrst.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Hvis De programmerer en sikker hgjde for enkelte punkter i punkttabellen,
ignorerer styringen veerdien fra Cyklusparameteren for alle punkter Q204 2.
SIKKERHEDS-AFST.!

» Programmer funktion GLOBAL DEF 125 POSITIONIEREN, séledes at styringen
kun tager hgjde for den sikre hgjde for det respektive punkt

Virkemade med Cyklus

SL- Cyklus og Cyklus 12

Styringen fortolker punkterne i Punkttabellen som en yderligere nulpunkt-
forskydning.

Cyklen 200 til 208, 262 bis 267

Styringen tolker punkterne i bearbejdningsplanet som koordinaterne til borings-
midtelpunktet. Hvis De vil udnytte de i Punkt-tabellen definerede koordinater i
veerktgjs-aksen som startpunkt-koordinater, skal De definere emne-overkanten
(Q203) med 0.

Cyklerne 210 til 215

Styringen fortolker punkterne som en yderligere nulpunkt-forskydning. Hvis De vil
udnytte de i punkt-tabellen definerede punkter som startpunkt koordinater, skal De
programmere startpunktet og emne-overkanten (Q203) i den til enhver tid vaerende
fraescyklus med 0.

0 Du kan ikke leengere indsaette disse cyklusser i styringen, men i
bestdende NC-Programmer redigerer og afvikle.

Cyklus 251 til 254

Styringen tolker punkterne i bearbejdningsplanet som koordinaterne til
Cyklusstartpunkt. Hvis De vil udnytte de i Punkt-tabellen definerede koordinater
i veerktgjs-aksen som startpunkt-koordinater, skal De definere emne-overkanten
(Q203) med 0.
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3.4.3 Velg Punkttabel i NC-Program med SEL PATTERN

De veelger Punkttabel som fglger:

NC-Funkion » Veelg NC-Funktion indfajes

- > Styringen abner vinduet NC-Funktion indfgjes.
> Veelg SEL PATTERN

[e]e}
[e]e}

o
o

AN
ooo
ET T
tx13

Veelg Filvalg

Styringen abner vinduet for filvalg

Veelg gnskede Punkttabel vha. mappestruktur
Bekreeft indlaesning

Styringen afslutter NC-blok.

VvV v v VvV

Hvis Punkt-tabellen ikke er gemt i samme bibliotek som NC-Programm, sa skal De
indlaese det komplette stinavn | vindue Programindstilling kan De definerer, om
styringen opretter absolutte eller relative stier.

Yderlig Information: Brugerhandbog programmering og test

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

3.4.4 Kald Cyklus med Punkttabel

For at kalde en Cyklus pa de punkter, der er defineret i punkttabellen, programmeres
Cykluskaldet med CYCL CALL PAT.

Med CYCL CALL PAT afvikler styringen Punkttabellen, som de sidst har defineret.

De kalder en Cyklus i forbindelse med en Punkttabel som fglger:

NC-Funkion » Veelg NC-Funktion indfajes
indfojes
> Styringen dbner vinduet NC-Funktion indfejes.
cveL > Veelg CYCL CALL PAT

CALL . .
> Indlaes tilspaending

Styringen flytter sig mellem punkterne i Punkttabellen
med denne tilspaending. Hvis De ingen tilspaending
indlaeser, kgrer styringen den sidste definerede
tilspaending.

v

Definer evt. hjaelpefunktion
Bekraeft med tasten END

v

Anvisninger

m De kan i Funktion GLOBAL DEF 125 med indstilling Q435=1 tvinge styringen,
altid at flytte til 2. sikkerhedsafstand fra Cyklus ved positionering mellem
punkterne.

B Hvis De ved forpositionering i veerktgjsaksen vil kgre med reduceret tilspaending,
programmerer De hjeelpe-funktion M103.

m Styringen afvikler Punkttabellen med Funktion CYCL CALL PAT, som De sidst
har defineret, ogsa nér De har defineret en Punkttabel i et CALL PGM indlejret i
NC-Program.
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4.1.1

90

Grundlaget

Oversigt
Styringen stiller felgende cyklus til rddighed for de forskellige borebearbejdninger:

Cyklus
200

BORING

® Simpel boring

® |ndlees dveeletid for oven og nede
B Henfgringsdybde valgbar

Cyklus til borebearbejdning | Grundlaget

Kald
CALL-aktiv

Yderligere informationer
Side 91

201

REIFLING
B Udrgmning af boring
= |ndlees dveeletid nede

CALL-aktiv

Side 95

202

UDDREJNING

= Uddreje en boring

® |ndleesning af tilbagetraek tlisp.
B [ndlees dveeletid nede

® |ndleesning af frikgrsel

CALL-aktiv

Side 97

203

UNIVERSAL BORING

m Degression - boring med faldende fremfgring
® |ndlees dveeletid for oven og nede

® |ndleesning af spanbrud

= Henfgringsdybde valgbar

CALL-aktiv

Side 101

204

BAGBEARBEJDNING

m Qpret en forsaenkning pa undersiden af emnet
B |ndlees dveeletid

® |Indlaesning af frikgrsel

CALL-aktiv

Side 107

205

UNIVER. DYBDEBORING

® Degression - boring med faldende fremfgring
® |ndlaesning af spanbrud

® |ndlaes et seenket startpunkt

® |ndlees en forstopafstand

CALL-aktiv

Side 111

208

BOREFRAESNING

B Fraes en boring

® |ndlees en forboret diameter
® Veelg med- eller modurs

CALL-aktiv

Side 118

241

ENSKAERS-DYBDEBORING
= Boring med kanonbor
® Fordybet startpunkt

® Drejeretning og omdr. ved ind- og indkgrsel fra en

boring valgbar
® |ndlees dveeledybde

CALL-aktiv

Side 121

240

CENTRERING

B Boring af en centrering

® |ndlees centrerdiameter eller -dybde
® |ndlees dveeletid nede

CALL-aktiv

Side 131
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4.2 Cyklus 200 BORING

ISO-Programmering
G200

Anvendelse

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

Cyklusafvikling

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

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

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

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

5 Styringen gentager disse forlgb (2 til 4), til den indleeste boredybde er néet
(dveeletiden fra Q211 virker pé hver fremfgring)

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

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

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

» Indlees dybden negativt

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

m Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktin FUNCTION
MODE MILL og FUNCTION MODE TURN .

m Denne Cyklus overvager veerktgjets definerede nyttelaeengde LU. Nar LU-veerdi er
mindre end DYBDE Q201, giver styringen en fejlimeling.
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Anvisninger for programmering

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

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

m Denne Cyklus overvager vaerktgjets definerede nytteleengde LU. Nar LU-vaerdi er
mindre end DYBDE Q201, giver styringen en fejimeling.

0 Hvis De skal broe uden spénbrud, definerer De i Parameter Q202 en
hgjere veerdi som dybde Q201 plus den ndede dybde af spidsvinkel.
Herved kan De ogsa indgive en vaesentlig hgjere vaerdi.
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4.2.1 Cyklusparameter

Hjzelpebillede

Ay \ @0206
Q210
Q200 Q204
Q203
Q202
| Q201

7
\
<Y

Parametre

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstanden veerktgjsspids - emne-overflade Veaerdi virker inkre-
mentalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q201 DYBDE ?

Afstand emne-overflade - bunden af boring. Vaerdi virker
inkrementalt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

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

Q202 UDSPAANINGSDYBDE ?

Malet, med hvilket vaerktgjet hver gang rykkes frem. Veaerdi
virker inkrementalt.

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

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

Q210 DVALETID OPPE ?

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

Indlaese: 0...3600.0000 alternativ PREDEF

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfart pd det aktive henfgrings-
punkt. Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaen-
ding), med hvilken ingen kollision kan forekomme. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

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

Q395 Henfarer til diameter (0/1)?

Veelg, om den indgivne dybde skal relaterer sig til vaerktgjs-
spidsen eller den cylindriske del af veerktgjet. Hvis styrin-
gen skal referere dybden til den cylindriske del af vaerktgjet,
skal De definere spidsvinklen til vaerktgjet i kolonne T-Angle
veerktgjs-tabellen TOOL.T.

0 = Dybde henfgrt til veerktgjsspids

1 = Dybde henfgrt til den cylindriske del af veerktgjet

Indlees: 0, 1

m
x
®
o
3
o
o
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4.3 Cyklus 201 REIFLING

ISO-Programmering
G201

Anvendelse

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

Cyklusafvikling

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

2 Veerktgjet reifer med den indlaeste tilspaending F til den programmerede dybde
3 | bunden af boringen dveeler veaerktgjet, ifald det er indlaest

4 Herefter kgrer styringen veerktgjet med tilspaending F tilbage til sikkerheds-
afstanden eller til den 2. sikkerhedsafstand. Den 2. sikkerhedsafstand Q204
virker fgrst, ndr den er programmeret stgrre en sikkerhedsafstand Q200

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

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

> Indlaes dybden negativt

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

B Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktin FUNCTION
MODE MILL og FUNCTION MODE TURN .

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

Anvisninger for programmering

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

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

Hjaelpebillede Parametre

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q201 DYBDE ?

Afstand emne-overflade - bunden af boring. Veerdi virker
inkrementalt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

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

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

Q208 TILSPANDING TILBAGEK@RSEL ?

Kgrselshastigheden af veerktgjet ved udkgrsel af boringen i
mm/min. Nar De indlaeser Q208 = 0 sa geelder tilspaending
rive.

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

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive henfgrings-
punkt. Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaen-
ding), med hvilken ingen kollision kan forekomme. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203

m
x
)
o
3
o
o
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4.4

Cyklus 202 UDDREJNING

ISO-Programmering
G202

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!
Maskine og styring skal veere forberedt af maskinfabrikanten.
Cyklus kan kun anvendes pa maskiner med styret spindel.

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

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer veerktgjet i spindelaksen iilgang FMAX med sikkerheds-
afstanden Q200 over Q203 KOOR. OVERFLADE

2 Veerktgjet borer med boretilspaending indtil dybde Q201

3 I bunden af boringen dveeler vaerktgjet - ifald det er indlaest - med kgrende spindel
for friskeering

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

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

6 Efterfglgende kgrer styringen veerktgjet tilbage med tilspaending Q208 til sikker-
hedsafstanden Q200

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

9 Evt. kerer styringen med FMAX til 2. Sikkerhedsafstand. Den 2. sikkerhedsafstand
Q204 virker fgrst, nar den er programmeret stgrre en sikkerhedsafstand Q200
Hvis Q214=0 sker udkgrslen pé boringsvaeggen

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

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

> Indlaes dybden negativt

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

Pas pa kollisionsfare!

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

» Kontroller position af veerktgjsspids, nar de programmerer en
spindelorientering i vinklen, som de i Q336 har indgivet (f.eks. i anvendelsen
MDI i driftsart Manuel). Dertil bgr ingen transformation vaere aktiv.

> Veelg vinkel sdledes, at veerktgjsspidsen star parallelt i frikgrslesretningen

> Veelg frikgrsels-retning Q214 sdledes, at veerktgjet kgrer veek fra
boringenskanten

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

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

» Deaktiver Funktion M136 fgr Cyklus med M137

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

= Efter bearbejdning positionerer styringen veerktgjet igen til startpunkt i bearbejd-
ningsplanet. Sdledes kan De afsluttende vidrepositionerer inkrementalt.

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

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

® Nar Q214 FRIKOERSELS RETNING er ulig O, virker @357 AFSTAND TIL SIDE.

Anvisninger for programmering

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

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

Hjzelpebillede

Q203

E Q206

A4
q ; Q200 Q204

Parametre

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q211

>VL]201 Q208

Q201 DYBDE ?

Afstand emne-overflade - bunden af boring. Vaerdi virker
inkrementalt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

=Y

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

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

Q208 TILSPANDING TILBAGEK@RSEL ?

Kgrselshastigheden af veerktgjet ved udkgrsel af boringen i
mm/min. Nar De indlaeser Q208= 0, sa geelder tilspaending
fremrykdybde.

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

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt.
Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaen-
ding), med hvilken ingen kollision kan forekomme. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

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

Fastleegge retningen, i hvilken styringen frikgrer vaerktgjet i
bunden af boringen (efter spindel-orientering)

0:: Veerktgj frikgres ikke

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

Q336 Vinkel for spindel orientering?

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

Indleese: 0...360
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Hjaelpebillede Parametre

Q357 Sikkerhedsafstand side?

Afstand mellem vaerktgjsskaeret og boringens vaeg Veerdi
virker inkrementalt.

Virker kun, ndr Q214 FRIKOERSELS RETNING er ulig 0.
Indlees: 0...99999.9999

m
x
]
o
3
=]
o
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4.5 Cyklus 203 UNIVERSAL BORING

ISO-Programmering
G203

Anvendelse

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

Cyklusafvikling
Forhold uden spanbrud, uden formindskelse:

1

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

Veerktgjet borer med den indlaeste TILSPZENDING DYBDE.Q206TILSPAENDING
DYBDE. Q206 til ferste INDSTILLINGS-DYBDE Q202

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

Nu dykker styringen veerktgjet igen iilgang ind i boringen og borer efterfglgende
pany en fremfgring med INDSTILLINGS-DYBDE Q202 i TILSPAENDING DYBDE.
Q206

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

denne proces gentages sa laenge, til DYBDE Q201 er néet.
Nar DYBDE Q201 er néet, trackker styringen veerktgjet med FMAX ud af boringen
til SIKKERHEDS-AFSTAND Q200 eller til den 2. SIKKERHEDS-AFST.. Den 2.

SIKKERHEDS-AFST. Q204 virker fgrst, nar den er programmeret stgrre en
SIKKERHEDS-AFSTAND Q200
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Forhold med spanbrud, uden formindskelse:

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

2 Veerktgjet borer med den indleeste TILSPZANDING DYBDE.Q206TILSPAENDING
DYBDE. Q206 til ferste INDSTILLINGS-DYBDE Q202

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

4 Nu efterfglger pany fremfgring med veerdi INDSTILLINGS-DYBDE Q202 i TILS-
PAENDING DYBDE. Q206

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

6 Hvis den indgivet venter styringen nu p4 DVAELETID OPPE Q210

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

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

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

Forhold med spanbrud, uden formindskelse

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

2 Veerktgjet borer med den indleeste TILSPZNDING DYBDE.Q206TILSPAENDING
DYBDE. Q206 til farste INDSTILLINGS-DYBDE Q202

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

4 Pany fglger en fremrykning med INDSTILLINGS-DYBDE Q202 minus FREM-
RYKSDYBDE Q212 i TILSPAENDING DYBDE. Q206. Den konstant faldende
forskel pa opdaterede INDSTILLINGS-DYBDE Q202 minus FREMRYKSDYBDE
Q212, bgr aldrig veere mindre end MIN. INDSTILL. DYBDE Q205 (Eks.: Q202=5,
Q212=1,Q213=4,Q205= 3: Den fgrste fremrykning er 5 mm, den anden
fremrykning 5-1 = 4 mm, den tredje fremfgring 4 - 1 = 3 mm, den fjerde
fremfgring er ogsa 3 mm)

5 Styringen fortseetter sé laenge, indtil ANTAL SPAENDETAENGER Q213 er néet,
eller til boringen har den gnskede DYBDE Q201 . Nar det definerede antal
spanbrud er ndet, men boringen har endnu ikke den gnskede DYBDE Q201,
kgrer styringen veerktgjet i TILSPAENDING TILBAGE Q208 ud af boringen til
SIKKERHEDS-AFSTAND Q200

6 Huvis den indgivet venter styringen nu p4 DVAELETID OPPE Q210

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

8 Dette forlgb 2 til 7 bliver gentaget, indtil DYBDE Q201 er néet.
9 Huvis den indgivet venter styringen nu p4 DVAELETID NEDE Q210

10 Nar DYBDE Q201 er ndet, treekker styringen veerktgjet med FMAX ud af boringen
til SSIKKERHEDS-AFSTAND Q200 eller til den 2. SIKKERHEDS-AFST.. Den 2.
SIKKERHEDS-AFST. Q204 virker fgrst, nar den er programmeret stgrre en
SIKKERHEDS-AFSTAND Q200
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

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

> Indlaes dybden negativt

» Med maskin-parameter displayDepthErr (Nr. 2071003) indstiller De, om
styringen ved indleesningen af en positiv dybde skal afgive en fejlmelding (on)
eller ej (off).

m Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktin FUNCTION
MODE MILL og FUNCTION MODE TURN .

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

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

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

HEIDENHAIN | TNC7 | Brugerh&dndbog Bearbejdningscyklus | 10/2022 103



4.5.1

104

Cyklus til borebearbejdning | Cyklus 203 UNIVERSAL BORING

Parametre

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q201 DYBDE ?

Afstand emne-overflade - bunden af boring. Vaerdi virker
inkrementalt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Cyklusparameter
Hjzelpebillede
4 “ @0206 EQZOS
Q210
Q200 Q204
Q203
Q202
] Q201
O
27
X

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

Q202 UDSPAANINGSDYBDE ?

Malet, med hvilket vaerktgjet hver gang rykkes frem. Veaerdi
virker inkrementalt.

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

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

Q210 DVALETID OPPE ?

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

Indlaese: 0...3600.0000 alternativ PREDEF

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt.
Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaen-
ding), med hvilken ingen kollision kan forekomme. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q212 FREMRYKSDYBDE ?

Veerdi, med hvilken styringen Q202 INDSTILLINGS-DYBDE
formindsker med hver fremrykning. Vaerdi virker inkremen-
talt.

Indlees: 0...99999.9999

Q213 ANTAL SPANBRUD F@R TILBAGEKO@RS.?

Antallet af spanbrud fgr styringen skal kgre veerktgjet ud
af boringen for afspéning. Ved spanbrud traekker styringen
veerktgjet altid tilbage med udkgrselsveerdien Q256 .

Indlees: 0...99999
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Hjzelpebillede Parametre

Q205 MINIMAL INDSTILLINGS-DYBDE ?

N&r Q212 FREMRYKSDYBDE er ulig 0, brgraenser styringen
fremfgringen med denne veerdi. Indfgringsdybden ma derfor
ikke veere mindre end Q205. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

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

Q208 TILSPANDING TILBAGEK@RSEL ?

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

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

Q256 Tilbage-karsel ved span-brud?

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

Indlaese: 0...99999.999 alternativ PREDEF

Q395 Henforer til diameter (0/1)?

Veelg, om den indgivne dybde skal relaterer sig til veerktgjs-
spidsen eller den cylindriske del af veerktgjet. Hvis styrin-
gen skal referere dybden til den cylindriske del af veerktgjet,
skal De definere spidsvinklen til vaerktgjet i kolonne T-Angle
veerktgjs-tabellen TOOL.T.

