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Om Brugerhandbogen | 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

HEIDENHAIN tilbyder yderligere malgrupper separate
informationsprodukter:

® Brochurer og leveringsoversigt til potentielle kgbere
= Servicehdndbgger 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 Brugerhandbogen | 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:

® Brugervejledningen til Opsaetning og afvikling indeholder alt indholdet til
opseaetning af maskinen og afvikling af NC-Programmener.
ID: 1410286-xx

® Brugerhandbog Programmering of test indeholder alt indhold til fremstilling
og test af NC-Programmer. Tastesystem og bearbejdningscyklusser er ikke
inkluderet.
ID: 1409856-xx

® Brugerhandbog bearbejdningscykluser indeholder alle funktioner for bear-
bejdningscyklus.
ID: 1410289-xx

= Brugerhandbog Malecyklusser for emner og vaerktgjer indeholder alle funk-
tionerne i tastesystemcyklusser.
ID: 1410290-xx

m  Som PDF-filer opdelt efter de trykte versioner eller som brugervejledning Komplet
udgave alle moduler omfatter
ID: 1411730-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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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

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 ogsa pa maskine-afhaengige
funktioner. Mulige fare for brugeren og maskinen er beskrevet i
maskinhandbogen.

@ Bogsymbolet repraesenterer en krydsreference.

En krydshenvisning ferer 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.

Vha. en programtest fastleegger De, om NC-Programmer med den
tilgeengelige Software-Optionen, kan anvendes den aktive maskinkinematik
og den aktuelle maskinkonfiguration.
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Om Brugerhandbogen | Brugerhandbog som integreret produkthjzelp TNCguide

Brugerhandbog som integreret produkthjzelp TNCguide

Anvendelse

den integrerede produkthjaelp TNCguide tilbyder den samlede omfang af alle
Brugerhandbgger.

Yderligere informationer: "Tilgaengelig brugerdokumentation’, Side 23

Brugervejledningen hjeelper dig med sikker og korrekt brug af styringen.
Yderligere informationer: "Anvendelsesformal’, Side 33

Anvendt tema
m  Arbejdsomrdde Hjeelp
Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test

Forudsaetning

Ved levering tilbyder styringen den integrerede produkthjaelp TNCguide i
sprogversionen Engelsk eller Tysk.

Hvis styringen ikke finder en passende TNCguide-sprogversion til valgte dialogsprog,
abner TNCguide i sproget engelsk.

Hvis styringen ikke finder en TNCguide-Sprogversion, dabnes en informationsside
med vejledning. Ved hjeelp af det angivne link og trinene kan De tilfgje de manglende
filer til styringen.

De kan ogséa abne informationssiden manuelt, idet De veelger index.html
f.eks. under TNC:\tncguide\en\readme. Stien afthaenger af den gnskede
sprogversion, f.eks. en for Engelsk.

De kan ogsa bruge de angivne trin til at opdatere versionen af TNCguide.
En opdatering kan f.eks. vaere ngdvendigt efter en softwareopdatering.

Funktionsbeskrivelse

Den integrerede produkthjeelp TNCguide kan veelges i anvendelsen Hjaelp eller
arbejdsomradet Hjeelp.

Yderligere informationer: "Anvendelse Hjeelp', Side 27

Yderlig Information: Brugerhandbog programmering og test

Betjeningen af TNCguide er i begge tilfeelde identisk.

Yderligere informationer: 'Symboler", Side 28
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Anvendelse Hjzelp

Hielp
B = «
TNC7
Nye og sendrede funktioner
» Om Brugerhandbogen
~ Om produktet
» TNC7
Skkerhedsmeddelelse
» Software
» Hardware
Styringsoverfladens omri
Oversigt af driftsarter
» Arbejdsomréde
- Betjeningselemein
Almindelige bergringsska
» Betjeningselement af tast
Symboler og styringsove 4
+ Arbejdsomrédde Hovedme

» Forste skridt

1

Symboler og styringsoverflade

Oversigt over symboler for alle driftstilstande

Denne oversigt indeholder symboler, der kan n&s fra alle driftsformer eller bruges i flere driftsformer.
Specifikke symboler for individuelle arbejdsomrader er beskrevet i det tilhgrende indhold.

Symbol eller tastaturgenvej Funktion

e tilbage

@ Vzelg driftsart Start

] Veelg driftsart Filer

= Veelg driftsart Tabeller

|_?‘§> Veelg driftsart Programmering
(ﬁ, Veelg driftsart Manuel 3
9 Veelg driftsart Programafvik.
L!ﬂ Vzelg driftsart Machine

Abn og luk lommeregneren
Abne og luk skaermtastatur

Soge

B @<« C
< >

Abnet TNCguide i arbejdsomradet Hjaelp

TNCguide indeholder fglgende omrader:

1

Arbejdsomradets titellinje Hjaelp

Yderligere informationer: "Arbejdsomrade Hjzelp", Side 28
Titelliste for integreret produkthjeelp TNCguide

Yderligere informationer: "TNCguide ", Side 28
Indholdskolonne af TNCguide

Separator mellem kolonne for TNCguide

Brug separatoren til at justere bredden af kolonnerne.
Navigations kolonne for TNCguide
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Symboler
Arbejdsomrade Hjalp
Arbejdsomradet HilfeHilfe indeholder indenfor anvendelsen Hjaelp fglgende
symboler:
Symbol Betydning
Kolonne Sageresultat dbner eller lukker
Yderligere informationer: "Sgg i TNCguide", Side 29
oo Aben startside
oo

Startsiden viser alle tilgaengelige dokumentationer. Veelg den
gnskede dokumentation vha. navigationsfliser, f.eks. TNCgui-
de.

Hvis der kun er én dokumentation tilgeengelig, dbner styringen
indholdet direkte.

Hvis en dokumentation er dbnet, kan De bruge sggefunktio-
nen.

17

Abn Tutorials

-

Navigering
Naviger mellem nyligt dbnet indhold

C

Aktualisere

TNCguide
Den integrerede produkthjeelp TNCguide indeholder fglgende symboler:
Symbol Betydning
Aben struktur
Strukturen bestér af indholdets overskrifter.
Strukturen fungerer som hovednavigation i dokumentationen.
— Aben Index
- Indekset bestar af vigtige sggeord.
Indekset fungerer som en alternativ navigation i dokumenta-
tionen.
< > navigering
Vis forrige eller nzeste side i dokumentationen
« > Aben eller lukke

Vis eller skjul navigation

Kopiere
kopiere til udklipsholderen NC-eksempler

Yderligere informationer: "Kopier NC-eksempler til udklipshol-
deren’, Side 30

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brugerhandbog Bearbejdningscyklus | 10/2023



Om Brugerhandbogen | Brugerhandbog som integreret produkthjzelp TNCguide

1.5.1

Kontekstfglsom hjzelp

De kan kalde den kontekstafhaengig TNCguide. Ved hjzlp af et kontekstafhaengigt
kald kan De ga direkte til de relaterede oplysninger, f.eks. NC-Funktion.

De kan f& adgang til kontekstafhaengig hjeelp pa felgende mader:

Symbol eller Betydning
taster
@ Symbol Hjeelp

Hvis De veelger symbolet og derefter et element pé interfacet,
abner styringen de tilhgrende informationer i TNCguide.

Tast HELP

Hcvis De redigerer en NC-blok og trykker tasten HELP, dbner
styringen de tilhgrende informationer i TNCguide.

Hvis De dbner TNCguiden péa en kontekstafhaengig made, dbner styringen indholdet
i et pop-up-vindue. Hvis De veelger knappen Flere visninger, dbner styringen
TNCguide i anvendelsen Hjaelp.

Yderligere informationer: "Anvendelse Hjzelp', Side 27

Hvis arbejdsomradet Hjaelp allerede er dben, viser styringen TNCguide i stedet som
popup-vindue.
Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test

Seg i TNCguide

Brug s@gefunktionen til at sgge efter de indtastede sggetermer i den dbne
dokumentation.

De bruger sggefunktionen som fglger:

> Indgiv tegnfglge

0 Indtastningsfeltet er placeret i titellinjen til venstre for Home-symbolet,
som du bruger til at navigere til startsiden.

S@gningen starter automatisk, nar De f.eks. indtaster et bogstav.

Hvis De gnsker at slette en post, skal De bruge X-symbolet i
indtastningsfeltet.

Styringen abner kolonnen med sggeresultater.

Styringen markerer ogsa hits pa den dbne indholdsside.

Veelg placering

Styringen abner det valgte indhold.

Styringen fortseetter med at vise resultaterne af den sidste sggning.
Veelg om ngdvendigt en alternativ placering

Indgiv evt. en ny tegnfglge

vV V.V V Vv VYV
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Om Brugerhandbogen | Brugerhandbog som integreret produkthjzelp TNCguide

Kopier NC-eksempler til udklipsholderen
Vha. Kopi funktion overfgrer De NC-eksempel fra Dokumentation i NC-Editor.

De bruger kopifunktionen som fglger:
> Naviger til gnskede NC-eksempel
» Aben Tips til brug af NC-Programmer
> Laes og bemaerk Tips til brug af NC-Programmer
Yderligere informationer: "Tips til brug af NC-Programmer”, Side 25

> NC-Eksempel kopieres til mellemlageret
0 > Knappen skifter farve under kopieringsprocessen.

> Udklipsholderen indeholder alt indholdet af det kopierede
NC-Eksempler.

> Infgj NC-Eksempel i NC-Programmet

> Tilpas det indsatte indhold i henhold til Tips til brug af NC-
Programmer

> Kontroller NC-Program vha. simulation
Yderlig Information: Brugerhandbog programmering og test

Kontakt til redaktion

Andringer gnsket eller har sztternissen 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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Om produktet | TNC7 basic

TNC7 basic

Hver HEIDENHAIN-styring understgtter Dem med dialogstyret programmering

og detaljeret simulering. Med TNC7 basic kan De 0ogsd programmere pa en
formularbaseret eller grafisk made og dermed opné det gnskede resultat hurtigt og
palideligt.

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

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

Yderlig Information: Brugerhandbog Opsaetning og afvikling

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 bevaegelser.

7 Produktnummeret viser styringsgenerationen. Udvalget af
funktioner afhaenger af de aktiverede software-optioner.

basic Den grundlaeggende basic viser, at styringen kompakt tilbyder
alle de ngdvendige grundfunktioner til universal fraeesning og
boring.
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2.1.1

2.1.2

Anvendelsesformal

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

Styringen er en maskinkomponent og ikke en fuldstaendig maskine. Denne
brugerhdndbog 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.

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

HEIDENHAIN yder et yderligere bidrag til at @ge 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.

Bidrag aktivt til at @ge sikkerheden ved at rapportere manglende eller
tvetydige oplysninger.
Yderligere informationer: "Kontakt til redaktion", Side 30

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 veerktgjsmaskiner.
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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
veaerktgjsmaskine.

Veer opmeaerksom pd maskinhadndbogen!

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.

For at sikre den stgrst mulige sikkerhed gentages alle
sikkerhedsanvisninger pé 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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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.

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

Tabellen viser NC-softwarenumrene beskrevet i denne brugervejledning.

HEIDENHAIN har forenklet versionsstyringsskemaet fra NC-
softwareversion 16:

® Udgivelsesperioden bestemmer Versionsnummer.
B Alle styringstyper i en udgivelsesperiode deler samme versionsnummer.

= Versionsnummer for Programmeringspladsen tilsvare Versionsnummer
af NC-Software.

NC-software- Produkt

nummer

817620-18 TNC7 basic

817625-18 TNC7 basic Programmeringsplads

Veer opmaerksom p& maskinhandbogen!

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

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

Hvis maskinproducenten efterfglgende skal justere maskinkonfigurationen,
kan der opsta omkostninger for maskinfgreren.
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2.3.1

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

De TNC7 basic er tilgaengelige ved forskellige software-optioner, som
maskinproducenten kan aktivere separat og ogsa efterfglgende frigive. Fglgende
oversigt indeholder kun softwaremuligheder, der er relevante for Dem som bruger.

Software-Optioner er gemt pa. SIK (System Identification Key). TNC7 basic
udrustes med et SIK1 eller SIK2-indstikskort, afhaengigt af dette er numrene pa
softwareindstillingerne forskellige.

o | brugermanualen kan De ved, parentes indsat med options numre, se, at en
funktion ikke er inkluderet i standardudbuddet af funktioner.
Parenteserne indeholder SIK1- og SIK2-Options numkre adskildt med en
skrastreg, f.eks. (#18 / #3-03-1).
Den tekniske manual giver information om yderligere software-optioner, der
er relevante for maskinproducenten.

Definitionen SIK2

SIK2-Optionsnumre er struktureret i henhold til skemaet <klasse>-<option>-
<version>:

Klasse Funktionen geelder for fglgende omréader:

1. Programmering, simulering og procesopsaetning
2: Emnekvalitet og produktivitet

3: Interface

4: Teknologiske funktioner og kvalitetskontrol

5: Processtabilitet og overvagning

6: Maskinkonfiguration

7: Udviklerveerktgjer

Option Fortlgbende nummer i klassen

Udgave Softwaremuligheder kan modtage nye versioner, f.eks. hvis funktio-
naliteten af softwareindstillingen aendres.

Du kan bestille nogle softwaremuligheder flere gange med SIK2 for at fa flere
versioner af den samme funktion, f.eks. frigive flere reguleringskredse for akser. |
brugervejledningen er disse softwareoptionsnumre markeret med * -tegnet..
Styringen viser imenupunkt SIK anvendelsen Indstillinger, om og hvor ofte en
software-option er aktiveret.

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning og afvikling
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Oversigt

Om produktet | Software

Bemazerk, at visse softwaremuligheder ogsé kraever hardwareopgraderinger.
Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning og afvikling

Software-option

Control Loop Qty.
(#0-3/ #6-01-1%)

Definition og anvendelse

Yderlige styrekredse

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.

Hvis din kontrol er udstyret med SIK2 kan du bestille denne softwaremulighed
flere gange og aktivere op til 8 styrekredslgb.

Adv. Function Set 1
(#8/ #1-01-1)

Udvidede funktioner gruppe 1

Denne softwaremulighed ger det muligt at bearbejde flere emnesider i én
opseetning pad maskiner med roterende akser.

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

® Programmering af konturer pa afvikling af en cylinder, f.eks. med Cyklus 27
CYLINDER-FLADE

Yderligere informationer: "Cyklus 27 CYLINDER-FLADE (#8 / #1-01-1)",
Side 412
® Programmering af drejeaksens tilspaending i mm/min med M116

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

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

Adv. Function Set 2
(#9 / #4-01-1)

Udvidede funktioner gruppe 2

Denne software-option muligggr 4-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

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

B Kgr akser manuelt i det aktive T-CS veerktgjskoordinatsystem

Touch Probe
Function
(#17 / #1-05-1)

38

Tastesystemfunktioner

Denne software-option muligggr programmering og udfgrelse af automatiske
tasteprocesser.

Hvis De anvender et HEIDENHAIN-Tastesystem med EnDat-interface, er
Software-Option Tastesystemfunktioner (#17 / #1-05-1) automatisk frigivet.

Software-Option indeholder f.eks. fglgende funktioner:
= Automatisk kompensation af en emne-skraflade

= Automatisk saetning af emne-henfgringspunkter

®  Automatisk méling af emner

®  Automatisk maling af vaerktgjer
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Software-option

Definition og anvendelse

Med tastesystemfunktionerne reducerer De indsatsen ved opretning og @ger
emnets ngjagtighed.

HEIDENHAIN DNC
(#18 / #3-03-1)

HEIDENHAIN DNC

Denne software-option ggr det muligt for eksterne Windows-applikationer at f3
adgang til styringsdata ved hjeelp af TCP/IP-Protokolls.

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

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

Adv. Function Set 3
(#21 / #4-02-1)

Udvidede funktioner gruppe 3

Denne software-option giver ekstra brugervenlighed med to kraftfulde ekstra
funktioner.

Software-Option indeholder fglgende yderlige funktioner:

= M120 til bearbejdning af smé konturtrin uden fejlmeddelelser og konturbe-
skadigelser

Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test
= M118 til overlejrede handhjulsbevasgelser under programafviklingen
Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test

Med den udvidede funktionsgruppe 3 reducerer du programmeringsindsatsen
og gger fleksibiliteten under programafviklingen.

Collision Monitoring
(#40 / #5-03-1)

Dynamisk Kollisionsovervagning DCM

Denne software-option muligggr for maskinproducenten, at definerer maskin-
komponenter som kollisionsdel. Styringen overvager de definerede kollisions-
dele ved alle maskinbevaegelser.

Software-Option tilbyder f.eks. fglgende funktioner:

®  Automatisk afbrydelse af programkgrsel, hvis en kollision er forestdende
= Advarsler for manuelle aksebevaegelser

= 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
(#42 / #1-03-1)

CAD Import

Denne Software-Option muligger, 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 vaerdier. Derudover bidrager CAD Import til papirlgs
produktion.

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning og afvikling

Adaptive Feed Contr.
(#45 / #2-31-1)

Adaptiv tilspandingregulering AFC
Denne Software-option muligggr en automatisk tilspeendingsregulering i

afhaengighed af den aktuelle spindelbelastning. Styringen @ger 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
(#48 / #2-01-1)
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Software-option

Om produktet | Software

Definition og anvendelse

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

OPC UA NC Server
Qty.
(#56-61 / #3-02-1%)

OPC UA NC Server

Med OPC UA tilbyder disse softwaremuligheder et standardiseret interface til
ekstern adgang til data og funktioner i styringen.

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

Hver software-option tillader én klientforbindelse ad gangen. Flere parallelle
forbindelser kraever brug af flere software-optioner.

Hvis Deres styring er udrustet med SIK2, kan De bestille denne softwaremulig-
hed flere gange og aktivere op til seks forbindelser.

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning og afvikling

4 Additional Axes
(#77 / #6-01-1%)

4 yderligere styrekredse
Yderligere informationer: "Control Loop Qty. (#0-3 / #6-01-1*%)", Side 38

Ext. Tool Manage-
ment
(#93 / #2-03-1)

Udvidet vaerktgjs-styring

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

Tabellen viser fglgende indhold:

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

® 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 veerktgjsbehovet i god tid
og dermed forhindre afbrydelser under programafviklingen.

Remote Desktop
Manager
(#133/ #3-01-1)

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

Collision Monitoring
(#140 / #5-03-2)

Dynamisk kollisionsovervagning DCM Version 2

Denne softwaremulighed indeholder alle funktionerne i softwareindstillingen
Dynamic Collision Monitoring DCM (#40 / #5-03-1).

Derudover tilbyder denne softwaremulighed fglgende raekke funktioner:
m Kollisionsovervagning af spaendeanordninger

= Definer en reduceret minimumsafstand mellem spaendeanordningen og
veerkigjet

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning og afvikling

Cross Talk Comp.
(#1471 / #2-20-1)

Kompensation af aksekoblinger CTC
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Software-option

Definition og anvendelse

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

Position Adapt.
Contr.
(#142 / #2-21-1)

Adaptiv Positionsregulering PAC

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

Load Adapt. Contr.
(#143 / #2-22-1)

Adaptiv Lastregulering LAC

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

Motion Adapt. Contr.
(#144 / #2-23-1)

Adaptiv Bevaegelsesregulering MAC

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

Active Chatter Contr.
(#145 / #2-30-1)

Aktiv vibrationsdampning 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 Vibr. Contr.
(#146 / #2-24-1)

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
(#152 / #1-04-1)

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

Batch Process Mngr.
(#154 / #2-05-1)

Batch Process Manager BPM

Denne software-option muligggr nem planleegning og eksekvering af flere
produktionsordrer.

Ved at udvide eller kombinere paletten og udvidet vaerktgjsstyring
(#93 / #2-03-1) tilbyder BPM f.eks. falgende hjaelpeinformationer:

B Bearbejdnings varighed

m Tilgeengelige ngdvendige veerktgjer

®  Afventer manuelle indgreb

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

Component Monitor-
ing
(#155/ #5-02-1)

Komponentovervagning

Denne software-option muligggr automatisk overvagning af maskinkomponen-
ter konfigureret af maskinproducenten.

Med komponentovervagning hjeelper styringen med at forhindre maskinskade
ved overbelastning med advarsler og fejlmeddelelser.

Model Aided Setup
(#159 / #1-07-1)

Grafisk understgttet opsaetning
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Om produktet | Software

Software-option Definition og anvendelse

Denne software-option ggr det muligt at bestemme positionen og skraflade af
et emne med kun én tastesystemfunktion. Du kan bearbejde komplekse emner
med f.eks. taste fritorm overflader eller underskaeringer, hvilket nogle gange
ikke er muligt med de andre tastesystemfunktioner.

Styringen giver dig yderligere stgtte ved at vise spaendingssituationen og
mulige kontaktpunkter i arbejdsomradet Simulering ved hjeelp af en 3D-model.

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning og afvikling

Opt. Contour Milling  Optimeret Konturbearbejdning OCM

(#167 / #1-02-1) Denne softwaremulighed muligger virvelfraesning af alle lukkede eller &bne
lommer og ger. Med virvelfraesning anvendes hele skaerekanten af veerktgjet
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 STANDARD FIGUR for ofte benyttede figure.
Med OCM kan De forkorte bearbejdningstiden, og samtidig reducerer maskin-
skader. overbelastning.

Yderligere informationer: "Fraese Konturer med OCM-Cyklus (#167 / #1-02-1)",
Side 325

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 adgang til licensbetingelserne pa styringen som fglger:

@ > Veelg driftsart Start
> Veelg anvendelse Indstillinger
> Veelg fane Operativsystem
@ » Dobbelttryk eller klik Uber HeROS
° > Styringen &bner 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 (#56-61 / #3-02-1*) sédvel som HEIDENHAIN DNC

(#18 / #3-03-1) kan styringens forhold 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
kommunikationsgraenseflader, er ansvarlig for at udfgre disse tests.

Yderlig Information: Brugerhandbog Opsaetning og afvikling
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2.4 Styringsoverfladens omrade
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styringsoverflade i applikationen Manuel drift

Styringsoverfladen viser fglgende omrader:

T TNC-Liste
® tilbage

Brug denne funktion til at navigere tilbage i applikationernes historie, siden
styringen blev startet.

m Driftsarter
Yderligere informationer: "Oversigt over driftsartr’, Side 45
®  Statusoversigt
Yderlig Information: Brugerhandbog Opsaetning og afvikling
B Lommeregner
Yderlig Information: Brugerhandbog programmering og test
B Billedeskeermstastatur
B |ndstillinger
| indstillingerne kan De tilpasse styringsgraensefladen som falger:
= Venstrehandsfunktion

Styringen ombytter positionerne for TNC-listen og maskinfa-
brikanten-listen.

= Dark Mode

Med maskinparameter darkModeEnable (Nr. 1355071) definerer maskin-
producenten, om funktion Dark Mode kan valges.

m Skriftsterrelse
= Dato og tidspunkt
2 Informationsliste
® Aktive driftsart
= Meddelelsesmenu
= Symbol Hjeelp for kontekstafhaengig hjeelp
Yderligere informationer: "Kontekstfglsom hjeelp”, Side 29
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Om produktet | Styringsoverfladens omrade

Yderlig Information: Brugerhandbog Opsaetning og afvikling
= Symboler
Anvendelsesliste
m Fane for dbnet anvendelse

Det maksimale antal samtidigt &bne applikationer er begreenset til ti faner.
Hvis De prgver at dbne en ellevte fane, viser styringen et tip.

® Valgmenu for arbejdsomrade

De bruger valgmenuen til at definere, hvilke arbejdsomrader der er dbne i
den aktive applikation.