0 = Dybde henfgrt til veerktgjsspids

1 = Dybde henfgrt til den cylindriske del af veerktgjet

Indlees: 0, 1
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Eksempel
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4.6 Cyklus 204 BAGBEARBEJDNING

ISO-Programmering
G204

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!

Maskine og styring skal veere forberedt af maskinfabrikanten.
Cyklus kan kun anvendes pa maskiner med styret spindel.

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

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

Y4

-

A
S

ol |

Cyklusafvikling

1

O 00 N O

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

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

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

Styringen kgrer veerktgjet igen til borermidte. Indkobler Spindel og evt.
kglemiddel og kgrer sé& med tilspaending undersaenkning til den indleeste dybde
underseaenkning

Hvis defineret, dveeler veerktgjet ved bunden af undersaenkning. Herefter kgrer
veerktgjet igen ud af boringen, laver en spindelorientering og forskyder pany med
excentermalet

Afslutningsvis kgrer veerktgjet med FMAX til sikkerhedsafstanden

Styringen positionerer veerktgjet tilbage til midten af boringen

Styringen stiller spindelstatus fra Cyklusstart igen her

Evt. kgrer styringen til 2. Sikkerhedsafstand. Den 2. sikkerhedsafstand Q204
virker fgrst, ndr den er programmeret stgrre en sikkerhedsafstand Q200
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

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

» Kontroller position af veerktgjsspids, nar de programmerer en
spindelorientering i vinklen, som de i Q336 har indgivet (f.eks. i anvendelsen
MDI i driftsart Manuel). Dertil bgr ingen transformation vaere aktiv.

> Veelg vinkel séledes, at veerktgjsspidsen star parallelt i frikgrslesretningen

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

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

= Efter bearbejdning positionerer styringen veerktgjet igen til startpunkt i bearbejd-
ningsplanet. Sdledes kan De afsluttende vidrepositionerer inkrementalt.

m  Styringen tager ved beregningen hensyn til startpunktet for undersasnkningen
skeerlaengden af borstangen og materialetykkelsen.

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

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

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

Anvisninger for programmering

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

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

Hjzelpebillede Parametre

zi Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

H Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi
‘ | virker inkrementalt.

! ‘ Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q204
Q249 Dybde af udboring?

Afstanden emne-underkant - bunden af u.saenkning. Positivt
Q203 fortegn fremstiller undersaenkningen i positiv retning af
spindelaksen Veerdi virker inkrementalt.

Indlzes: -99999.9999...+99999.9999
Q250 Materiale tykkelse?

Hgjde af emne. Indlaes veerdi inkrementalt
Indlaese: 0.0001...99999.9999

Q251 Vaerktejskant off-center afstand?

Excenterma for borstang Hent fra veerktgjsdatablad. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaese: 0.0001...99999.9999
Q252 Veerktejskant hgjde ?

i Afstand underkant borestang - hovedskaer Hent fra veerktgjs-
© ‘ datablad. Veerdi virker inkrementalt.

Q250

AR
\
R
xY

z A

Q252

Q255 ‘
Ky |ﬁ e Q253 Tilspaending for for-positioning?
-@r e Kgrselshastigheden for vaerktgjet ved indstikning i emnet

=Y

Q214 {D hhv. ved udkgrsel af emnet i mm/min
: Indlees: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q254 Tilspaending for udboring?

Kgrselshastigheden af vaerktgjet ved undersaenkning i mm/
min

Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

Q255 VENTETID | SEKUNDER ?

Dveeletiden i sekunder ved bunden af undersaenkningen
Indlzes: 0...99999

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt.
Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaen-
ding), med hvilken ingen kollision kan forekomme. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
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Hjaelpebillede Parametre

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

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

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

Q336 Vinkel for spindel orientering?

Vinklen, pa hvilken styringen positionerer vaerktgjet fgr
indstikningen og for udkgrslen af boringen. Veerdi virker
absolut.

Indlaese: 0...360

m
x
®
o
3
=]
o
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4.7

Cyklus 205 UNIVER. DYBDEBORING

ISO-Programmering
G205

Anvendelse

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

Yderligere informationer: "Udspan og spanbrud’, Side 116

Cyklusafvikling

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

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

3 Veerktgjet bore med tilspaendingen Q206 TILSPAENDING DYBDE. til fremryk-
ningsdybden er ndet.

4 Nar De har defineret et spanbrud, kgre styringen veerktgjet med tilbagetraek-
ningsveerdien Q256 tilbage.

5 Ved opnéet fremfgringsdybde traekker styringen veerktgjet tilbage i vaerk-
tgjsaksen, med tilbagtreekningshastigheden Q208 til sikkerhedsafstanden.
Sikkerhedsafstanden er over KOOR. OVERFLADE Q203.

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

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

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

9 Nar De har indgivet en dvaeletid, dveeler styringen ved boringsbunden for
friskaering. Efterfglgende haever styringen veerktgjet med tilspaending tilbage til
sikkerhedsafstand eller 2. sikkerhedsafstand. Den 2. sikkerhedsafstand Q204
virker fgrst, ndr den er programmeret stgrre en sikkerhedsafstand Q200

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

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

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

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

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

» Indlaes dybden negativt

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

m Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktin FUNCTION
MODE MILL og FUNCTION MODE TURN .

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

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

Anvisninger for programmering

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

® Fortegnet for cyklusparameter dybden fastlaegger arbejdsretningen. Hvis De
programmerer dybden = 0, s8 udfgrer styringen ikke Cyklus.

m Hvis De indleeser forstopafstandene Q258 ulig Q259 , sé sendrer styringen forsto-
pafstanden mellem den fgrste og sidste fremrykning lige meget.

® Hvis De med Q379 indlaeser et fordybet startpunkt, s& sendrer styringen
startpunktet for fremryk-bevaegelsen. Tilbagefgringsbevaegelsen bliver ikke
eendret af styringen, som henfgrer sig til koordinater af emneoverfladen.

® N&r Q257 DYBDE FOR SPAANBRUD er stgrre end Q202 INDSTILLINGS-DYBDE
bliver intet spanbrud udfert.
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4.7.1  Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

zA E Q206 Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi
A virker inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
Q200 Q204

Q203 Q201 DYBDE ?

Q257
B2 [ Afstand emneoverflade — Borebund (afhaengig af Parameter
n / Q395 HENF. DYBDE). Veerdi virker inkrementalt.

A Indlees: -99999.9999...+99999.9999

S

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

<Y

Q202 UDSPAANINGSDYBDE ?

Malet, med hvilket vaerktgjet hver gang rykkes frem. Veaerdi
virker inkrementalt.

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

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

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt.
Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaen-
ding), med hvilken ingen kollision kan forekomme. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q212 FREMRYKSDYBDE ?

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

Indlees: 0...99999.9999

Q205 MINIMAL INDSTILLINGS-DYBDE ?

N&r Q212 FREMRYKSDYBDE er ulig 0, brgraenser styringen
fremfgringen med denne veerdi. Indfgringsdybden ma derfor
ikke veere mindre end Q205. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999
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Hjzelpebillede

Cyklus til borebearbejdning | Cyklus 205 UNIVER. DYBDEBORING

Parametre

Q258 dvre stop-afstand fer STOP?

Sikkerhedsafstand, med hvilken vaerktgjet kgre til efter den
fgrste udspaning med tilspaending Q373 FEED UDSPAANING
igen over den sidste indfgringsdybde. Veerdi virker inkremen-
talt.

Indlees: 0...99999.9999

Q259 Nedre afstand for stop?

Sikkerhedsafstand, med hvilken vaerktgjet kgre til efter den
fgrste udspéning med tilspaending Q373 FEED UDSPAANING
igen over den sidste indfgringsdybde. Veerdi virker inkremen-
talt.

Indlees: 0...99999.9999

Q257 Boredybde ved span-brud?

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

Indlees: 0...99999.9999

Q256 Tilbage-karsel ved span-brud?

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

Indlaese: 0...99999.999 alternativ PREDEF

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

Q379 Fordybet startpunkt?

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

Indlees: 0...99999.9999

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

SIKKERHEDS-AFSTAND pa Q379 STARTPUNKT (ulig 0).
Indlzesning i mm/min

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

Q208 TILSPANDING TILBAGEK@RSEL ?

Kgrselshastigheden af veerktgjet ved udkgrsel efter bearbejd-
ning i mm/min. Hvis De indlaeser Q208=0, sa kgrer styringen
veaerktgjet ud med tilspaending Q206 .

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

Q395 Henfarer til diameter (0/1)?

Veelg, om den indgivne dybde skal relaterer sig til vaerktgjs-
spidsen eller den cylindriske del af veerktgjet. Hvis styrin-
gen skal referere dybden til den cylindriske del af vaerktgjet,
skal De definere spidsvinklen til vaerktgjet i kolonne T-Angle
veerktgjs-tabellen TOOL.T.

0 = Dybde henfgrt til veerktgjsspids
1 = Dybde henfgrt til den cylindriske del af veerktgjet
Indlees: 0, 1

Q373 Feed efter udspaning?

Kgrselshastigheden af vaerktgjet ved tilkgrsel til forholde
afstand efter udspaning.

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

Eksempel
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4.7.2 Udspan og spanbrud

Udspan
Udspéning er afhaengig af Cyklusparameter Q202 INDSTILLINGS-DYBDE.

Eksempel:

; Veerktgjskald (veerktgjsradius 3)
; Veerktgj frikgres

; Tilkgr boringsposition, spindel indkobles
; Cykluskald
; Veerktgj frikgres, program-slut

116 HEIDENHAIN | TNC7 | Brugerh&dndbog Bearbejdningscyklus | 10/2022



Cyklus til borebearbejdning | Cyklus 205 UNIVER. DYBDEBORING

Spanbrud
Udspéning er afhaengig af Cyklusparameter Q257 DYBDE FOR SPAANBRUD.

Styringen udfgrer en udspaning nar Cyklusparameter Q257 indgivne veerdi er

naet. Det betyder at styringen treekker veerktgjet tilbage med defineret veerdi Q256
AFST. FOR SPAANBRUD tilbage. Ved ndet INDSTILLINGS-DYBDE bliver spanbrud
gennemfgrt. Denne komplette proces gentager sig salaenge til Q202 DYBDE er naet.

Eksempel:

; Veerktgjskald (veerktgjsradius 3)
; Veerktgj frikgres

; Tilkgr boringsposition, spindel indkobles
; Cykluskald
; Veerktgj frikgres, program-slut
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4.8 Cyklus 208 BOREFRAESNING

ISO-Programmering
G208

Anvendelse

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

Cyklusafvikling

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

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

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

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

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

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

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

o Hvis De programmerer baneoverlapning med Q370=0, s& anvender
styringen ved fgrste Helixbane den stgrst mulige baneovelapning.
Dermed forsg@get styringen at forhindre, at veerktgjet seetter sig. Alle
yderlige bane bliver jeevnt fordelt.

Tolerance

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

De kan definerer fglgende tolerancer:

Tolerance Eksempel Feerdigmal
Dimensioner 10+0.01-0.015 9.9975
DIN EN ISO 286-2 10H7 10.0075
DIN ISO 2768-1 10m 10.0000

G4 frem som falger:

Start Cyklusdefinition

> Definer Cyklusparameter

» Valgmulighed TEKST veelg i aktionsliste
» Indgiv Nom. mal inkl. tolerance

v

o B Feerdigggrelse af bearbejdning findr sted i fra tolerancemidte.

= Nar De programmerer en forkert tolerance, afslutter styringen arbejdet
med en fejlmelding.

® Bemeerk store og sma bogstaver ved angivelse af tolerance.
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

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

» Indlaes dybden negativt

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

ANVISNING

Pas pa, fare for vaerktej og emne

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

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

> Styringen beregner sd automatisk den maksimalt tilladte fremrykning og
aendrer evt. Deres indlaeste veerdi.

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

m  Hvis De har indlaest borings-diameteren lig med veerktgjs-diameteren, borer

styringen uden skruelinje-interpolation direkte til den indlaeste dybde.

En aktiv spejling pavirker ikke den i cyklus definerede fraeseart.

Ved beregnings af baneoverlapningsfaktor bliver ogséa hjgrneradius DR2 fra

aktuelle veerktgj tilgodeset.

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

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

Anvisninger for programmering

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

® Fortegnet for cyklusparameter dybden fastlaegger arbejdsretningen. Hvis De
programmerer dybden = 0, s8 udfgrer styringen ikke Cyklus.
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4.8.1  Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstanden veerktgjs-underkant - emne-overflade Veerdi virker
inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

z

Q203 Q201 DYBDE ?

Afstand emne-overflade - bunden af boring. Veerdi virker
inkrementalt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?

Kgrselshastigheden af vaerktgjet ved boring pé en skruelinie i
mm/min

Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q334 Fremf. pr omdrejning af helix

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

Indlees: 0...99999.9999

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt.
Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaen-
ding), med hvilken ingen kollision kan forekomme. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q335 Nominal diameter?

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

Yderligere informationer: "Tolerance"’, Side 118
Indlees: 0...99999.9999

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

<
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Hjaelpebillede Parametre

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

Type af fraesebearbejdning Spindeldrejeretning bliver tilgode-
set.

+1 = medlgbsfraesning

-1 = modlgbsfraesning

(Hvis De indlaeser 0, er bearbejdningen medlgbs)
Indlaes: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q370 BANE-OVERLAPNINGS FAKTOR ?
Vha. baneoverlapning bestemmer styringen den sidevaerts
fremrykning k

0: Styringen veelger det stgrst mulige baneoverlap for den
fgrste helixbane. Dermed forsgget styringen at forhindre, at
veerkigjet seetter sig. Alle yderlige bane bliver jeevnt fordelt.

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

Indleese: 0.1...1999 alternativ PREDEF

m
x
®

o

3
S

o

4.9 Cyklus 241 ENSKAERS-DYBDEBORING

ISO-Programmering
G241

Anvendelse

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

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

2 Afhaengigt af positioneringsadfaerden skifter styringen spindelhastigheden enten

pa SIKKERHEDS-AFSTAND Q200 eller ved en bestemt veerdi over koordinato-
verfladen

Yderligere informationer: "Positioneringsforhold ved arbejde med Q379"
Side 127

3 Afheaengig af definitionen af Q426 SP.-DREJERETNING udfgrer styringen tilgangs-
beveegelsen med uret, mod uret eller stationaer spindel

4 Veerktgjet bore med M3 0og Q206 TILSPAENDING DYBDE. til boredybden Q201
hhv. dveeletid Q435 eller fremfgringsdybde Q202:

® Hvis De har defineret Q435 DVAELETIDSDYBDE, reducerer styringen
tilspaendingen efter at have ndet dveeledybden med Q401 TILSPA-
ENDINGSFAKTOR og dveaeletiden med Q211 DVAELETID NEDE
B Hyvis der blev indtastet en mindre tilspaendingsveerdi, borer styringen til frem-
feringsdybden. Fremfgringsdybden mindskes efter hver fremfgring med Q212
FREMRYKSDYBDE
5 | bunden af boringen dveeler veerktgjet — hvis indlaest — for friskaering.

6 Efter at styringen har ndet denne position, udkobles kglemiddel automatisk.
Zndrer hastigheden til vaerdien, der i Q427 OMDR.TAL IND-/UD. er defineret og
aendre evt. drrejeretningen fra Q426 igen.

7 Styringen positionerer veerktgjet med Q208 TILSPAENDING TILBAGE til tilbage-
traekningspositionen.

Yderligere informationer: "Positioneringsforhold ved arbejde med Q379"
Side 127

8 Hvis De har indlaest en 2. sikkerheds-afstand, kgrer styringen veerktgjet derhen
med FMAX

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

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

> Indlaes dybden negativt

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

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

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

Anvisninger for programmering

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

® Fortegnet for cyklusparameter dybden fastlaegger arbejdsretningen. Hvis De
programmerer dybden = 0, s& udfgrer styringen ikke Cyklus.
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49.1 Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre
] T1 Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?
z\ | Booss Afstand veerktgjsspids — Q203 KOOR. OVERFLADE. Veerdi
ﬁ v virker inkrementalt.
Q208 Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
Q
Q203 N 020 || 0% Q201 DYBDE ?
744 s Afstand Q203 KOOR. OVERFLADE - Bund af boring. Vzerd
50206 // virker inkrementalt.
Indlzes: -99999.9999...+99999.9999
- > Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?

Kgrselshastigheden af vaerktgjet ved boring i mm/min
Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

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

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive henfgrings-
punkt. Veerdi virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaen-
ding), med hvilken ingen kollision kan forekomme. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q379 Fordybet startpunkt?

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

Indlees: 0...99999.9999

Q253 Tilspanding for for-positioning?

Definerer kgrselshastigeheden af veerktgjet til genkorsel af
Q201 DYBDE after Q256 AFST. FOR SPAANBRUD. Desuden

er denne tilspaending virksom, nér veerktgjet bliver positione-
ret pd et Q379 STARTPUNKT (ulig 0). Indlaesning i mm/min

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

Cyklus til borebearbejdning | Cyklus 241 ENSKAERS-DYBDEBORING

Parametre

Q208 TILSPANDING TILBAGEK@RSEL ?

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

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

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

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

3: Dreje spindel med M3

4: Dreje spindel med M4

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

Q427 Spindelomdr.tal ind-/udkere?

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

Indleese: 1...99999

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

Q429 M-Fkt. Kelemiddel IND?

>=0: Hjaelpefunktion M til indkobling af kglemiddel. Styrin-
gen indkobler kglemidlet, nar vaerktgjet har naet sikkerheds-
afstanden Q200 over Q379 Startpunkt.

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

Yderligere informationer: "Brugermakro”, Side 126

Indlees: 0...999

Q430 M-Fkt. Kalemiddel UD?

>=0: Hjeelpefunktion M til udkobling af kelemiddel. Styringen
udkobler kglemidlet, nér veerktgjet stéar pa Q201 DYBDE .

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

Yderligere informationer: "Brugermakro", Side 126

Indlees: 0...999

HEIDENHAIN | TNC7 | Brugerh&dndbog Bearbejdningscyklus | 10/2022



Cyklus til borebearbejdning | Cyklus 241 ENSKAERS-DYBDEBORING

Hjzelpebillede Parametre

Q435 Dwell depth?

Koordinater spindelakse, pd hvilke veerktgjet skal dveele.
Funktionen er ikke aktiv ved indlaesning af O (standardindstil-
ling). Anvendelse: Ved fremstilling af gennemboringer,
kreever mange veerktgjer en kort dveeletid fgr udkegrslen

fra bunden af boringen, for at transportere spanerne opad.
Definer veerdi mindre end Q201 DYBDEVeerdi virker inkre-
mentalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q401 Tilspaendingsfaktor i %?