Arbejdsomrade
Maskinproducentliste
Maskinproducenten konfigurerer maskinproducentlisten.
Funktionsliste
= Valgmenu for knapper
| valgmenuen definerer De, hvilke knapper styringen viser i vaerktgjslinjen.
m Taste
Brug knapperne til at aktivere individuelle funktioner pa styringen.
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2.5

Oversigt over driftsartr
Styringen tilbyder fglgende driftsarter:

Symbol

@

Driftsarter

Driftsart Start indeholder fglgende anvendelser:
B Anvendelse Startmenu
Styringen befinder sig i startprocessen i

anvendelsen Startmenu.
= Anvendelse Indstillinger

= Anvendelse Hjeelp

= Anvendelse for maskinparametre

Yderligere informationer

Se brugerhandbogen Opretning
og Afvikling

Se Brugerhdndbog Programme-
ring og Test

Se brugerhandbogen Opretning
og Afvikling

| driftsart Filer vises styringens drev, mapper og filer.
De kan f.eks. oprette eller slette mapper eller filer og
tilslut drev.

Se Brugerhdndbog Programme-
ring og Test

| driftsart Tabeller kan De forskellige tabeller dbne og
evt. redigerer pa styringen.

| driftsart Programmering har De fglgende
muligheder:

® Opret NC-Programmer, rediger og simuler
® Opret og rediger konturer
m  QOpret og rediger palettetabeller

Se Brugerhdndbog Programme-
ring og Test

driftsart Manuel indeholder fglgende anvendelser:
®  Anvendelse Manuel drift

Anvendelse MDI

Anvendelse Opsaetning

Anvendelse Referencekarsel

Anvendelse Frikersel
De kan frikgre veerkigjet, f.eks. efter er stremsvigt.

Se brugerhandbogen Opretning
og Afvikling

Se brugerhandbogen Opretning
og Afvikling
Se brugerhandbogen Opretning
og Afvikling
Se brugerhandbogen Opretning
og Afvikling

Se brugerhandbogen Opretning
og Afvikling

Vha. driftsart Programafvik. faerdigggr De emner,
idet styringen f.eks. afvikler NC-Programmer valgfrit
fortlgbende eller blokvis.

De kan ogsé behandle pallettetabellen i denne drift-
stilstand.

Se brugerhandbogen Opretning
og Afvikling

Hvis maskinproducenten har defineret et Embedded

Se brugerhandbogen Opretning

»
X Workspace, kan De bruge denne driftstilstand til at og Afvikling
abne fuldskaermstilstand. Maskinproducenten define-
rer navnet pa driftsarten.
Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!
LI | driftsart Maskine kan maskinproducenten definere

sine egne funktioner, f.eks. Diagnostiske funktioner
for spindlen og akserne eller applikationer.
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Symbol Driftsarter Yderligere informationer
Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!
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Forste skridt | Programmer og simuler emne

3.1 Programmer og simuler emne
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Forste skridt | Programmer og simuler emne

3.1.2  Veelg driftsart Programmering

NC-Programmer redigerer De altid i omradet Programmering.
Forudsaetning
= Driftsartsymbol kan veelges

For at De kan veelge driftsart Programmering, skal styringen veere startet sé vidt,
at symbolet for driftsart ikke mere er udgréet.

Veelg driftsart Programmering
De veelger driftsart Programmering som fglger:

I-?IO > Veelg driftsart Programmering

> Styringen viser driftsarten Programmering og det sidst
abnede NC-Program.

3.1.3  Opsaet styringsoverflade til programmering

| driftsart Programmering har De flere muligheder, at redigerer et NC-Program.

De forste trin beskriver arbejdsgangen i funktion Klartext-Editor og med
abnet kolonne Formular.

Aben kolonne Formular
For at De kan dbne kolonne Formular, skal et NC-Program veere dbnet.
De abner kolonne Formular som fglger:
= >
55 Veelg Formular

> Styringen dbner kolonnen Formular
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Arbejdsomréde Abne fil i driftsart Programmering

de opretter et NC-Program i driftsart Programmering som fglger:

> Veelg Tilfoje

> Styringen viser arbejdsomradet Hurtigvalg og Abne fil.
» Veelg i arbejdsomrade Abne fil pnskede drev

> Veelg Mappe

Ny i Veelg Ny fil

Indgiv filnavn, f.eks.
> Bekreeft med tasten ENT

» Veelg Aben

> Styringen abner et nyt NC-Program og vinduet NC-Funktion
indfajes til rdemne definition.

Aben

o goe

Detaljeret information
= Arbejdsomréde Abne fil

Yderlig Information: Brugerhdandbog Opsaetning og afvikling
m Driftsart Programmering

Yderlig Information: Brugerhandbog programmering og test

Programmere bearbejdningscyklus

Fglgende indhold viser, hvordan man fraeser Not i eksempelopgaven til en dybde pa
5 mm. Rdemnedefinitionen og udv. kontur har De allerede fremstillet.

Yderligere informationer: "Eksempelopgave ", Side 48

Nar De har tilfgjet en Cyklus, kan De definere de tilknyttede vaerdier i
cyklusparametrene. De kan programmerer Cyklus direkte i kolonne 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
> Bekraeft veelges

> Styringen afslutter NC-blok.

Kgr vaerktoj til en sikker position

—
2 = x
& x
(8 x
@ x
v x
v x
W x
& - X
& - x
& . x
Radiuskorrekiur
R R RR

‘ Bekraeft H Forkaste ‘

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
Bekraeft veelges

Styringen afslutter NC-blok.

Bekrasft

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
Bekraeft vaelges
Styringen afslutter NC-blok.
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Cyklus definition
V' Geometri.
Bredde af noten? 15 x
MALEKREDS-DIAMETER? 60 x
MIDTE 1. AKSE ? 50 x
MIDTE 2. AKSE ? 50 x
STARTVINKEL ? 45 x
Abninhsvinkel for not ? 225 X
VINKELSKRIDT ? 0 x
ANTAL BEARBEJDNING... 1 x
DYBDE? -5 x
KOORDINAT. VAERKTOE... 0 x
V' Standard

\ Bekraeft H Forkaste }

Kolonne Formular med med indleesemuligheden af Cyklus

De definerer en rund Not som fglger:
ot > Veelg tasten CYCL DEF
> Styringen dbner vinduet NC-Funktion indfgjes.

> Veelg Cyklus 254 RUNDINGS NOT
> Indfgje vaelges
> Styringen indseetter Cyklus.
55 » Aben kolonne Formular
> Indgiv alle indlaeseveerdier i Formular

v

Bekraeft vaelges
Styringen gemmer Cyklus
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Cyklus kald

De kalder Cyklus som fglger:
ovoL > Veelg CYCL CALL

CALL
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Kgr vaerktgj til en sikker position og afslut NC-Program

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

> VeelgZ

> Indgiv veerdi, f.eks. 250

> Veelg veerktgjradiuskorrektur RO
> Veelg tilspaending FMAX
>
>
>

Indgiv hjeelpefunktion M, f.eks. M30, Programslut
Bekraeft vaelges
Styringen afslutter NC-blok og NC-Programmet.

Detaljeret information
B Arbejde med cykler
Yderligere informationer: "Arbejde med cykler", Side 58
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3.1.6  Simuler NC-Program

| arbejdsomradet Simulering tester De NC-Programmet.

Simulation start

 Simulering E. DB & ox

Male
[
Snitvisning
[ ]
Understreg emnekanten
°
Raemneramme
°
Feerdigdel
[ ]

Software-
Endestop

Farv emnet

Veerkiojsbaseret ¥

Nulstille raemne

Nulstil veerktojsve]

Renger emne

R, v+ D, TMILL b2¢ ROUGH 00:00:37 v
£

FMIN 1:1 FMAX
i—| > >

Arbejdsomrade Simulering i driftsart Programmering

De starter simulationen som fglger:
> > Vglg Start

Styringen spgrger evt., om filen skal gemmes.

Gemme veelges
Styringen starter simulation.
Styringen viser vha. StiB simulationsstatus.

VvV VvV VvV

Definition

StiB (Styring i drift):

Med symbol StiB viser styringen den aktuelle status af simulation i aktionsliste og i
NC-Programmets fane:

B Hvid: ingen kegrselsjob

® Grgn: Afvikling aktiv, aksen kgrer
= QOrange: NC-Program afbrudt

B Rgd: NC-Program stoppet

56 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brugerhandbog Bearbejdningscyklus | 10/2023






4.1

4.1.1

58

Arbejde med cykler

Generelt om cykler

Generelt

NC- og Programmergrundlag | Arbejde med cykler

veerktgjsaksen Z, f.eks. mgnsterdefinit

Veerktgjsaksermne X og Y kan bruges m
konfigureres af maskinproducenten.

@ Hele raekken af styrefunktioner er kun tilgaengelig, ved anvendelsen af

ion PATTERN DEF.
ed begraensninger og forberedes og

Programmering

@ [3 1_Bohren_drilingH X i
sl Foverm = SE O XD ABEY RO R o & 5
0 MM TNC:\nc_prog\nc_doc\Bauteile_components\1_Bohren_drilling.H
=] 0 BEGIN PGM 1_BOHREN_DRILLING MM W iStEnda -)*(—
1 [§A] T™NG:nc_proginc_doc\RESETH 1 CALL PGM TNC:\nc_prog\nc_doc\RESET.H p— T
= — 2 L Z+100 RO M3 . .
% 7 NC_SPOT_DRILL_D8 3 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-19.95 UDSPAANINGSDYBDE ? 3 x J’JH
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
ool
™ 110} == {200 BORING 5 FN 0: Q1 = +2 KOORDINAT. VAERKT... ) x Iﬂ.l}
oo 6 L 2+100 RO
1a 5] oA os . I B . TLSPAENDING TL .. o
foved 8 ; D8,0
2 BRJEEEGI . (- - Henforer i iameter (0... x o
19 [g2] TaP_Me 10 GYGL DEF 200 BORING -
140 0200={ : STKKERHEDS - AF: V' Udidet
22 [%] 206 GEVINDBORING 0201=-3.4 :DYBDE -
= 0206=+250 ; TILSPAENDING DVAELETID OPPE? 0 x
2 o | 1 0202=+3 ; INDSTILLINGS-DYI

= 0210=+0 ;DVAELETID OPPE |
27 [ocr| 220 POLAR MOENSTER Q203=+0 ;KOOR. OVERFLADE

28 [52] 220 POLAR MOENSTER 0204=+20 ;2. SIKKERHEDS-4
Q211=+0 ;DVAELETID NEDE

20 [E] 11 CALL LBL 10
O 12 L Z+100 RO
3 IEEE 13 TOOL CALL "DRILL_DS" Z S3f
14 D5.0
31 7 NULPUNKT 15 L Z+100 RO M3
00:00 = B e 16 CYCL DEF 200 BORING -
oer 0200=+2 ;SIKKERHEDS-AFSTAND ~

DVAELETID NEDE? 0 x

® Q

mozon

’ \ Sikierhed

\j SIKKERHEDS-AFSTAN... 2 x
2. SIKKERHEDS-AFST... 0 x

Vis TNCguide | | Hielp visning

La

M 35 55 7 NULPUNKT Q204=-16 SDYBDE!

0206=+350 ; TILSPAENDING DYBDE
Q210=+0 ;DVAELETID OPPE -
44 (5] 7NULPUNKT 0203=+0 ;KOOR. OVERFLADE -

47 |0

(@ SIKKERHEDS-AFSTAND?

&
1519 = | NC-Funktion GoTO .
2l ‘ [ ] ‘ indfojes ‘ B;ok,,u,“me,‘ Q-Info ‘ i ‘

12000 4 7 NULPUNKT Q202=+13 ;INDSTILLINGS-DYBDE ~

Q204=+20 ;2. SIKKERHEDS-AFST. -

L Limit

o1
‘ Forkaste H Slet linje: ‘

Editere Vaslgi P Simuiaton
‘ - ‘ ‘ Programafvikiing start «

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

fglgende teknologier:

® Borebearbejdning

®  Gevindbearbejdning

B Freesebearbejdning f.eks. Lommer, Tapper
= Cykler for koordinatomdrejning

®  Specialcykler

Pas pa kollisionsfare!

eller ogsd Konture

Cykler gennemfgrer omfangsrige bearbejdninger. Kollisionsfare!

> For afvikling Simulation

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brugerhandbog Bearbejdningscyklus | 10/2023



NC- og Programmergrundlag | Arbejde med cykler

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. Hvilke valgfrie Q-parametre er blevet tilfgjet til denne software
findes i oversigten "Nye og andrede funktioner". De kan selv bestemme, om du

vil definere valgfri Q-parametre eller slette dem med NO ENT-tasten De kan ogsé
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
0gsd senere indseette 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 for stgrstedelen mulig at afvikle. Ogsa
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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Definere cykler
De har flere muligheder for at definerer en Cyklus:
Indfgjes med NC-Funktion:

NC-Funktion
indfojes

Veelg NC-Funktion indfgjes

Styringen abner vinduet NC-Funktion indfajes.

Veelg gnskede Cyklus

Styringen abner en dialog og sparger efter alle indlaeseveerdier.

VvV vV Vv

Med tasten CYCL DEF Tilfgj bearbejdningscyklus:

Veelg tasten CYCL DEF

Styringen abner vinduet NC-Funktion indfgjes.

Veelg gnskede Cyklus

Styringen abner en dialog og spgrger efter alle indleeseveerdier.

CYCL
DEF

VvV v VvV

Med tasten TOUCH PROBE Tilfgj tastesystemcyklus:

Veelg tasten TOUCH PROBE

Styringen abner vinduet NC-Funktion indfajes.

Veelg gnskede Cyklus

Styringen &bner en dialog og spgrger efter alle indleeseveerdier.

TOUCH
PROBE

VvV v.Vv VY

Navigering i Cyklus

Taste Funktion
- Navigering i Cyklus:
Spring til neeste Parameter
- Navigering i Cyklus:
Spring til forrige Parameter
- Spring til samme Parameter i naeste Cyklus
- Spring til samme Parameter i forrige Cyklus

For nogle cyklusparametre giver styringen valgmuligheder via
handlingslinjen eller formularen.

Hvis en indtastningsmulighed, der repraesenterer en specifik adfaerd, er
gemt i bestemte cyklusparametre, kan du dbne en valgliste ved hjeelp
af GOTO-tasten eller i formularvisningen. F.eks. i Cyklus 200 BORING,
Parameter Q395 HENF. DYBDE har valgmuligheden:

® Q| Veerktgjsspids

m 1| Skeerehjgrne
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Formular Cyklusindgivelse

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

V' Geometri.
1. SIDEL/ENGDE? 60 x
2. SIDELAENGDE? 20 x
HJORNERADIUS ? 0 x
DYBDE? -20 X
KOORDINAT. VAERKTOE... 0 x
V' Standard
BEARBEJDNINGS-OMFA... 0 x
UDSPAANINGSDYBDE ? 5 x
Indgreb for sletspan? 0 X
TILSPAENDING FRAESNI... 500 @ x
Slette tilspaending? 500 X
BAEAINIL o) A

)
I Bekraeft ’ 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
) > Vaelg FORMULAR over titellinjen

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

EH;aelp Soge B A ¢« > C ox
Q395=0 |
A
[ Q201
y
T-ANGLE > ¢~
Q395=1 |
S A
[T Q201
i
T-ANGLE

Arbejdsomrade Hjaelp med et hjeelpebillede for en Cyklusparameter
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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 tilfeelde:

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

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

m  Cyklusdefinition (CYCL DEF)

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

For Cykluskald star fglgende muligheder til radighed:

Syntax Yderligere informationer
CYCL CALL Side 63
CYCL CALL PAT Side 63
CYCL CALL POS Side 64
M89/M99 Side 64

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.

NG Furkion > Velg NC-Funktion indfajes
o eller
Veelg tasten CYCL CALL
Styringen dbner vinduet NC-Funktion indfajes.
Veaelg 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 .

Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test

NG Funkion > Velg NC-Funktion indfajes

- eller

Veelg tasten CYCL CALL

Styringen abner vinduet NC-Funktion indfajes.
Veaelg 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.

NG Furkion > Velg 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

Programmerings- og brugerinformationer:

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

B 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 grund-
leeggende med inaktiv radiuskorrektur (RO).

®  N&r De med CYCL CALL POS kalder en Cyklus i hvilken en startposition
er defineret (f.eks. Cyklus 212), sa virker den i Cyklus definerede
position som en yderligere forskydning til den i CYCL CALL POS-blok
definerede position. De skal derfra definere den startposition i cyklus der
skal 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 CYCLE kan De definerer et vilkarligt NC-program som bearbejdningscyklus.

Definer NC-program som Cyklus:

NG i > Veelg NC-Funktion indfajes

> Styringen dbner vinduet NC-Funktion indfgjes.
v > Veelg SEL CYCLE

> Veelg filnavn, String-Parameter eller fil

Kald af NC-program som Cyklus:

o > Veelg tasten CYCL CALL
> Styringen dbner vinduet NC-Funktion indfgjes.
eller
» M99 programmer

o m  Hvis den kaldte fil ikke star i samme bibliotek som den kaldende fil, kan
De indlaese 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
B 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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4.1.2 Generelt om tastesystemcyklus

Funktionsmade

@ ® Veer opmaerksom pa maskinhandbogen!
m Styringen skal af maskinfabrikanten veaere forberedt for brug af 3D-taste-
systemer.

® HEIDENHAIN garanterer kun tastesystemets funktion i forbindelse med
HEIDENHAIN tastesystemer.

m Hvis De anvender et HEIDENHAIN-Tastesystem med EnDat-interface,
er Software-Option Tastesystemfunktioner (#17 / #1-05-1) automatisk
frigivet.

= Styrefunktionens fulde omfang er kun tilgaengelig ved brug af Z-veerk-
tgjsaksen.

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

1

lo

% -

De kan bruge tastesystemfunktionerne til at indstille referencepunkter pd emnet,
tage mal pd emnet og bestemme og kompensere for emneforskydninger.

Nar styringen afvikler en Tastesystem-cyklus, kgrer 3D-tastesystemet
akseparallelt hen til emnet (ogsa ved aktiv grunddrejning og ved transformeret
bearbejdningsplan). Maskinproducenten fastlaegger taste-tilspaendingen i en
maskin-parameter.

Yderlig Information: Brugerhandbog Malecyklus for emner og veerktgjer
Nar taststiften bergrer emnet,

® sender 3D-tastesystemet et signal til styringen: Koordinaterne til den tastede
position bliver gemt

B standser 3D-tastesystemet
m korer iilgang tilbage til startpositionen for tastforlgbet

Bliver tastestiften ikke udbgjet indenfor en fastlagt afstand, afgiver styringen en hertil
svarende fejlmelding (afstanden: DIST fra tastesystem-tabellen).
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41.3

Maskinspecifike Cyklus

Veer opmaerksom den pageeldende funktionsbeskrivelse i
maskinhandbogen.

P& mange maskiner er forskellige cyklus tilgeengelige. Disse Cyklus kan yderlig
implementeres af maskinfabrikanten udover de HEIDENHAIN-Cyklus som allerede er
i styringen. Herfor 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

> Bemeerk dokumentation fra HEIDENHAIN, maskinproducenter og
tredjeudbyder

» Kontroller afvikling vha. simulation

Yderligere informationer: "Kalde cykler", Side 63
Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test
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Disponible Cyklusgrupper

Bearbejdningscykler

Cyklusgruppe Yderligere informationer
Boring/Gevind
m Boring, Reifning Side 148
= Uddrejning Side 186
B Seaenkning, Centrering
® Gevindboring Side 193
m  Gevindfraesning Side 209
Lommer/Tappe/Noter
B Lommefraesning Side 239
m  Tapfraesning Side 264
= Notfraesning
® Planfraesning Side 360
Koordinatentransformationen
® Spejling Side 388
® Drejning
B Formindske / Forstgrre
SL-cykler
m SL-cykler (underkonturliste), med hvilke der bearbejdes Side 285
konturer, der kan besta af flere underkonturer
B Cylinderjakkebearbejdning Side 412
®  OCM-cykler (Optimized Contour Milling), hvormed Side 325
komplekse konturer kan sammensaettes fra delkonturer
Punktmenster
= Hulcirkel Side 105
B Hulflade
® DataMatrix-Code
Specialcykler
B Dveeletid Side 398
®  Spindelorientering
= Tolerance
® Programkald Side 72
® Gravering Side 379
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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
m Tast ekstrudering

Yderlig Information: Bruger-
handbog Malecyklus for emner
og veerktgjer

Kalibrere tastsystem

Laengde kalibrering
Kalibrer i ring
Kalibrer pa Tap
Kalibrer pa kugle

Yderlig Information: Bruger-
hédndbog Malecyklus for emner
og veerktgjer

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

Yderlig Information: Bruger-
handbog Malecyklus for emner
og veerktgjer

Veerktgjsmaling (TT)
m Kalibrer TT

m Veerktgjsleengde, -radius eller komplet maling

= Kalibrer IR-TT
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Cyklus 12 PGM KALD

ISO-Programmering

G39

Anvendelse

0/:\—/‘0— O/\/TY
©7 CYCLDEF12.0 ©° —»0 BEGINPGM @
° PGM CALL 2R LOT31 MM °
/8 CYCLDEF121 o | o ! .
o LoT31 J |k .
°9...M99 T °
° ¢ L2~ ENDPGM °
oboio o e i

De kan vilkarlige NC-Programmer, som f.eks. specielle borecyklus eller geometri-
moduler, ligestille med en bearbejdnings-Cyklus. De kalder s& dette NC-Program lige
som en Cyklus.

Anvendt tema

= Kald eksterne NC-Programmer
Yderli Informationer: Brugerhandbog Klartextprogrammering
Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test

Anvisninger
m Denne Cyklus kan De udfgrer i bearbejdningfunktion FUNCTION MODE MILL .

®  Q-parametre virker ved et program-kald med Cyklus 12 grundlaeggende globalt.
Veer opmeaerksom pd, at aendringer i Q-parametre i det kaldte NC-Program evt.
0gsd har indvirkning pa det kaldende NC-Programm .

Anvisninger for programmering
m Det kaldte NC-Program skal vaer gemt pé styringens interne harddisk

B Hvis De kun indlaeser program-navnet, skal det i Cyklus deklarerede NC-Program
std i det samme bibliotek som det kaldende NC-Programm.

® Hvis det til Cyklus deklarerede NC-Program ikke stér i samme bibliotek som
det kaldende NC-Program, sé indleeser De det komplette stinavn, f.eks. TNC:
\KLAR35\FK1\50.H.

m Hvis De vil deklarere et DIN/ISO-program som Cyklus, sé indlaeser De fil-type.|
efter program-navnet.
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5.1.1  Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre

Programnavn
Navn pa kaldte NC-Programmer evt. med stiangivelse.
Med veelg fil-valg i aktionslisten af kaldende NC-program.

NC-Program kalder De med:

® CYCL CALL (separat NC-blok) eller

= M99 (blokvis) eller

= M89 (bliver udfgrt efter hver positionerings-blok)

Erklaer NC-program 1_Plate.h som Cyklus og kald det med M99
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6.1 Kontur overlejring

6.1.1  Grundlaget

<

X

De kan overlappe lommer og @er pd en ny kontur. Hermed kan De fladerne for en
lomme med en overlappet lomme forstgrre eller formindske en @.

Anvendt tema
Cyklus 14 KONTUR
Yderligere informationer: "Cyklus 14 KONTUR ", Side 79

® Sl-cykler
Yderligere informationer: "Fraese Konturer med SL-Cyklus ", Side 285

= OCM-Cyklus
Yderligere informationer: "Fraese Konturer med OCM-Cyklus (#167 / #1-02-1)",
Side 325

6.1.2  Underprogrammer: Overlappede lommer

De efterfglgende eksempler er kontur-underprogrammer, som i et
hovedprogram af Cyklus 14 KONTUR bliver kaldt.

Lommerne A og B overlapper hinanden.
Styringen beregner skaeringspunkterne S1 og S2. De ma ikke veere programmeret.
Lommerne er programmeret som helcirkler.

c c
=2 =]
(=3 (=3
[] 1]
= =
-] -]
= =
o o
Q Q
= =
[ [
3 3
N —
g [ g
o o
3 3
3 3
[} ]
w >
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6.1.3 Areal fra summen

Begge delflader A og B inklusive den feelles overdaekkede flade skal bearbejdes:
B Fladerne A og B skal vaere lommer.