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

Indlaese: 0.0001...100

Q202 Maximal fremryk-dybde?

Malet, med hvilket veerktgjet hver gang rykkes frem. Q201
DYBDE ikke veere et multiplum af Q202 . Vaerdi virker inkre-
mentalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q212 FREMRYKSDYBDE ?

Veerdi, med hvilken styringen Q202 INDSTILLINGS-DYBDE
formindsker med hver fremrykning. Veerdi virker inkremen-
talt.

Indlees: 0...99999.9999

Q205 MINIMAL INDSTILLINGS-DYBDE ?

N&r Q212 FREMRYKSDYBDE er ulig O, brgraenser styringen
fremfgringen med denne veerdi. Indfgringsdybden ma derfor
ikke vaere mindre end Q205. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999
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Eksempel

49.2

En brugermakro indeholder en raekke af flere instruktioner. Vha. en makro kan De
definere flere NC-Funktioner, som styringen kan udfgre. Som bruger laver De Makros
som NC-programmer.

Funktionaliteten af Makros tilsvare kaldte NC-programmer f.eks. med funktionen
PGM CALL. De definere Makro som NC-program med filtypen *.h eller *.i.

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

Du kan udlaese veerdierne af Cyklusparametrene i Makroen.
Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test
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Eksempel bruhermakro kglemiddel

; Udlaese kglemiddelstatus

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

; Indkobel kglemiddel

4.9.3 Positioneringsforhold ved arbejde med Q379

Iseer ndr man arbejder med meget lange bor som f.eks. kanonbor eller szerlig
lange spiralbor der er meget at veere opmaerksom pé. Meget bestemmende er
positionen, er der hvor spindlen bliver indkoblet. Nar den ngdvendige fgring af
veerktgjet mangler, kan det ved overlange bor fgrer til veerktgjsbrud.

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

Borstart

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

STARTPUNKT Q379=0

m Styringen indkobler spindlen p4 SIKKERHEDS-AFSTAND Q200 med KOOR.
OVERFLADE Q203

STARTPUNKT Q379>0

Borestart er pa en bestemt veerdi over den forsaenkede startpunkt Q379. Denne
veerdi beregnes: 0,2 x Q379 Skulle denne beregning veere stgrre end Q200, sé er
veerdien altid Q200.

Eksempel:

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

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

| efterfglgende tabel er forskellige eksempler vist, hvordan borestart er beregnet:
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Borestart med forszaenket startpunkt

Q200 Q379 Q203 Position, Faktor 0,2 * Q379 Borstart
som bliver
forpositioneret
med FMAX
2 2 0 2 0,2*2=0,4 -1,6
2 35,5 0 2 0,2*5=1 -4
2 10 0 2 0,2*10=2 -8
2 25 0 2 0,2*25=5(Q200=2, 5>2, -23
herefter bliver veerdi 2
anvendt.)
2 100 0 2 0,2¥100=20 (Q200=2, 20>2, -08
herefter bliver veerdi 2
anvendt.)
35,5 2 0 355 0,2*2=0,4 -1,6
35,5 35,5 0 355 0,2*5=1 -4
35,5 10 0 35,5 0,2*10=2 -8
35,5 25 0 35,5 0,2*25=5 -20
35,5 100 0 35,5 0,2*100=20 (Q200=5, 20>5, -95
herefter bliver veerdi 5
anvendt.)
20 2 0 20 0,2*2=0,4 -1,6
20 355 0 20 0,2*5=1 -4
20 10 0 20 0,2*10=2 -8
20 25 0 20 0,2*25=5 -20
20 100 0 20 0,2*100=20 -80
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Udspaning

0gsa punktet, pa hvilken styringen gennemfgrer udspaning, er vigtigt for arbejde
med meget lange veerktgjer. Tilbagekgrsel position ved udspaning ma ikke ligge pa
positionen for borestart. Med en defineret position for udspaningen kan sikre, at
boret forbliver i fgringen.

STARTPUNKT Q379=0

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

STARTPUNKT Q379>0

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

Eksempel:
= KOOR. OVERFLADE Q203 =0
® SIKKERHEDS-AFSTANDQ200 =2
= STARTPUNKT Q379 =2

Positionen for udspaning beregnes som fglger: 0,8 x Q379=0,8*2=1,6; Positionen
for udspaningen er 1,6 mm/tomme over det seenkede startpunkt. Altsé nar
saenket startpunkt er -2, starter styringen udspaningen ved -0,4.

| efterfglgende tabel er forskellige eksempler vist, hvordan positionen for
udspaning (tilbagekgrselsposition) er beregnet:
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Position for udspaning (tilbagekgrselsposition) ved sanket startpunkt

Q200 | Q379 | Q203 Position, Faktor 0,8 * Q379 Tilbagekgrselsposition
som bliver
forpositioneret
med FMAX
2 2 0,8*2=1,6 -0,4
35,5 2 0,8*5=4 -3
2 10 0 2 0,8*10=8 (Q200=2, 8>2, -8
herefter bliver veerdi 2
anvendt.)
2 25 0 2 0,8*25=20 (Q200=2, 20>2, |-23
herefter bliver veerdi 2
anvendt.)
2 100 0 2 0,8¥100=80 (Q200=2, 80>2, | -98
herefter bliver veerdi 2
anvendt.)
35,5 2 35,5 0,8*2=1,6 -0,4
35,5 35,5 35,5 0,8*5=4 -1
35,5 10 35,5 0,8*10=8 (Q200=5, 8>5, -5
herefter bliver veerdi 5
anvendt.)
35,5 25 0 35,5 0,8*25=20 (Q200=5, 20>5, |-20
herefter bliver veerdi 5
anvendt.)
35,5 100 0 35,5 0,8*100=80 (Q200=5, 80>5, | -95
herefter bliver veerdi 5
anvendt.)
20 2 0 20 0,8*2=1,6 -1,6
20 35,5 0 20 0,8*5=4 -4
20 10 0 20 0,8*10=8 -8
20 25 0 20 0,8*25=20 -20
20 100 0 20 0,8*100=80 (Q200=20, -80

80>20, herefter bliver veerdi
20 anvendt.)
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4.10 Cyklus 240 CENTRERING

ISO-Programmering
G240

Anvendelse

Med Cyklus 240 CENTRERING kan De lave centrering af huller. De har mulighed for,

at indgive centrerdiameter eller centrerdybde. De kan valgfri definerer en dveeletid
nede. Denne dveeletid tjener til at friskaere ved boringsbunden. Hvis der allerede
eksistere en forboring, kan De indgive et dybere startpunkt.

Cyklusafvikling

.

Styringen positionerer veerktgjet i ilgang FMAX fra den aktuelle position i bear-
bejdningsplanet fra startpunkt.

Styringen positionerer veerktgjet i ilgang FMAX i veerktgjsaksen med sikkerheds-
afstanden Q200 over emneoverfladen Q203.

Nar De definerer Q342 UDBORINGS DIAMETER ulig nul, beregner styringen

fra denne veerdi og spidsvinklen af veerktgjet T-ANGLE et saenket startpunkt.
Styringen positionerer vaerktgjet med F FOR-POSITIONERING Q253 p3a det
saenkede Startpunkt.

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

Nar en dveeletid Q211 er defineret, dveeler veaerktgjet ved centrergrund.

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

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

>
>

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

Indlees dybden negativt

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

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

Denne Cyklus overvager vaerktgjets definerede nytteleengde LU . Nar denne er
mindre end bearbejdningsdybde, giver styringen en fejlmelding.

Anvisninger for programmering

Programmer Positionerings-blokken pé startpunktet (boringsmidten) af bearbejd-

ningsplanet med radiuskorrektur RO .
Fortegnet for cyklusparameter Q344 (diameter), hhv. Q201 (dybde) fastlaegger

arbejdsretningen. Hvis De programmerer diameteren eller dybden = 0, s& udfgrer

styringen ikke Cyklus.
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4.10.1 Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstanden veerktgjsspids - emne-overflade Veaerdi virker inkre-
mentalt.

®
Q210 Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q200 Q204
0203 Q343 Vaelg diameter/dybde (1/0)

vz Q201 Veelg, om der skal centreres pa den indlaeste diameter eller
pa den indleeste dybde. Hvis styringen skal centrere pa den
indleeste diameter, skal De definere spidsvinklen til vaerktgjet
i kolonne T-Angle veerktgjs-tabellen TOOL.T.

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

Q201 DYBDE ?

Afstanden emne-overflade - bund af centrering (spidsen af
centrerkeglen). Kun virksom, nér Q343=0 er defineret. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

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

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

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

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pd det aktive nulpunkt.
Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaen-
ding), med hvilken ingen kollision kan forekomme. Veerdi
virker inkrementalt.

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

0: Ingen boring aktiv

>0: Diameter af forboret boring

Indlees: 0...99999.9999

Z A = 0206

Q344

=Y
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Hjaelpebillede Parametre

Q253 Tilspaending for for-positioning?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved tilkgrsel til forsaenket
startpunkt. Kgrselstilspaending er i mm/min.

Kun aktiv, ndr Q342 UDBORINGS DIAMETER er ulig 0.
Indlaes: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

m
x
]
o
3
=]
o
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5.1 Grundlaget

5.1.1 Oversigt
Styringen stiller fglgende cyklus til radighed for de forskellige gevindbearbejdninger:

Cyklus Kald Yderligere informationer

206 GEVINDBORING CALL-aktiv ~ Side 137
®  Med kompenserende patron
® |ndlees dveeletid nede

207 GEV.-BORING GS CALL-aktiv ~ Side 140
= Uden kompenserende patron
B |ndlees dveeletid nede

209 GEVIND/ SPAAN BRKG CALL-aktiv  Side 143
B Uden kompenserende patron
® |ndlaesning af spanbrud

262 GEVINDSKAERING CALL-aktiv ~ Side 149
m Fraesning af et gevind i forboret materiale
263 GEVIND UNDERSKAERING CALL-aktiv  Side 153

B Fraesning af et gevind i forboret materiale
m Fremstilling af seenkfase
264 GEVINDBORING CALL-aktiv ~ Side 158
= Boring i fuld materiale
® Frees et gevind

265 HELIX-GEVINDBORING CALL-aktiv  Side 163
B Fraesning af et gevind i fuld materiale
267 UDV. GEVINDFRAESNING CALL-aktiv ~ Side 167

B Frees et udv. gevind
® Fremstilling af seenkfase
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5.2 Cyklus 206 GEVINDBORING

ISO-Programmering
G206

Anvendelse

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

Cyklusafvikling

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

2 Veerktgjet kgrer i en arbejdsgang til boredybde

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

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

o Veerkigjet skal vaere opspaendt i en patron med laeengdekompensering.
Den lazengdekompenserende patron kompenserer for tolerancen for
tilspaending og omdrejningstal under bearbejdningen.

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

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

> Indlaes dybden negativt

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

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

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

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

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

Anvisninger for programmering

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

® Fortegnet for cyklusparameter dybden fastlaegger arbejdsretningen. Hvis De
programmerer dybden = 0, s& udfgrer styringen ikke Cyklus.
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Tips i forbindelse med Maskinparameter
® Med makinparameter CfgThreadSpindle (Nr. 113600) definiere De fglgende:
= sourceOverride (Nr. 113603):
FeedPotentiometer (Default) (Omdr.-Override er ikke aktiv), styringen
tilpasser udelukkende Omdr. derfor pa
SpindlePotentiometer (Tilspaending Override er ikke aktiv)
= thrdWaitingTime (Nr. 113601): Denne tid afventes ved gevindroden, efter at
spindlen er stoppet

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

Hjaelpebillede Parametre

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi
virker inkrementalt.

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

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

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

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

Q211 DVALETID NEDE ?

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

Indlaese: 0...3600.0000 alternativ PREDEF

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt.
Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaen-
ding), med hvilken ingen kollision kan forekomme. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203

m
x
]
o
3
S
=2

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

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

p: Gevindstigning (mm)
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5.2.2  Frikgrsel ved program-afbrydelse
Friker i driftsart programafvikling blokfglge eller funktion enkeltblok
> For afbrydelse af program, veelg tasten NC-stop

Veaelg MANUEL BETJENING
Frikor veerktgj i aktive veerktgjskase
For at fortsaette programmet, vaelg KORSEL POSITION

Der dbnes et vindue. Her viser styringen aksefglge sdvel som
malposition, aktuelle position og restve;j.

Veelg tasten NC start
> Styringen flytter veerktgjet til den dybde, hvor det stoppede.
> For at fortsaette programmet igen, vaelg NC start

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Manuel
korsel

Position
tikkor

v Vv Vvy

v

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

» De har ved frikgrsel muligheden, at bevaege veerktgjer i positiv og i negativ
retning af veerktgjsaksen.

> Veer bevist for frikgrsel, i hvilken retning De vil kgrer veerktgjet ud af boringen.

5.3 Cyklus 207 GEV.-BORING GS

ISO-Programmering
G207

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!
Maskine og styring skal veere forberedt af maskinfabrikanten.
Cyklus kan kun anvendes pa maskiner med styret spindel.

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

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer vaerktgjet i spindelaksen iilgang FMAX p3 sikkerheds-
afstanden over emne-overfladen

2 Veerktgjet kgrer i en arbejdsgang til boredybde

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

4 P4 sikkerheds-afstanden stopper styringen spindelen

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

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

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

» Indlaes dybden negativt

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

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

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

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

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

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

o Hvis De ikke aendre en dynamiskparameter (f.eks. sikkerhedsafstand,
spindelomdr.,..), er det muligt efterfglgende at borer gevindet dybere.
Sikkerhedsafstanden Q200 skal altid veelges sé stor, at at veerktgjsaksen
har forladt accelerationsbanen inden for denne ve;j.

Anvisninger for programmering
®  Programmer positionerings-blokken pa startpunktet (boringsmidten) af bearbejd-
ningsplanet med radiuskorrektur RO.

® Fortegnet for cyklusparameter dybden fastlaegger arbejdsretningen. Hvis De
programmerer dybden = 0, s8 udfgrer styringen ikke Cyklus.

Tips i forbindelse med Maskinparameter
®  Med makinparameter CfgThreadSpindle (Nr. 113600) definiere De fglgende:
® sourceOverride (Nr. 113603): Spindel Potentiometer (Tilspaending Override

er ikke aktiv) og FeedPotentiometer (Omdr.-Override er ikke aktiv), (styringen
tilpasser omdr. efterfglgende tilsvarende)

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

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

® limitSpindleSpeed (Nr. 113604): Begreensning af spindel omdr.
True: Ved sma gevinddybder er spindelhastigheden begraenset, sa spindlen
kgrer med konstant hastighed i ca 1/3 af tiden.
False: Ingen begraensning
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Cyklusparameter

Cyklus til gevindbearbejdning | Cyklus 207 GEV.-BORING GS

Hjaelpebillede

Parametre

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203

Q201 Gevinddybde?

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

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q239 GEVINDSTIGNING ?

Stigning af gevindet. Fortegnet fastlaegger hgjre- eller
venstregevind:

+ = hgjregevind
- = venstregevind
Indlaese: -99.9999...+99.9999

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt.
Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaen-
ding), med hvilken ingen kollision kan forekomme. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
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5.3.2

5.4

Frikorsel ved program-afbrydelse
Friker i driftsart programafvikling blokfglge eller funktion enkeltblok
> For afbrydelse af program, veelg tasten NC-stop

Veaelg MANUEL BETJENING
Frikor veerktgj i aktive veerktgjskase
For at fortsaette programmet, vaelg KORSEL POSITION

Der dbnes et vindue. Her viser styringen aksefglge sdvel som
malposition, aktuelle position og restve;j.

Veelg tasten NC start
> Styringen flytter veerktgjet til den dybde, hvor det stoppede.
> For at fortsaette programmet igen, vaelg NC start

Manuel
korsel

Position
tikkor

v Vv Vvy

v

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

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

» De har ved frikgrsel muligheden, at bevaege veerktgjer i positiv og i negativ
retning af veerktgjsaksen.

> Veer bevist for frikgrsel, i hvilken retning De vil kgrer veerktgjet ud af boringen.

Cyklus 209 GEVIND/ SPAAN BRKG

ISO-Programmering
G209

Anvendelse

@ Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!
Maskine og styring skal veere forberedt af maskinfabrikanten.
Cyklus kan kun anvendes pa maskiner med styret spindel.

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

1 Stryringen positionerer veerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX i den indlaeste
sikkerheds-afstand over emne-overfladen og gennemfgrer der en spindelori-
entering

2 Veerktgjet kgrer til den indlaeste fremryk-dybde, vender spindelomdrejnings-
retningen og kgrer — alt efter definitionen — et bestemt stykke tilbage eller ud af
boringen for afspaning. S&fremt De har defineret en faktor for omdrejningstal-
forhgjelse, kgrer styringen med et tilsvarende hgjere spindelomdrejningstal ud af
boringen

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

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

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

6 Pa sikkerheds-afstanden stopper styringen spindelen

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

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

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

> Indlees dybden negativt

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

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

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

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

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

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

o Hvis De ikke aendre en dynamiskparameter (f.eks. sikkerhedsafstand,
spindelomdr.,..), er det muligt efterfglgende at borer gevindet dybere.
Sikkerhedsafstanden Q200 skal altid veelges sé stor, at at veerktgjsaksen
har forladt accelerationsbanen inden for denne vej.
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Anvisninger for programmering

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

m Fortegnet for cyklusparameter gevinddybde fastlaegger arbejdretningen.

m Hvis De med Cyklus-parameter Q403 har defineret en omdr. talfaktor for hurtig
udkgrsel, sd begraenser styringen omdr.tallet til det maksimale omdr. for det
aktive geartrin.

Tips i forbindelse med Maskinparameter
® Med makinparameter CfgThreadSpindle (Nr. 113600) definiere De fglgende:
® sourceOverride (Nr. 113603):
FeedPotentiometer (Default) (Omdr.-Override er ikke aktiv), styringen

tilpasser udelukkende Omdr. derfor pa
SpindlePotentiometer (Tilspaending Override er ikke aktiv)

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

® thrdPreSwitch (Nr. 113602): Spindlen stoppes pa dette tidspunkt, fgr den nér
bunden af gevindet
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede

Cyklus til gevindbearbejdning | Cyklus 209 GEVIND/ SPAAN BRKG

z\
Q204

Q203
L/ =

Parametre

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q201 Gevinddybde?

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

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q239 GEVINDSTIGNING ?

Stigning af gevindet. Fortegnet fastleegger hgjre- eller
venstregevind:

+ = hgjregevind
- = venstregevind
Indleese: -99.9999...+99.9999

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt.
Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaen-
ding), med hvilken ingen kollision kan forekomme. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q257 Boredybde ved span-brud?

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

Indlees: 0...99999.9999

Q256 Tilbage-karsel ved span-brud?

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

Indlees: 0...99999.9999

Q336 Vinkel for spindel orientering?

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

Indleese: 0...360
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Hjaelpebillede Parametre

Q403 Faktor for omdr.tal a&ndring?

Faktor, med hvilken styringen forhgjer spindelomdr tallet -
og dermed ogsé udkerselstilspaendingen - ved udkgrsel af
boringen. Maksimal stigning til den maksimale hastighed for
aktive gearniveau

Indlaese: 0.0001...10

m
x
®

o

3
=

o

5.4.2  Frikersel ved program-afbrydelse

Friker i driftsart programafvikling blokfglge eller funktion enkeltblok

5} > For afbrydelse af program, veelg tasten NC-stop
e > Veelg MANUEL BETJENING
> Frikgr veerktgj i aktive veerktgjskase
Pt > For at fortsaette programmet, vaelg KGRSEL POSITION
> Der dbnes et vindue. Her viser styringen aksefglge sdvel som

malposition, aktuelle position og restvej.

Veelg tasten NC start

> Styringen flytter veerktgjet til den dybde, hvor det stoppede.
> For at fortsaette programmet igen, veelg NC start

v

£

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i stedet for ved frikgrsel af veerktgjet f.eks. i positiv retning, kgrer i negativ
retning, opstar kollisionsfare.

> De har ved frikgrsel muligheden, at bevaege veerktgjer i positiv og i negativ
retning af veerktgjsaksen.

> Veer bevist for frikgrsel, i hvilken retning De vil kgrer veerktgjet ud af boringen.
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Grundlag for gevindfraesning

Forudsaetninger

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

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

m Nar de anvender venstreskaerende veerktgj (M4), er fraese typen Q351 skal ses
omvendt

m Arbejdsretningen fremkommer fra fglgende indleeseparametre: Fortegn for
gevindstigning Q239 (+ = hgjregevind /- = venstregevind) og fraeseart Q351 (+1
= medlgb /-1 = modigb).

Ved hjeelp af efterfglgende tabeller ses forbindelsen mellem indlaeseparametrene
ved hgjredrejende veerktgjer.

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

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

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

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

> Nar De f.eks. vil gentage en Cyklus med forsaenkning, er det ogsd muligt,

ved GEVINDDYBDE at indgive 0 . S& bliver arbejdsretningen bestem med
UNDERSAENKNING DYBDE
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ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

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

» Stop programafvikling ved veerktgjsbrud

> | driftsart Manuel drift skift anvendelse MDI

> Bevaeg fgrst veerktgjet i en lineaer beveegelse i retning boringsmidte

> Frikgr veerktgjet i veerktgjsakseretning

o Programmerings- og brugerinformationer:

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

®  Styringen henfgrer den programmerede tilspaending ved gevind-
fraesning til veerktgjs-skaeret. Men da styringen viser tilspaendingen
henfgrt til midtpunktsbanen, stemmer den viste veerdi ikke overens
med den programmerede veerdi.

5.6 Cyklus 262 GEVINDSKAERING

ISO-Programmering
G262

Anvendelse
Med denne Cyklus kan fraese gevind i forboret materiale.

Cyklusafvikling

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

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

3 Efterfglgende kgrer veerkigjet tangentialt i en Helix-bevaegelse til den indvendige
gevind-diameter Hermed bliver fgr Helix-tilkgrselsbevaegelsen endnu en udjaev-
ningsbevaegelse gennemfart i vaerktgjsaksen, for at begynde med gevindbanen
pa det programmerede startplan

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

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

6 Ved enden af Cyklus kgrer styringen vaerktgjet i ilgang til sikkerheds-afstanden
eller — hvis indlaest — til den 2. sikkerheds-afstand

0 Tilkgrselsbevaegelsen til den nominelle gevinddiameter sker i en
halvcirkel ud fra midten. Er veerktgjs-diameteren med den 4gange
stigning mindre end den nominelle gevinddiameter bliver en sideveerts
forpositionering udfgrt.
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

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

> Indlaes dybden negativt

» Med maskin-parameter displayDepthErr (Nr. 2071003) indstiller De, om
styringen ved indleesningen af en positiv dybde skal afgive en fejlmelding (on)
eller ej (off).

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Gevindfraesecyklus udfgrer fgr tilkgrselsbevaegelse en udligningsbevaegelse
i veerktgjsaksen. Stgrrelsen af udligningsbevaegelsen er afthaengig af
gevindstigningen. Der kan forekomme kollision.

> Pas p4, at der er tilstreekkelig plads i boringen

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

m  Hvis De a&endrer gevinddybden, eendrer styringen automatisk startpunktet for
Helix-bevaegelsen.

Anvisninger for programmering

B Programmer positionerings-blokken pé startpunktet (boringsmidten) af bearbejd-
ningsplanet med radiuskorrektur RO.

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

® Hvis De programmerer dybden 0, s& udfgrer styringen ikke Cyklus.
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5.6.1 Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre

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

Q239 GEVINDSTIGNING ?

Stigning af gevindet. Fortegnet fastlaegger hgjre- eller
venstregevind:

+ = hgjregevind
- = venstregevind
Indleese: -99.9999...+99.9999

Q201 Gevinddybde?

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

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q355 Gevinantal pr. skridt?

Antal gevindgaenger med hvilke vaerktgjet bliver forsat:
0 = en skruelinje pa gevinddybden

1 = kontinuerlig skruelinje pa den totale gevindlaengde

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

Indlees: 0...99999

Q253 Tilspaending for for-positioning?
Kgrselshastigheden for vaerktgjet ved indstikning i emnet
hhv. ved udkgrsel af emnet i mm/min

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

Type af fraesebearbejdning Spindeldrejeretning bliver tilgode-
set.

+1 = medlgbsfraesning

-1 = modlgbsfraesning

(Hvis De indleeser 0, er bearbejdningen medligbs)
Indlees: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi
virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pé det aktive nulpunkt.
Veerdi virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q355 =0 Q355 =1 Q355 > 1
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Hjaelpebillede Parametre

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaen-
ding), med hvilken ingen kollision kan forekomme. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

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

Q512 Tilspaending tilkersel?

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

Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO

m
(7]
()
3
o
3
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5.7 Cyklus 263 GEVIND UNDERSKAERING

ISO-Programmering
G263

Anvendelse

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

Cyklusafvikling

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

Undersaenkning

2 Veerktgjet kgrer med tilspaending forpositionering til undersaenk dybde minus
sikkerhedsafstand og herefter med tilspaending undersaenkning til undersaenk-
ningsdybden

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

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

Endeflade underszenkning

5 Veerktgjet kgrer med tilspaending forpositionering til undersaenkningsdybde pa
endefladen

6 Styringen positionerer veerktgjet ukorrigeret fra midten med en halvcirkel til
forskydningen péa endefladen og udfgrer en cirkelbevaegelse med tilspaending
underseaenkning

7 Herefter kgrer styringen veerktgjet igen pa en halvcirkel til boringsmidten

Gevindfraesning

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

9 Herefter kgrer veerktgjet tangential i en Helix-bevaegelse til den indvendige gevind-
diameter og fraeser med en 360°- skruelinjebevasgelse gevindet

10 Herefter kgrer vaerktgjet tangentialt fra konturen tilbage til start-punktet i bear-
bejdningsplanet.

11 Ved enden af Cyklus kgrer styringen veerktgjet i ilgang til sikkerheds-afstanden
eller — hvis indlaest — til den 2. sikkerheds-afstand
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

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

> Indlaes dybden negativt

» Med maskin-parameter displayDepthErr (Nr. 2071003) indstiller De, om
styringen ved indleesningen af en positiv dybde skal afgive en fejlmelding (on)
eller ej (off).

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

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

1 Gevinddybde
2 Undersaenkningsdybde
3 Dybde endeflade

Anvisninger for programmering

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

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

= Nar De vil undersaenke pa endefladen, sé definerer De parameteren undersaenk-
ningsdybde med 0.

0 De programmerer gevinddybden med mindst en trediedel af
gevindestigningen mindre end undersaznkningsdybden.
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5.7.1  Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

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

Q239 GEVINDSTIGNING ?
Q356 Q239 Stigning af gevindet. Fortegnet fastlaegger hgjre- eller
z A venstregevind:
@ Q204

o

+ = hgjregevind
- = venstregevind

Indleese: -99.9999...+99.9999
uozm Q201 Gevinddybde?
Q203
X
'

]
N
o1
@

Q200

\SQ

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

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q356 Undersaenknings dybde?

Afstand mellem emne-overflade og vaerktgjsspidsen Veerdi
virker inkrementalt.

Indlzes: -99999.9999...+99999.9999

Q253 Tilspaending for for-positioning?
Kgrselshastigheden for vaerktgjet ved indstikning i emnet
hhv. ved udkgrsel af emnet i mm/min

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

Type af fraesebearbejdning Spindeldrejeretning bliver tilgode-
set.

+1 = medIgbsfraesning

-1 = modlgbsfreesning

(Hvis De indlaeser 0, er bearbejdningen medligbs)
Indlees: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veaerdi
virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
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Hjzelpebillede

Q358

Cyklus til gevindbearbejdning | Cyklus 263 GEVIND UNDERSKAERING

¥ <

Q357

Parametre

Q357 Sikkerhedsafstand side?

Afstand mellem veerktgjsskeeret og boringens veeg Veerdi
virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q358 Undersaenkningsdybde front?

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

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q359 Undersanknings offset ved front?

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

Indlees: 0...99999.9999

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt.
Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaen-
ding), med hvilken ingen kollision kan forekomme. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q254 Tilspaending for udboring?

Kgrselshastigheden af veerktgjet ved undersaenkning i mm/
min

Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

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

Q512 Tilspaending tilkersel?

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

Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO
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Eksempel
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5.8 Cyklus 264 GEVINDBORING

ISO-Programmering
G264

Anvendelse

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

Cyklusafvikling

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

Boring
2 Veerktgjet borer med den indlaeste tilspaending til den fgrste fremryk-dybde

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

4 Herefter borer veerktgjet med tilspaending til den naeste fremryk-dybde.
5 Styringen gentager disse forlgb (2 til 4), indtil den faerdige boredybde er ndet
Endeflade undersaenkning

6 Veerktgjet kgrer med tilspaending forpositionering til undersaenkningsdybde pa
endefladen

7 Styringen positionerer veerktgjet ukorrigeret fra midten med en halvcirkel til
forskydningen pa endefladen og udfgrer en cirkelbevaegelse med tilspaending
undersaenkning

8 Herefter kgrer styringen veerktgjet igen pa en halvcirkel til boringsmidten
Gevindfraesning

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

10 Herefter kgrer vaerktgjet tangential i en Helix-bevaegelse til den indvendige gevind-
diameter og freeser med en 360°- skruelinjebevaegelse gevindet

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

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

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

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

> Indlaes dybden negativt

» Med maskin-parameter displayDepthErr (Nr. 2071003) indstiller De, om
styringen ved indleesningen af en positiv dybde skal afgive en fejlmelding (on)
eller ej (off).

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

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

1 Gevinddybde
2 Undersaenkningsdybde
3 Dybde endeflade

Anvisninger for programmering
®  Programmer positionerings-blokken pa startpunktet (boringsmidten) af bearbejd-
ningsplanet med radiuskorrektur RO.

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

0 De programmerer gevinddybden med mindst en trediedel af
gevindstigningen mindre end boringsdybden.

HEIDENHAIN | TNC7 | Brugerh&dndbog Bearbejdningscyklus | 10/2022 159



5.8.1

160

Cyklus til gevindbearbejdning | Cyklus 264 GEVINDBORING

Cyklusparameter
Hjaelpebillede Parametre
Y Q335 Nominal diameter?

Nominel gevinddiameter
Indlaes: 0...99999.9999

Q239 GEVINDSTIGNING ?

Stigning af gevindet. Fortegnet fastlaegger hgjre- eller
venstregevind:

+ = hgjregevind
- = venstregevind
Indleese: -99.9999...+99.9999

Q201 Gevinddybde?

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

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q356 BOREDYBDE ?

Afstand emne-overflade og bunden af boring Vaerdi virker
inkrementalt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q253 Tilspaending for for-positioning?
Kgrselshastigheden for vaerktgjet ved indstikning i emnet
hhv. ved udkgrsel af emnet i mm/min

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

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

Type af fraesebearbejdning Spindeldrejeretning bliver tilgode-
set.

+1 = medlgbsfraesning

-1 = modlgbsfraesning

(Hvis De indleeser 0, er bearbejdningen medligbs)
Indlees: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q202 Maximal fremryk-dybde?

Malet, med hvilket veerktgjet hver gang rykkes frem. Q201
DYBDE ikke veere et multiplum af Q202 . Vaerdi virker inkre-
mentalt.

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

m Fremryk-dybde og dybde er ens

B Fremryk-dybde er stgrre end dybde

Indlzes: 0...99999.9999

Q258 @vre stop-afstand for STOP?

Sikkerhedsafstand, med hvilken veerktgjet kgre til efter den
fgrste udspaning med tilspaending Q373 FEED UDSPAANING
igen over den sidste indfgringsdybde. Veerdi virker inkremen-
talt.

Indlees: 0...99999.9999
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Hjzelpebillede

Parametre

Q257 Boredybde ved span-brud?

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

Indlees: 0...99999.9999

Q256 Tilbage-karsel ved span-brud?

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

Indlaese: 0...99999.999 alternativ PREDEF

Q358 Undersankningsdybde front?

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

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q359 Undersaenknings offset ved front?

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

Indlees: 0...99999.9999

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Vaerdi
virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt.
Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaen-
ding), med hvilken ingen kollision kan forekomme. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

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

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

Q512 Tilspaending tilkersel?

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

Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO
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Eksempel
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5.9 Cyklus 265 HELIX-GEVINDBORING

ISO-Programmering
G265

Anvendelse

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

Cyklusafvikling

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

Endeflade undersaenkning

2 Ved undersaenkning fgr gevindbearbejdningen kgrer veerktgjet med tilspaending
undersaenkning til undersaenkningsdybden pa endefladen. Ved et undersaenk-
ningsforlgb efter gevindbearbejdningen kgrer styringen veerktgjet til undersaenk-
ningsdybden med tilspaending forpositionering

3 Styringen positionerer vaerktgjet ukorrigeret fra midten med en halvcirkel til
forskydningen pa endefladen og udfgrer en cirkelbevaegelse med tilspaending
undersaenkning

4 Herefter kgrer styringen veerktgjet igen pa en halvcirkel til boringsmidten
Gevindfraesning

5 Styringen kgrer veerktgjet med den programmerede tilspaending forpositionering
til startplanet for gevindet

6 Efterfglgende kgrer veerktgjet tangentialt i en Helix-bevaegelse til Gevind-diameter

7 Styringen kgrer veerktgjet nedad pa en kontinuerlig skruelinje, indtil gevinddybden
er ndet

8 Herefter kgrer veerktgjet tangentialt fra konturen tilbage til start-punktet i bear-
bejdningsplanet.

9 Ved enden af Cyklus kgrer styringen veerktgjet i ilgang til sikkerheds-afstanden
eller — hvis indlaest — til den 2. sikkerheds-afstand
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

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

> Indlaes dybden negativt

» Med maskin-parameter displayDepthErr (Nr. 2071003) indstiller De, om
styringen ved indleesningen af en positiv dybde skal afgive en fejlmelding (on)
eller ej (off).

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

B Hvis De eendrer gevinddybden, sendrer styringen automatisk startpunktet for
Helix-bevaegelsen.

B Freesarten (mod-/medligb) er bestemt ved gevind (hgjre-/venstregevind) og dreje-
retningen af veerktgjet, da kun arbejdsretning fra emneoverfladen ind i delen er
mulig.

m Fortegnet for cyklusparameter gevinddybde hhv. dybde endeflade fastlaegger
arbejdsretningen. Arbejdsretningen bliver besluttet efter fglgende raekkefglge:

1 Gevinddybde
2 Dybde endeflade

Anvisninger for programmering

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

m Hvis De laegger en af dybdeparametrene pa 0, udfgrer styringen ikke dette
arbejdsskridt.
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5.9.1  Cyklusparameter

Hjzelpebillede

=|
|
N
Zz h Q253

Q239

Q200

Q204

ﬁo

201
Q203
X

z\

E

N

A

E@J .

Q358 /

Y x

Parametre

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

Q239 GEVINDSTIGNING ?

Stigning af gevindet. Fortegnet fastlaegger hgjre- eller
venstregevind:

+ = hgjregevind
- = venstregevind
Indleese: -99.9999...+99.9999

Q201 Gevinddybde?

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

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q253 Tilspaending for for-positioning?
Kgrselshastigheden for veerktgjet ved indstikning i emnet
hhv. ved udkgrsel af emnet i mm/min

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

Q358 Undersankningsdybde front?

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

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q359 Undersaenknings offset ved front?

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

Indlees: 0...99999.9999

Q360 Undersankning (for/efter:0/1)?
Udfgrelse af affasning

0 = fgr gevindbearbejdningen

1 = efter gevindbearbejdningen

Indlees: 0, 1

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi
virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt.
Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaen-
ding), med hvilken ingen kollision kan forekomme. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
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Hjaelpebillede Parametre

Q254 Tilspaending for udboring?

Kgrselshastigheden af veerktgjet ved underseenkning i mm/
min

Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?

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

m
x
]
o
3
o
o
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5.10

Cyklus 267 UDV. GEVINDFRAESNING

ISO-Programmering
G267

Anvendelse

Med denne Cyklus kan De fraese udvendig gevind. Yderlig kan De fremstille
saenkfase.

Cyklusafvikling

1

Styringen positionerer vaerktgjet i spindelaksen iilgang FMAX pé sikkerheds-
afstanden over emne-overfladen

Endeflade undersaenkning

2

5

Styringen kgrer til startpunktet for endeflade undersaenkning gdende ud fra
midten af tappen i hovedaksen i bearbejdningsplanet. Stedet for startpunktet
fremkommer fra gevindradius, veerktgjsradius og stigning

Veerktgjet kgrer med tilspaending forpositionering til undersaenkningsdybde pa
endefladen

Styringen positionerer veerktgjet ukorrigeret fra midten med en halvcirkel til
forskydningen péa endefladen og udfgrer en cirkelbevaegelse med tilspaending
underseaenkning

Herefter kgrer styringen vaerktgjet igen pa en halvcirkel til startpunkt

Gevindfraesning

6

Styringen positionerer vaerktgiet til startpunktet hvis der ikke forud er
blevet undersaenket pa endefladen. Startpunkt gevindfraesning = startpunkt
undersaenkning endeflade

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

Efterfalgende kgrer vaerktgjet tangentialt i en Helix-bevaegelse til Gevind-diameter
Afhaengig af parameter eftersaettelse fraeser vaerktgjet gevindet, i flere seet eller i
en kontinuerlig skrueliniebevaegelse

10 Herefter kgrer veerktgjet tangentialt fra konturen tilbage til start-punktet i bear-

bejdningsplanet.