® Den farste lomme (i Cyklus 14) skal begynde udenfor den anden.

Flade A:

6.1.4  Areal fra difference

Flade A skal bearbejdes uden den af B overdaekkede andel:
= Flade A skal veere en lomme og B skal vaere en @.

m A skal begynde udenfor B.

m B skal begynde indenfor A
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Flade A:

Flade B:

>
=
(]
o
-
=
o
7
=
-

6.1.5

&

Den af A og B overdaekkede flade skal bearbejdes. (enkle overdaekkede flader skal
forblive ubearbejdet.)

m A og B skal vaere lommer.
= A skal begynde indenfor B.

Flade A:

Flade B:
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6.2 Cyklus 14 KONTUR

ISO-Programmering
G37

Anvendelse

M) _A®)

| Cyklus 14 KONTUR lister De alle underprogrammer, som skal overlappe en
totalkontur.

Anvendt tema
m Simpel konturformel
Yderligere informationer: "Enkel Konturformel", Side 80
m  Kompleks konturformel
Yderligere informationer: "Komplekse Konturformel', Side 84
= Kontur overlejring
Yderligere informationer: "Kontur overlejring’, Side 76

Anvisninger

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

m Cyklus 14 er DEF-aktiv, det betyder at den er virksom fra sin definition i
NC-Program.

m | cyklus 14 kan De maximalt liste 12 underprogrammer (delkonturer)

6.2.1 Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre

LABEL NUMMER FOR KONTUR ?

Indlzes alle Label-numre for de enkelte underprogrammer,
som skal overlappe en kontur. Bekraeft hvert nummer med
tasten ENT. Afslut indlaesning med tasten END. Muligt op til
12 underprogram-numre.

Indleese: 0...65535

Eksempel
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6.3 Enkel Konturformel

6.3.1  Grundlaget

Med den simple konturformel kan De sammensaette konturer fra indtil 9 delkonturer
(lommer eller @er) pa enkel vis. Fra den valgte delkontur beregner styringen den
komplette kontur.
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Anvendt tema
m Kontur overlejring
Yderligere informationer: "Kontur overlejring’, Side 76
m  Kompleks konturformel
Yderligere informationer: "Komplekse Konturformel®, Side 84
m Cyklus 14 KONTUR
Yderligere informationer: "Cyklus 14 KONTUR ", Side 79

B SlL-cykler
Yderligere informationer: "Fraese Konturer med SL-Cyklus ", Side 285

= OCM-Cyklus
Yderligere informationer: "Fraese Konturer med OCM-Cyklus (#167 / #1-02-1)",
Side 325

Skema: Afvikle med SL-Cyklus og enkle konturformel
0 BEGIN CONTDEF MM

5 CONTOUR DEF

6 CYCL DEF 20 KONTUR-DATA

8 CYCL DEF 21 UDRGMME

9 CYCL CALL

13 CYCL DEF 23 SLETSPAAN DYBDE
14 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 SLETSPAAN SIDE
17 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 END PGM CONTDEF MM

Hukommelsen for en SL-Cyklus (alle konturbeskrivelses-programmer)

er begraenset til maximalt 100 konturer . Antallet af mulige
konturelementer afhaenger af konturarten (indv.-/udv.kontur) og antallet af
konturbeskrivelser og andrager maksimalt 16384 konturelementer.

Tomme omrader

Ved hjeelp af valgfri tomme omrader V (void) kan De udelukke omréder for
bearbejdning. Disse omrader kan f.eks. vaere Konturer i stgbte dele eller tidligere
bearbejdningstrin. De kan definerer op til 5 tom omrader.

Nar De anvender OCM-Cyklus, stikker styringen indenfor tom omradet vinkelret ind.

Nar De anvender SL-Cyklus med numrene 22 til 24, bestemmer styringen
indstikposition uafhaengig af defineret tom omrade.

Kontroller afvikling vha. simulation.
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Egenskaber ved delkonturer

® De skal ingen radiuskorrektur programmere.

m Styringen ignorerer tilspaending F og hjeelpe-funktioner M.

m Koordinatomregning er tilladt - nar De programmerer indenfor delkontur, virker
ogsa i efterfglgende underprogrammer, men ma efter cykluskald ikke nulstilles.

= Underprogrammer ma ogséa indeholde koordinater i spindelaksen, men disse
bliver ignoreret.

m | fgrste koordinatblok for underprogrammet fastlaegger De bearbejdningsplanet.
Cyklus egenskaber

= Styringen positionerer fgr hver Cyklus automatisk til sikkerheds-afstand.

m Hvert dybde-niveau bliver freeset uden veerktgjs-lgft; @er omgas til siden.

m Radius til "indvendige-hjgrner" er programmerbar - vaerktgjet bliver ikke stadende,
friskaerings-maeerker bliver forhindret (geelder for yderste bane ved skrubning og
side-sletfraesning)

® Ved side-sletfraesning karer styringen til konturen pad en tangential cirkelbane.

® Ved dybde-sletfraesning kegrer styringen ligeledes vaerktgjet pa en tangentiel
cirkelbane til emnet (f.eks.: Spindelakse Z: cirkelbane i planet Z/X)

®  Styringen bearbejder konturen gennemgaende i medigb hhv. i modigb.

Malangivelserne for bearbejdninger, som freesedybde, overmal og sikkerheds-
afstand indlaeser De centralt i Cyklus 20 KONTUR-DATA hhv. ved OCM i Cyklus 271
OCM KONTURDATA.
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6.3.2 Indlase enkel konturformel
Du kan sammenkaede forskellige konturer i en matematisk formel ved hjzelp af
valgmuligheden i handlingslinjen eller i formularen.
Ga frem som fglger:

Veelg NC-Funktion indfgjes

Styringen abner vinduet NC-Funktion indfajes.
Vaelg CONTOUR DEF

Styringen starter indlaesningen af konturformlen
Indgiv fgrste delkontur P1

Veelg valgmulighed Lomme P2 eller @ 12

Indgiv anden delkontur

Evt. indlees dybden for den anden delkontur.

Fortsaet dialogen som tidligere beskrevet, indtil De har indlaest
alle delkonturer

» Definer evt. tomgangomrade V

NC-Funktion
indfojes

V VvV vV VvV VvVVY

Dybden af de tomme omrader svarer til den samlede
dybde, som De definerer i bearbejdningscyklussen.

Styringen tilbyder til indlaesning af kontur fglgende mulighed:

Valgmuligheder Funktion
Fil B |ndleesning Definer navn pa Kontur eller veelg filvalg
= Filvalg
QS Definer nummer pad en QS-Parameter
LBL = Nummer Definer nummer, navn eller QS-Parameter
= Navn af en Label
= QS
Eksempel:

11 CONTOUR DEF P1 = LBL 112 = LBL 2 DEPTH5 V1 = LBL 3

Programmeringsanvisninger

= Den fgrste dybde af delkontur er dybden af Cyklus. P4 denne dybde er
programmerede Kontur begraenset. Yderlige delkonturer kan ikke veere
dybere end dybde i Cyklus. Derfor startes altid med den dybeste lomme.

m Hvis konturen er defineret som en @, sa fortolker styringen den indleeste
dybde som @"ens hgjde Den indlaeste, fortegnslgse veerdi henfgrer sig
sé til emne-overfladen!

m  Hvis dybden er indleest med 0, s& virker ved Lommer den i Cyklus 20
definerede dybde. Sa rager @"er op til emnets overflade!

= Hvis den kaldte fil ikke star i samme bibliotek som den kaldende fil, kan
De indlaese filnavn uden stiangivelse

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brugerhandbog Bearbejdningscyklus | 10/2023 83



Kontur- og punktdefinition | Enkel Konturformel

6.3.3  Afvikel Kontur med SL-Cyklus

Den definerede overordnede kontur bearbejdes med SL-cyklusser (se
"Fraese Konturer med SL-Cyklus ", Side 285) eller OCM-Cyklus (se "Fraese
Konturer med OCM-Cyklus (#167 / #1-02-1)", Side 325).

6.4 Komplekse Konturformel

6.4.1 Grundlaget

Med den komplekse konturformler kan De sammensaette komplekse konturer ud fra
delkonturer (lommer eller @er). De enkelte delkonturer (geometridata) indtaster De
som separate NC-Programme eller underprogrammer.. Herved kan alle delkonturer
anvendes igen efter gnske. Fra de valgte delkonturer, som De med en konturformel
forbinder med hinanden, beregner styringen den totale kontur.

Anvendt tema
= Kontur overlejring
Yderligere informationer: "Kontur overlejring’, Side 76
m Simpel konturformel
Yderligere informationer: "Enkel Konturformel”, Side 80
m Cyklus 14 KONTUR
Yderligere informationer: "Cyklus 14 KONTUR ", Side 79

m Sl-cykler
Yderligere informationer: "Fraese Konturer med SL-Cyklus ", Side 285

B OCM-Cyklus
Yderligere informationer: "Fraese Konturer med OCM-Cyklus (#167 / #1-02-1)",
Side 325
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Skema: Afvikle med SL-cykler og kompleks konturformel
0 BEGIN CONT MM

5 SEL CONTOUR "MODEL"
6 CYCL DEF 20 KONTUR-DATA

8 CYCL DEF 21 UDRGMME

9 CYCL CALL

13 CYCL DEF 23 SLETSPAAN DYBDE
14 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 SLETSPAAN SIDE
17 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 END PGM CONT MM

Programmeringsanvisninger

® Hukommelsen for en SL-Cyklus (alle konturbeskrivelses-programmer)
er begraenset til maximalt 100 konturer . Antallet af mulige konture-
lementer afhaenger af konturarten (indv.-/udv.kontur) og antallet af
konturbeskrivelser og andrager maksimalt 16384 konturelementer.

®  SL-Cyklus med konturformel forudseetter en struktureret
programopbygning og tilbyder muligheden, for altid at gemme tilbage-
vendende konturer i de enkelte NC-Programmer. Med konturformlen
forbinder De delkonturerne til en totalkontur og fastlaegger, om det
drejer sig om en lomme eller en @.

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brugerhandbog Bearbejdningscyklus | 10/2023

85



Kontur- og punktdefinition | Komplekse Konturformel

Egenskaber ved delkonturer

®  Styringen identificerer alle konturer som lommer, De programmerer ingen radi-
uskorrektur

m Styringen ignorerer tilspaending F og hjeelpe-funktioner M
m Koordinatomregning er tilladt - nar De programmerer indenfor delkontur,

virker ogsa i efterfglgende kaldte NC-programmer, men ma ikke nulstilles efter
Cykluskald

= De kandte NC-programmer méa ogsa indeholde koordinater i spindelaksen, men
disse bliver ignoreret

m | fgrste koordinatblok for kaldte NC-program fastlaegger De bearbejdningsplanet
= Delkonturer kan De definere efter behov med forskellige dybder

Cyklus egenskaber

m Styringen positionerer fgr hver Cyklus automatisk til sikkerheds-afstand

m Hvert dybde-niveau bliver fraeset uden veerktgjs-lgft; @er bliver omkart sideveerts

® Radius til "indvendige-hjgrner" er programmerbar - vaerktgjet bliver ikke stdende,
friskaerings-maerker bliver forhindret (geelder for yderste bane ved udfraesning og
side-sletfraesning)

m Ved side-sletfraesning kgrer styringen til konturen pa en tangential cirkelbane

m Ved dybde-sletfraesning kgrer styringen ligeledes veerktgjet pa en tangentiel
cirkelbane til emnet (f.eks.: Spindelakse Z: cirkelbane i planet Z/X)

= Styringen bearbejder konturen gennemgaende i medlgb hhv. i modigb.

Malangivelserne for bearbejdninger, som fraesedybde, overmal og sikkerheds-

afstand indlaeser De centralt i Cyklus 20 KONTUR-DATA eller 271 OCM

KONTURDATA .

Skema: Omregning af delkonturer med konturformel

0 BEGIN MODEL MM

1 DECLARE CONTOUR QC1 = "120"

2 DECLARE CONTOUR QC2 = "121" DEPTH15
3 DECLARE CONTOUR QC3 = "122" DEPTH10
4 DECLARE CONTOUR QC4 = "123" DEPTH5
5QC10=(QC1 | QC3 | QC4)\QC2

6 END PGM MODEL MM

0 BEGIN PGM 120 MM
1 CC X+75 Y+50

2 LP PR+45 PA+0

3 CP IPA+360 DR+

4 END PGM 120 MM

0 BEGIN PGM 121 MM
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6.4.2 NC-Programm med Konturdefinition valg

Med funktionen SEL CONTOUR veelger De et NC-Programm med kontur-definitioner,
fra hvilket styringen skal tage konturbeskrivelsen:

G4 frem som fglger:

Veelg NC-Funktion indfgjes

Styringen &bner vinduet NC-Funktion indfejes.
Veelg SEL CONTOUR

Styringen starter indlaesningen af konturformlen
Definition af kontur

NC-Funktion
indfojes

(&l

VvV VYV Yy

Styringen tilbyder til indlaesning af kontur fglgende mulighed:

Valgmuligheder Funktion
Fil = |ndleesning Definer navn pd Kontur eller veelg filvalg
® Filvalg
Qs Definer nummer pa en String-Parameter
LBL = Nummer Definer nummer, navn eller QS-Parameter
= Navn af en Label
m QS

o Programmeringsanvisninger
m Hvis den kaldte fil ikke star i samme bibliotek som den kaldende fil, kan
De indlaese filnavn uden stiangivelse

= SEL CONTOUR-blok programmeres fgr SL-cyklus. Cyklus 14 KONTUR er
ved anvendelse af SEL CONTUR ikke mere ngdvendigt.
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Definer konturbeskrivelse

Med funktionen DECLARE CONTOUR giver De et NC-Program stien for
NC-Programmet, fra hvilket styringen tager konturbeskrivelserne. Yderligere kan De
for denne konturbeskrivelse vaelge en separat dybde.

Ga frem som fglger:

Veelg NC-Funktion indfgjes

Styringen abner vinduet NC-Funktion indfajes.
Veelg DECLARE CONTOUR

Styringen starter indleesningen af konturformlen
Indlaes nummeret for konturbetegnelsen QC
Definer konturbeskrivelse

NC-Funktion
indfojes

vV vV vVvyyvVy

Styringen tilbyder til indlaesning af kontur fglgende mulighed:

Valgmuligheder Funktion
Fil B |ndleesning Definer navn pa Kontur eller veelg filvalg
B Filvalg
QS Definer nummer pé en String-Parameter
LBL = Nummer Definer nummer, navn eller QS-Parameter
® Navn af en Label
= QS

Programmeringsanvisninger

= Med den angivne konturbetegnelse QC kan De i konturformlen cleare de
forskellige konturer med hinanden

® Hvis den kaldte fil ikke star i samme bibliotek som den kaldende fil, kan
De indlaese filnavn uden stiangivelse

®  Hvis De anvender konturer med separat dybde, s& skal De anvise alle
delkonturer en dybde (evt. anvise dybden 0).

m Forskellige dybder (DEPTH) er kun inkluderet i overlappende elementer.
Er dette ikke tilfeeldet ved rene @’er inden i en lomme. Anvend hertil den
enkle korturformel.

Yderligere informationer: "Enkel Konturformel", Side 80
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6.4.4 Indlaese kompleks konturformel

Du kan bruge funktionen konturformel til at forbinde forskellige konturer i en
matematisk formel:

NG Funcn » Veelg NC-Funktion indfajes
indfejes
> Styringen dbner vinduet NC-Funktion indfgjes.
> Velg Konturformel QC
> Styringen starter indlaesningen af konturformlen
» Indlaes nummeret for konturbetegnelsen QC
> Indlaese konturformel
Hjaelpebillede Indlaes- Link-funktion Eksempel
ning
& Skaret med QC10 = QC1 & QC2
E . Forenet med QC10 =QC1 | QC2
- ~ Forenet med, men uden snit QC10 =QC1 ~ QC2
' \ uden QC10 =QC1\QC2
( Parentes abne QC10 =QC1 & (QC2 | QC3)
) Parenteser lukke QC10 = QC1 & (QC2 | QC3)
Definere en enkelt kontur QC10 = QC1

Styringen tilbyder falgende muligheder for at indtaste formler:

m Autofuldfgrelse

Yderlig Information: Brugerhandbog programmering og test
Popup-tastatur til indtastning af formler fra handlingslinjen eller formularen
Funktion formelindlaesning pa skaermtastaturet

Yderlig Information: Brugerhandbog programmering og test
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6.4.5 Overlappende konturer

Styringen betragter grundlaeggende en programmeret kontur som en lomme. Med
funktionen for konturformel har De muligheden, for at eendre en kontur til en @.

De kan overlappe lommer og @’er pa en ny kontur. Hermed kan De fladerne for en
lomme med en overlappet lomme forstgrre eller formindske en @.

Underprogrammer: Overlappede lommer

o De efterfglgende eksempler er konturbeskrivelses-programmer, som
er blevet defineret i et konturdefinitions-program. Konturdefinitions-
programmet bliver til gengeeld kaldt med funktionen SEL KONTUR i det
egentlige hovedprogram.

Lommerne A og B overlapper hinanden.

Styringen beregner skaeringspunkterne S1 og S2, de behgver ikke blive
programmeret.

Lommerne er programmeret som helcirkler.

Konturbeskrivelses-program 1: Lomme A

Konturbeskrivelses-program 2: Lomme B
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"Sum"-flader

Begge delflader A og B inklusive den feelles overdaekkede flade skal bearbejdes:

m Fladerne A og B skal vaere programmerede i separate NC-Programmer uden radi-
uskorrektur

= | konturformlen bliver fladerne A og B omregnet med funktionen "forenet med"

Konturdefinitionsprogram:

"Forskels" -flade

Flade A skal bearbejdes uden den af B overdaekkede andel:

® Fladerne A og B skal vaere programmerede i separate NC-Programmer uden radi-
uskorrektur

= | konturformlen bliver fladen B med funktionen uden fratrukket fladen A

Konturdefinitionsprogram:
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"Snit"-flader

QMA.B

Den af A og B overdaekkede flade skal bearbejdes. (enkle overdaekkede flader skal
forblive ubearbejdet.)

m Fladerne A og B skal vaere programmerede i separate NC-Programmer uden radi-
uskorrektur

m | konturformlen bliver fladerne A og B omregnet med funktionen “skaret med”

Konturdefinitionsprogram:

Afvikel Kontur med SL-Cyklus

Den definerede overordnede kontur bearbejdes med SL-cyklusser (se
"Freese Konturer med SL-Cyklus ", Side 285) eller OCM-Cyklus (se "Fraese
Konturer med OCM-Cyklus (#167 / #1-02-1)", Side 325).

Punkttabeller

Anvendelse

Vha. en punkttabel kan De afvikle en eller flere Cyklus efter hinanden pé et
uregelmaessigt punktmgnster.

Anvendt tema
= |ndhold af en punkttabel, skjul de enkelte punkter
Yderlig Information: Brugerhandbog programmering og test
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Funktionsbeskrivelse

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 bevaegelse 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 vaerdien fra Cyklusparameteren for alle punkter Q204 2.
SIKKERHEDS-AFST.!

» Programmer funktion GLOBAL DEF 125 POSITIONIEREN, sdledes 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
freescyklus med 0.

Du kan ikke leengere indsaette disse cyklusser i styringen, men i bestédende
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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Vaelg Punkttabel i NC-Program med SEL PATTERN

De veelger Punkttabel som fglger:

NC-Funktion »

indfajes
>
»

[e]e}

o
o

AN
ooo
ET T
tx13

[eJe)

VvV v v VvV

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

Veelg Filvalg

Styringen abner vinduet for filvalg

Veelg gnskede Punkttabel vha. mappestruktur
Bekreeft indlaesning

Styringen afslutter NC-blok.

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

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-Funktion >
indfajes
>
cycL 4
CALL
>
>

v

Anvisninger

Veelg NC-Funktion indfgjes

Styringen abner vinduet NC-Funktion indfajes.
Veelg CYCL CALL PAT

Indlees tilspaending

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

tilspaending.

Definer evt. hjaelpefunktion
Bekraeft med tasten END

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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6.6 Monsterdefinition PATTERN DEF

Anvendelse

Med funktionen PATTERN DEF definerer De pd en enkel made regelmaessige
bearbejdningsmgnstre, som De kan kalde med funktionen CYCL CALL PAT. Som ved
Cyklus-definitioner, star ogsa ved mgnsterdefinitionen hjaelpebilleder til raddighed,
som tydeligger den pagaeldende indlaeseparameter.

Anvendt tema
m Cyklus til mgnsterdefinition
Yderligere informationer: "Cyklen til Mgnsterdefinition", Side 105

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
kollisionsfarel!

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

De navigerer til denne funktion som fglger:
NC-Funktion indfgjes » Kontur-/Punktbearbejdning » Menster

Valgmu-  Definition Yderligere informationer
ligheder
POS Punktum Side 97

Definition af indtil 9 vilkarlige bearbejd-
ningspositioner

ROW Raekke Side 98
Definition af en enkelt raekke, retlinje eller
drejet

PAT Megnster Side 99

Definition af et enkelt mgnster, retlinie,
drejet eller forskudt

FRAME Rammer Side 101

Definition af en enkelt ramme, retlinie,
drejet eller forskudt

CIRC Cirkel Side 102
Definition af en helcirkel
PITCHCIRC Delcirkel Side 103

Definition af en delcirkel
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PATTERN DEF programmering
PATTERN DEF-Funktioner programmerer De som fglger:

NG » Veelg NC-Funktion indfajes
> Styringen dbner vinduet NC-Funktion indfgjes.

> Veelg det gnskede bearbejdningsmenster, f.eks. PATTERN DEF
CIRC for en helcirkel

Styringen starter indleesningen af PATTERN DEF.
Indgiv kreevede definition

Definer bearbejdningcyklus f.eks. Cyklus 200 BORING
Klad Cyklus med CYCL CALL PAT

vV v.v .y

Nar DFe programmerer en mgnsterbearbejdning, kan De i kolonne
Formular skifte til et andet bearbejdningsmgnster.

Kald PATTERN DEF

S4 snart De har indleest en mgnsterdefinition, kan De kalde denne med funktionen
CYCL CALL PAT.

Yderligere informationer: "Kalde cykler', Side 63

Styringen udfgrer s& den sidst definerede bearbejdningscyklus pad det af Dem
definerede bearbejdningsmgnster.

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
= De kan fgor CYCL CALL PAT anvende funktion GLOBAL DEF 125 med Q345=1. S3

positionerer styringen vaerktgjet mellem boringerne altid pé 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: Brugerhandbog 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 Erkoordinatoverfladen i PATTERN DEF stgrre end den i Cyklus, bliver sikker-
hedsafstand og den 2. sikkerhedsafstand beregnes péa 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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6.6.1 Definer enkelt Bearbejningsposition

Programmerings- og brugerinformationer:

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

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

®  Nér De definerer en Emneoverflade i Z ulig 0, s& virker denne vaerdi
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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6.6.2 Definere enkelt raekke

Programmer- og brugertips

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

Hjaelpebillede 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). Indlaeses veerdi absolut positiv eller negativ

Indleese: -360.000...+360.000

Koordinater til emne-overflade

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

Eksempel
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6.6.3 Definer et enkelt mgnster

Programmerings- og brugerinformationer:
® Parameter Drejeposition hovedakse og Drejeposition sideakse virker
additiv pa en forud gennemfgrt Drejeposition for totale mgnster.

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

Hjzelpebillede
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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...+360.000

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...+360.000

Drejeposition sideakse

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

Indleese: -360.000...+360.000
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Hjaelpebillede Parametre

Koordinater til emne-overflade
Indlaes Z-koordinater, pa hvilke bearbejdningen skal starte
Indleese: -999999999...4999999999

Eksempel
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6.6.4 Definer enkelt ramme

Programmerings- og brugerinformationer:
® Parameter Drejeposition hovedakse og Drejeposition sideakse virker
additiv pa en forud gennemfgrt Drejeposition for totale mgnster.