11 Ved enden af Cyklus kgrer styringen veerktgiet i ilgang til sikkerheds-afstanden

eller — hvis indlaest — til den 2. sikkerheds-afstand
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

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

> Indlaes dybden negativt

» Med maskin-parameter displayDepthErr (Nr. 2071003) indstiller De, om
styringen ved indleesningen af en positiv dybde skal afgive en fejlmelding (on)
eller ej (off).

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

® Den ngdvendige forskydning for undersaenkning pa endefladen skal veere
fremskaffet i forvejen. De skal angive veerdien fra tappens midte til vaerk-
tgjsmidten (ukorrigeret veerdi).

m Fortegnet for cyklusparameter gevinddybde hhv. dybde endeflade fastleegger
arbejdsretningen. Arbejdsretningen bliver besluttet efter fglgende raekkefglge:

1T Gevinddybde
2 Dybde endeflade

Anvisninger for programmering

® Programmér positionerings-blokken pa startpunktet (Tap-emidte) i bearbejd-
ningsplanet med radiuskorrektur RO.

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

Hjaelpebillede Parametre

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

Q239 GEVINDSTIGNING ?

Stigning af gevindet. Fortegnet fastlaegger hgjre- eller
venstregevind:

+ = hgjregevind
- = venstregevind
Indleese: -99.9999...+99.9999

Q201 Gevinddybde?

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

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q355 Gevinantal pr. skridt?

Antal gevindgaenger med hvilke vaerktgjet bliver forsat:
0 = en skruelinje pa gevinddybden

1 = kontinuerlig skruelinje pa den totale gevindlaengde

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

Indlees: 0...99999

Q3550 Q355 < 1 Q355 > 1 Q253 Tilspaending for for-positioning?

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

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

Type af fraesebearbejdning Spindeldrejeretning bliver tilgode-
set.

+1 = medlgbsfraesning

-1 = modlgbsfraesning

(Hvis De indleeser 0, er bearbejdningen medligbs)
Indlees: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi
virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

HEIDENHAIN | TNC7 | Brugerh&dndbog Bearbejdningscyklus | 10/2022 169



170

Hjzelpebillede

Cyklus til gevindbearbejdning | Cyklus 267 UDV. GEVINDFRAESNING

Parametre

Q358 Undersankningsdybde front?

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

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q359 Undersaenknings offset ved front?

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

Indlees: 0...99999.9999

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pd det aktive nulpunkt.
Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaen-
ding), med hvilken ingen kollision kan forekomme. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q254 Tilspaending for udboring?

Kgrselshastigheden af veerkigjet ved undersaenkning i mm/
min

Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

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

Q512 Tilspaending tilkersel?

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

Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO
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Cyklus for bearbejdning af Lommer, Tappe og Noter | Grundlaget

6.1 Grundlaget

6.1.1 Oversigt
Styringen stiller fglgende Cyklus til radighed for lomme-, tap- og notbearbejdninger:

Cyklus Kald Yderligere informationer

251 FIRKANTLOMME CALL-aktiv  Side 175
®  Skrub- og sletcyklus
m |ndstikstrategi Helixformet, pendlende eller lodret

252 RUND LOMMEFRAESNING CALL-aktiv ~ Side 181
m Skrub- og sletcyklus
m |ndstikstrategi Helixformet eller lodret

253 NOTFRAESNING CALL-aktiv ~ Side 187
m  Skrub- og sletcyklus
m |ndstikstrategi pendlende eller lodret

254 RUNDINGS NOT CALL-aktiv ~ Side 192
m Skrub- og sletcyklus
B |ndstikstrategi pendlende eller lodret

256 FIRKANTET TAP CALL-aktiv  Side 199
m  Skrub- og sletcyklus
= Tilkgrselsposotion valgbar

257 RUND TAP CALL-aktiv  Side 205
m  Skrub- og sletcyklus
B [ndgiv startvinkel
m Spiralformet fremfgring udgaende fra réemne-
diameter
258 POLYGONTAP CALL-aktiv ~ Side 210
m Skrub- og sletcyklus

m Spiralformet fremfgring udgaende fra réemne-
diameter

233  PLANFRAESNING CALL-aktiv  Side 215
®  Skrub- og sletcyklus
m Fraesestrategi og freeseretning valgbar
® |ndleesning af sidevaeg
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6.2

Cyklus 251 FIRKANTLOMME

ISO-Programmering
G251

Anvendelse

Med Cyklus 251 kan De bearbejde en firkantet lomme fuldstaendigt. Afhaengig af
cyklus-parameteren star fglgende bearbejdnings alternativer til rédighed:

= Kompletbearbejdning: Skrubbe, slette dybde, slette side

B Kun skrubbe

m Kun sletfreese dybde og sletfraese side

m Kun sletfraese dybde

B Kun slette side

Cyklusafvikling
Skrubbe

T Veerktgjet indstikker i lommens midte i emnet og kgrer til den fgrste frem-
rykdybde. Indstiksstrategien fastlaeagger De med parameteren Q366

2 Styringen rgmmer lommen indefra og ud under hensyntagen til baneoverlapning

(Q370) og sletovermalet (Q368 og Q369)

3 Ved enden af udrgmningsforlgbet kgrer styringen veerktgjet tangentialt veek fra
lommens veeg, kgrer til sikkerheds-afstanden over den aktuelle fremryk-dybde.
Herfra i ilgang tilbage til lommemidte

4 Disse forlgb gentager sig, indtil den programmerede freesedybde er ndet
Sletfraese

5 Safremt sletovermélet er defineret, stikker styringen, og kerer til konturen.
Tilkgrslen foregdr med en radius, som muliggr en blgb tilkgrsel. Styringen
sletfraeser derefter lommens veaeg, hvis det er indlaest i flere fremrykninger.

6 Herefter sletfraeser styringen bunden af lommmen indefra og ud. Bunden af
lommen bliver hermed tilkgrt tangentialt

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen beregningen om for

afstanden under emne-overfladen! Pas pé kollisionsfare!

» Indlees dybden negativt

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

forpositionering. Veerktgjet korer altsa i veerktgjs-aksen med ilgang til sikkerheds-
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ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Hvis De kalder cyklus’en med bearbejdnings-omfang 2 (kun sletfraese), s&
forpositioneres der til den fgrste fremryk-dybde + sikkerhedsafstand i ilgang!
Under positionering i ilgang er der kollisionsfare.

» Fgr gennemfgring af skrub-bearbejdning

» Sikre, at styringen kan forpositionerer veerktgjet i ilgang, ude at veerktgjet
kolliderer med emnet

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

m Styringen forpositionerer automatisk veerktgjet i veerktgjs-aksen. Q204 2.
SIKKERHEDS-AFST. bemzerkes.

B Styringen reducerer fremrykningdybde til den i veerktgjs-tabellen definerede
skeerelaengde LCUTS, hvis skaerelaengden er kortere end den i Cyklus angive
fremrykningsdybde Q202.

B Styringen positionerer veerktgjet fra enden tilbage til sikkerheds-afstanden, hvis
indlaest pa den 2. sikkerhedsafstand.

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

B Cyklus 251 tilgodeser skaerebredde RCUTS fra veerktgjstabellen.
Yderligere informationer: "Indstikstrategi Q366 med RCUTS", Side 181

Anvisninger for programmering

® Med inaktiv veerktgjs-tabel skal De altid indstikke vinkelret (Q366=0), da De ikke
kan definere en indstiksvinkel.

m Forpositionér veerktgjet pa startpositionen i bearbejdningsplanet med radi-
uskorrektur RO. Bemaerk Parameter Q367 (position).

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

m Sikkerheds-afstanden indlaeses séledes, at veerktgjet ved korsel ikke kommer i
klemme med afkgrte spaner.

m Bemazerk, ndr Q224 drejeposition er ulig 0, at Deres rdmal er defineret stort nok.
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6.2.1

Cyklusparameter

Hjaelpebillede

Parametre

Q215 BEARBEJDNINGS-OMFANG (0/1/2) ?
Fastleegge bearbejdnings-omfang:

0: Skrub og Slet

1: Kun skrubbe

2: Kun slette
Slette-side og -dybde bliver kun udfgrt, hvis den respektive
sletovermal (Q368, Q369) er defineret

Indlees: 0, 1, 2

Q218

Q218 1. SIDELANGDE ?

Laengden af lommen, parallelt med hovedaksen i bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q219 2. SIDELANGDE ?

Laengden af lommen, parallelt med sideaksen i bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q220 HJORNERADIUS ?

Radius til lommens hjgrne. Hvis indlaest med 0, saetter styrin-
gen hjgrneradius lig veerktgjs-radius

Indlees: 0...99999.9999

Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ?
Sletspéan i bearbejdningsplanet Veerdi virker inkrementalt.
Indlees: 0...99999.9999

Q224 DREJNINGSVINKEL ?

Vinklen, med hvilken hele bearbejdningen bliver drejet. Dreje-
centrum ligger i positionen, pa hvilken veerktgjet star ved
cyklus-kald Veerdi virker absolut.

Indlaese: -360.000...+360000

Q367 Lommens position (0/1/2/3/4)?

Positionen for lommen henfgrt til positionen for vaerktgjet
ved cyklus-kald

0: Veerktgjsposition = lommens midte

1: Veerktgjsposition = venstre nederste hjgrne
2: Veerktgjsposition = hgjre nederste hjgrne
3: Veerktgjsposition = hgjre gverste hjgrne

4: Veerktgjsposition = venstre gverste hjgrne
Indlees: 0,1, 2, 3, 4

Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved freesning i mm/min
Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
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Hjzelpebillede Parametre
Yi Q351 Retning? Climb=+1, Up-cut=-1
Type af freesebearbejdning Spindeldrejeretning bliver tilgode-
set.
ot +1 = medlgbsfraesning
b | -1 = modlgbsfraesning
%0351_ » J PREDEF: Styringen overfgrer vaerdien af en GLOBAL DEF-
_____ =l - Blok
(Hvis De indlaeser 0, er bearbejdningen medlIgbs)
@ - =~ Indizes: -1, 0, +1 alternativ PREDEF
Q201 DYBDE ?
=] Afstand emne-overflade - bunden af lommen. Veerdi virker
zA %0206 inkrementalt.
Indlees: -99999.9999...+99999.9999
Q338 Q202 UDSPAANINGSDYBDE ?
Q202 A4 Malet, med hvilket veerktgjet hver gang rykkes frem. Indlaes
G veerdi starre end 0. Veerdi virker inkrementalt.
Indlzes: 0...99999.9999
4@9/ ; Q369 SLETTILLAEG FOR BUND ?

Slet-span for dybden. Veerdi virker inkrementalt.
Indlees: 0...99999.9999

Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved kgrsel til dybden i mm/
min

Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q338 Indgreb for sletspan?

Malet med hvilket veerktgjet i spindelaksen bliver fremrykket
ved sletning.

Q338=0: Sletfraes i én fremrykning
Veerdi virker inkrementalt.
Indlees: 0...99999.9999

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi
virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pd det aktive nulpunkt.
Veerdi virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision kan ske
mellem vaerktgj og emne (opsp.anordning) Veaerdi virker
inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
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Hjzelpebillede Parametre

Q370 BANE-OVERLAPNINGS FAKTOR ?
Q370 x veerktgjsradius, resulterer i en sidevers indfgring k.
Indlees: 0.0001...1.41 alternativ PREDEF

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

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

1: Helixformet indstik | veerktgjs-tabellen skal for det aktive
veerktgj indstiksvinklen ANGLE veere defineret ulig 0. Ellers
afgiver styringen en fejlmelding. Evt. definer veerdi af skeere-
bredde RCUTS i veerktgjstabellen

2: Pendel indstik | veerktgjs-tabellen skal for det aktive
veerktgj indstiksvinklen ANGLE veere defineret ulig 0. Ellers
afgiver styringen en fejlmelding. Pendellzengden er afhaengig
af indstiksvinklen, som minimum veerdi anvender styringen
den dobbelte veerktgjs-diameter. Evt. definer veerdi af skaere-
bredde RCUTS i veerktgjstabellen

PREDEF: Styringen overfgrer vaerdien af GLOBAL DEF-Blok
Indlees: 0, 1, 2 alternativ PREDEF

Yderligere informationer: "Indstikstrategi Q366 med
RCUTS', Side 181

Q385 Slette tilspanding?

Karselshastigheden af veerktgjet ved side- og dybdesletning i
mm/min

Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q439 Relativ tilspanding (0-3)
Fastleeg, hvad det programmerede feed refererer til:
0: Feed henfgrer sig til midpunktsbane af vaerktgjet

1: Feed henfgrer sig kun ved sletside af veerktgjsskeer, ellers
pd midtpunktsbanen

2: Feed henfgrer sig ved sletside og sletdybde af veerktgjs-
skeeret, ellers pad midpunktsbanen

3: Feed henfgrer sig altid til veerktgjsskeeret
Indlees: 0,1, 2,3

HEIDENHAIN | TNC7 | Brugerhandbog Bearbejdningscyklus | 10/2022 179



Cyklus for bearbejdning af Lommer, Tappe og Noter | Cyklus 251 FIRKANTLOMME

Eksempel
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6.2.2 Indstikstrategi Q366 med RCUTS

Helixformet indstik Q366 = 1
RCUTS >0

m Styringen beregner skaerebredden RCUTS ved beregnings af helixbanen. Jo stgrre
RCUTS, desto mindre er helixbanen.

= Formel til beregning af Helixradius:
Helixradius= Rcorr— RCUTS
Reorr: Veerktgjsradius R + overmal veerktgjsradius DR
®  Nar helixbanen pga. pladsforhold ikke er mulig, giver styringen en fejlmelding.
RCUTS = 0 eller udefineret
m Her finder ingen overvagning eller eendring af helixbanen.

Pendelen indstik Q366 = 2

RCUTS >0

= Styringen kgrer den komplette pendelvej.

®  Nar pendelvejen pga. pladsforhold ikke er mulig, giver styringen en fejlmelding.
RCUTS = 0 eller udefineret

m Styringen kgrer den halve pendelvej.

6.3 Cyklus 252 RUND LOMMEFRAESNING

ISO-Programmering
G252

Anvendelse

Med cirkuleer Cyklus 252 kan De bearbejde en cirkulzer lomme. Afhaengig af cyklus-
parameteren stér fglgende bearbejdnings alternativer til radighed:

= Kompletbearbejdning: Skrubbe, slette dybde, slette side

® Kun skrubbe

m Kun sletfreese dybde og sletfraese side

= Kun sletfraese dybde

B Kun slette side
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Cyklusafvikling
Skrubbe

1 Styringen kgrer veerktgjet ferst med ilgang til sikkerheds-afstanden Q200 over
emnet

2 Veerktgjet indstikker i lommens midte i emnet med veerdien for fremryk-
ningsdybde. Indstiksstrategien fastlaegger De med parameteren Q366

3 Styringen rgmmer lommen indefra og ud under hensyntagen til baneoverlapning
(Q370) og sletovermalet (Q368 og Q369)

4 Ved afslutning af udrgmmeforlgbet kgrer styringen vaerktgjet i bearbejd-
ningsplanet tangentialt vaek fra lommens vaeg til sikkerhedshgjde Q200 haever
veerktgjet i ilgang med Q200 tilbage og kgrer i ilgang tilbage til lommens midte

5 Skridt 2 til 4 gentager sig, til den programmerede lommedybde er ndet. Derved
bliver sletfraeseovermal Q369 tilgodeset

6 Nar der kun er programmeret skrubning (Q215=1) kgrer veerktgjet tangentialt
til sikkerhedshgjde Q200 fra lommevaegen, heever i ilgang i vaerktgjsakse til 2.
sikkerhedshgjde Q204 tilbage og kegrer i ilgang til lommens midte

Sletfraese

1 Safremt sletovermaélet er defineret, sletfraeser styringen derefter lommens vaeg,
hvis det er indlaest i flere fremrykninger.

2 Styringen stiller veerktgjet i en position i vaerktgjsaksen, veek fra lommevaegen
med sletmal Q368 og sikkerhedsafstanden Q200

3 Styringen udrgmmer lommmen indefra og ud fra diameteren Q223

4 Derefter stiller styringen veerktgjet igen i en position i veerktgjsaksen, veek fra
lommevaegen med sletmal Q368 og sikkerhedsafstanden Q200 og gentager
sletningen af sidevaegen i en ny dybde

5 Styringen gentager disse forlgb indtil den programmerede diameter er fzerdig

6 Efter at diameter Q223 er lavet, kgrer styringen veerktgjet tangntialt tilbage med
sletmal Q368 plus sikkerhedsafstand Q200 i bearbejdningsplanet, kgrer i ilgang
veerktgjsakse til sikkerhedshgjde Q200 tilbage og til slut i midten af lommen.

7 Herefter kgrer styringen veerktgjet i veerktgjsaksen til dybden Q201 og sletbe-
arbejder bunden af lommen indefra og ud. Bunden af lommen bliver hermed
tilkgrt tangentialt

8 Styringen gentager dette forlgb, indtil dybde Q201 plus Q369 er ndet

9 Til slut kgrer veerktgjet tangentialt fra lommens veeg til sikkerhedsafstand Q200
heever i ilgang veerktgjsaksen til sikkerhedsafstand Q200 og kgrer tilbage i ilgang
til lommens midte

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

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

> Indlaes dybden negativt

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

Pas pa kollisionsfare!

Hvis De kalder cyklus’en med bearbejdnings-omfang 2 (kun sletfraese), s&
forpositioneres der til den fgrste fremryk-dybde + sikkerhedsafstand i ilgang!
Under positionering i ilgang er der kollisionsfare.

» Fgr gennemfgring af skrub-bearbejdning

> Sikre, at styringen kan forpositionerer veerktgjet i ilgang, ude at veerktgjet
kolliderer med emnet

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

m Styringen forpositionerer automatisk veerktgjet i veerktgjs-aksen. Q204 2.
SIKKERHEDS-AFST. bemzerkes.

®  Styringen reducerer fremrykningdybde til den i vaerktgjs-tabellen definerede
skaereleengde LCUTS, hvis skaerelaengden er kortere end den i Cyklus angive
fremrykningsdybde Q202.