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

Hjzelpebillede
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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...+360.000

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...+360.000

Drejeposition sideakse

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

Indleese: -360.000...+360.000
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Hjaelpebillede Parametre

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

Eksempel

6.6.5 Definer helcirkel

Programmerings- og brugerinformationer:

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

Hjaelpebillede Parametre

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

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

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 7). Veerdien kan indlaeses positiv eller
negativ

Indleese: -360.000...+360.000

Antal bearbejdninger

Totale antal bearbejdningspositioner pd kredsen

Indlees: 0...999

Koordinater til emne-overflade

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

Eksempel
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6.6.6 Definer delcirkel

Programmerings- og brugerinformationer:

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

Hjaelpebillede Parametre

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

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

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). Vaerdien kan indlaeses positiv eller
negativ

Indleese: -360.000...+360.000

Vinkelskridt/Slutvinkel

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

Indleese: -360.000...+360.000

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

Koordinater til emne-overflade

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

Eksempel
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Eksempekl: Anvend Cyklus i forbindelse med PATTERN DEF
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 placerer styringen den 2.
sikkerhedsafstand mellem punkterne under et CYCL CALL PAT. Denne funktion
forbliver aktiv til M30.

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

Yderligere informationer: "Cyklus til boring, centrering og gevindbearbejdning’,
Side 145 og "Cyklus for freesebearbejdning"

; 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)

; Kor veerktgj til sikker hgjde

; Cyklus-kald i forbindelse med punktmgnster
; Veerktgj frikgres

; Programende

6.7 Cyklen til Mgnsterdefinition

6.7.1 Oversigt
Styringen stiller tre Cyklus til rddighed, med hvilke De kan fremstille punktmgnstre:

Cyklus Kald Yderligere informationer
220 POLAR MOENSTER DEF-  Side 107
= Definer cirkelmgnster aktiv

® Fuld- eller delcirkel
® |ndlees start- og slutvinkel

221  KARTESISK MOENST DEF- Side 110
= Definer linjemgnster aktiv
® |ndlees en drejevinkel
224 MOENSTER DATAMATRIX KODE DEF- Side 114
= Konverter tekster til et punktmgnstret DataMatrix- ~ aktiv
kode

® |ndlees position og starrelse
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De kan kombinere fglgende Cyklusser med punktmgnstercyklusser:

200 BORING

Cyklus 220

Cyklus 221 Cyklus 224
v

201 REIFLING

v

202 UDDREJNING

203 UNIVERSAL BORING

204 BAGBEARBEJDNING

205 UNIVER. DYBDEBORING

206 GEVINDBORING

207 GEV.-BORING GS

208 BOREFRAESNING

209 GEVIND/ SPAAN BRKG

240 CENTRERING

251 FIRKANTLOMME

252 RUND LOMMEFRAESNING

253 NOTFRAESNING

NIENENIEN EN RN ENEN ENEN ENENIENEN

254 RUNDINGS NOT

256 FIRKANTET TAP

257 RUND TAP

262 GEVINDSKAERING

263 GEVIND UNDERSKAERING

264 GEVINDBORING

265 HELIX-GEVINDBORING

267 UDV. GEVINDFRAESNING

NIENENENENIENIEN

NN EN RN EN RN EN N EN EN ENEN EN ENIEN ENIEN EN RN ENE RN EN

radighed.

o Nar De skal fremstille uregelmaessige punktmenstre, sd anvender De punkt-
tabeller med CYCL CALL PAT.

Med funktionen PATTERN DEF star flere regelmaessige punktemgnstre til

Yderligere informationer: "Mgnsterdefinition PATTERN DEF", Side 95
Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test
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6.7.2

Cyklus 220 POLAR MOENSTER

ISO-Programmering
G220

Anvendelse

Med denne Cyklus definerer De et punktmgnster som fuld- eller delcirkel. Dette tjener

for en forud defineret bearbejdningscyklus.

Anvendt tema
= Definer helcirkel med PATTERN DEF

Yderligere informationer: "Definer helcirkel", Side 102

m  Definer delcirkel med PATTERN DEF

Yderligere informationer: "Definer delcirkel", Side 103

Cyklusafvikling

1

Styringen positionerer vaerktgijet i ilgang fra den aktuelle position til startpunktet
for fgrste bearbejdning.

Raekkefglge:

B Kor til 2. sikkerheds-afstand (spindelakse)

m Kgr til startpunkt i bearbejdningsplanet

m Kor til sikkerheds-afstand over emne-overflade (spindelakse)

Fra denne position udfgrer styringen den sidst definerede bearbejdningscyklus

Herefter positionerer styringen veerktgjet med en retlinje-bevaegelse eller med
en cirkel-beveaegelsetil startpunktet for den naeste bearbejdning. Veerktgjet star
hermed med sikkerheds-afstanden (eller 2. sikkerhedsafstand)

Disse forlgb (1 til 3) gentager sig, indtil alle bearbejdninger er udfgrt

Hvis De vil afvikle denne Cyklus i driftsart Programafvikling / Enkeltblok ,
stopper styringen mellem punkterne i et punktmenster.

Anvisninger

Cyklus 220 POLAR MOENSTER kan med den valgfri maskinparameter
hidePattern (Nr. 128905) skjules.

m Cyklus 220 er DEF-Aktiv. Yderlig kalder Cyklus 220 automatisk den sidst

definerede bearbejdningscyklus.

Tips til programmering
m Nar De kombinerer Bearbejningscyklus 200 til 209 og 251 til 267 med

Cyklus 220 eller med Cyklus 221 fungerer sikkerhedsafstand, emne-
overflade og 2. sikkerhedsafstand fra Cyklus 220 hhv. 221. Det geelder indefor
NC-Programmer sé laenge, til de bergrte Parameter pany bliver overskrevet.

Eksempel: Bliver i et NC-Program Cyklus 200 med Q203=0 defineret og derefter

en Cyklus 220 med Q203=-5 programmeret, sa bliver der ved efterfglgende
CYCL CALL og M99-kaldte Q203=-5 anvendt. Cyklus 220 og 221 overskriver de
ovennavnte Parameter af CALL-aktive bearbejdningscyklus (ndr i begge Cyklus
samme indlaeseparameter forekommer).
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Cyklusparameter
Hjaelpebillede Parametre
Y Q216 MIDTE 1. AKSE ?

Q217

Q216

108

Delcirkel-midtpunkt i hovedaksen i bearbejdningsplanet
Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q217 MIDTE 2. AKSE ?

Delcirkel-midtpunkt i sideaksen i bearbejdningsplanet Veerdi
virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q244 MALEKREDS-DIAMETER ?
Diameter for delcirklen
Indlaes: 0...99999.9999

Q245 STARTVINKEL ?

Vinklen mellem hovedakse i bearbejdningsplanet og start-
punktet for fgrste bearbejdning af delcirklen. Veerdi virker
absolut.

Indlaese: -360.000...+360.000

Q246 SLUTVINKEL ?

Vinklen mellem hovedakse i bearbejdningsplan og startpunkt
for den sidste bearbejdning pa delcirklen (geelder ikke for
helcirkler); Indlaes slutvinkel ulig startvinkel; Hvis slutvink-

len indlaeses stgrre end startvinklen, sa sker bearbejnin-

gen modurs, i stedet for bearbejdning medurs. Veerdi virker
absolut.

Indleese: -360.000...+360.000

Q247 VINKELSKRIDT ?

Vinklen mellem to bearbejdninger pa delcirklen; hvis vinkel-
skridtet er lig nul, s& beregner styringen vinkelskridtet fra
startvinkel, slutvinkel og antal bearbejdninger; nar et vinkel-
skridt er indlaest, sa tager styringen ikke hensyn til slutvinkel;
fortegnet for vinkelskridtet fastlaegger bearbejdningsretning
(- = medurs) Veerdi virker inkrementalt.

Indlaese: -360.000...+360.000

Q241 ANTAL BEARBEJDNINGER ?
Antal bearbejdninger pa delcirklen
Indleese: 1...99999
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Hjaelpebillede 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 ?

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

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

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

Fastleeg, hvorledes vaerktgjet skal kgre mellem bearbejdnin-
gerne:

0: Mellem bearbejdningerne kgres til sikkerhedsafstand
1: Mellem bearbejdningerne kgres til 2. sikkerhedsafstand
Indlaes: 0, 1

Q365 Karselsart? retlinie=0/cirkel=1

Fastleeg, med hvilken banefunktion vaerktgjet skal kgre
mellem bearbejdningerne:

0: Mellem bearbejdningerne kgres pa en retlinje

1: Mellem bearbejdningerne kgres cirkuleer til delcir-
kel-diameter

Indlees: 0, 1

Q204

Q203

m
x
]
o
3
=]
o
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Cyklus 221 KARTESISK MOENST

ISO-Programmering
G221

Anvendelse

Med denne Cyklus definerer De et punktmegnster som linje. Dette tjener for en forud
defineret bearbejdningscyklus.

Anvendt tema
m  Definer enkelte rackker med PATTERN DEF

Yderligere informationer: "Definere enkelt raekke', Side 98

m Definer enkelte mgnstre med PATTERN DEF

Yderligere informationer: "Definer et enkelt mgnster", Side 99

Cyklusafvikling

1

Styringen positionerer automatisk veerktgjet fra den aktuelle position til
startpunktet for den fgrste bearbejdning

Raekkefglge:

m Kor til 2. sikkerheds-afstand (spindelakse)

B Kor til startpunkt i bearbejdningsplanet

= Kgr til sikkerheds-afstand over emne-overflade (spindelakse)

Fra denne position udfgrer styringen den sidst definerede bearbejdningscyklus

Derfra positionerer styringen veerktgjet i negativ retning af hovedaksen til
startpunktet for den naeste bearbejning. Vaerktgjet star hermed med sikkerheds-
afstanden (eller 2. sikkerhedsafstand)

Disse forlgb (1 til 3) gentager sig, indtil alle bearbejdninger pa den farste linje er
udfgrt. Veerktgjet star pa sidste punkt pa fgrste linje

Herefter kgrer styringen vaerktgjet til sidste punkt pa anden linje og gennemfgrer
der bearbejdningen.

Derfra positionerer styringen veerktgjet i negativ retning af hovedaksen til
startpunktet for den naeste bearbejning

Disse forlgb (6) gentager sig, indtil alle bearbejdninger i den anden linie er udfgrt.
Til sidst kgrer styringen veerktgjet til startpunktet for den naeste linje
| en pendlende bevaegelse bliver alle yderligere linier bearbejdet

Hvis De vil afvikle denne Cyklus i driftsart Programafvikling / Enkeltblok ,
stopper styringen mellem punkterne i et punktmegnster.

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brugerhandbog Bearbejdningscyklus | 10/2023



Kontur- og punktdefinition | Cyklen til Mgnsterdefinition

Anvisninger

Cyklus 221 KARTESISK MOENST kan med den valgfri maskinparameter
hidePattern (Nr. 128905) skjules.

B Cyklus 221 er DEF-Aktiv. Yderlig kalder Cyklus 221 automatisk den sidst
definerede bearbejdningscyklus.

Anvisninger for programmering

m  Hvis De kombinerer en af bearbejdningscykluserne 200 bis 209 eller 251 til
267 med Cyklus 221, virker sikkerhedsafstanden, emneoverfladen, 2. sikker-
hedsafstand og drejepositionen fra cyklus 221.

® Hvis De anvender Cyklus 254 i forbindelse med cyklus 221 sa er Not-position O
ikke tilladt.
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Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre

Q227 STARTPUNKT 1. AKSE ?

Koordinater for startpunkt i hovedaksen for bearbejdnings-
planet. Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q226 STARTPUNKT 2. AKSE ?

Koordinater for startpunktet i sideaksen i bearbejdningspla-
net. Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

X Q237 AFSTAND 1. AKSE ?

Afstand mellem de enkelte punkter pa linjen. Veerdi virker
inkrementalt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q238 AFSTAND 2. AKSE ?

Afstanden mellem de enkelte linjer. Veerdi virker inkremen-
talt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q242 ANTAL SPALTER ?
Antal bearbejdninger pa linien
Indlees: 0...99999

Q243 ANTAL LINIER ?
Antallet af linier
Indlees: 0...99999

Q224 DREJNINGSVINKEL ?

Vinklen, med hvilken hele bearbejdningen bliver drejet. Dreje-
centrum ligger i startpunkt. Veerdi virker absolut.

Indleese: -360.000...+360.000

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

Fastleeg, hvorledes veerktgjet skal kgre mellem bearbejdnin-
gerne:

0: Mellem bearbejdningerne kgres til sikkerhedsafstand
1: Mellem bearbejdningerne kgres til 2. sikkerhedsafstand

Q203
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Parametre
Indlees: 0, 1
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6.7.4  Cyklus 224 MOENSTER DATAMATRIX KODE

ISO-Programmering
G224

Anvendelse

Med Cyklus 224 MOENSTER DATAMATRIX KODE kan De konvertere tekster til
en sdkaldt DataMatrix-kode. Dette tjener som punktmgnster for en for defineret
bearbejdningscyklus.

Cyklusafvikling

(12}
OO0
O O
O

O O
O O
QO O
O

000
Q00
OO0

1 Styringen positionerer automatisk vaerktgjet fra den aktuelle position til
programmerede startpunkt. Disse befinder sig i venstre foreste hjgrne.

Reaekkefglge:

= Kor til 2. sikkerhedsafstand (spindelakse)

B Kor til startpunkt i bearbejdningsplanet

m Kgr til SIKKERHEDS-AFSTAND over emneoverfladen (Spindelakse)

2 Derefter forskyder styringen veerktgjet i positiv retning af sideaksen til fgrste
startpunkt 1 i den fgrste linje

3 Fradenne position udfgrer styringen den sidst definerede bearbejdningscyklus

4 Efterfglgende positionerer styringen veerktgjet i positiv retning af hovedaksen
til andet Startpunkt 2 for den naeste bearbejning. Veerkigjet star hermed pa 1.
sikkerheds-afstanden

5 Disse forlgb gentager sig, indtil alle bearbejdninger pa den ferste linje er udfert.
Veerktgjet star pa sidste punkt 3 pa fgrste linje

6 Derefter forskyder styringen vaerktgjet i negativ retning af hoved- og sideaksen til
fgrste startpunkt 4 i den naeste linje

7 Efterfglgende udfgres bearbejdningen

8 Disse forlgb gentager sig sé laenge, indtil DataMatrix-Code er afbilledet. Bear-
bejdning slutter i venstre nederste hgjre hjgrne 5

9 Afslutningsvis kegrer styringen til progrannerede anden sikkerheds-afstanden
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Néar De kombinerer bearbejdningscyklus med Cyklus 224 virker
Sikkerhedsafstand, Koordinatoverflade og 2. sikkerhedsafstand fra Cyklus 224.
Pas pa kollisionsfarel!

> Kontroller afvikling ved hjeelp af grafisk simulation

> Test forsigtigt NC-program eller programafsnit i driftsart PROGRAML@B
Modus ENKELT- BLOK.

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

B Cyklus 224 er DEF-Aktiv. Yderlig kalder Cyklus 224 automatisk den sidst
definerede bearbejdningscyklus.

m  Specialtegnene % bruger styringen til specielle funktioner. Hvis du gerne vil
gemme disse tegn i en datamatrixkode, s& skal de angives dobbelt i teksten,
f.eks.: %%.
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Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre

Q227 STARTPUNKT 1. AKSE ?

Koordinater til venstre nederste hjgrne af kode i hovedakse
Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q226 STARTPUNKT 2. AKSE ?

Koordinater til venstre nederste hjgrne af kode i sideakse
Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

QS501 Tekstindlaesning?

Tekst, der skal konverteres inden for anfgrselstegn. Tildeling
af variabel muligt.

Yderligere informationer: "Output variable tekster i datama-
trix-kode", Side 118

Indlees: Max. 255 tegn

Q458 Celle-/mansterstorrelse(1/2)?

Fastkaeg, hvordan DataMatrix-Code i Q459 bliber beskrevet:
1: Celleafstand

2: Mgnsterstgrrelse

Indlaes: 1, 2

Q459 Storrelse for manster?
Definition af celleafstand eller mgnsterstgrrelse:

Nar Q458=1: Afstand mellem f@rste og anden celle (udgden-
de fra midtpunkt af celle)

Nar Q458=2: Afstand mellem fgrste og sidste celle (udgden-
de fra midtpunkt af celle)

Veerdi virker inkrementalt.
Indlaes: 0...99999.9999

Q224 DREJNINGSVINKEL ?

Vinklen, med hvilken hele bearbejdningen bliver drejet. Dreje-
centrum ligger i startpunkt. Veerdi virker absolut.

Indlaese: -360.000...+360.000

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt.
Veerdi virker absolut.

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.
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Parametre
Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
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Output variable tekster i datamatrix-kode

Ud over faste tegn kan du udlaese visse variable som en datamatrix-kode. Angivelsen
af en variabel indledes med %.

Fglgende variable Tekst kan De bruge i Cyklus 224 MOENSTER DATAMATRIX KODE:

® Dato og tidspunktDato og klokken udleeses

= Navn og sti for NC-Program

m Tellerstand

Dato og tidspunkt

Du kan konvertere den aktuelle dato, det aktuelle klokkesleet eller den aktuelle
kalenderuge til en datamatrixkode. Indgiv dertil i Cyklusparameter QS501 vaerdien
%time<x>. <x> definerer formatet, f.eks. 08 for TT.MM.JJJJ.

Bemeerk, at De ved indlaesningen af datoformatet 1 til 9 skal angive et
fgrende 0, f.eks. %Time08.

Der eksisterer fglgende muligheder:

Indlaesning Format

%time00 TT.MM.JJJJ hhimm:ss
%time01 T.MM.JJJJ h.mm:ss
%time02 T.MM.JJJJ h:mm
%time03 T.MM.JJ h:mm
%time04 JJJI-MM-TT hh:mm:ss
%time05 JJJI-MM-TT hh:mm
%time06 JJJI-MM-TT h:mm
%time07 JJ-MM-TT h:mm
%time08 TT.MM.JJJJ

%time09 T.MM.JJJJ

%time10 T.MM.JJ

%time11 JIJI-MM-TT

%time12 JI-MM-TT

%time13 hh:mm:ss

%time14 h:mm:ss

%time15 h:mm

%tid99 Kalenderuge
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Navn og sti for NC-Programmer

Du kan konvertere navnet eller stien pa det aktive NC-program eller et kaldt NC-
program til en DataMarix-kode. Indgiv dertil i Cyklusparameter QS501 vaerdien
%main<x> eller %prog<x>.

Der eksisterer fglgende muligheder:

Indlzesning Betydning Eksempel
%main0 Fuldsteendig sti for aktive NC-program ~ TNC:\MILL.h
%main1 Bibliotekssti til de aktive NC-Program TNC:\
%main2 Navn af aktive NC-Program MILL
%main3 Filtype af aktive NC-Program .H
%prog0 Fuldsteendig sti for kaldte NC-Program ~ TNC:\HOUSE.h
%prog1 Stifortegnelse for kaldende TNC:\
NC-Program
%prog2 Navn for kaldende NC-Program HOUSE
%prog3 Filtype for kaldende NC-Program .H
Taellerstand

Du kan konvertere den aktuelle teellerstand til en datamatrix-kode. Styringen viser
den aktuelle teellerafleesning i Programafvik. i fane PGM af arbejdsomradet STATUS.

Indgiv dertil i Cyklusparameter QS501 veaerdien %count<x>.

Tal, bagved %count angiver De, hvor mange cifre datamatrixkoden indeholder. Der er
maksimalt ni stillinger.

Eksempel:

® Programmering: %count9
m Aktuelle teellerstand: 3

B Resultet: 000000003
Brugsanvisninger

m | simuleringen simulerer styringen kun den teelleraflaesning, som De definerer
direkte i NC-programmet. Teellerstanden fra arbejdsomradet STATUS i driftsart
Programafvik. bliver ikke tilgodeset.
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6.7.5 Programmeringseksempler

Eksempel: Hulkreds
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; Veerktgjskald
; Veerktgj frikgres
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; Veerktgj frikgres

; Programende
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6.8 OCM-cyklus til Figurdefinition

6.8.1 Oversigt

OCM figur
Cyklus Kald Yderligere informationer
1271 OCM FIRKANT (#167 / #1-02-1) DEF-  Side 125

= Definition af en rektangel aktiv

B |ndlees sideleengde
m  Definition af hjgrne

1272 OCM CIRKEL (#167 / #1-02-1) DEF-  Side 128
= Definition af cirkel aktiv
= |ndgiv cirkeldiameter

1273 OCM NOT / KAM (#167 / #1-02-1) DEF-  Side 130
® Definition af en Not eller Kam aktiv
® |ndlees brede og leengde

1274 OCM RUNDE NOT (#167 / #1-02-1) DEF- Side 134
= Definition af en rund rNot aktiv

® |ndtast bredden, delcirklen og antallet af
gentagelser
1278 OCM POLYGON (#167 / #1-02-1) DEF-  Side 138
= Definition af firkant aktiv
® Indgiv henfgringscirkel
m Definition af hjgrne

1281 OCM BEGRAENSNING FIRKANT (#167 / #1-02-1) DEF- Side 141
m Definition af en begraensning som rektangel aktiv

1282 OCM BEGAENSNING CIRKEL (#167 / #1-02-1) DEF-  Side 143
m Definition af en begraensning som rektangel aktiv

6.8.2  Grundlaget
Styringen tilbyder Dem Cyklus for ofte brugte figurer. De kan programmerer figurer
som Lomme, @ eller begraensning.
Disse figurcyklus tilbyder Dem fglgende fordele:

B De kan nemt programmere figurer og bearbejdningsdata uden individuelle bane-
bevaegelser

= De kan genanvende ofte brugte figurer

m Ved @er eller &bne Lommer stiller styringen yderlige Cyklus tilgeengelig for
definition af Figurbegraensninger.

® Du kan bruge greensefigurtypen til at planfraese figuren

Anvendt tema
B OCM-Cyklus

Yderligere informationer: "Fraese Konturer med OCM-Cyklus (#167 / #1-02-1)",
Side 325

Forudsaetning
m Software-Option optimeret Konturbeabejdning OCM (#167 / #1-02-1)
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Funktionsbeskrivelse

En figur omdefinerer OCM-konturdataene og definerer en tidligere defineret cyklus
271 OCM KONTURDATA eller en Figurbegraensning.

Styringen giver folgende cyklusser til at definere tallene:

= 1271 OCM FIRKANT, se Side 125

® 1272 OCM CIRKEL, se Side 128

m 1273 OCM NOT / KAM, se Side 130

= 1274 OCM RUNDE NOT, se Side 134

m 1278 OCM POLYGON, se Side 138

Styringen giver felgende cyklusser til at definere figurgraenserne:
= 1281 OCM BEGR/ENSNING FIRKANT, se Side 141

® 1282 OCM BEGAENSNING CIRKEL, se Side 143
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Tolerance

Styringen tilbyder muligheden, for at gemme tolerancer i fglgende Cyklusser og
Cyklusparametre:

Cyklusnummer Parametre
1271 OCM FIRKANT Q218 1. SIDE-LAENGDE,
Q219 2. SIDE-LAENGDE
1272 OCM CIRKEL Q223 CIRKEL DIAMETER
1273 OCM NOT / KAM Q219 NOT BREDE,
Q218 NOTLAENGDE
1274 OCM RUNDE NOT Q219 NOT BREDE
1278 OCM POLYGON Q571 HENFORINGSCIRKEL-DIA

De kan definerer fglgende tolerancer:

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

De kan indtaste Nom. méal med fglgende toleranceoplysninger:

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

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

a+b 10+0.5 10.25

a-b 10-0.5 9.75

Ga frem som fglger:

> Sart Cyklusdefinition

» Definer Cyklusparameter

> Valgmulighed NAVN veelges i aktionsliste
» Indlees Nom.-mal inkl. tolerance

0 B Styringen producerer emnet til tolerancecentret.

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

m Veer opmeerksom pd store og sma bogstaver, nar De indtaster DIN EN
ISO og DIN ISO tolerancerne. De ma ikke indgive mellemrum.
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6.8.3  Cyklus 1271 OCM FIRKANT (#167 / #1-02-1)

ISO-Programmering
G1271

Anvendelse

Med Figurcyklus 1271 OCM FIRKANT programmerer De en rektangel. De kan
anvende Figur som Lomme, @ eller en begraensning til planfreesning. Videre har De
muligheden at programmerer laengde tolerance.

Nar De arbejder med Cyklus 1271 programmerer De fglgende:
m Cyklus 1271 OCM FIRKANT

m Nar De programmerer Q650=1 (Figurtype = @), skal De vha. Cyklus 1281 OCM
BEGR/ENSNING FIRKANT eller 1282 OCM BEGAENSNING CIRKEL definerer en
begraensning

® Cyklus 272 OCM SKRUB

® Evt. Cyklus 273 OCM SLET DYBDE
® Evt. Cyklus 274 OCM SLET SIDE

® Evt. Cyklus 277 OCM REJFNING

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

m Cyklus 1271 er DEF-Aktiv, dvs. Cyklus 1271 er ved sin definition aktiv i NC-
program.

B De i Cyklus 1271 angivet Bearbejdningsinformationer geelder for OCM-Bearbejd-
ningscyklus 272 til 274 og 277.

Anvisninger for programmering
m Cyklus behgver en tilsvarende forpositionering, som er afhaengig af Q367 .

®  Hvis du tidligere har fotrskruppet en figur eller en kontur, programmeres
nummeret eller navnet pa udrgmmeveerktgjet i cyklussen. Hvis der ikke blev
forrgmmet, skal De definerer cyklusparameteren for den fgrste skrubbear-
bejdning Q438=0 SKRUB-VAERKTOJ.
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Q650 =0

Q650 =1
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Parametre

Q650 Type af figur?

Geometri for figur:

0: Lomme

1.0

2: Begraensning til planfraesning
Indlees: 0, 1, 2

Q218 1. SIDELANGDE ?

Laengde af 1. Figurside, parallel til hovedakse. Vaerdi virker
inkrementalt. De kan programmerer en tolerance efter behov.

Yderligere informationer: "Tolerance’, Side 124
Indlees: 0...99999.9999

Q219 2. SIDELANGDE ?

Laengde af 2. Figurside, parallel til sideakse. Veerdi virker
inkrementalt. De kan programmerer en tolerance efter behov.

Yderligere informationer: "Tolerance’, Side 124
Indlzes: 0...99999.9999

Q660 Type af hjarne?

Geometrisk hjgrne:

0: Radius

1. Fase

2: Hjgrnefrifraesning i retning af hoved- og sideakse
3: Hjgrnefrifraesning i retning af hovedakse

4: Hjgrnefrifreesning i retning af sideakse

Indlees: 0,1, 2, 3, 4

Q220 HJORNERADIUS ?
Radius eller Fase af Figurhjgrne
Indlees: 0...99999.9999

Q367 Lommens position (0/1/2/3/4)?

Positionen for figur henfgrt til positionen for veerktgjet ved
Cyklus-kald:

0: Veaerktgjsposition = Figurmidte

1: Veerktgjsposition = venstre nederste hjgrne
2: Veerktgjsposition = hgjre nederste hjgrne
3: Veerktgjsposition = hgjre gverste hjgrne

4: Veerktgjsposition = venstre gverste hjgrne
Indlees: 0,1, 2, 3, 4

Q224 DREJNINGSVINKEL ?

Vinklen, med hvilken Figuren er drejet. Drejecentrum ligger |
midten af Figur. Veerdi virker absolut.

Indleese: -360.000...+360.000
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Hjzelpebillede
Z
Q260
Q368 Q203
Q201
< Lazes
X

Parametre

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt.
Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q201 DYBDE ?

Afstand mellem emne-overflade og konturbund Vaerdi virker
inkrementalt.

Indleese: -99999.9999...+0

Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Overmal i bearbejdningsplanet, der bliver tilbage efter skrub-
ning. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q369 SLETTILLAEG FOR BUND ?

Overmal som forbliver i dybde efter skrubning. Veerdi virker
inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Position i veerktgjsaksen, hvor der ikke kan forekomme kolli-
sion med emnet. Styringen tilkgrer positionen under mellem-
positionering og tilbagetraekning ved Cyklus slut. Veerdi virker
absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q578 Faktor radius ved indv. hjerne?
Veerktgjsradius ganges med Q578 FAKTOR INDV.HJORNE
resulterer i den mindste veerktgjscenterbane.

Det betyder, at der ikke kan skabes mindre indre radier

pa konturen, som det kan ses af veerktgjsradius tilfgjet til
produktet af veerktgjsradius og Q578 FAKTOR INDV.HJOR-
NE.

Indlees: 0.05...0.99
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6.8.4  Cyklus 1272 OCM CIRKEL (#167 / #1-02-1)

ISO-Programmering
G1272

Anvendelse

Med Figurcyklus 1272 OCM CIRKEL programmerer De en cirkel. De kan anvende
Figur som Lomme, @ eller en begraensning til planfraesning. Videre har De
muligheden at programmerer diametertolerance.

Nar De arbejder med Cyklus 1272 programmerer De fglgende:
® Cyklus 1272 OCM CIRKEL

®  Nar De programmerer Q650=1 (Figurtype = @), skal De vha. Cyklus 1281 OCM
BEGR/ENSNING FIRKANT eller 1282 OCM BEGAENSNING CIRKEL definerer en
begraensning

Cyklus 272 OCM SKRUB

Evt. Cyklus 273 OCM SLET DYBDE
Evt. Cyklus 274 OCM SLET SIDE
Evt. Cyklus 277 OCM REJFNING

Anvisninger

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

Cyklus 1272 er DEF-Aktiv, dvs. Cyklus 1272 er ved sin definition aktiv i NC-
program.

De i Cyklus 1272 angivet Bearbejdningsinformationer gaelder for OCM-Bearbejd-
ningscyklus 272 til 274 og 277.

Tips til programmering
m Cyklus behgver en tilsvarende forpositionering, som er afhaengig af Q367.

®  Hvis du tidligere har fotrskruppet en figur eller en kontur, programmeres
nummeret eller navnet pa udremmeveerktgjet i cyklussen. Hvis der ikke blev
forrgmmet, skal De definerer cyklusparameteren for den fgrste skrubbear-
bejdning Q438=0 SKRUB-VAERKTOJ.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede

Q650 =0

Q650 =1

Q650 = 2

Q260
Q368

Q203
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Parametre

Q650 Type af figur?

Geometri for figur:

0: Lomme

1.0

2: Begraensning til planfraesning
Indlees: 0, 1, 2

Q223 Cirkel diameter?

Diameter af den feerdigbearbejdede cirkel De kan program-
merer en tolerance efter behov.

Yderligere informationer: "Tolerance’, Side 124
Indlees: 0...99999.9999

Q367 Lommens position (0/1/2/3/4)?

Positionen for figur henfgrt til positionen for veerktgjet ved
Cyklus-kald:

0: Veerktgjspos. = Figurmidte

1. Veerktgjspos. = Kvadrantovergang ved 90°
2: Veerktgjspos. = Kvadrantovergang ved 0°

3: Veerktgjspos. = Kvadrantovergang ved 270°
4. Veerktgjspos. = Kvadrantovergang ved 180°
Indlees: 0,1, 2, 3, 4

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt.
Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q201 DYBDE ?

Afstand mellem emne-overflade og konturbund Veerdi virker
inkrementalt.

Indleese: -99999.9999...+0

Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Overmal i bearbejdningsplanet, der bliver tilbage efter skrub-
ning. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q369 SLETTILLAEG FOR BUND ?

Overmal som forbliver i dybde efter skrubning. Veerdi virker
inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Position i veerktgjsaksen, hvor der ikke kan forekomme kolli-
sion med emnet. Styringen tilkgrer positionen under mellem-
positionering og tilbagetraekning ved Cyklus slut. Veerdi virker
absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q578 Faktor radius ved indv. hjerne?
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Hjaelpebillede Parametre
Veerktgjsradius ganges med Q578 FAKTOR INDV.HJORNE
resulterer i den mindste vaerktgjscenterbane.

Det betyder, at der ikke kan skabes mindre indre radier

pd konturen, som det kan ses af veerktgjsradius tilfgjet til
produktet af veerktgjsradius og Q578 FAKTOR INDV.HJOR-
NE.

Indlees: 0.05...0.99
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Cyklus 1273 OCM NOT / KAM (#167 / #1-02-1)

ISO-Programmering
G1273

Anvendelse

Med Figurcyklus 1273 OCM NOT / KAM programmerer de en Not eler en Kam. Ogséa
begraensning til planfraesning er muligt. Videre har De muligheden at programmerer
tolerance for bredde og laengde.

Nér De arbejder med Cyklus 1273 programmerer De fglgende:
m Cyklus 1273 OCM NOT / KAM

= Nar De programmerer Q650=1 (Figurtype = @), skal De vha. Cyklus 1281 OCM
BEGR/ZNSNING FIRKANT eller 1282 OCM BEGAENSNING CIRKEL definerer en
begraensning

Cyklus 272 OCM SKRUB

Evt. Cyklus 273 OCM SLET DYBDE
Evt. Cyklus 274 OCM SLET SIDE
Evt. Cyklus 277 OCM REJFNING

Anvisninger

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

Cyklus 1273 er DEF-Aktiv, dvs. Cyklus 1273 er ved sin definition aktiv i NC-
program.

De i Cyklus 1273 angivet Bearbejdningsinformationer geelder for OCM-Bearbejd-
ningscyklus 272 til 274 og 277.
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Tips til programmering

m  Cyklus behgver en tilsvarende forpositionering, som er afhaengig af Q367 .

®  Huvis du tidligere har fotrskruppet en figur eller en kontur, programmeres
nummeret eller navnet pa udrgmmeveerkigjet i cyklussen. Hvis der ikke blev

forrgmmet, skal De definerer cyklusparameteren for den fgrste skrubbear-
bejdning Q438=0 SKRUB-VAERKTOJ.
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Q650 =0

Q650 = 1
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Parametre

Q650 Type af figur?

Geometri for figur:

0: Lomme

1.0

2: Begraensning til planfraesning
Indlees: 0, 1, 2

Q219 Bredde af noten?

Bredde af Not eller Kam, parallelt med sideaksen i bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker inkrementalt. De kan programmerer
en tolerance efter behov.

Yderligere informationer: "Tolerance’, Side 124
Indlees: 0...99999.9999

Q218 Langde af not?

Laengde af Not eller Kam, parallelt med hovedaksen i
bearbejdningsplanet Veerdi virker inkrementalt. De kan
programmerer en tolerance efter behov.

Yderligere informationer: "Tolerance’, Side 124

Indlees: 0...99999.9999

Q367 Position af not (0/1/2/3/4)?

Positionen for figur henfgrt til positionen for veerktgjet ved
Cyklus-kald:

0: Veerktgjsposition = Figurmidte

1: Veerktgjsposition = Venstre ende af Figur

2: Veerktgjsposition = centrum venstre Figurcirkel
3: Veerktgjsposition = centrum hgjre Figurcirkel
4: Veerktgjsposition = Hgjre ende af Figur

Indlees: 0,1, 2, 3, 4

Q224 DREJNINGSVINKEL ?

Vinklen, med hvilken Figuren er drejet. Drejecentrum ligger i
midten af Figur. Veerdi virker absolut.

Indlaese: -360.000...+360.000
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Hjaelpebillede Parametre

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt.
Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q201 DYBDE ?

Afstand mellem emne-overflade og konturbund Veerdi virker
inkrementalt.

Indleese: -99999.9999...+0

Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Overmal i bearbejdningsplanet, der bliver tilbage efter skrub-
ning. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q369 SLETTILLAEG FOR BUND ?

Overmal som forbliver i dybde efter skrubning. Veerdi virker
inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Position i vaerktgjsaksen, hvor der ikke kan forekomme kolli-
sion med emnet. Styringen tilkgrer positionen under mellem-
positionering og tilbagetraekning ved Cyklus slut. Veerdi virker
absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q578 Faktor radius ved indv. hjerne?
Veerktgjsradius ganges med Q578 FAKTOR INDV.HJORNE
resulterer i den mindste veerktgjscenterbane.

Det betyder, at der ikke kan skabes mindre indre radier

pa konturen, som det kan ses af vaerktgjsradius tilfgjet til
produktet af veerktgjsradius og Q578 FAKTOR INDV.HJOR-
NE.

Indlees: 0.05...0.99

m
x
®
o
3
S
o

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brugerhandbog Bearbejdningscyklus | 10/2023 133



6.8.6

134

Kontur- og punktdefinition | OCM-cyklus til Figurdefinition

Cyklus 1274 OCM RUNDE NOT (#167 / #1-02-1)

ISO-Programmering
G1274

Anvendelse

Med Figurcyklus 1274 OCM RUNDE NOT programmerer De en rund Not. De kan
eventuelt programmere en tolerance for Notbredden.

Nar De arbejder med Cyklus 1274, anvender De fglgende
Programmeringsraekkefglge:

Cyklus 1274 OCM RUNDE NOT
Cyklus 272 OCM SKRUB

Evt. Cyklus 273 OCM SLET DYBDE
Evt. Cyklus 274 OCM SLET SIDE
Evt. Cyklus 277 OCM REJFNING

Anvisninger

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

Cyklus 1274 er DEF-aktiv, det betyder Cyklus 1274 er aktiv fra definitionen i NC-
programmet.

De i Cyklus 1274 definerede bearbejdningsinformationer gaelder for OCM-bear-
bejdningscyklus 272 til 274 og 277.

Anvisninger for programmering

Cyklus benytter en forpositionering, som er afhaengig af Parameter Q367 HENF.
NOT POSITION.

Abningsvinklen Q248 skal De s&dan her definerer, at konturen ikke overlapper sig
selv. Ellers afgiver styringen en fejimelding.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede

Parametre

Q219 Bredde af noten?
Bredden af Not

Veerdi virker inkrementalt. De kan programmerer en toleran-
ce efter behov.

Yderligere informationer: "Tolerance', Side 124
Indlzes: 0...99999.9999

Q375 MALEKREDS-DIAMETER ?
Delcirkeldiameteren er midtpunktsbanen af Noten.
Indlzes: 0...99999.9999

Q376 STARTVINKEL ?
Polarvinkel af startpunkt

Veerdi virker absolut.

Indleese: -360.000...+360.000

Q248 Abninhsvinkel for not ?

Abningsvinklen er vinklen mellem start- og slutpunktet for
den runde Not. Veerdi virker inkrementalt.

Indlaese: 0...360

Q378 VINKELSKRIDT ?
Vinklen mellem to bearbejdningspositioner

Drejecentrum ligger i delcirkelmidten. Denne parameter
virker, nar antallet af bearnejdninger er Q377>=2. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaese: -360.000...+360.000

Q377 ANTAL BEARBEJDNINGER ?
Antal bearbejdninger pa delcirklen
Indleese: 1...99999

Q367 Henf. for not pos. (0/1/2/3)?

Positionen for figur henfgrt til positionen for veerktgjet ved
Cyklus-kald:

0: Veerktgjsposition = Delcirkel-Midterpunkt

1: Veerktgjsposition = centrum venstre Figurcirkel
2: Veerktgjsposition = Centrum Figurmidte

3: Veerktgjsposition = centrum hegjre Figurcirkel
Indlees: 0,1, 2, 3
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Hjaelpebillede

Parametre

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt.
Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q201 DYBDE ?

Afstand mellem emne-overflade og konturbund Veerdi virker
inkrementalt.

Indleese: -99999.9999...+0

Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Overmal i bearbejdningsplanet, der bliver tilbage efter skrub-
ning. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q369 SLETTILLAEG FOR BUND ?

Overmal som forbliver i dybde efter skrubning. Vaerdi virker
inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Position i vaerktgjsaksen, hvor der ikke kan forekomme kolli-
sion med emnet. Styringen tilkgrer positionen under mellem-
positionering og tilbagetraekning ved Cyklus slut. Veerdi virker
absolut.

Indlaes: -99999.9999...4+99999.9999 alternativ PREDEF

Q578 Faktor radius ved indv. hjerne?
Veerktgjsradius ganges med Q578 FAKTOR INDV.HJORNE
resulterer i den mindste veerktgjscenterbane.

Det betyder, at der ikke kan skabes mindre indre radier

pa konturen, som det kan ses af vaerktgjsradius tilfgjet til
produktet af veerktgjsradius og Q578 FAKTOR INDV.HJOR-
NE.
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Parametre
Indlees: 0.05...0.99
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6.8.7  Cyklus 1278 OCM POLYGON (#167 / #1-02-1)

ISO-Programmering
G1278

Anvendelse

Med Figurcyklus 1278 OCM POLYGON programmerer De en rektangel. De kan
anvende Figur som Lomme, @ eller en begraensning til planfreesning. Videre har De
muligheden at programmerer tolerance for henfgringsdiameter.

Nar De arbejder med Cyklus 1278 programmerer De fglgende:
m Cyklus 1278 OCM POLYGON

m Nar De programmerer Q650=1 (Figurtype = @), skal De vha. Cyklus 1281 OCM
BEGR/ENSNING FIRKANT eller 1282 OCM BEGAENSNING CIRKEL definerer en
begraensning

® Cyklus 272 OCM SKRUB

® Evt. Cyklus 273 OCM SLET DYBDE
® Evt. Cyklus 274 OCM SLET SIDE

® Evt. Cyklus 277 OCM REJFNING

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

m Cyklus 1278 er DEF-Aktiv, dvs. Cyklus 1278 er ved sin definition aktiv i NC-
program.

B De i Cyklus 1278 angivet Bearbejdningsinformationer geelder for OCM-Bearbejd-
ningscyklus 272 til 274 og 277.

Tips til programmering
m Cyklus behgver en tilsvarende forpositionering, som er afhaengig af Q367 .

®  Hvis du tidligere har fotrskruppet en figur eller en kontur, programmeres
nummeret eller navnet pa udrgmmeveerktgjet i cyklussen. Hvis der ikke blev
forrgmmet, skal De definerer cyklusparameteren for den fgrste skrubbear-
bejdning Q438=0 SKRUB-VAERKTOJ.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede

Q650 =0

Q650 = 1

Q650 =2

Q573=0
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Parametre

Q650 Type af figur?

Geometri for figur:

0: Lomme

1.0

2: Begraensning til planfraesning
Indlees: 0, 1, 2

Q573 Indskr./omskr. cirkel (0/1)?

Indgiv, om dimensioneringen Q571 skal relatere til den 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.

Yderligere informationer: "Tolerance", Side 124
Indlees: 0...99999.9999

Q572 Antal hjerner?

Indtast antallet af hjgrner af polygonen. Styringen fordeler
altid hjgrnerne ligeligt pa rektanglen.

Indlaese: 3...30

Q660 Type af hjarne?
Geometrisk hjgrne:

0: Radius

1: Fase

Indlees: 0, 1

Q220 HJORNERADIUS ?
Radius eller Fase af Figurhjgrne
Indlees: 0...99999.9999

Q224 DREJNINGSVINKEL ?

Vinklen, med hvilken Figuren er drejet. Drejecentrum ligger i
midten af Figur. Veerdi virker absolut.

Indlaese: -360.000...+360.000
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Hjaelpebillede

Parametre

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt.
Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q201 DYBDE ?

Afstand mellem emne-overflade og konturbund Veerdi virker
inkrementalt.

Indleese: -99999.9999...+0

Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Overmal i bearbejdningsplanet, der bliver tilbage efter skrub-
ning. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q369 SLETTILLAEG FOR BUND ?

Overmal som forbliver i dybde efter skrubning. Vaerdi virker
inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Position i vaerktgjsaksen, hvor der ikke kan forekomme kolli-
sion med emnet. Styringen tilkgrer positionen under mellem-
positionering og tilbagetraekning ved Cyklus slut. Veerdi virker
absolut.

Indlaes: -99999.9999...4+99999.9999 alternativ PREDEF

Q578 Faktor radius ved indv. hjerne?
Veerktgjsradius ganges med Q578 FAKTOR INDV.HJORNE
resulterer i den mindste veerktgjscenterbane.

Det betyder, at der ikke kan skabes mindre indre radier

pa konturen, som det kan ses af vaerktgjsradius tilfgjet til
produktet af veerktgjsradius og Q578 FAKTOR INDV.HJOR-
NE.
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Parametre
Indlees: 0.05...0.99
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6.8.8  Cyklus 1281 OCM BEGRZNSNING FIRKANT (#167 / #1-02-1)
ISO-Programmering
G1281
Anvendelse

Med Cyklus 1281 OCM BEGRZENSNING FIRKANT kan De programmerer en
begraensningsramme i form af en rektangel. Denne Cyklus tjener til en udv.
begreensning for en @ eller en begraesning af en dben Lomme, som fgr var
programmeret vha. OCM-Standardfigur.

Anvisninger

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

Cyklus 1281 er DEF-Aktiv, dvs. Cyklus 1281 er ved sin definition aktiv i NC-
program.

De i Cyklus 1281 angivne begraensningsinformationen geelder for Cyklus 1271 til
1274 0g 1278.
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Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre

Q651 leengde hovedakse?

Leengde af 1. Side af begraensning, parallel til hovedakse.
Veerdi virker inkrementalt.

Indleese: 0.001...9999.999

Q652 leengde sideakse?

Laengde af 2. Side af begraensning, parallel til sideakse.
Veerdi virker inkrementalt.

Indleese: 0.001...9999.999

Q654 Positionsreference for figur?
Angiv positionsreferencen for midten:

0: Midten af begreensning henfgrer sig til midten af bearbejd-
ningskontur

1: Midten af begreensning henfgrer sig til Nulpunkt
Indlees: 0, 1

Q655 Forskydelse hovedakse?

Y Forskydning af begraensning af rektangel i hovedakse.
Indleese: -999.999...+999999

Q656 Forskydelse sideakse?

Forskydning af begraensning af rektangel i sideakse.
Indlaese: -999.999...+999999

Q654 =0

Q656
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6.8.9  Cyklus 1282 OCM BEGAENSNING CIRKEL (#167 / #1-02-1)

ISO-Programmering
G1282

Anvendelse

Med Cyklus 1282 OCM BEGAENSNING CIRKEL kan De programmerer en
begraensningsramme i form af en cirkel. Denne Cyklus tjener til en udv. begraensning

for en @ eller en begraesning af en dben Lomme, som fgr var programmeret vha.
OCM-Standardfigur.

Anvisninger

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

m Cyklus 1282 er DEF-Aktiv, dvs. Cyklus 1282 er ved sin definition aktiv i NC-
program.

= De i Cyklus 1282 angivne begraensningsinformationen geelder for Cyklus 1271 til
1274 0g 1278.
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Cyklusparameter
Hjaelpebillede Parametre
Q654=0 o o Q653 Diameter?

Diameter af begraensningens cirkel.
Indleese: 0.001...9999.999

Q654 Positionsreference for figur?
Angiv positionsreferencen for midten:

0: Midten af begraensning henfgrer sig til midten af bearbejd-
ningskontur

1: Midten af begraensning henfgrer sig til Nulpunkt
Indlees: 0, 1

Q655 Forskydelse hovedakse?

Forskydning af begraensning af rektangel i hovedakse.
Indlaese: -999.999...+999999

Q656 Forskydelse sideakse?

Forskydning af begraensning af rektangel i sideakse.
Indleese: -999.999...+999999
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7.1 Oversigt
Styringen stiller felgende cyklus til rddighed for de forskellige borebearbejdninger:

Boring
Cyklus Kald Yderligere informationer
200 BORING CALL-aktiv ~ Side 148

®  Simpel boring
® |ndlees dveeletid for oven og nede
® Henfgringsdybde valgbar

201 REIFLING CALL-aktiv ~ Side 152
= Udrgmning af boring
B |ndlees dveeletid nede

202 UDDREJNING CALL-aktiv  Side 154
Uddreje en boring

® |ndleesning af tilbagetraek tlisp.