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

m Cyklus 252 tilgodeser skaerebredde RCUTS fra vaerktgjstabellen.
Yderligere informationer: "Indstikstrategi Q366 med RCUTS", Side 187

Anvisninger for programmering

® Med inaktiv vaerktgjs-tabel skal De altid indstikke vinkelret (Q366=0), da De ikke
kan definere en indstiksvinkel.

m Forpositionér veerktgijet til startpositionen (cirkelmidten) i bearbejdningsplanet
med radiuskorrektur RO.

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

m Sikkerheds-afstanden indleeses sdledes, at veerktgjet ved korsel ikke kommer i
klemme med afkgrte spaner.

Tips i forbindelse med Maskinparameter

® Ved indstik med en Helix intern beregnet Helix-diameter mindre end den dobbelte
veerktgjsdiameter, giver styringen en fejlmelding. Hvis De anvender en freeser
med centrumskeer, kan De udkoble denne overvagning med maskin-parameteren
suppressPlungeErr (Nr. 201006).
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6.3.1  Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre

Q215 BEARBEJDNINGS-OMFANG (0/1/2) ?
Fastleegge bearbejdnings-omfang:

0: Skrub og Slet

1: Kun skrubbe

2: Kun slette
Slette-side og -dybde bliver kun udfgrt, hvis den respektive
sletovermal (Q368, Q369) er defineret

Indlees: 0, 1, 2

Y Q223 Cirkel diameter?
Diameter af den feerdigbearbejdede lomme
Indlees: 0...99999.9999

Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ?
Sletspéan i bearbejdningsplanet Veerdi virker inkrementalt.
Indlees: 0...99999.9999

Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved freesning i mm/min
Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

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

Type af freesebearbejdning Spindeldrejeretning bliver tilgode-
set.

+1 = medlgbsfraesning
-1 = modlgbsfraesning

PREDEF: Styringen overfgrer vaerdien af en GLOBAL DEF-
Blok

(Hvis De indleeser 0, er bearbejdningen medligbs)
Indlees: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q201 DYBDE ?

=] Afstand emne-overflade - bunden af lommen. Veerdi virker
zh ~r inkrementalt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q338 Q202 UDSPAANINGSDYBDE ?

Malet, med hvilket vaerktgjet hver gang rykkes frem. Indlaes
veerdi stgrre end 0. Veerdi virker inkrementalt.

Indlzes: 0...99999.9999

Q369 SLETTILLAEG FOR BUND ?

Slet-span for dybden. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved kegrsel til dybden i mm/
min

Indlzese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
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Hjzelpebillede Parametre

Q338 Indgreb for sletspan?

Malet med hvilket veerktgjet i spindelaksen bliver fremrykket
ved sletning.

Q338=0: Sletfrees i én fremrykning
Veerdi virker inkrementalt.
Indlees: 0...99999.9999

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi
virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt.
Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

0200 ll}m Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?
e Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision kan ske

zi

11 Q369 mellem veerktgj og emne (opsp.anordning) Veerdi virker
Q203 w inkrementalt.
@p = Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
X

Q370 BANE-OVERLAPNINGS FAKTOR ?

Q370 x veerktgjs-radius giver den sideveerts fremrykning k.
Overlapning betragtes som den maksimale overlapning. For
at undgd, at der tilbagestar restmateriale i hjgrne, kan en
reduktion af overlapningen kan finde sted.

Indleese: 0.1...1999 alternativ PREDEF

Q366 Indstiks strategi (0/1)?
Arten af indstiksstrategi:
0: Vinkelret indstik | veerktgjs-tabellen skal for det aktive

veerktgj indstiksvinklen ANGLE veere defineret O eller 90.
Ellers afgiver styringen en fejlmelding.

1: Helixformet indstik | veerktgjs-tabellen skal for det aktive
veerktgj indstiksvinklen ANGLE veere defineret ulig 0. Ellers
afgiver styringen en fejlmelding. Evt. definer veerdi af skaere-
bredde RCUTS i veerktgjstabellen

Indlees: 0, 1 alternativ PREDEF

Yderligere informationer: "Indstikstrategi Q366 med
RCUTS', Side 187
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Hjaelpebillede Parametre

Q385 Slette tilspaending?

Kgrselshastigheden af vaerktgjet ved side- og dybdesletning i
mm/min

Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q439 Relativ tilspaanding (0-3)
Fastleeg, hvad det programmerede feed refererer til:
0: Feed henfgrer sig til midpunktsbane af vaerktgjet

1: Feed henfgrer sig kun ved sletside af veerktgjsskeaer, ellers
pd midtpunktsbanen

2: Feed henfgrer sig ved sletside og sletdybde af vaerktgjs-
skeeret, ellers pa midpunktsbanen

3: Feed henfgrer sig altid til vaerktgjsskeeret
Indlees: 0,1, 2,3

Eksempel
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6.3.2 Indstikstrategi Q366 med RCUTS

Forhold med RCUTS
Helixfomet indstik Q366=1:
RCUTS >0

m Styringen beregner skaerebredden RCUTS ved beregnings af helixbanen. Jo stgrre
RCUTS, desto mindre er helixbanen.

B Formel til beregning af Helixradius:
Helixradius= R¢orr— RCUTS
Reorr: Vaerktgjsradius R + overmal veerktgjsradius DR
®  Nar helixbanen pga. pladsforhold ikke er mulig, giver styringen en fejlmelding.
RCUTS = 0 eller udefineret
m suppressPlungeErr=on (Nr. 207006)

Nar en helixbane ikke er mulig pga. pladsforhold, sa reducerer styringen
Helixbanen.

m suppressPlungeErr=off (Nr. 201006)

Nar en helixbane ikke er mulig pga. pladsforhold, s giver styringen en
fejlmelding.

6.4 Cyklus 253 NOTFRAESNING

ISO-Programmering
G253

Anvendelse

Med cyklus 253 kan De bearbejde en not fuldstaendigt. Afhaengig af cyklus-
parameteren star fglgende bearbejdnings alternativer til rddighed:

m Kompletbearbejdning: Skrubbe, slette dybde, slette side

Kun skrubbe

Kun sletfreese dybde og sletfraese side

Kun sletfraese dybde

Kun slette side

Cyklusafvikling
Skrubbe

1 Veerktgjet pendler gdende ud fra venstre notcirkel-midtpunkt med den i veerktgjs-
tabellen definerede indstiksvinkel til den fgrste fremryk-dybde. Indstiksstrategien
fastleegger De med parameteren Q366

2 Styringen remmer Noten indefra og ud under hensyntagen til sletovermélet
(Q368 0g Q369)

3 Styringen traekker veerktgijet tilbage til sikkerhedsafstand Q200 . Nar Not bredden
svarer til freesediameter, positionerer styringen vaerktgjet efter hver fremfgring
udenfor Noten.

4 Disse forlgb gentager sig, indtil den programmerede freesedybde er ndet
Sletfraese

5 Nar De ved forbearbejdning har indlagt et sletmal, sletfreeser styringen derefter
Notvaeg, hvis indlaest, i flere fremrykninger. Notens vaeg bliver herved tilkgrt
tangentialt i hgjre notcirkel

6 Herefter sletfraeser styringen bunden af Noten indefra og ud.
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Hvis De definerer en Not-position ulig 0, sd positionerer styringen veerktgjet kun
i veerktgjs-aksen pé den 2. sikkerhedsafstand. Det betyder at positionen ved
Cyklusslut ikke skal stemme overens med positionen ved Cyklusstart! Pas pa
kollisionsfarel!

» Programmer efter Cyklus ingen inkrementelle mal

» Programmer efter Cyklus en absolut position i alle hovedakser.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

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

> Indlees dybden negativt

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

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

m Styringen forpositionerer automatisk veerktgjet i veerktgjs-aksen. Q204 2.
SIKKERHEDS-AFST. bemzerkes.

B Styringen reducerer fremrykningdybde til den i veerktgjs-tabellen definerede
skeerelaengde LCUTS, hvis skaerelaengden er kortere end den i Cyklus angive
fremrykningsdybde Q202.

m Er Notbredden stgrre end den dobbelte veerktgjsdiameter, s& rgmmer stryringen
noten ligeledes indefra og ud. De kan altsd ogsd med sma vaerktgjer freese
vilkarlige noter.

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

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

Anvisninger for programmering

® Med inaktiv vaerktgjs-tabel skal De altid indstikke vinkelret (Q366=0), da De ikke
kan definere en indstiksvinkel.

m Forpositionér veerktgjet pd startpositionen i bearbejdningsplanet med radi-
uskorrektur RO. Bemaerk Parameter Q367 (position).

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

m Sikkerheds-afstanden indleeses sdledes, at veerktgjet ved korsel ikke kommer i
klemme med afkgrte spaner.
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6.4.1  Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre

Q215 BEARBEJDNINGS-OMFANG (0/1/2) ?
Fastleegge bearbejdnings-omfang:

0: Skrub og Slet

1: Kun skrubbe

2: Kun slette
Slette-side og -dybde bliver kun udfgrt, hvis den respektive
sletovermal (Q368, Q369) er defineret

Indlees: 0, 1, 2

Y Q218 Laengde af not?

Indgiv laeengden af Not. Denne er parallel med hovedaksen i
bearbejdningsplanet.

Indlees: 0...99999.9999

Q219 Bredde af noten?

Indtast Notens bredde, denne er parallel med arbejdsplanets
sideakse. Hvis Notbredden svarer til veerktgjets diameter,
fraeser styringen et aflangt hul.

Maksimal Notbredde ved skrubning: Dobbelte veerktgjs-
diameter

Indlees: 0...99999.9999

Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ?
Sletspan i bearbejdningsplanet Veerdi virker inkrementalt.
Indlees: 0...99999.9999

Q374 DREJNINGSVINKEL ?

Vinklen, med hvilken den totale not bliver drejet. Drejecen-
trum ligger i positionen, pa hvilken vaerktgjet star ved cyklus-
kald Veerdi virker absolut.

Indlaese: -360.000...+360000

Q367 Position af not (0/1/2/3/4)?

Positionen for figur henfgrt til positionen for vaerktgjet ved
Cyklus-kald:

0: Veerktgjsposition = Figurmidte

1. Veerktgjsposition = Venstre ende af Figur

2: Veerktgjsposition = centrum venstre Figurcirkel

3: Veerktgjsposition = centrum hgjre Figurcirkel

4: Veerktgjsposition = Hgjre ende af Figur

Indlees: 0,1, 2, 3, 4

Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?

Kgrselshastigheden af vaerktgjet ved fraesning i mm/min
Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
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Hjzelpebillede Parametre

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

Type af freesebearbejdning Spindeldrejeretning bliver tilgode-
set.

+1 = medlgbsfraesning
-1 = modlgbsfraesning

PREDEF: Styringen overfgrer vaerdien af en GLOBAL DEF-
Blok

(Hvis De indlaeser 0, er bearbejdningen medlIgbs)
Indlees: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q201 DYBDE ?
0206 Afstand emne-overflade - Notbund. Veerdi virker inkremen-
|

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q338 Q202 UDSPAANINGSDYBDE ?

Q202 A Malet, med hvilket veerkigjet hver gang rykkes frem. Indlaes
Q201 veerdi stgrre end 0. Veerdi virker inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999
—@/ Q369 SLETTILLAEG FOR BUND ?
Slet-span for dybden. Veerdi virker inkrementalt.
Indlees: 0...99999.9999

Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Kgrselshastigheden af vaerktgjet ved kgrsel til dybden i mm/
min

Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q338 Indgreb for sletspan?

Malet med hvilket veerktgjet i spindelaksen bliver fremrykket
ved sletning.

Q338=0: Sletfraes i én fremrykning
Veerdi virker inkrementalt.
Indlees: 0...99999.9999

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veaerdi
virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Q200 o368 Q204 . . .
Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt.
11 369 Veerdi virker absolut.

e w Indlees: -99999.9999...+99999.9999

P
g Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision kan ske
mellem veerktgj og emne (opsp.anordning) Veerdi virker
inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

=Y

zi

§
x Y
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Hjaelpebillede Parametre

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

0 = vinkelret indstik Indstikvinkel ANGLE i veerktgjstabellen er
ikke evalueret.

1, 2 = Pendul indstik. | veerktgjs-tabellen skal for det aktive
veerktgj indstiksvinklen ANGLE veere defineret ulig 0. Ellers
afgiver styringen en fejlmelding.

Alternativ PREDEF

Indlees: 0, 1, 2

Q385 Slette tilspanding?

Kgrselshastigheden af veerktgjet ved side- og dybdesletning i
mm/min

Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q439 Relativ tilspaending (0-3)
Fastleeg, hvad det programmerede feed refererer til:
0: Feed henfgrer sig til midpunktsbane af vaerktgjet

1: Feed henfgrer sig kun ved sletside af veerktgjsskeer, ellers
pa midtpunktsbanen

2: Feed henfgrer sig ved sletside og sletdybde af veerktgjs-
skeeret, ellers pad midpunktsbanen

3: Feed henfgrer sig altid til veerktgjsskaeret
Indlees: 0, 1,2, 3
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Eksempel
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G254

Anvendelse

Med cyklus 254 kan De bearbejde en Rundnot fuldstaendigt. Afhaengig af cyklus-
parameteren star fglgende bearbejdnings alternativer til rddighed:
Kompletbearbejdning: Skrubbe, slette dybde, slette side

Kun skrubbe

Kun sletfreese dybde og sletfraese side

Kun sletfraese dybde

Kun slette side
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Cyklusafvikling
Skrubbe
1 Veerktgjet pendler i Notcentrum med den i vaerktgjs-tabellen definerede

indstiksvinkel til den fgrste fremryk-dybde. Indstiksstrategien fastlaegger De med
parameteren Q366

2 Styringen rgmmer Noten indefra og ud under hensyntagen til sletovermalet
(Q368 0g Q369)
3 Styringen traekker veerktgjet tilbage til sikkerhedsafstand Q200. Nar Not bredden

svarer til freesediameter, positionerer styringen veerktgjet efter hver fremfgring
udenfor Noten.

4 Disse forlgb gentager sig, indtil den programmerede freesedybde er ndet
Sletfraese

5 Safremt sletovermalet er defineret, sletfreeser styringen derefter Notens vaeg,
hvis det er indlaest i flere fremrykninger. Notvaeggen bliver hermed tilkgrt
tangentialt

6 Herefter sletfraeser styringen bunden af Noten indefra og ud.

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Hvis De definerer en Not-position ulig 0, sd positionerer styringen veerktgjet kun
i veerktgjs-aksen péa den 2. sikkerhedsafstand. Det betyder at positionen ved
Cyklusslut ikke skal stemme overens med positionen ved Cyklusstart! Pas pa
kollisionsfare!

» Programmer efter Cyklus ingen inkrementelle mal
» Programmer efter Cyklus en absolut position i alle hovedakser.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

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

» Indlaes dybden negativt

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

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Hvis De kalder cyklus’en med bearbejdnings-omfang 2 (kun sletfraese), sa
forpositioneres der til den fgrste fremryk-dybde + sikkerhedsafstand i ilgang!
Under positionering i ilgang er der kollisionsfare.

> Fgr gennemfgring af skrub-bearbejdning

» Sikre, at styringen kan forpositionerer veerktgjet i ilgang, ude at veerktgjet
kolliderer med emnet
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Denne Cyklus kan De udelukkende udfgrer i bearbejdningsfunktion FUNCTION
MODE MILL.

Styringen forpositionerer automatisk veerktgjet i vaerktgjs-aksen. Q204 2.
SIKKERHEDS-AFST. bemaerkes.

Styringen reducerer fremrykningdybde til den i vaerktgjs-tabellen definerede
skeerelaengde LCUTS, hvis skeaerelaengden er kortere end den i Cyklus angive
fremrykningsdybde Q202.

Er Notbredden stgrre end den dobbelte vaerktgjsdiameter, s& remmer stryringen
noten ligeledes indefra og ud. De kan altsd ogsad med smé veerktgjer fraese
vilkarlige noter.

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

Vha. RCUTS-veerdi overvager Cyklus ikke over midt skaerende veaerktgj og
forhindre bl.a. vaerktgjets forreste placering. Styringen afbryder ved behov bear-
bejdningen med en fejlmeddelelse.

Anvisninger for programmering

Med inaktiv vaerktgjs-tabel skal De altid indstikke vinkelret (Q366=0), da De ikke
kan definere en indstiksvinkel.

Forpositionér veerktgjet pad startpositionen i bearbejdningsplanet med radi-
uskorrektur RO. Bemaerk Parameter Q367 (position).

Fortegnet for cyklusparameter dybden fastlaegger arbejdsretningen. Hvis De
programmerer dybden = 0, sa udfgrer styringen ikke Cyklus.
Sikkerheds-afstanden indlaeses séledes, at veerktgjet ved korsel ikke kommer i
klemme med afkgrte spaner.

Hvis De anvender Cyklus 254 i forbindelse med cyklus 221 s er Not-position 0
ikke tilladt.

Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Q215 BEARBEJDNINGS-OMFANG (0/1/2) ?
Fastlaegge bearbejdnings-omfang:

0: Skrub og Slet

1: Kun skrubbe

2: Kun slette
Slette-side og -dybde bliver kun udfgrt, hvis den respektive
sletovermal (Q368, Q369) er defineret

Indlees: 0, 1, 2
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Hjaelpebillede Parametre

Q219 Bredde af noten?

Indtast Notens bredde, denne er parallel med arbejdsplanets
sideakse. Hvis Notbredden svarer til veerktgjets diameter,
fraeser styringen et aflangt hul.

Maksimal Notbredde ved skrubning: Dobbelte veerktgjs-
diameter

Indlees: 0...99999.9999

Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ?
Sletspan i bearbejdningsplanet Veerdi virker inkrementalt.
Indlees: 0...99999.9999

Q375 MALEKREDS-DIAMETER ?
Indlees diameteren for delcirklen
Indlaes: 0...99999.9999

Q367 Henf. for not pos. (0/1/2/3)?

Positionen for Not henfgrt til positionen for vaerktgjet ved
Cyklus-kald

0: Veerktgjsposition bliver ikke tilgodeset. Notstedet
fremkommer fra den indleeste delcirkel-midte og startvinkel

1: Veerktgjsposition = centrum venstre Notcirkel. Startvin-
kel Q376 henfgrer sig til denne position. Den indlaeste delcir-
kel-midte bliver ikke tilgodeset

2: Veerktgjsposition = centrum midterakse. Startvinkel Q376
henfgrer sig til denne position. Den indleeste delcirkel-midte
bliver ikke tilgodeset

3: Veerktgjsposition = centrum hgjre Notcirkel. Startvinkel
Q376 henfgrer sig til denne position. Den indlaeste delcir-
kel-midte bliver ikke tilgodeset

Indlees: 0, 1,2, 3
Q216 MIDTE 1. AKSE ?