B |ndlees dveeletid nede

® Indlaesning af frikgrsel

203 UNIVERSAL BORING CALL-aktiv  Side 158
m Degression - boring med faldende fremfgring
® |ndlees dveeletid for oven og nede
® |ndlaesning af spanbrud
= Henfgringsdybde valgbar

205 UNIVER. DYBDEBORING CALL-aktiv  Side 164
m Degression - boring med faldende fremfgring
® |ndleesning af spanbrud
® |ndlees et saenket startpunkt
® |ndlaes en forstopafstand

208 BOREFRAESNING CALL-aktiv  Side 172
® Fraes en boring
® |ndlaes en forboret diameter
® Veelg med- eller modurs

241 ENSKAERS-DYBDEBORING CALL-aktiv  Side 176
= Boring med kanonbor
® Fordybet startpunkt

m Drejeretning og omdr. ved ind- og indkgrsel fra en
boring valgbar

® |ndlees dveeledybde

Forsankning og centrering

Cyklus Kald Yderligere informationer
204 BAGBEARBEJDNING CALL-aktiv ~ Side 186

® Opret en forsaenkning pa undersiden af emnet

® |ndlees dveeletid

® |ndlaesning af frikgrsel

240 CENTRERING CALL-aktiv  Side 190

146 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brugerhandbog Bearbejdningscyklus | 10/2023



Cyklus til boring, centrering og gevindbearbejdning | Oversigt

Cyklus Kald Yderligere informationer
® Boring af en centrering
® |ndlees centrerdiameter eller -dybde
® [ndlees dveeletid nede

Gevindboring
Cyklus Kald Yderligere informationer
18 GEVINDSKAERING CALL-aktiv  Side 193

= Med reguleret spindel
®  Spindelstop ved boringsbund

206 GEVINDBORING CALL-aktiv ~ Side 196
= Med kompenserende patron
® |ndlees dveeletid nede

207 GEV.-BORING GS CALL-aktiv  Side 199
B Uden kompenserende patron
® |ndlees dveeletid nede

209 GEVIND/ SPAAN BRKG CALL-aktiv ~ Side 204
= Uden kompenserende patron
® |ndlaesning af spanbrud

Gevindfraesning

Cyklus Kald Yderligere informationer
262 GEVINDSKAERING CALL-aktiv  Side 210

B Fraesning af et gevind i forboret materiale
263 GEVIND UNDERSKAERING CALL-aktiv ~ Side 215

® Fraesning af et gevind i forboret materiale
m Fremstilling af saenkfase
264 GEVINDBORING CALL-aktiv ~ Side 220
= Boring i fuld materiale
B Fraes et gevind

265 HELIX-GEVINDBORING CALL-aktiv ~ Side 225
® Fraesning af et gevind i fuld materiale
267 UDV. GEVINDFRAESNING CALL-aktiv  Side 229

B Fraes et udv. gevind
m Fremstilling af seenkfase
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7.2 Bore

7.2.1  Cyklus 200 BORING

ISO-Programmering
G200

Anvendelse

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

Anvendt tema

®  Cyklus 203 UNIVERSAL BORING valgfri med lgftende fremfgring, dveeletid og
spanbrud
Yderligere informationer: "Cyklus 203 UNIVERSAL BORING ", Side 158

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

Yderligere informationer: "Cyklus 205 UNIVER. DYBDEBORING ", Side 164

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

Yderligere informationer: "Cyklus 241 ENSKAERS-DYBDEBORING ", Side 176

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer vaerktgjet 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 pa hver fremfgring)

6 Afslutningsvis kegrer 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 indlaesningen af en positiv dybde skal afgive en fejlmelding (on)
eller gj (off).

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

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

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstanden veerktgjsspids - emne-overflade Veerdi 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

Cyklusparameter
Hjzelpebillede
Z\ E@zoe
®©
Q210
Q200 Q204
Q203
ol
| Q201
ﬁ/ -
N X

Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Kgrselshastigheden af veerktgjet 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 vaere 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 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

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 veerkigjet,
skal De definere spidsvinklen til vaerktgjet i kolonne T-Angle
veerktgjs-tabellen TOOL.T.

0 = Dybde henfgrt til vaerktgjsspids

1 = Dybde henfgrt til den cylindriske del af vaerktgjet
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Parametre
Indlees: 0, 1
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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 vaerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX pé den indgivne
sikkerhedsafstanden over emne-overfladen

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

3 Ibunden af boringen dveeler veerktgjet, 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, 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!

> 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 gj (off).

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

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.

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brugerhandbog Bearbejdningscyklus | 10/2023



Cyklus til boring, centrering og gevindbearbejdning | Bore

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
Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

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

Q208 TILSPANDING 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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7.2.3  Cyklus 202 UDDREJNING

ISO-Programmering
G202

Anvendelse

Veer opmeaerksom 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 i ilgang FMAX med sikkerheds-
afstanden Q200 over Q203 KOOR. OVERFLADE

2 Veerktgjet borer med boretilspaending indtil dybde Q201

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

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

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

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

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

9 Evt. kgrer 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 pa boringsvaeggen
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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. 2071003) indstiller De, om
styringen ved indleesningen af en positiv dybde skal afgive en fejlmelding (on)
eller ej (off).

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Hvis De har valgt forkert 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 saledes, at vaerktgjet kgrer veek fra
boringenskanten

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De har aktiveret M136 kgrer veerktgjet efter bearbejdning ikke til den
programmerede sikkerhedsafstand. Spindel omdr. stopper ved boringsbund
og dermed stopper ogsa 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.

Denne Cyklus overvager veerktgjets definerede nyttelaengde LU. Nar LU-vaerdi er

mindre end DYBDE Q201, giver styringen en fejlmeling.

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

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.
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Cyklusparameter
Hjzelpebillede Parametre
] Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?
zA E Q206 Afstand mellem vaerktgjsspids og emne-overflade Veerdi
v virker inkrementalt.
Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
q ;QZOO Q204
Q203 Q201 DYBDE ?
>l9201 G Afstand emne-overflade - bunden af boring. Veerdi virker
ot inkrementalt.
Indlees: -99999.9999...+99999.9999

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

Q211 DVALETID NEDE ?
Tiden i sekunder, hvor veerktgjet dveeler i bunden af boringen
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, sé 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: Veerktgjet frikgres i plus-retning af hovedakse
4: Veerktgjet frikgres i plus-retning af sideakse
Indlees: 0,1, 2, 3, 4

Q336 Vinkel for spindel orientering?

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

Indleese: 0...360

Q357 Sikkerhedsafstand side?

Afstand mellem veerktgjsskaeret og boringens vaeg Veerdi
virker inkrementalt.

=Y
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Hjaelpebillede Parametre
Virker kun, nar Q214 FRIKOERSELS RETNING er ulig 0.
Indlees: 0...99999.9999

m
(7]
[
3
o
3
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7.2.4  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.

Anvendt tema

= Cyklus 200 BORING for simple boringer
Yderligere informationer: "Cyklus 200 BORING', Side 148

® Cyklus 205 UNIVER. DYBDEBORING Valgfri Igftende fremfgring, spanbrud,
forsaenket Startpunkt og holdeafstand
Yderligere informationer: "Cyklus 205 UNIVER. DYBDEBORING ", Side 164

B Cyklus 241 ENSKAERS-DYBDEBORING valgfri med saenket Startpunkt,
dveeledybde, drejeretning og omdr. ved ind- og frikgrsel af boringen
Yderligere informationer: "Cyklus 241 ENSKAERS-DYBDEBORING ', Side 176

Cyklusafvikling

Forhold uden 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 indlaeste TILSPZENDING DYBDE.Q206TILSPAENDING
DYBDE. Q206 til fgrste INDSTILLINGS-DYBDE Q202

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

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

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

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

7 Nar DYBDE Q201 er néet, traekker 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 iilgang FMAX pa den indgivne
SIKKERHEDS-AFSTAND Q200 over emne-overflade

Veerktgjet borer med den indlaeste TILSPAENDING DYBDE. Q206 til fgrste
INDSTILLINGS-DYBDE Q202

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

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

Styringen fortsaetter sé leenge, 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

Hvis den indgivet venter styringen nu pa DVAELETID OPPE Q210

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

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

Nar DYBDE Q201 er néet, treekker styringen veerktgjet ud af boringen med FMAX
til SSIKKERHEDS-AFSTAND Q200 eller til 2. SIKKERHEDS-AFST.. 2. SIKKERHEDS-
AFST. Q204 virker fgrst, hvis dette er programmeret stgrre end SIKKERHEDS-
AFSTAND Q200

Forhold med spanbrud, uden formindskelse

1

8
9

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

Veerktgjet borer med den indlaeste TILSPAENDING DYBDE. Q206 til fgrste
INDSTILLINGS-DYBDE Q202

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

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

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

Hvis den indgivet venter styringen nu p4 DVAELETID OPPE Q210

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

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

Hvis 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!

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. 2071003) indstiller De, om
styringen ved indleesningen af en positiv dybde skal afgive en fejlmelding (on)
eller gj (off).

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

Anvisninger for programmering

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

m Fortegnet for cyklusparameter dybden fastlaegger arbejdsretningen. Hvis De
programmerer dybden = 0, s& udfgrer styringen ikke Cyklus.
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Cyklusparameter
Hjzelpebillede
4 “ @0206 EQZOS
O
Q210

Q200 Q204
Q203

Q202

Q201
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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

=Y

Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Kgrselshastigheden af veerktgjet 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 udkegrselsvaerdien Q256.

Indlees: 0...99999

Q205 MINIMAL INDSTILLINGS-DYBDE ?
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Hjaelpebillede Parametre

Nar Q212 FREMRYKSDYBDE er ulig O, 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 vaerktgjet dveaeler 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
veerkigjet 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 Henferer 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 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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7.2.5 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 spanbrud. Ved ndet fremfgringsdybde bliver
spanbrud gennemfgrt. Hvis der allerede eksistere en forboring, kan De indgive et
dybere startpunkt. De kan valgfri definerer i Cyklus en dvaeletid i boringsbunden.
Denne dveeletid tjeenr til at friskaere ved boringsbunden.

Yderligere informationer: "Udspan og spanbrud’, Side 170

Anvendt tema

®  Cyklus 200 BORING for simple boringer
Yderligere informationer: "Cyklus 200 BORING", Side 148

= Cyklus 203 UNIVERSAL BORING valgfri med aftagende fremfgring, dveeletid og
spanbrud
Yderligere informationer: "Cyklus 203 UNIVERSAL BORING ", Side 158

® Cyklus 241 ENSKAERS-DYBDEBORING valgfri med saenket Startpunkt,
dveeledybde, drejeretning og omdr. ved ind- og frikgrsel af boringen
Yderligere informationer: "Cyklus 247 ENSKAERS-DYBDEBORING ", Side 176
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Cyklusafvikling

1

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

Nar De i Q379 programmerer et forsaenket startpunkt, kgre styreingen med Q253

F FOR-POSITIONERING til sikkerhedsafstanden over forsaenket Startpunkt.
Veerktgjet bore med tilspaendingen Q206 TILSPAENDING DYBDE. til fremryk-
ningsdybden er ndet.

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

Ved opnaet fremfgringsdybde traskker styringen veerktgjet tilbage i veerk-

tgjsaksen, med tilbagtraekningshastigheden Q208 til sikkerhedsafstanden.
Sikkerhedsafstanden er over KOOR. OVERFLADE Q203.

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

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

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

Nar De har indgivet en dveeletid, dveeler styringen ved boringsbunden for
friskeering. Efterfglgende haever styringen vaerktgjet med tilspaending tilbage til
sikkerhedsafstand eller 2. sikkerhedsafstand. Den 2. sikkerhedsafstand Q204
virker fgrst, nar den er programmeret stgrre en sikkerhedsafstand Q200

o Efter spanfjernelse refererer dybden af det naeste spénbrud til den sidste

indfgringsdybde.

Eksempel:

® Q202 INDSTILLINGS-DYBDE = 10 mm

= Q257 DYBDE FOR SPAANBRUD = 4 mm

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

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!

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

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

® Hvis De indlaeser forstopafstandene Q258 ulig Q259, sé aendrer styringen forsto-
pafstanden mellem den fgrste og sidste fremrykning lige meget.

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

= Nar Q257 DYBDE FOR SPAANBRUD er stgrre end Q202 INDSTILLINGS-DYBDE ,
bliver intet spanbrud udfert.
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Cyklusparameter
Hjzelpebillede Parametre
Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?
z\ B 206 Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi
A virker inkrementalt.
Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
Q200 Q204
Q203 T—fezz Q201 DYBDE ?
B B2 [ Afstand emneoverflade — Borebund (afhaengig af Parameter
N / Q395 HENF. DYBDE). Vzerdi virker inkrementalt.
% OCZ% ~Z Indlaes: -99999.9999...+99999.9999
> Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?

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

Q202 UDSPAANINGSDYBDE ?

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

Dybden ma ikke vaere 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.
Indlaes: 0...99999.9999

Q258 @vre stop-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

Q259 Nedre afstand for stop?
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Parametre

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

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-kersel ved span-brud?

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

Indleese: 0...99999.999 alternativ PREDEF

Q211 DVALETID NEDE ?
Tiden i sekunder, hvor vaerktgjet dveeler i bunden af boringen
Indleese: 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 veaerdien Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND over det
saenkede Startpunkt. Vaerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q253 Tilspanding for for-positioning?

Definerer kgrselshastigheden ved positionering af Q200
SIKKERHEDS-AFSTAND pa Q379 STARTPUNKT (ulig 0).
Indlaesning i mm/min

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

Q208 TILSPANDING TILBAGEK@RSEL ?

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

Indlees: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, 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 veerkigjet,
skal De definere spidsvinklen til vaerktgjet i kolonne T-Angle
veaerktgjs-tabellen TOOL.T.

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

Q373 Feed efter udspaning?

Kgrselshastigheden af veerktgjet ved tilkgrsel til forholde
afstand efter udspaning.

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

Eksempel
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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

; Programende
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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 med den definerede veerdi Q256
AFST. FOR SPAANBRUD tilbage. Ved ndet INDSTILLINGS-DYBDE bliver spanbrud
gennemfgrt. Denne komplette proces gentager sig saleenge til Q201 DYBDE er naet.

Eksempel:

; Veerktgjskald (veerktgjsradius 3)
; Veerktgj frikgres

; Tilkgr boringsposition, spindel indkobles
; Cykluskald
; Veerktgj frikgres

; Programende
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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 vaerktgjet i spindelaksen iilgang FMAX pa den indgivne
sikkerheds-afstanden Q200 over emne-overfladen

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

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

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

Herefter positionerer styringen igen veerktgjet tilbage til boringsmidten p3 til
sikkerhedsafstand Q200

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

Til sidst kerer veerktgjet med FMAX til sikkerheds-afstanden eller til 2. sikker-
hedsafstand Q204. Den 2. sikkerhedsafstand Q204 virker fgrst, nar den er
programmeret st@rre en sikkerhedsafstand Q200

o Hvis De programmerer baneoverlapning med Q370=0, sa anvender

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

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

De kan definerer fglgende tolerancer:

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

De kan indtaste Nom. mél med fglgende toleranceoplysninger:

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

a-+b 10-+0.5 10.0
a-b+c 10-0.1+0.5 10.2
a+b-c 10+0.1-0.5 9.8

at+b+c 10+0.1+0.5 10.3
a-b-c 10-0.1-0.5 9.7

a+b 10+0.5 10.25

a-b 10-0.5 9.75

Ga frem som fglger:

> Sart Cyklusdefinition

> Definer Cyklusparameter

> Valgmulighed NAVN veelges i aktionsliste
» Indlees Nom.-mal inkl. tolerance

0 B Styringen producerer emnet til tolerancecentret.

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

B Veer opmeerksom pd store og sma bogstaver, ndr De indtaster DIN EN
ISO og DIN ISO tolerancerne. De mé ikke indgive mellemrum.
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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. 2071003) 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 veerktgjet.

> 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.

®  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 fejlimeling.

® 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 fejilmeddelelse.

Anvisninger for programmering

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

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

Hjaelpebillede Parametre

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstanden veerktgjs-underkant - emne-overflade Veaerdi 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 ?

Kgrselshastigheden af veerktgjet 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 173
Indlees: 0...99999.9999

Q342 Udborings diameter?

Indgiv mal for forboret diameter. Veaerdi virker absolut.
Indlaes: 0...99999.9999

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

Type af fraeesebearbejdning Spindeldrejeretning bliver tilgode-
set.

+1 = medIgbsfraesning

-1 = modlgbsfraesning

(Hvis De indlaeser 0, er bearbejdningen medigbs)
Indlees: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q370 BANE-OVERLAPNINGS FAKTOR ?

z

Q203

<
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Hjaelpebillede Parametre
Vha. baneoverlapning bestemmer styringen den sideveerts
fremrykning k
0: Styringen veelger det stgrst mulige baneoverlap for den
fgrste helixbane. Dermed fors@get styringen at forhindre, at
veerktgjet saetter 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

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 seenket startpunkt er muligt. Styringen udferer kgrsel til
boredybden med M3. De kan andre drejeretning og omdr. ved ind- og indkgrsel af en
boring.

Anvendt tema
m  Cyklus 200 BORING for simple boringer

Yderligere informationer: "Cyklus 200 BORING', Side 148

Cyklus 203 UNIVERSAL BORING valgfri med aftagende fremfgring, dveeletid og
spanbrud
Yderligere informationer: "Cyklus 203 UNIVERSAL BORING ", Side 158

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

Yderligere informationer: "Cyklus 205 UNIVER. DYBDEBORING ", Side 164
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Cyklusafvikling

1

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

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

Yderligere informationer: "Positioneringsforhold ved arbejde med Q379"

Side 182

Afheaengig af definitionen af Q426 SP.-DREJERETNING udfgrer styringen tilgangs-

beveegelsen med uret, mod uret eller stationaer spindel

Veerkigjet bore med M3 og Q206 TILSPAENDING DYBDE. til boredybden Q201

hhv. dveeletid Q435 eller fremfgringsdybde Q202:

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

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

| bunden af boringen dveeler veerktgjet — hvis indleest — for friskeering.

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.

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

Yderligere informationer: "Positioneringsforhold ved arbejde med Q379"
Side 182

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

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!

Indlzes 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 veerktgjets definerede nyttelaengde LU. Nar LU-vaerdi er
mindre end DYBDE Q201, giver styringen en fejlmeling.

Anvisninger for programmering

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

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

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand veerktgjsspids — Q203 KOOR. OVERFLADE. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q201 DYBDE ?

Afstand Q203 KOOR. OVERFLADE - Bund af boring. Vaerdi
virker inkrementalt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Cyklusparameter
Hjzelpebillede
z
A I E Q253
@ <~
Q208 & J
Q ; Q204
0203 Q200
osm’@— % 06// /}201
7
O
f( Q211 >
N/ "

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

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

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

Q208 TILSPANDING TILBAGEK@RSEL ?

Kgrselshastigheden af veerktgjet ved udkgrsel af boringen i
mm/min. Nar De indgiver Q208=0, sa kgrer styringen vaerktg-
jetud med Q206 TILSPAENDING DYBDE..

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

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

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

3: Dreje spindel med M3
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Hjzelpebillede

Parametre

4: Dreje spindel med M4

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

Q427 Spindelomdr.tal ind-/udkere?

Omdr.tal, med hvilket vaerktgjet 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. Kalemiddel IND?

>=0: Hjeelpefunktion M til indkobling af kglemiddel. Styrin-
gen indkobler kglemidlet, nér 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 181

Indlees: 0...999

Q430 M-Fkt. Kalemiddel UD?

>=0: Hjeelpefunktion M til udkobling af kglemiddel. Styringen
udkobler kglemidlet, nar veerktgjet star 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 181

Indlees: 0...999

Q435 Dwell depth?

Koordinater spindelakse, pd hvilke veerktgjet skal dveele.
Funktionen er ikke aktiv ved indlaesning af 0 (standardindstil-
ling). Anvendelse: Ved fremstilling af gennemboringer,
kreever mange veerktgjer en kort dveeletid for udkgrslen

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

Indlees: 0...99999.9999

Q212 FREMRYKSDYBDE ?
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Hjaelpebillede Parametre

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 veaerdi. Indfgringsdybden ma derfor
ikke vaere mindre end Q205. Vaerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999
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Eksempel

Funktionaliteten af makroer svarer til den af kaldede NC-programmer, f.eks. med NC-
funktionCALL PGM. De definere Makro som NC-program med filtypen *.h eller *.i.

HEIDENHAIN anbefaler, at anvende QL-Parameter i Makro. QL-Parameter virker
udelukkende lokalt for et NC-program. 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

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 p& positionen, hvor styringen indkobler
spindlen.

Borstart

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

STARTPUNKT Q379=0

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

STARTPUNKT Q379>0

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

| efterfalgende 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

m  Udspéaningen finder sted p4d 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 veerdi stgrre end
Q200, s3 er veerdien altid Q200.

Eksempel:

= KOOR. OVERFLADE Q203 =0

= SIKKERHEDS-AFSTANDQ200 =2

® STARTPUNKT Q379 =2
Positionen for udspéning 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 0 2 0,8*2=1,6 -0,4
35,5 0 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 0 35,5 0,8*2=1,6 -0,4
35,5 35,5 0 35,5 0,8*5=4 -1
35,5 10 0 35,5 0,8*10=8 (Q200=5, 8>5, -5
herefter bliver veerdi 5
anvendt.)
35,5 25 0 35,5 0,8%25=20 (Q200=5, 20>5, |-20
herefter bliver veerdi 5
anvendt.)
35,5 100 0 35,5 0,8*100=80 (Q200=5, 80>5, | -95
herefter bliver veerdi 5
anvendt.)
20 2 0 20 0,8*2=1,6 -1,6
20 35,5 0 20 0,8*5=4 -4
20 10 0 20 0,8*10=8 -8
20 25 0 20 0,8*25=20 -20
20 100 0 20 0,8*100=80 (Q200=20, -80
80>20, herefter bliver veerdi
20 anvendt.)

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brugerhandbog Bearbejdningscyklus | 10/2023 185



7.3

7.3.1

186

Cyklus til boring, centrering og gevindbearbejdning | Forsaenkning og centrering

Forsaenkning og centrering

Cyklus 204 BAGBEARBEJDNING

ISO-Programmering
G204

Anvendelse

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

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

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

z\ ..

78

Cyklusafvikling

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

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

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

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

5 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, nar den er programmeret stgrre en sikkerhedsafstand Q200

=y

O 00 N O
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

4

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

Kontroller position af vaerktgjsspids, ndr 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

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

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

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

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

skeeret.

Anvisninger for programmering

B Programmer positionerings-blokken pé startpunktet (boringsmidten) af bearbejd-

ningsplanet med radiuskorrektur RO.

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

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brugerhandbog Bearbejdningscyklus | 10/2023

187



188

Cyklus til boring, centrering og gevindbearbejdning | Forsaenkning og centrering

Cyklusparameter

Hjzelpebillede
z ) |

I
|
Q204
Q200 |
\

Q250 / | / 0203
A oz49ﬂ% \ -
N4 a20030 ﬂ X

z |
Q252

I:
A |
Kyozaa 1
Q254
Qg -
X

Parametre

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q249 Dybde af udboring?

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

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

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

Q251 Vaerktejskant off-center afstand?

Excenterma for borstang Hent fra veerktgjsdatablad. Veerdi
virker inkrementalt.

Indleese: 0.0001...99999.9999

Q252 Veerktejskant hgjde ?

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

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

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

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

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

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

Q336 Vinkel for spindel orientering?

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

Indlaese: 0...360

Eksempel
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7.3.2  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

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

2 Styringen positionerer vaerktgjet i ilgang FMAX i vaerktgjsaksen med sikkerheds-
afstanden Q200 over emneoverfladen Q203.

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

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

5 Naren dveaeletid Q211 er defineret, dveeler vaerktgjet ved centrergrund.

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

Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De i en Cyklus indgiver dybden positivt, vender styringen beregningen om for
forpositionering. Veerktgjet 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).

m Denne Cyklus overvager veerktgjets 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.