Midten af delcirklen i hovedaksen i bearbejdningsplanet Kun
aktiv, nar Q367 = 0. Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q217 MIDTE 2. AKSE ?

Midten af delcirklen i sideaksen i bearbejdningsplanet Kun
aktiv, nar Q367 = 0. Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999
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Hjaelpebillede Parametre

Q376 STARTVINKEL ?
Indlaes polarvinkel for startpunktet. Veaerdi virker absolut.
Indleese: -360.000...+360000

Q248 Abninhsvinkel for not ?
Indlaes abnings-vinkel for Noten. Veerdi virker inkrementalt.
Indleese: 0...360

Q378 VINKELSKRIDT ?

Vinklen, med hvilken den totale not bliver drejet. Drejecen-
trum ligger i delcirkel-midten Veerdi virker inkrementalt.

Indleese: -360.000...+360000

Q377 ANTAL BEARBEJDNINGER ?
Antal bearbejdninger pa delcirklen
Indleese: 1...99999

Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?

Kgrselshastigheden af veerktgjet ved fraesning i mm/min
Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

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

Type af fraesebearbejdning Spindeldrejeretning bliver tilgode-
set.

+1 = medlgbsfreesning
-1 = modligbsfraesning

PREDEF: Styringen overfgrer vaerdien af en GLOBAL DEF-
Blok

(Hvis De indlaeser 0, er bearbejdningen medlgbs)
Indlaes: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q201 DYBDE ?
B .06 Afstand emne-overflade - Notbund. Veerdi virker inkremen-
|
v

talt.
Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q202 UDSPAANINGSDYBDE ?

Malet, med hvilket vaerktgjet hver gang rykkes frem. Indlaes
veerdi stgrre end 0. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q369 SLETTILLAEG FOR BUND ?

Slet-span for dybden. Veerdi virker inkrementalt.
Indlees: 0...99999.9999
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Hjzelpebillede Parametre

Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved kgrsel til dybden i mm/
min

Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q338 Indgreb for sletspan?

Malet med hvilket veerktgjet i spindelaksen bliver fremrykket
ved sletning.

Q338=0: Sletfraes i én fremrykning
Veerdi virker inkrementalt.
Indlees: 0...99999.9999

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi
virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

0200 ll}m Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
- Enmeoverfladekoordinater henfgrt p& det aktive nulpunkt.

zi

0205 d] ase9 Veerdi virker absolut.

20

rw Indlees: -99999.9999...+99999.9999
\Cr/ 7 Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand i veerktgjsaksen mellem veerktgj og emne (opspaen-
ding), med hvilken ingen kollision kan forekomme. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

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

0: Vinkelret indstik Indstikvinkel ANGLE i veerktgjstabellen er
ikke evalueret.

1, 2 = pendul indstik | veerktgjstabellen skal indstiksvink-
len ANGLE veere defineret som ikke lig med O for det aktive
veerktg). Ellers afgiver styringen en fejlmelding.

PREDEF: Styringen anvender veerdi fra GLOBAL DEF-Blok
Indlees: 0, 1, 2

Q385 Slette tilspanding?

Kgrselshastigheden af veerktgjet ved side- og dybdesletning i
mm/min

Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
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Hjaelpebillede Parametre

Q439 Relativ tilspaending (0-3)
Fastleeg, hvad det programmerede feed refererer til:
0: Feed henfgrer sig til midpunktsbane af vaerktgjet

1: Feed henfgrer sig kun ved sletside af vaerktgjsskeer, ellers
pa midtpunktsbanen

2: Feed henfgrer sig ved sletside og sletdybde af vaerktgjs-
skeeret, ellers pad midpunktsbanen

3: Feed henfgrer sig altid til veerktgjsskaeret
Indlees: 0, 1,2, 3

Eksempel
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6.6 Cyklus 256 FIRKANTET TAP

ISO-Programmering
G256

Anvendelse

Med Cyklus 256 kan De bearbejde en firkantet tap. Hvis et rAemnemal er stgrre end
den maksimalt mulige sideveerts fremrykning, sa udfgrer styringen flere sideveerts
fremrykninger indtil det faerdige mal er naet.

Cyklusafvikling

1

Veerktgjet kgrer ud fra cyklus-startpositionen (tappens midte) til startpositionen
for tappens bearbejdning. Startposition fastlaegger De med parameteren Q437 .
Standarindstillingen (Q437=0) ligger 2 mm lige under Tap réemne

Hvis veerktgjet star pa den 2. sikkerheds-afstand, kgrer styringen veerktgjet i
ilgang FMAX i sikkerheds-afstand og derfra med tilspaendingen dybde-fremryk til
den fgrste fremryk-dybde

Herefter kgrer veerktgjet tangentielt til tappens kontur og fraeser i derefter én
omgang.

Hvis faerdigmalet ikke kan nds pd en omgang, stiller styringen veerktgjet
sideveerts pa den aktuelle fremryk-dybde og freeser derefter padny en omgang.
Styringen tilgodeser herved rdemnemalet, faerdigmalet og den tilladte sideveerts
fremrykning. Disse forlgb gentager sig, indtil det definerede faerdigmal er ndet.
Nar De derimod ikke har valgt startpunkt sidelig, men pa et hjgrne, (Q437 ulig 0),
fraeser styringen spiralformet fra startpunktet indefra og ud, til faerdigmal er ndet.

Hvis det kraeves yderlig fremfgring i dybden, kgrer veerktgjet tangentielt fra kontur
veek tilbage til startpunkt af tapbearbejdning

Herefter kgrer styringen veerktgjet til den naeste fremryk-dybde og bearbejder
tappen i denne dybde

Disse forlgh gentager sig, indtil den programmerede freesedybde er ndet

Ved enden af cyklus positionerer styringen vaerktgjet i vaerktgjs-aksen pa den i
cyklus definerede sikre hgjde. Slutpositionen stemmer altsé ikke overens med
startpositionen
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

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

> Indlaes dybden negativt

» Med maskin-parameter displayDepthErr (Nr. 2071003) indstiller De, om
styringen ved indleesningen af en positiv dybde skal afgive en fejlmelding (on)
eller ej (off).

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar der ved tilkgrselsbevaegelser ikke er nok plads ved siden af Tappen, opstar
kollisionsfare.

» Afheengig af tilkgrselsposition Q439 behgver styringen plads for
tilkgrselsbevaegelse

» Sgrg for pladfs ved siden af tappen for tilkgrselsbevaegelsen.

> Mindste veerktgjsdiameter + 2 mm.

» Styringen positionerer veerktgjet fra enden tilbage til sikkerheds-afstanden,
hvis indlaest p& den anden sikkerhedsafstand. Slutpositionen af veerktgjet efter
Cyklus, stemmer ikke overens med startpositionen

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

m Styringen forpositionerer automatisk veerktgjet i veerktgjs-aksen. Q204 2.
SIKKERHEDS-AFST. bemzerkes.

m Styringen reducerer fremrykningdybde til den i vaerktgjs-tabellen definerede
skeerelaengde LCUTS, hvis skaerelaengden er kortere end den i Cyklus angive
fremrykningsdybde Q202.

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

® Forpositionér veerktgjet pa startpositionen i bearbejdningsplanet med radi-
uskorrektur RO. Bemaerk Parameter Q367 (position).

B Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger arbejdsretningen. Hvis De
programmerer dybden = 0, s& udfgrer styringen ikke Cyklus.
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6.6.1  Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

Q424 Q218 1. SIDELANGDE ?

Leengde af tappen, parallelt med hovedaksen i bearbejd-
ningsplanet
---------------------------------- f,‘ Indlaes: 0...99999.9999

YA

Q424 Raemnemal sidelaengde 1?

Laengde af rdemnetap, parallelt med hovedaksen i bearbejd-
s ningsplanet Indlaes réemnemal sidelaengde 1 stgrre end
S 1. side-laengde. Styringen udfgrer flere sideveerts fremryk-
) - ninger, nar forskellen mellem réemnemal 1 og faerdigmal 1
er stgrre end den tilladte sidevaerts fremrykning (vaerktgjs-
Qses radius gange bane-overlapning Q370). Styringen beregner
altid en konstant sideveerts fremrykning

Indlees: 0...99999.9999

— Q219 —=
Q425

x |

Q219 2. SIDELANGDE ?

Laengde af Tappen, parallelt med sideaksen i bearbejdnings-
planet Indlaes réemnemal sideleengde 2 stgrre end 2. side-
leengde. Styringen udfgrer flere sideveerts fremrykninger,

nar forskellen mellem réemnemal 2 og faerdigmal 2 er stgrre
end den tilladte sidevaerts fremrykning (veerktgjs-radius
gange bane-overlapning Q370). Styringen beregner altid en
konstant sideveerts fremrykning

Indlees: 0...99999.9999

Q425 Raemnemal sidelaengde 2?

Laengde af rdemnetap, parallelt med sideaksen i bearbejd-
ningsplanet
Indlaes: 0...99999.9999

Q220 Radius / Fase (+/-)?

Indgiv veerdi for formelement Radius eller Fase. Ved indlaes-
ning af en positiv veerdi fremstiller styringen en runding pa
hvert hjgrne. Det af Dem indgivne veerdi tilsvarer til Radius.
Né&r De indgiver en negativ veerdi, bliver alle konturhjgrner
forudsat med en Fase, derved svare den indgivne veerdi til
laengden af Fase.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Sletovermal i bearbejdningsplanet, som styringen ved
bearbejdningen lader sté. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q224 DREJNINGSVINKEL ?

Vinklen, med hvilken hele bearbejdningen bliver drejet. Dreje-
centrum ligger i positionen, pd hvilken veerktgjet star ved
cyklus-kald Veerdi virker absolut.

Indleese: -360.000...+360000
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Hjzelpebillede Parametre

v v Q367 Placering af tappen (0/1/2/3/4)?

Positionen for Not henfart til positionen for vaerktgjet ved
£5Q0367=0 Cyklus-kald

Q367=1 Q3672 0: Veerktgjsposition = tappens midte
X X 1: Veerktgjsposition = venstre nederste hjgrne
2: Veerktgjsposition = hgjre nederste hjgrne
[j 3: Veerktgjsposition = hgjre gverste hjgrne
4: Veerktgjsposition = venstre gverste hjgrne
% % Indlees: 0,1,2, 3,4
Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?
Kgrselshastigheden af veerkigjet ved fraesning i mm/min
Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
Yi Q351 Retning? Climb=+1, Up-cut=-1
Type af fraesebearbejdning Spindeldrejeretning bliver tilgode-

@_0_96_121__«_4__\ set.
|
|
)

Q367=3 Q367=4

+1 = medlgbsfraesning
-1 = modligbsfraesning

PREDEF: Styringen overfgrer vaerdien af en GLOBAL DEF-
Blok

Q\ '''''' > (Hvis De indleeser 0, er bearbejdningen medigbs)
Indlees: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q201 DYBDE ?

Afstand emne-overflade - bunden af tappen: Veerdi virker
inkrementalt.

Zy ~ Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q202 UDSPAANINGSDYBDE ?

Malet, med hvilket vaerktgjet hver gang rykkes frem. Indlaes
veerdi stgrre end 0. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

/] Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved kgrsel til dybden i mm/
min

Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FMAX, FU, FZ
Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi
virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt.
Veerdi virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

‘@ﬂ
~

~ 8
0
|

x ¥

Q200 Q204
Q203

=T
Q202
Q201

<\
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Hjzelpebillede Parametre

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision kan ske
mellem veerktgj og emne (opsp.anordning) Veerdi virker
inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q370 BANE-OVERLAPNINGS FAKTOR ?
Q370 x veerktgjsradius, resulterer i en sidevers indfgring k.
Indleese: 0.0001...1.9999 alternativ PREDEF

Q437 Tilkerselsposition (0...4)?
Fastleeg tilkgrselsstrategi for veerktgjet:
0: Til hgjre for Tappen (Grundindstilling)
1: Venstre nederste hjgrne

2: Hojre nederste hjgrne

3: Hgjre gverste hjgrne

4: Venstre gverste hjgrne

Hvis der efter tilkgrsel med indstillingen Q437=0 opstar
tilkgrslesmeerker pd Tapoverfladen, sé vaelg en anden tilkgr-
selsposition

Indlees: 0,1, 2, 3, 4

Q215 BEARBEJDNINGS-OMFANG (0/1/2) ?
Fastlaegge bearbejdnings-omfang:

0: Skrub og Slet

1: Kun skrubbe

2: Kun slette
Slette-side og -dybde bliver kun udfgrt, hvis den respektive
sletovermal (Q368, Q369) er defineret

Indlees: 0, 1, 2

Q369 SLETTILLAEG FOR BUND ?
Slet-span for dybden. Veerdi virker inkrementalt.
Indlzes: 0...99999.9999

Q338 Indgreb for sletspan?

Malet med hvilket veerktgjet i spindelaksen bliver fremrykket
ved sletning.

Q338=0: Sletfraes i én fremrykning
Veerdi virker inkrementalt.
Indlees: 0...99999.9999

Q385 Slette tilspanding?

Kgrselshastigheden af veerktgjet ved side- og dybdesletning i
mm/min

Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
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Eksempel

204 HEIDENHAIN | TNC7 | Brugerh&dndbog Bearbejdningscyklus | 10/2022



Cyklus for bearbejdning af Lommer, Tappe og Noter | Cyklus 257 RUND TAP

6.7 Cyklus 257 RUND TAP

ISO-Programmering
G257

Anvendelse

Med Cyklus 257 kan De bearbejde en firkantet tap. Styringen fremstiller cirkeltappen
spiralformet udgdende fra rdéemnediameter.

Cyklusafvikling

1

Efterfglgende haever styringen vaerktgjet, hvis det star indenfor den 2.Sikkerheds-
afstand, og haever veerktgjet til den 2. sikkerhedsafstand tilbage

Veerktgjet kgrer ud fra Tappens midte til startpositionen for Tappens bear-
bejdning. Startpositionen fastlaegger De via Polarvinkel, henfgrt til Tapmidten,
med parameter Q376

Styringen kgrer veerktgjet i ilgang FMAX til sikkerheds-afstanden Q200 og derfra
med Tilspaending Fremrykdybde til den fgrste fremrykdybde

Derefter fremstiller styringen cirkeltappen spiralformet under hensyntagen til
overlapningsfaktorer

Styringen kgrer veerktgjet i en tangentielt bane pa 2 mm veek fra konturen

Er flere dybdefremrykninger ngdvendige, sé sker den nye dybdefremreykning pa
frakgrselsesbevaegelsens naeste passende punkt

Disse forlgb gentager sig, indtil den programmerede fraesedybde er ndet

Ved Cyklus slut haeves veerktgjet — efter den tangentiel frakgrsel — i veerktgjs-
aksen til den i cyklus definerede 2. sikkerhedsafstand Slutpositionen stemmer
ikke overens med startpositionen
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

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

> Indlaes dybden negativt

» Med maskin-parameter displayDepthErr (Nr. 2071003) indstiller De, om
styringen ved indleesningen af en positiv dybde skal afgive en fejlmelding (on)
eller ej (off).

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar der ved tilkgrselsbevaegelser ikke er nok plads ved siden af Tappen, opstar
kollisionsfare.

> Kontroller afvikling ved hjeelp af grafisk simulation.

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

m Styringen forpositionerer automatisk veerktgjet i veerktgjs-aksen. Q204 2.
SIKKERHEDS-AFST. bemzerkes.

m Styringen reducerer fremrykningdybde til den i vaerktgjs-tabellen definerede
skeerelaengde LCUTS, hvis skaerelaengden er kortere end den i Cyklus angive
fremrykningsdybde Q202.

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

m Forpositionér veerktgjet pa startpositionen i bearbejdningsplanet (tappens midte)
med radiuskorrektur RO.

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

HEIDENHAIN | TNC7 | Brugerh&dndbog Bearbejdningscyklus | 10/2022



Cyklus for bearbejdning af Lommer, Tappe og Noter | Cyklus 257 RUND TAP

6.7.1  Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre

YA Q223 FARDIG EMNE-DIAMETER ?

Diameter af den feerdigbearbejdede Tap
@Vv Indlees: 0...99999.9999
Q207 / 4

Q222 RA EMNE-DIAMETER ?
{ g

Diameter af rdéemnet Indlaes rdéemne-diameteren stgrre en
feerdigdel-diameteren Styringen udfgrer flere sideveerts
fremrykninger, nér forskellen mellem rdemne-diameter
S 1 og feerdigdel-diameter er stgrre end den tilladte sideveerts
4@ S — _ fremrykning (veerktgjs-radius gange bane-overlapning Q370).

Q222

il X Styringen beregner altid en konstant sidevaerts fremrykning

Indlaes: 0...99999.9999
Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ?
Sletspan i bearbejdningsplanet Veerdi virker inkrementalt.
Indlees: -99999.9999...+99999.9999
Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved fraesning i mm/min
Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

vi Q351 Retning? Climb=+1, Up-cut=-1
Type af freesebearbejdning Spindeldrejeretning bliver tilgode-
set.

+1 = medlgbsfraesning
-1 = modlgbsfraesning

PREDEF: Styringen overfgrer vaerdien af en GLOBAL DEF-
Blok

(Hvis De indlaeser 0, er bearbejdningen medligbs)
Indlees: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

®
[
\
<V

Q201 DYBDE ?

= Afstand emne-overflade - bunden af tappen: Veerdi virker
B Q206 .
zA ~ inkrementalt.
Indlaes: -99999.9999...+99999.9999
Q200 Q204

Q202 UDSPAANINGSDYBDE ?

Malet, med hvilket veerkigjet hver gang rykkes frem. Indlaes
veerdi stgrre end 0. Veerdi virker inkrementalt.

2 Indlees: 0...99999.9999
X Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved kgrsel til dybden i mm/
min
Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FMAX, FU, FZ

Q203

Q202
Q201
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Hjzelpebillede
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Parametre

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi
virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt.
Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision kan ske
mellem veerktgj og emne (opsp.anordning) Veerdi virker
inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q370 BANE-OVERLAPNINGS FAKTOR ?
Q370 x veerktgjsradius, resulterer i en sidevers indfgring k.
Indleese: 0.0001...1.9999 alternativ PREDEF

Q376 STARTVINKEL ?

Polarvinkel henfgrer sig til Tapmidten, ud fra hvilken vaerktg-
jet tilkgrer Tappen.

Indleese: -1...+359

Q215 BEARBEJDNINGS-OMFANG (0/1/2) ?
Fastlaegge bearbejdnings-omfang:

0: Skrub og Slet

1: Kun skrubbe

2: Kun sletfreese

Indlees: 0, 1, 2

Q369 SLETTILLAEG FOR BUND ?
Slet-span for dybden. Veerdi virker inkrementalt.
Indlzes: 0...99999.9999

Q338 Indgreb for sletspan?