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

Hjzelpebillede

Q203

Z\

Q200

Q204

Q344

Q201

=Y

Parametre

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

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

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q343 Vaelg diameter/dybde (1/0)

Veelg, om der skal centreres pa den indlaeste diameter eller
pa den indlaeste 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 veerktgjet ved centrering i mm/min
Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

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

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt 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

Q342 Udborings diameter?

0: Ingen boring aktiv

>0: Diameter af forboret boring
Indlees: 0...99999.9999

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.
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Parametre
Indlaes: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF
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7.4 Gevindboring

7.4.1  Cyklus 18 GEVINDSKAERING

ISO-Programmering
G86

Anvendelse

Cyklus 18 GEVINDSKAERING kgrer vaerktgjet med styret spindel fra den aktuelle
position med det aktiverede omdrejningstal til dybde. | bunden af boringen fglger et
spindel-stop. Til og frakgrselsbevaegelser skal De programmeres seperat.

Anvendt tema

®  Cyklus til gevindbearbejdning
Yderligere informationer: "Cyklus 206 GEVINDBORING ", Side 196
Yderligere informationer: "Cyklus 207 GEV.-BORING GS ", Side 199
Yderligere informationer: "Cyklus 209 GEVIND/ SPAAN BRKG ", Side 204
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Anvisninger

Cyklus 18 GEVINDSKAERING kan med den valgfri maskinparameter
hideRigidTapping (Nr. 128903) skjules.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De fgr kald af Cyklus 18 ikke har programmeret en forpositionering, kan det
komme til kollision. Cyklus 18 gennemfgrer ingen til- og frakgrselsbevaegelser.

» For Cyklusstart skal De forpositionerer veerktgjet

> Veerktgjet kgrer efter Cyklus kald fra den aktuelle position til den indgiuvne
dybde

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar fgr Cyklusstart spindlen var indkoblet, udkobler Cyklus 18 spindlen og afvikler
Cyklus med stéende spindel! Til slut indkobler Cyklus 18 atter spindlen, nar den for
Cyklusstart var indkoblet.

» Programmer fgr Cyklus-Start et Spindelstop! (f.eks. med M5)

> Efter afslutning af Cyklus 18 bliver spindeltilstanden fgr Cyklusstart genskabt.
Nar fgr Cyklusstart spindlen var ude, udkobler styringen igen spindlen efter
afslutning af Cyklus 18

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

Anvisninger for programmering

m Programmer fgr Cyklus-Start et Spindelstop (f.eks. M5). Styringen kobler s&
spindelen ved Cyklus-Start automatisk ind og ved afslutningen igen ud.

m Fortegnet for cyklusparameter gevinddybde fastlaegger arbejdretningen.

Tips i forbindelse med Maskinparameter
® Med makinparameter CfgThreadSpindle (Nr. 113600) definiere De fglgende:

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

® thrdWaitingTime (Nr. 1136017): Der bliver ventet med denne tid ved
gevindbund efter spindestop

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

m limitSpindleSpeed (Nr. 113604): Begraensning af spindel omdr.
True: Ved sma gevinddybder er spindelhastigheden begraenset, sé spindlen
kgrer med konstant hastighed i ca 1/3 af tiden.
False: Ingen begraensning
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Cyklusparameter

Hjaelpebillede

Parametre

BOREDYBDE ?

Indgiv ud fra den aktuelle position gevinddybden. Veerdi
virker inkrementalt.

Indleese: -999999999...+999999999

7
\ %

Eksempel

Gevindstigning?
Indgiv gevindstigningen i styringen. Det indlagte fortegn

fastlaegger, om det handler om et hgjre- eller venstregevind:

+ = Hgjregevind (M3 ved negativ boredybde)
- = Venstregevind (M4 ved negativ boredybde)
Indleese: -99.9999...+99.9999
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7.4.2  Cyklus 206 GEVINDBORING

ISO-Programmering
G206

Anvendelse

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

Anvendt tema
m Cyklus 207 GEV.-BORING GS uden kompenserende patron
Yderligere informationer: "Cyklus 207 GEV.-BORING GS ", Side 199

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

Yderligere informationer: "Cyklus 209 GEVIND/ SPAAN BRKG ', Side 204

Cyklusafvikling

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

2 Veerktgjet kgrer i en arbejdsgang til boredybde

3 Herefter bliver spindelomdrejningsretningen vendt og veerktgjet 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

Veerktgjet skal veere opspaendt i en patron med laengdekompensering. Den
leengdekompenserende 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 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 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.
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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.

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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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.

Indlees: -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.

Indlaes: 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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Friker ved stoppet NC-Program
De friggr et gevindveerktgj i standset tilstand som fglger:

i Vo > Veelg Vaerktej frikeres

=2 frikores

@ > Tryk tasten NC-Start

> Veerktgjet kgrer ud af boringen tilbage til startpunkt af
bearbejdningen.

> Spindel stopper automatisk. Styringen afgiver en
fejlmeddelelse.

> Afbryd NC-Program med knappen INTERN STOP
eller
> Kvitter fejlmeddelelsen og fortseet med NC-Start

o B Driftsart Programafvik.:

Nér De stopper et NC-Program med NC-Stop, viser styringen knappen
Veerktej frikeres.

= Anvendelse MDI:

Nar De kalder en gevindcyklus, vises knappen Vaerktegj frikeres.
Knmappen er udgraet, til De trykker NC-Stop.

7.4.3  Cyklus 207 GEV.-BORING GS

ISO-Programmering
G207

Anvendelse

Veer opmaerksom p& 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.

Anvendt tema
B Cyklus 206 GEVINDBORING med kompenserende patron
Yderligere informationer: "Cyklus 206 GEVINDBORING ", Side 196

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

Yderligere informationer: "Cyklus 209 GEVIND/ SPAAN BRKG ", Side 204
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Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer veerktgjet i spindelaksen iilgang FMAX pé 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 indleest en 2. sikkerheds-afstand, kgrer
styringen veerktgjet derhen med FMAX

4 Pa sikkerheds-afstanden stopper styringen spindelen

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

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

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 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.

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

o Hvis De ikke andre en dynamiskparameter (f.eks. sikkerhedsafstand,
spindelomdr.,..), er det muligt efterfglgende at borer gevindet dybere.
Sikkerhedsafstanden Q200 skal altid vaelges sa stor, at at veerktgjsaksen
har forladt accelerationsbanen inden for denne 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, s& udfgrer styringen ikke Cyklus.
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Tips i forbindelse med Maskinparameter
® Med makinparameter CfgThreadSpindle (Nr. 113600) definiere De fglgende:
m sourceOverride (Nr. 113603): Spindel Potentiometer (Tilspaending Override
er ikke aktiv) og FeedPotentiometer (Omdr.-Override er ikke aktiv), (styringen
tilpasser omdr. efterfglgende tilsvarende)

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

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

® limitSpindleSpeed (Nr. 113604): Begraensning 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

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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Friker ved stoppet NC-Program
De friggr et gevindveerktgj i standset tilstand som fglger:

i Vo > Veelg Vaerktej frikeres

=2 frikores

@ > Tryk tasten NC-Start

> Veerktgjet kgrer ud af boringen tilbage til startpunkt af
bearbejdningen.

> Spindel stopper automatisk. Styringen afgiver en
fejlmeddelelse.

> Afbryd NC-Program med knappen INTERN STOP
eller
> Kvitter fejlmeddelelsen og fortseet med NC-Start

o B Driftsart Programafvik.:

Nér De stopper et NC-Program med NC-Stop, viser styringen knappen
Veerktej frikeres.

= Anvendelse MDI:

Nar De kalder en gevindcyklus, vises knappen Vaerktegj frikeres.
Knmappen er udgraet, til De trykker NC-Stop.

7.4.4  Cyklus 209 GEVIND/ SPAAN BRKG

ISO-Programmering
G209

Anvendelse

Veer opmaerksom p& 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 spéanbrud skal kgres helt ud af boringen
eller ikke.

Anvendt tema
B Cyklus 206 GEVINDBORING med kompenserende patron
Yderligere informationer: "Cyklus 206 GEVINDBORING ", Side 196

m Cyklus 207 GEV.-BORING GS uden kompenserende patron
Yderligere informationer: "Cyklus 207 GEV.-BORING GS ", Side 199
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Cyklusafvikling

1

Stryringen positionerer vaerktgjet i spindelaksen i ilgang FMAX i den indlaeste
sikkerheds-afstand over emne-overfladen og gennemfgrer der en spindelori-
entering

Veerktgjet kgrer til den indlaeste fremryk-dybde, vender spindelomdrejnings-
retningen og kgrer — alt efter definitionen — et bestemt stykke tilbage eller ud af
boringen for afspéning. S&fremt De har defineret en faktor for omdrejningstal-
forhgjelse, kgrer styringen med et tilsvarende hgjere spindelomdrejningstal ud af
boringen

Herefter bliver spindelomdrejningsretningen igen vendt og kgrt til den naeste
fremrykdybde

Styringen gentager disse forlgb (2 til 3), til den indleeste boredybde er ndet
Herefter bliver vaerktgjet trukket tilbage til sikkerheds-afstanden. Hvis De har
indlaest en 2. sikkerheds-afstand, kgrer styringen veerktgjet derhen med FMAX

P4 sikkerheds-afstanden stopper styringen spindelen

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

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

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

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 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.

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

o Hvis De ikke andre en dynamiskparameter (f.eks. sikkerhedsafstand,
spindelomdr.,..), er det muligt efterfglgende at borer gevindet dybere.
Sikkerhedsafstanden Q200 skal altid vaelges sa stor, at at veerktgjsaksen
har forladt accelerationsbanen inden for denne ve;j.

Anvisninger for programmering

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

® Fortegnet for cyklusparameter gevinddybde fastleegger arbejdretningen.

® Hvis De med Cyklus-parameter Q403 har defineret en omdr. talfaktor for hurtig

udkegrsel, sd begraenser styringen omdr.tallet til det maksimale omdr. for det
aktive geartrin.

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

® thrdPreSwitch (Nr. 113602): Spindlen stoppes pa dette tidspunkt, fgr den nér
bunden af gevindet
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede

z |
Q204

Q203
L/ =
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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

Q403 Faktor for omdr.tal @&ndring?

Faktor, med hvilken styringen forhgjer spindelomdr.tallet -
og dermed ogsa udkgrselstilspaendingen - ved udkegrsel af
boringen. Maksimal stigning til den maksimale hastighed for
aktive gearniveau
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Indleese: 0.0001...10

Frikor ved stoppet NC-Program
De friggr et gevindveerktgj i standset tilstand som fglger:

14 Vet 4

£ >

Veelg Vaerktej frikeres

Tryk tasten NC-Start

> Veerktgjet kgrer ud af boringen tilbage til startpunkt af

>

bearbejdningen.

Spindel stopper automatisk. Styringen afgiver en
fejlmeddelelse.

Afbryd NC-Program med knappen INTERN STOP
eller
Kvitter fejlmeddelelsen og fortsaet med NC-Start

o ® Driftsart Programafvik.:
Nar De stopper et NC-Program med NC-Stop, viser styringen knappen
Vaerktej frikeres.
= Anvendelse MDI:

Nar De kalder en gevindcyklus, vises knappen Vaerktgj frikeres.
Knmappen er udgraet, til De trykker NC-Stop.

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brugerhandbog Bearbejdningscyklus | 10/2023



Cyklus til boring, centrering og gevindbearbejdning | Gevindfraesning

7.5 Gevindfraesning

7.5.1  Grundlag for gevindfraesning

Forudsaetninger

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

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

®  Nar de anvender venstreskaerende veerktgj (M4), er fraese typen Q351 skal ses
omvendt

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

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

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

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

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

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

Pas pa kollisionsfare!

Nar De ved vaerktgjsbrud kun bevaeger vaerktgjet i retningen af 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

Programmerings- og brugerinformationer:

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

m  Styringen henfgrer den programmerede tilspaending ved gevindfraesning
til veerktgjs-skeeret. Men da styringen viser tilspaendingen henfgrt til
midtpunktsbanen, stemmer den viste veerdi ikke overens med den
programmerede veerdi.

7.5.2  Cyklus 262 GEVINDSKAERING

ISO-Programmering
G262

Anvendelse
Med denne Cyklus kan fraese gevind i forboret materiale.

Anvendt tema

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

Yderligere informationer: "Cyklus 263 GEVIND UNDERSKAERING ", Side 215

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

Yderligere informationer: "Cyklus 264 GEVINDBORING ", Side 220

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

Yderligere informationer: "Cyklus 265 HELIX-GEVINDBORING ", Side 225

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

Yderligere informationer: "Cyklus 267 UDV. GEVINDFRAESNING ", Side 229
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Cyklusafvikling

1

N

w

N

(@)

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

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

Efterfglgende kegrer vaerktgjet tangentialt i en Helix-beveegelse til den indvendige
gevind-diameter Hermed bliver fgr Helix-tilkgrselsbevaegelsen endnu en udjaev-

ningsbevaegelse gennemfart i vaerktgjsaksen, for at begynde med gevindbanen

pd det programmerede startplan

Afhaengig af parameter eftersasttelse fraeser vaerktgjet gevindet, i flere seet eller i
en kontinuerlig skrueliniebevaegelse

Herefter kgrer veerktgjet tangentialt fra konturen tilbage til start-punktet i bear-
bejdningsplanet.

Ved enden af Cyklus kgrer styringen veerktgjet i ilgang til sikkerheds-afstanden
eller — hvis indlaest — til den 2. sikkerheds-afstand

o Tilkgrselsbevaegelsen til den nominelle gevinddiameter sker i en halvcirkel

ud fra midten. Er veerktgjs-diameteren med den 4gange stigning mindre
end den nominelle gevinddiameter bliver en sideveerts forpositionering
udfert.

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!

Indlzes 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).

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

>

Gevindfraesecyklus udfgrer fgr tilkgrselsbevaegelse en udligningsbevaegelse
i veerktgjsaksen. Stgrrelsen af udligningsbevaegelsen er afhaengig af
gevindstigningen. Der kan forekomme kollision.

Pas p3, at der er tilstraekkelig plads i boringen

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

Hvis De aendrer gevinddybden, aendrer styringen automatisk startpunktet for
Helix-bevaegelsen.
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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.

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

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 péd det aktive nulpunkt.
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

Q355 =0 Q355 =1 Q355 > 1
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Hjaelpebillede Parametre

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

m
x
]
o
3
o
o
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7.5.3

Cyklus 263 GEVIND UNDERSKAERING

ISO-Programmering
G263

Anvendelse

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

Anvendt tema
m Cyklus 262 GEVINDSKAERING til fraesning af et gevind i et forboret materiale
Yderligere informationer: "Cyklus 262 GEVINDSKAERING ", Side 210

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

Yderligere informationer: "Cyklus 264 GEVINDBORING ", Side 220

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

Yderligere informationer: "Cyklus 265 HELIX-GEVINDBORING ", Side 225

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

Yderligere informationer: "Cyklus 267 UDV. GEVINDFRAESNING ", Side 229

Cyklusafvikling

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

Underszenkning

2 Veerktgjet kgrer med tilspaending forpositionering til undersaenk dybde minus
sikkerhedsafstand og herefter med tilspaending undersaenkning til undersaenk-
ningsdybden

3 Hovis 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 undersaenkning

5 Veerktgjet kgrer med tilspaending forpositionering til undersaenkningsdybde p3
endefladen

6 Styringen positionerer vaerktgjet ukorrigeret fra midten med en halvcirkel til
forskydningen pa endefladen og udfgrer en cirkelbevaegelse med tilspaending
undersaenkning

7 Herefter kgrer styringen veerktgjet igen pa en halvcirkel til boringsmidten

Gevindfraesning

8 Styringen karer 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°- skruelinjebevaegelse gevindet

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!

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

= Nar De vil underseenke pa endefladen, sé definerer De parameteren undersaenk-
ningsdybde med 0.

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

Hjzelpebillede Parametre

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

Q239 GEVINDSTIGNING ?
Q356 Q239 Stigning af gevindet. Fortegnet fastleegger 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 Vaerdi
virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q359 j Q357 Sikkerhedsafstand side?

z A Afstand mellem veerktgjsskaeret og boringens vaeg Veerdi
virker inkrementalt.

Indlzes: 0...99999.9999
- | Q358 Undersankningsdybde front?
‘ §§7 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
Qss7 fra midten. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Y x
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Hjaelpebillede Parametre

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 veerkigjet ved undersaenkning 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 vaerktgjsbrud.

Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO
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Eksempel
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7.5.4  Cyklus 264 GEVINDBORING

ISO-Programmering
G264

Anvendelse

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

Anvendt tema
m Cyklus 262 GEVINDSKAERING til fraesning af et gevind i et forboret materiale
Yderligere informationer: "Cyklus 262 GEVINDSKAERING ", Side 210

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

Yderligere informationer: "Cyklus 263 GEVIND UNDERSKAERING ', Side 215

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

Yderligere informationer: "Cyklus 265 HELIX-GEVINDBORING ", Side 225

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

Yderligere informationer: "Cyklus 267 UDV. GEVINDFRAESNING ", Side 229

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

4 Herefter borer veerktgjet med tilspaending til den naeste fremryk-dybde.
5 Styringen gentager disse forlgb (2 til 4), indtil den feerdige boredybde er ndet
Endeflade underszenkning

6 Veerktgjet kgrer med tilspaending forpositionering til undersaenkningsdybde pa
endefladen

7 Styringen positionerer vaerktgjet ukorrigeret fra midten med en halvcirkel til
forskydningen péa endefladen og udfgrer en cirkelbevaegelse med tilspaending
underseaenkning

8 Herefter kgrer styringen vaerktgjet igen pé en halvcirkel til boringsmidten
Gevindfraesning

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

10 Herefter kgrer veerktgjet tangential i en Helix-bevaegelse til den indvendige gevind-
diameter og fraeser med en 360°- skruelinjebevasgelse gevindet

11 Herefter karer 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!

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. 2071003) indstiller De, om
styringen ved indleesningen af en positiv dybde skal afgive en fejlmelding (on)
eller gj (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.

De programmerer gevinddybden med mindst en trediedel af
gevindstigningen mindre end boringsdybden.
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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.

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

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. Veerdi 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.

Indlzes: 0...99999.9999
Q257 Boredybde ved span-brud?
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Hjzelpebillede
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Parametre

Mal. med hvilken styringen har gennemfgrt et spanbrud.
Denne proces gentages indtil, bis Q201 DYBDE er opnaet.
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 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 veerktgjsmidten
fra midten. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi
virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt.
Veerdi virker absolut.

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 veerkigjet 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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7.5.5  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.

Anvendt tema

Cyklus 262 GEVINDSKAERING til freesning af et gevind i et forboret materiale
Yderligere informationer: "Cyklus 262 GEVINDSKAERING ", Side 210

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

Yderligere informationer: "Cyklus 263 GEVIND UNDERSKAERING ', Side 215

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

Yderligere informationer: "Cyklus 264 GEVINDBORING ", Side 220

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

Yderligere informationer: "Cyklus 267 UDV. GEVINDFRAESNING ", Side 229

Cyklusafvikling

1

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

Endeflade underszenkning

2

4

Ved undersaenkning fgr gevindbearbejdningen kgrer veerktgjet med tilspaending
undersaenkning til undersaenkningsdybden pé endefladen. Ved et undersaenk-
ningsforlgb efter gevindbearbejdningen kgrer styringen veerktgjet til undersaenk-
ningsdybden med tilspaending forpositionering

Styringen positionerer veerktgjet ukorrigeret fra midten med en halvcirkel til
forskydningen pa endefladen og udfgrer en cirkelbevaegelse med tilspaending
undersaenkning

Herefter kgrer styringen veerkigjet igen pa en halvcirkel til boringsmidten

Gevindfraesning

5

Styringen kgrer vaerktgjet med den programmerede tilspaending forpositionering
til startplanet for gevindet

Efterfalgende kgrer vaerktgjet tangentialt i en Helix-bevaegelse til Gevind-diameter

Styringen kgrer veerktgjet nedad pa en kontinuerlig skruelinje, indtil gevinddybden
er naet

Herefter kgrer veaerktgjet tangentialt fra konturen tilbage til start-punktet i bear-
bejdningsplanet.

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!

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. 2071003) indstiller De, om
styringen ved indleesningen af en positiv dybde skal afgive en fejlmelding (on)
eller gj (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:

1T 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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Cyklusparameter
Hjzelpebillede
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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

Q254 Tilspeending for udboring?

227



Cyklus til boring, centrering og gevindbearbejdning | Gevindfraesning

Hjaelpebillede Parametre
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved undersaenkning 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
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o
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o
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7.5.6

Cyklus 267 UDV. GEVINDFRAESNING

ISO-Programmering
G267

Anvendelse

Med denne Cyklus kan De fraese udvendig gevind. Yderlig kan De fremstille
saenkfase.

Anvendt tema

Cyklus 262 GEVINDSKAERING til freesning af et gevind i et forboret materiale
Yderligere informationer: "Cyklus 262 GEVINDSKAERING ", Side 210

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

Yderligere informationer: "Cyklus 263 GEVIND UNDERSKAERING ', Side 215

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

Yderligere informationer: "Cyklus 264 GEVINDBORING ", Side 220

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

Yderligere informationer: "Cyklus 265 HELIX-GEVINDBORING ", Side 225

Cyklusafvikling

1

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

Endeflade underszenkning

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 pa endefladen og udfgrer en cirkelbevaegelse med tilspaending
undersaenkning

Herefter kgrer styringen veerktgjet igen pa en halvcirkel til startpunkt

Gevindfraesning

6

Styringen positionerer veerktgjet til startpunktet hvis der ikke forud er
blevet undersaenket pa endefladen. Startpunkt gevindfraesning = startpunkt
undersaenkning endeflade

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

Efterfglgende kegrer veerktgjet tangentialt i en Helix-bevaegelse til Gevind-diameter
Afhaengig af parameter eftersaettelse fraeser vaerktgjet gevindet, i flere seet eller |
en kontinuerlig skrueliniebevaegelse

10 Herefter kgrer veerktgjet 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

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brugerhdndbog Bearbejdningscyklus | 10/2023 229



Cyklus til boring, centrering og gevindbearbejdning | Gevindfraesning

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. 2071003) indstiller De, om
styringen ved indleesningen af en positiv dybde skal afgive en fejlmelding (on)
eller gj (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:

1 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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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

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

Q38550 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

Q358 Undersaenkningsdybde front?

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

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q359 Undersanknings offset ved front?

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

Indlees: 0...99999.9999
Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
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Hjaelpebillede Parametre

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

Q254 Tilspaending for udboring?

Kgrselshastigheden af veerktgjet ved undersaenkning 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

Q512 Tilspaending tilkersel?