Malet med hvilket veerktgjet i spindelaksen bliver fremrykket
ved sletning.

Q338=0: Sletfraes i én fremrykning
Veerdi virker inkrementalt.

Q385 Slette tilspanding?

Kgrselshastigheden af veerktgjet ved side- og dybdesletning i
mm/min

Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
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6.8 Cyklus 258 POLYGONTAP

ISO-Programmering
G258

Anvendelse

Med Cylus 258 kan De fremstille regelmaessige polygoner ved
udvendigbearbejdning. Fraesningen fglger en spiralformet bane, udgdende fra
rdemnets diameter.

Cyklusafvikling

1 Stér veerktgjet ved begyndelsen af bearbejdningen nedenfor den 2. Sikker-
hedsafstand, traekker styringen vaerktgjet tilbage til den 2. sikkerhedsafstand.

Udgéende fra Tapmidten bevasger styringen veerktgijet til startpositionen af
Tapbearbejdningen. Startpositionen er afhaengig af bl.a. rAemne-diameter og
drejeposition af tappen. Drejepositionen bestemmer De med parameter Q224

Veerktgjet kgrer med ilgang FMAX til sikkerhedsafstand Q200 og derfra med
tilspaending dybdefremfgring tilden fgrste fremfgringsdybde

Derefter fremstiller styringen firkanttap spiralformet under hensyntagen til over-
lapningsfaktorer

Styringen beveeget veerktgjet i en tangentiel bane udefra og ind

Veerktgjet haeves i retnings af spindelakse med en ilgangsbevaegelse til den 2.
sikkerhedsafstand

Nar det er ngdvendigt med flere dybdefrenfgringer, positionerer styringen
veerktgjet igen til startpunktet af tapbearbejdningen, og kerer veerktgjet til dybden

Disse forlgb gentager sig, indtil den programmerede freesedybde er ndet

Efter Cuklusslut fglger derefter en tangentielt frakgrselsbevaegelse. Efterfglgende
kgrer styringen veerktgjet i vaerktgjsaksen tilden 2. sikkerhedsafstand

N

w

N

[©) @]

~

O 00

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

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

> Indlees dybden negativt

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

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen gennemfgrer med denne Cyklus en automatisk tilkgrselsbevasgelse. Nar
der ikke er forudset nok plads, kan de komme til kollision.

» Fastlaeg med Q224 under hvilken vinkel det fgrste hjgrne af Polygonen skal
feerdigggres Indlaeseomréde: -360° bis +360°

» Der skal efter hver drejeposition Q224 ved siden af Tappen, veere fglgende
plads tilgeengelig: Mindst veerktgjsdiameter +2 mm.
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ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen positionerer veaerktgjet fra enden tilbage til sikkerheds-afstanden, hvis
indlaest pa den anden sikkerhedsafstand. Slutpositionen af vaerktgjet efter Cyklus,
stemmer ikke overens med startpositionen. Pas pa kollisionsfarel!

» Kontroller kgrselsbevaegelser af masjkinen

» | betjeningsart Programmering under arbejdsomrade Simulering Kontroller
endeposition af veerktgjet efter Cyklus

> Efter Cyklus programmeres en absolut position (ingen inkrementale)

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

B Styringen forpositionerer automatisk veerktgjet i veerktgjs-aksen. Q204 2.
SIKKERHEDS-AFST. bemzerkes.

m Styringen reducerer fremrykningdybde til den i vaerktgjs-tabellen definerede
skeerelaengde LCUTS, hvis skeerelaengden er kortere end den i Cyklus angive
fremrykningsdybde Q202.

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

Anvisninger for programmering

m Fgr Cyklusstart skal De forpositionerer vaerktgjet i bearbejdningsplanet. Kgrer
derfor veerktgjet med radiuskorrektur RO til midten af tappen.

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

Hjaelpebillede Parametre

Q573 Indskr./omskr. cirkel (0/1)?

Indgiv, om dimensioneringen Q571 skal relatere til den inder-
ste cirkel eller til omkredsen:

0: Dimonsionering henfgrer sig til indercirkel

1: Dimonsionering henfgrer sig til omkreds

Indlees: 0, 1

Q571 Henferingscirkel-diameter?

Indgiv diameter af henf. cirkel. Om den indgivne diameter
er for en omkreds eller indvendig cirkel, angiver De med
parameter Q573 . De kan programmerer en tolerance efter
behov.

Indlees: 0...99999.9999

Q222 RA EMNE-DIAMETER ?

Indgiv diameter af rdemne. R&emne-diamter skal veere stgrre
end henf.cirkel-diameter. Styringen udfgrer flere sideveerts
fremrykninger, ndr forskellen mellem rdemne-diameter

og feerdigdel-diameter er stgrre end den tilladte sideveerts
fremrykning (veerktgjs-radius gange bane-overlapning Q370).
Styringen beregner altid en konstant sideveerts fremrykning

Indlees: 0...99999.9999

Q572 Antal hjerner?

Indgiv antal af hjgrner af polygontappen. Styringen fordeler
altid hjernerne ligeligt pa tappen.

Indleese: 3...30

Q224 DREJNINGSVINKEL ?
Fastlaeg under hvilken vinkel det fgrste hjgrne af polygonen
skal feerdiggares.

Indleese: -360.000...+360000

Q220 Radius / Fase (+/-)?

Indgiv veerdi for formelement Radius eller Fase. Ved indlaes-
ning af en positiv veerdi fremstiller styringen en runding pa
hvert hjgrne. Det af Dem indgivne veerdi tilsvarer til Radius.
Nar De indgiver en negativ veerdi, bliver alle konturhjgrner
forudsat med en Fase, derved svare den indgivne veerdi til
laengden af Fase.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Sletspén i bearbejdningsplanet Hvis De her indleeser en
negativ veerdi, sd positionerer styringen veerktgjet efter en
skrubning igen pd en diameter udenfor réemnediameter.
Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved freesning i mm/min
Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
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Hjzelpebillede
YA
_____ - 0351=-1
_____ \ 37
AN
© ,»’)')
\—_--—_-—'/ Q361= +1

@ﬂ
X

Parametre

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

Type af freesebearbejdning Spindeldrejeretning bliver tilgode-
set.

+1 = medlgbsfraesning
-1 = modlgbsfraesning

PREDEF: Styringen overfgrer vaerdien af en GLOBAL DEF-
Blok

(Hvis De indlaeser 0, er bearbejdningen medlIgbs)
Indlees: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q201 DYBDE ?

Afstand emne-overflade - bunden af tappen: Veerdi virker
inkrementalt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q202 UDSPAANINGSDYBDE ?

Malet, med hvilket vaerktgjet hver gang rykkes frem. Indlaes
veerdi stgrre end 0. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

=
B Q206
ZA N
0200 Q204
Q203 —
Q202
Q201
X

Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?

Kgrselshastigheden af veerktgjet ved kgrsel til dybden i mm/
min

Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FMAX, FU, FZ

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt.
Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision kan ske
mellem veerktgj og emne (opsp.anordning) Veerdi virker
inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q370 BANE-OVERLAPNINGS FAKTOR ?
Q370 x veerktgjsradius, resulterer i en sidevers indfgring k.
Indleese: 0.0001...1.9999 alternativ PREDEF

HEIDENHAIN | TNC7 | Brugerhandbog Bearbejdningscyklus | 10/2022 213



Cyklus for bearbejdning af Lommer, Tappe og Noter | Cyklus 258 POLYGONTAP

Hjaelpebillede Parametre

Q215 BEARBEJDNINGS-OMFANG (0/1/2) ?
Fastlaegge bearbejdnings-omfang:

0: Skrub og Slet

1: Kun skrubbe

2: Kun slette
Slette-side og -dybde bliver kun udfgrt, hvis den respektive
sletovermal (Q368, Q369) er defineret

Indlees: 0, 1, 2

Q369 SLETTILLAEG FOR BUND ?

Slet-span for dybden. Veerdi virker inkrementalt.
Indlees: 0...99999.9999

Q338 Indgreb for sletspan?

Malet med hvilket veerktgjet i spindelaksen bliver fremrykket
ved sletning.

Q338=0: Sletfrees i én fremrykning
Veerdi virker inkrementalt.
Indlees: 0...99999.9999

Q385 Slette tilspanding?

Kgrselshastigheden af vaerktgjet ved side- og dybdesletning i
mm/min

Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
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Eksempel

6.9 Cyklus 233 PLANFRAESNING

ISO-Programmering
G233

Anvendelse

Med Cyklus 233 kan De planfraese en plan flade i flere fremrykninger og med
hensyntagen til et slet-overmal. Yderlig kan De i Cyklus ogsa definerer sidevaegen,
som der skal tages hensyn til ved bearbejdning af planomréde. | Cyklus star
forskellige bearbejdningsstrategier til rddighed:

Strategi Q389=0: Maanderformet bearbejdning, sidevaerts fremrykning udenfor
fladen der skal bearbejdes

Strategi Q389=1:: Meanderformet bearbejdning, sidevaerts fremrykning pa
kanten af bearbejdende flade

Strategi Q389=2:: Linjevis med overlgb bearbejdning, sideveerts fremrykning ved
tilbagetraekning i ilgang

Strategi Q389=3:: Linjevis uden overlgb bearbejdning, sideveerts fremrykning ved
tilbagetraekning i ilgang

Strategi Q389=4:: Spiralformet bearbejdning udefra og ind
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Anvendt tema
B Cyklus 232 PLANFRAESNING
Yderligere informationer: "Cyklus 232 PLANFRAESNING ', Side 438

Strategi Q389=0 og Q389 =1

Strategi Q389=0 og Q389=1 adskiller sig ved overlgb ved planfraesning. Ved Q389=0
ligger endepunktet udenfor fladen, ved Q389=1 pa kanten af fladen. Styringen
beregner endepunkt 2 ud fra sideleengden og den sideveerts sikkerhedsafstand.

Ved strategi Q389=0 kgrer styringen veerktgjet yderlig ud med veerktgjsradius over
planfladen.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer veerktgjet i ilgang FMAX fra den aktuelle position i bear-
bejdningsplanet startpunktet 1; Startpunktet i bearbejdningsplanet ligger forskudt
med veerktgjs-radius og den sidelige sikkerhedsafstand i siden af emnet

2 Derefter positionerer styringen veerktgjet i ilgang FMAX i spindelaksen til sikker-
hedsafstand

3 Herefter kgrer veerkigjet med tilspaending fraesning Q207 i spindelaksen til den af
styringen beregnede fgrste fremryk-dybde

4 Styringen kgrer veerktgjet med den programmerede tilspaending fraese til
slutpunktet

5 Styringen flytter derefter veerktgjet med tilspaending forpositionering over
til startpunktet for den naeste linje. Styringen beregner forskydningen ud fra
den programmerede bredde, vaerktgjs-radius og den maksimale bane-over-
lapnings-faktor og den sideveerts sikkerhedsafstand

6 Til slut kgrer styringen veerktgjet med fraesetilspaending tilbage i den
modsatrettet retning

7 Forlgbet gentager sig, indtil den indleeste flade er fuldstaendigt bearbejdet.
8 Derefter positionerer styringen veerktgjet i ilgang FMAX tilbage til startpunkt

9 Huvis der skal bruges flere fremfgringer, kgrer styringen veerktgjet med positioner-
tilspaending i spindelakse til den naeste fremryknings-dybde

10 Forlgbet gentager sig, indtil alle fremrykninger er udfgrt. Ved den sidste
fremrykning bliver kun den indlaeste sletovermal fraeset med tilspaending slette

11 Til slut kerer styringen veerktgjet med FMAX tilbage til den 2. Sikkerhedsafstand
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Strategi Q389=2 og Q389 =3

Strategi Q389=2 og Q389=3 adskiller sig ved overlgb ved planfraesning. Ved Q389=2
ligger endepunktet udenfor fladen, ved Q389=3 pa kanten af fladen. Styringen
beregner endepunkt 2 ud fra sideleengden og den sideveerts sikkerhedsafstand.

Ved strategi Q389=2 kgrer styringen veerktgjet yderlig ud med veerktgjsradius over
planfladen.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer veerktgjet i ilgang FMAX fra den aktuelle position i bear-
bejdningsplanet startpunktet 1; Startpunktet i bearbejdningsplanet ligger forskudt
med veerktgjs-radius og den sidelige sikkerhedsafstand i siden af emnet

2 Derefter positionerer styringen veerktgjet i ilgang FMAX i spindelaksen til sikker-
hedsafstand

3 Herefter kgrer veerkigjet med tilspaending fraesning Q207 i spindelaksen til den af
styringen beregnede fgrste fremryk-dybde

4 Derefter kgrer veerktgjet til slutpunktet med den programmerede fraese-
tilspaending Q207 til endepunkt 2.

5 Styringen kgrer vaerktgjet i vaerktgjsaksen til sikkerheds-afstanden over den
aktuelle fremryk-dybde og kgrer med FMAX direkte tilbage til startpunktet for
den neeste linje. Styringen beregner forskydningen fra den programmerede
bredde, veerktgjs-radius og den maksimale bane-overlapnings-faktor Q370 og
den sideveerts sikkerhedsafstand Q357.

6 Herefter kgrer veerktgjet igen til den aktuelle fremryk-dybde og herefter igen i
retning af endepunktet

7 Forlgbet gentager sig, indtil den indleeste flade er fuldsteendigt bearbejdet. Ved
afslutning af sidste bane positionerer styringen veerktgijet i ilgang FMAX tilbage til
startpunkt

8 Hovis der skal bruges flere fremfgringer, kgrer styringen vaerktgjet med positioner-
tilspaending i spindelakse til den naeste fremryknings-dybde

9 Forlgbet gentager sig, indtil alle fremrykninger er udfgrt. Ved den sidste
fremrykning bliver kun den indleeste sletovermal fraeset med tilspaending slette

10 Til slut kerer styringen veerktgjet med FMAX tilbage til den 2. Sikkerhedsafstand
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Strategie Q389=2 und Q389=3 - med sidevers begraensning

Nar De programmerer en sidevers begraensning, kan styringen evt. ikke fremrykke
udenfor Kontur. | dette tilfeelde er Cyklusafvikling som fglger:

1 Styringen kegrer veerktgjet med tilspaending FMAX til startpunktet af bearbejd-
ningsplanet. Denne position ligger med veerktgjs-radius og med den sideveerts
sikkerheds-afstand Q357 forskudt ved siden af emnet.

2 Veerktgjet kgre med ilgang FMAX i veerktgjsaksen med sikkerhedsafstand Q200
og derefter med Q207 TILSPAENDING FRAESE til fgrste fremrykdybde Q202.

3 Styringen kerer veerktgjet med en cirkelbane til startpunktet

4 Veerktgjet kerer med den programmerede tilspaending Q207 til slutpunkt 2 og
forlader Kontur med en cirkelbane.

5 Efterfglgende positionerer styringen veerktgjet med Q253 F FOR-POSITIONERING
til tilkgrselsposition af naeste bane.

6 Skridt 3 til 5 gentager sig, til den komplette flade er fraest.

7 Nar der er programmeret flere fremfgringer, kgrer styringen veerktgjet til slut af
sidste bane til sikkerhedsafstand Q200 og positionerer i bearbejdningsplanet pa
naeste tilkgrselsposition.

8 Ved sidste fremfgring freeser styringen Q369 TILLAEG FOR BUND i Q385
SLETTE TILSPAENDING.

9 Ved slut af sidste bane positionerer styringen veerktgjet pa den 2. sikker-
hedsafstand Q204 og efterfglgende pa naestsidste fgr Cyklus programmerede
position.

o = Cirkelbanen ved til- og frakgrsel af banen er afhaengig af Q220
HJOERNERADIUS.

® Styringen beregner forskydningen fra den programmerede bredde,
veerktgjs-radius og den maksimale bane-overlapnings-faktor Q370
og den sideveerts sikkerhedsafstand Q357.
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Strategi Q389=4:

zi

Cyklusafvikling

1

9

Styringen positionerer veerktgjet i ilgang FMAX fra den aktuelle position i bear-
bejdningsplanet startpunktet 1; Startpunktet i bearbejdningsplanet ligger forskudt
med veerktgjs-radius og den sidelige sikkerhedsafstand i siden af emnet

Derefter positionerer styringen vaerktgjet i ilgang FMAX i spindelaksen til sikker-
hedsafstand

Herefter kgrer veerktgjet med tilspaending fraesning Q207 i spindelaksen til den af
styringen beregnede fgrste fremryk-dybde

Herefter kgrer veerktgjet med den programmerede Tilspanding fraese med en
tangenital tilkgrselsbevaegelse til startpubktet for freesebanen.

Styringen bearbejder planfladen med tilspaending freese udfra og ind med stadig
kortere freesebaner. Ved den konstante sideveertslige fremfgring er veerktgjet altid
permanent i indgreb.

Forlgbet gentager sig, indtil den indlzeste flade er fuldstaendigt bearbejdet. Ved
afslutning af sidste bane positionerer styringen vaerktgjet i ilgang FMAX tilbage til
startpunkt

Hvis der skal bruges flere fremfgringer, kgrer styringen veerktgjet med positioner-
tilspaending i spindelakse til den naeste fremryknings-dybde

Forlgbet gentager sig, indtil alle fremrykninger er udfgrt. Ved den sidste
fremrykning bliver kun den indlaeste sletovermal freeset med tilspaending slette

Til slut kgrer styringen veerktgjet med FMAX tilbage til den 2. Sikkerhedsafstand

Begraensning

A
—@ P —
MIN X

Yi

MAX

Med den begraensning kan De afgreense bearbejdningen af planflade, f.eks. tage
hensyn til sidevaegge eller afsnit ved bearbejdning. En ved en begraenset defineret
sideveeg bliver bearbejdet til dimensionen, sé det fra startpunkt og sidelaengde
resulterer i planfladen. Ved skrubbearbejdning tager TNC en hensyn til overmal side -
ved sletning tjener overmal til at forpositionerer vaerktgjet.
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

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

» Indlaes dybden negativt

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

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

B Styringen forpositionerer automatisk veerktgjet i veerktgjs-aksen. Q204 2.
SIKKERHEDS-AFST. bemaerkes.

m Styringen reducerer fremrykningdybde til den i vaerktgjs-tabellen definerede
skeerelaengde LCUTS, hvis skeerelaengden er kortere end den i Cyklus angive
fremrykningsdybde Q202.

m Cyklus 233 overvager indlaesning af vaerktgj-/skaerelaengde LCUTS af vaerk-
tgjstabellen. Veerkigjets eller s