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

Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO
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Cyklus for fraesebearbejdning | Oversigt

8.1 Oversigt

Lomme fraesning

Cyklus Kald Yderligere informationer
251 FIRKANTLOMME CALL-aktiv  Side 239
®  Skrub- og sletcyklus
® |Indstikstrategi Helixformet, pendlende eller lodret
252 RUND LOMMEFRAESNING CALL-aktiv ~ Side 245
m Skrub- og sletcyklus
m |ndstikstrategi Helixformet eller lodret
253 NOTFRAESNING CALL-aktiv  Side 252
®  Skrub- og sletcyklus
B [ndstikstrategi pendlende eller lodret
254 RUNDINGS NOT CALL-aktiv ~ Side 257
m Skrub- og sletcyklus
m |ndstikstrategi pendlende eller lodret

Tap fraesning

Cyklus Kald Yderligere informationer

256 FIRKANTET TAP CALL-aktiv ~ Side 264
m Skrub- og sletcyklus
m Tilkgrselsposotion valgbar

257 RUND TAP CALL-aktiv  Side 271
®  Skrub- og sletcyklus
® |ndgiv startvinkel
= Spiralformet fremfgring udgdende fra réemne-
diameter
258 POLYGONTAP CALL-aktiv  Side 276
®  Skrub- og sletcyklus

m  Spiralformet fremfgring udgdende fra réemne-
diameter

Fraese Konturer med SL-Cyklus

Cyklus Kald Yderligere informationer
20 KONTUR-DATA DEF-aktiv  Side 287

® |ndleesning af bearbejdningsinformationer
21 FORBORING CALL-aktiv  Side 289

m Feerdigggrelse af boring for vaerktgjer, der ikke
skeer over midten

22 UDROMME CALL-aktiv  Side 292
= Ud- eller efterrgming af Kontur
®  Bemeerk indstikpunkt for udrgmningsveerktajer

23 SLETSPAAN DYBDE CALL-aktiv  Side 297
= Qvermal dybde fra Cyklus 20 sletspan
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Cyklus Kald Yderligere informationer
24 SLETSPAAN SIDE CALL-aktiv  Side 300

= Qvermal side fra Cyklus 20 sletspén
270 KONTURKAEDE-DATA DEF-aktiv Side 303

B |ndleesning af Konturdata for Cyklus 25 eller 276

25 DELKONTUR-RAEKKE CALL-aktiv ~ Side 305
® Bearbejdning af dbne og lukkede konturer
m Qvervagning af bagskaer og konturskader

275 KONTURNOT HVIRVELFRI CALL-aktiv  Side 309

m Fremstilling af dbne og lukkede Noter ved hjeelp af
hvirvelfreesekgrsel

276 KONTUR-KAEDE 3D CALL-aktiv  Side 315
® Bearbejdning af dbne og lukkede konturer
B Restmateriale detektion

m  3-dimensionel konturer - afvikle yderlige
koordinater fra vaerktgjsakse

Fraese Konturer med OCM-Cyklus
Cyklus Kald Yderligere informationer

271 OCM KONTURDATA (#167 / #1-02-1) DEF-aktiv  Side 330

® Definition af bearbejdningsinformationer for
Kontur- hhv. underprogrammer

® |ldgiv en begraensningsramme eller -blok

272 OCM SKRUB (#167 / #1-02-1) CALL-aktiv ~ Side 332
Teknilogidata til skrubning af Konturer

®  Anvendelse af OCM-skeeredataberegner

m |ndstikforhold vinkelret, helixformet eller pendelen

m Fremfgrstrategi valgbar

273 OCM SLET DYBDE (#167 / #1-02-1) CALL-aktiv ~ Side 337
= Qvermal dybde fra Cyklus 271 sletspan

B Bearbejdningsstrategi med konstant
indgrebsvinkel eller med akvadistante
(forblivende) baneberegning

274 OCM SLET SIDE (#167 / #1-02-1) CALL-aktiv ~ Side 341
® Overmal side fra Cyklus 271 sletspan
277 OCM REJFNING (#167 / #1-02-1) CALL-aktiv  Side 343

m Kant afgratning
®  Hensyntagende til tilgreensende konturer og veege

Planfraese
Cyklus Yderligere informationer
232 PLANFRAESNING CALL-aktiv  Side 360

m Planfrees planflade i flere fremrykninger
B Valg af freesestrategi
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Cyklus

Yderligere informationer

233  PLANFRAESNING
®  Skrub- og sletcyklus
® Fraesestrategi og freeseretning valgbar
® |ndleesning af sidevaeg

CALL-aktiv  Side 368

Gravering
Cyklus Yderligere informationer
225 GRAVERE CALL-aktiv  Side 379

®  Graver tekst pa planflade
= Langs en lige linje eller en cirkelbue
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8.2 Lommefraesning

8.2.1  Cyklus 251 FIRKANTLOMME

ISO-Programmering
G251

Anvendelse

Med Cyklus 251 kan De bearbejde en firkantet lomme fuldsteendigt. Afhaengig af
cyklus-parameteren star fglgende bearbejdnings alternativer til radighed:

. Kompletbearbejdning: Skrubbe, slette dybde, slette side
= Kun skrubbe

m Kun sletfreese dybde og sletfraese side

m Kun sletfraese dybde

m Kun slette side

Cyklusafvikling
Skrubbe

1 Veerktgjet indstikker i lommens midte i emnet og kgrer til den fgrste frem-
rykdybde. Indstiksstrategien fastlaegger De med parameteren Q366

2 Styringen rgmmer lommen indefra og ud under hensyntagen til baneoverlapning
(Q370) og sletovermalet (Q368 og Q369)

3 Ved enden af udrgmningsforlgbet kgrer styringen veerktgjet tangentialt vaek fra
lommens vaeg, kgrer til sikkerheds-afstanden over den aktuelle fremryk-dybde.
Herfra i ilgang tilbage til lommemidte

4 Disse forlgb gentager sig, indtil den programmerede fraesedybde er ndet

Sletfraese

5 Safremt sletovermalet er defineret, stikker styringen, og kerer til konturen.
Tilkgrslen foregadr med en radius, som muliggr en blgb tilkgrsel. Styringen
sletfraeser derefter lommens vaeg, hvis det er indlaest i flere fremrykninger.

6 Herefter sletfraeser styringen bunden af lommen indefra og ud. Bunden af
lommen bliver hermed tilkgrt tangentialt
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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 ej (off).

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 Cyklus sletfreese Q369 TILLAEG FOR BUND kun med en fremfgring. Parameter
Q338 INDGREB FOR SLETSPAN har ingen virkning pa Q369. Q338 virker ved slet-
bearbejdning af Q368 TILLAEG FOR SIDE.

m Styringen reducerer fremrykningdybde til den i vaerktgjs-tabellen definerede
skeereleengde LCUTS, hvis skeaerelaengden er kortere end den i Cyklus angive
fremrykningsdybde Q202.

m Styringen positionerer veerktgjet fra enden tilbage til sikkerheds-afstanden, hvis
indleest pa den 2. sikkerhedsafstand.

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

m Cyklus 251 tilgodeser skeerebredde RCUTS fra veerktgjstabellen.
Yderligere informationer: "Indstikstrategi Q366 med RCUTS', Side 245

Anvisninger for programmering

® Med inaktiv veerktgjs-tabel skal De altid indstikke vinkelret (Q366=0), da De ikke
kan definere en indstiksvinkel.

® Forpositionér veerktgjet pa startpositionen i bearbejdningsplanet med radi-
uskorrektur RO. Bemaerk Parameter Q367 (position).

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

m Sikkerheds-afstanden indlaeses séledes, at veerktgjet ved kgrsel ikke kommer i
klemme med afkgrte spaner.

m Bemeerk, ndr Q224 drejeposition er ulig 0, at Deres radmal er defineret stort nok.
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Cyklusparameter

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

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 ?

Overmal i bearbejdningsplanet, der bliver tilbage efter skrub-
ning. 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...+360.000

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

Q218
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Hjaelpebillede Parametre

Y Q351 Retning? Climb=+1, Up-cut=-1
Type af Fraeseberabehdning Spindeldrejeretning bliver tilgo-
deset.

+1 = medlgbsfraesning
-1 = modlgbsfraesning

PREDEF: Styringen overfgrer vaerdien af en GLOBAL DEF-
Blok

(Hvis De indlaeser 0, er bearbejdningen medigbs)
Indlees: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q201 DYBDE ?
E 0206 Afstand emne-overflade - bunden af lommen. Vaerdi virker
N

inkrementalt.
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 ?

Overmal som forbliver i dybde efter skrubning. 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, FU, FZ

Q338 Indgreb for sletspan?

Fremfgring af veerktgjsakse ved sletning af sideovermal
Q368. Veerdi virker inkrementalt.

0: sletning i en fremfgring
Indlees: 0...99999.9999

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem 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.

Indlees: -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.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q370 BANE-OVERLAPNINGS FAKTOR ?
Q370 x veerktgjsradius, resulterer i en sidevers indfgring k.
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Hjaelpebillede Parametre
Indlees: 0.0001...1.41 alternativ PREDEF

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

0: Vinkelret indstik Uafhaengig af den i veerktgjs-tabellen
definerede indstiksvinkel ANGLE indstikker styringen vinkel-
ret

1: Helixformet indstik | vaerktgjs-tabellen skal for det aktive
veerktgj indstiksvinklen ANGLE veere defineret ulig 0. Ellers
afgiver styringen en fejlmelding. Evt. definer vaerdi af skaere-
bredde RCUTS i veerktgjstabellen

2: Pendel indstik | vaerktgjs-tabellen skal for det aktive
veerktgj indstiksvinklen ANGLE veere defineret ulig 0. Ellers
afgiver styringen en fejimelding. Pendellaeengden er afhaengig
af indstiksvinklen, som minimum vaerdi anvender styringen
den dobbelte vaerktgjs-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 245

Q385 Slette tilspanding?

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 veerktgjsskeer, ellers
pa midtpunktsbanen

2: Feed henfgrer sig ved sletside og sletdybde af vaerktgjs-
skeeret, ellers pd midpunktsbanen

3: Feed henfgrer sig altid til veerktgjsskaeret
Indlees: 0,1, 2, 3
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Eksempel
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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.

8.2.2  Cyklus 252 RUND LOMMEFRAESNING

ISO-Programmering
G252

Anvendelse

Med cirkulzer Cyklus 252 kan De bearbejde en cirkuleer lomme. Afhaengig af cyklus-
parameteren star fglgende bearbejdnings alternativer til radighed:

= Kompletbearbejdning: Skrubbe, slette dybde, slette side
Kun skrubbe

Kun sletfreese dybde og sletfraese side

Kun sletfreese dybde

Kun slette side
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Cyklusafvikling
Skrubbe

1

Styringen kgrer veerktgjet farst med ilgang til sikkerheds-afstanden Q200 over
emnet

Veerktgjet indstikker i lommens midte i emnet med veerdien for fremryk-
ningsdybde. Indstiksstrategien fastlaegger De med parameteren Q366

Styringen remmer lommen indefra og ud under hensyntagen til baneoverlapning
(Q370) og sletovermalet (Q368 og Q369)

Ved afslutning af udrgmmeforlgbet kgrer styringen veerktgjet 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
Skridt 2 til 4 gentager sig, til den programmerede lommedybde er ndet. Derved
bliver sletfraeseovermal Q369 tilgodeset

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.

Styringen stiller veerktgijet i en position i veerktgjsaksen, vaek fra lommevaegen
med sletmal Q368 og sikkerhedsafstanden Q200

Styringen udrgmmer lommen indefra og ud fra diameteren Q223

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

Styringen gentager disse forlgb indtil den programmerede diameter er faerdig

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.

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

Styringen gentager dette forlgb, indtil dybde Q201 plus Q369 er ndet

Til slut kgrer vaerktgjet tangentialt fra lommens veeg til sikkerhedsafstand Q200
heever i ilgang veerktgjsaksen til sikkerhedsafstand Q200 og kgrer tilbage i ilgang
til lommens midte
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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 ej (off).

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 Cyklus sletfreese Q369 TILLAEG FOR BUND kun med en fremfgring. Parameter
Q338 INDGREB FOR SLETSPAN har ingen virkning pa Q369. Q338 virker ved slet-
bearbejdning af Q368 TILLAEG FOR SIDE.

m Styringen reducerer fremrykningdybde til den i vaerktgjs-tabellen definerede
skeereleengde LCUTS, hvis skeaerelaengden 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 fejlimeling.

B Cyklus 252 tilgodeser skaerebredde RCUTS fra veerktgjstabellen.
Yderligere informationer: "Indstikstrategi Q366 med RCUTS", Side 252

Anvisninger for programmering

B Med inaktiv veerktgjs-tabel skal De altid indstikke vinkelret (Q366=0), da De ikke
kan definere en indstiksvinkel.

m Forpositionér veerktgjet til startpositionen (cirkelmidten) i bearbejdningsplanet
med radiuskorrektur RO.

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 kgrsel ikke kommer i
klemme med afkgrte spaner.
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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 fraeser
med centrumskaer, kan De udkoble denne overvagning med maskin-parameteren
suppressPlungeErr (Nr. 201006).
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Cyklusparameter

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

Y Q223 Cirkel diameter?
Diameter af den feerdigbearbejdede lomme
Indlees: 0...99999.9999

Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Overmal i bearbejdningsplanet, der bliver tilbage efter skrub-
ning. 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 Fraeseberabehdning Spindeldrejeretning bliver tilgo-
deset.

+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.

Indlees: 0...99999.9999

Q369 SLETTILLAEG FOR BUND ?

Overmal som forbliver i dybde efter skrubning. Veerdi virker
inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved kegrsel til dybden i mm/
min

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

Q338 Indgreb for sletspan?
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Parametre

Fremfgring af veerktgjsakse ved sletning af sideovermal
Q368. Veaerdi virker inkrementalt.

0: sletning i en fremfgring
Indlzes: 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

Hjzelpebillede
zA
Q200 (368 JJ}ZO“
Q203 § azes
A _
e X

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision kan ske
mellem veerktgj og emne (opsp.anordning) Veaerdi virker
inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q370 BANE-OVERLAPNINGS FAKTOR ?

Q370 x veerktgjs-radius giver den sideveerts fremrykning k.
Overlapning betragtes som den maksimale overlapning. For
at undgd, at der tilbagestéar 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 | vaerktgjs-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 252

Q385 Slette tilspanding?

Kgrselshastigheden af veerktgjet ved side- og dybdesletning i
mm/min

Indleese: 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 vaerktgjs-
skeeret, ellers pd midpunktsbanen

3: Feed henfgrer sig altid til veerktgjsskaeret
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Hjaelpebillede Parametre
Indlees: 0,1, 2, 3

Eksempel
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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.

Cyklus 253 NOTFRAESNING

ISO-Programmering
G253

Anvendelse

Med cyklus 253 kan De bearbejde en not fuldstaendigt. Afhaengig af cyklus-
parameteren star falgende bearbejdnings alternativer til raddighed:

= Kompletbearbejdning: Skrubbe, slette dybde, slette side
® Kun skrubbe

m Kun sletfreese dybde og sletfraese side

= Kun sletfraese dybde

B 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 rgmmer Noten indefra og ud under hensyntagen til sletovermalet
(Q368 0g Q369)

3 Styringen treekker 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 Nér De ved forbearbejdning har indlagt et sletmal, sletfraeser styringen derefter
Notveaeg, 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 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 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 Cyklus sletfreese Q369 TILLAEG FOR BUND kun med en fremfgring. Parameter

Q338 INDGREB FOR SLETSPAN har ingen virkning pa Q369. Q338 virker ved slet-
bearbejdning af Q368 TILLAEG FOR SIDE.

m Styringen reducerer fremrykningdybde til den i vaerktgjs-tabellen definerede
skeereleengde LCUTS, hvis skeaerelaengden er kortere end den i Cyklus angive
fremrykningsdybde Q202.

®  Er Notbredden stgrre end den dobbelte veerktgjsdiameter, sa rgmmer stryringen
noten ligeledes indefra og ud. De kan altsd ogsad med smé veerktgjer fraese
vilkarlige noter.

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

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

Anvisninger for programmering

B 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 kgrsel ikke kommer i
klemme med afkgrte spaner.
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Cyklusparameter

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

Y Q218 Laengde af not?

Indgiv laeengden af Not. Denne er parallel med hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q219 Bredde af noten?

Indtast Notens bredde, denne er parallel med arbejdsplanets
sideakse. Hvis Notbredden svarer til veerktgjets diameter,
fraeser styringen et aflangt hul. Vaerdi virker inkrementalt.

Maksimal Notbredde ved skrubning: Dobbelte veerktgjs-
diameter

Indlees: 0...99999.9999

Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Overmal i bearbejdningsplanet, der bliver tilbage efter skrub-
ning. 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...+360.000

Q367 Position af not (0/1/2/3/4)?

Positionen for figur henfgrt til positionen for veerktgjet 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

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

Type af Fraeseberabehdning Spindeldrejeretning bliver tilgo-
deset.

+1 = medlgbsfraesning
-1 = modlgbsfraesning
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=Y

Parametre

PREDEF: Styringen overfgrer vaerdien af en GLOBAL DEF-
Blok

(Hvis De indlaeser 0, er bearbejdningen medigbs)
Indlees: -1, 0, +1 alternativ PREDEF

Q201 DYBDE ?

Afstand emne-overflade - Notbund. Veerdi virker inkremen-
talt.

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

Q369 SLETTILLAEG FOR BUND ?

Overmal som forbliver i dybde efter skrubning. 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, FU, FZ

Q338 Indgreb for sletspan?

Fremfgring af vaerktgjsakse ved sletning af sideovermal
Q368. Veaerdi virker inkrementalt.

0: sletning i en fremfgring
Indlees: 0...99999.9999

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Hjzelpebillede
= Q206
=]
zZ\A Vv
Q338
Q202 4
Q201
ZA
Q200 (ges ll}ﬂo“
Q369
Q203 G

=y

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pd 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) Veaerdi virker
inkrementalt.

Indlaes: 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. | veerktgjs-tabellen skal for det aktive
veerktgj indstiksvinklen ANGLE veere defineret ulig 0. Ellers
afgiver styringen en fejlmelding.

Alternativ PREDEF

Indlees: 0,1, 2
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Hjaelpebillede

Parametre

Q385 Slette tilspaending?

Karselshastigheden af veerktgjet ved side- og dybdesletning i
mm/min

Indleese: 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
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Eksempel

8.2.4  Cyklus 254 RUNDINGS NOT

ISO-Programmering
G254

Anvendelse

Med cyklus 254 kan De bearbejde en Rundnot fuldsteendigt. Afhaengig af cyklus-
parameteren star fglgende bearbejdnings alternativer til rddighed:

Kompletbearbejdning: Skrubbe, slette dybde, slette side
Kun skrubbe

Kun sletfraeese dybde og sletfraese side

Kun sletfraese dybde

Kun slette side
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Cyklusafvikling
Skrubbe

1

4

Veerktgjet pendler i Notcentrum med den i veerktgjs-tabellen definerede
indstiksvinkel til den fgrste fremryk-dybde. Indstiksstrategien fastlaegger De med
parameteren Q366

Styringen rgmmer Noten indefra og ud under hensyntagen til sletovermalet
(Q368 0g Q369)

Styringen traekker veerktgjet tilbage til sikkerhedsafstand Q200. Nar Not bredden
svarer til freesediameter, positionerer styringen veerktgjet efter hver fremfgring
udenfor Noten.

Disse forlgb gentager sig, indtil den programmerede fraesedybde er naet

Sletfraese

5

Safremt sletovermalet er defineret, sletfreeser styringen derefter Notens vaeg,
hvis det er indlaest i flere fremrykninger. Notveeggen bliver hermed tilkgrt
tangentialt

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!

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 j (off).

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 vaerktgjet
kolliderer med emnet

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 Cyklus sletfraese Q369 TILLAEG FOR BUND kun med en fremfgring. Parameter
Q338 INDGREB FOR SLETSPAN har ingen virkning pd Q369. Q338 virker ved slet-
bearbejdning af Q368 TILLAEG FOR SIDE.

®  Styringen reducerer fremrykningdybde til den i veerktgjs-tabellen definerede
skaereleengde LCUTS, hvis skaerelaengden er kortere end den i Cyklus angive
fremrykningsdybde Q202.

= Er Notbredden stgrre end den dobbelte veerktgjsdiameter, sé rgmmer stryringen
noten ligeledes indefra og ud. De kan altsd ogsd med sma vaerktgjer freese
vilkarlige noter.

m Denne Cyklus overvager vaerktgjets 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 fejilmeddelelse.
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Anvisninger for programmering

Med inaktiv veerktgjs-tabel skal De altid indstikke vinkelret (Q366=0), da De ikke
kan definere en indstiksvinkel.

Forpositionér veerktgjet pa startpositionen i bearbejdningsplanet med radi-
uskorrektur RO. Bemaerk Parameter Q367 (position).

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

Sikkerheds-afstanden indlaeses séledes, at veerktgjet ved kgrsel ikke kommer i
klemme med afkgrte spaner.

Hvis De anvender Cyklus 254 i forbindelse med cyklus 221 s er Not-position 0
ikke tilladt.
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Cyklusparameter

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

Q219 Bredde af noten?

Indtast Notens bredde, denne er parallel med arbejdsplanets
sideakse. Hvis Notbredden svarer til veerktgjets diameter,
fraeser styringen et aflangt hul. Veerdi virker inkrementalt.

Maksimal Notbredde ved skrubning: Dobbelte veerktgjs-
diameter

Indlees: 0...99999.9999

Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Overmal i bearbejdningsplanet, der bliver tilbage efter skrub-
ning. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q375 MALEKREDS-DIAMETER ?
Delcirkeldiameteren er midtpunktsbanen af Noten.
Indlzes: 0...99999.9999

Q367 Henf. for not pos. (0/1/2/3)?

Positionen for Not henfgrt til positionen for veaerktgjet ved
Cyklus-kald

0: Veerktgjsposition bliver ikke tilgodeset. Notpositionen er
resultatet af det indtastede cirkelcentrum og startvinklen

1: Veerktgjsposition = centrum venstre Notcirkel. Startvinkel
Q376 henfgrer sig til denne position. Der tages ikke hensyn
til den indtastede delcirkels midte

2: Veerktgjsposition = centrum midterakse. Startvinkel Q376
henfgrer sig til denne position. Der tages ikke hensyn til den
indtastede delcirkels midte

3: Veerktgjsposition = centrum hgjre Notcirkel. Startvinkel
Q376 henfgrer sig til denne position. Der tages ikke hensyn
til den indtastede delcirkels midte

Indlees: 0,1, 2,3
Q216 MIDTE 1. AKSE ?

Midten af delcirklen i hovedaksen i bearbejdningsplanet Kun
aktiv, nar Q367 = 0. Veerdi virker absolut.

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 ?
Polarvinkel af startpunkt
Indleese: -360.000...+360.000

Q248 Abninhsvinkel for not ?

Abningsvinklen er vinklen mellem start- og slutpunktet for
den runde Not. Veerdi virker inkrementalt.

Indlaese: 0...360

Q378 VINKELSKRIDT ?
Vinklen mellem to bearbejdningspositioner
Indlaese: -360.000...+360.000

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 Fraeseberabehdning Spindeldrejeretning bliver tilgo-
deset.

+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 ?

Overmal som forbliver i dybde efter skrubning. Veerdi virker
inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved kegrsel til dybden i mm/
min

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

Q338 Indgreb for sletspan?

Fremfgring af veerktgjsakse ved sletning af sideovermal
Q368. Veerdi virker inkrementalt.

0: sletning i en fremfgring
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Cyklus for fraesebearbejdning | Lommefraesning

Hjaelpebillede Parametre
Indlees: 0...99999.9999

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi
virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt.
Veerdi virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

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 vaerktgjstabellen er
ikke evalueret.

1, 2 = pendul indstik | veerktgjstabellen skal indstiksvink-
len ANGLE veere defineret som ikke lig med O for det aktive
veerktgj. 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

Indleese: 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 veerktgjsskeer, ellers
pd midtpunktsbanen

2: Feed henfgrer sig ved sletside og sletdybde af vaerktgjs-
skeeret, ellers pd midpunktsbanen

3: Feed henfgrer sig altid til veerktgjsskeeret
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Cyklus for fraesebearbejdning | Lommefraesning

Hjaelpebillede Parametre
Indlees: 0,1, 2, 3

Eksempel

8.3 Tap fraese

8.3.1  Cyklus 256 FIRKANTET TAP

ISO-Programmering
G256

Anvendelse

Med Cyklus 256 kan De bearbejde en firkantet tap. Hvis et rdemnemal er stgrre end
den maksimalt mulige sideveerts fremrykning, sa udfgrer styringen flere sideveerts
fremrykninger indtil det faerdige mal er naet.
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Cyklus for fraasebearbejdning | Tap frase

Cyklusafvikling

1

Veerktgjet kgrer ud fra cyklus-startpositionen (tappens midte) til startpositionen
for tappens bearbejdning. Startposition fastlaagger De med parameteren Q437.
Standarindstillingen (Q437=0) ligger 2 mm lige under Tap réemne

Hvis veerktgjet star pa den 2. sikkerheds-afstand, kgrer styringen vaerktgjet i
ilgang FMAX i sikkerheds-afstand og derfra med tilspaendingen dybde-fremryk til
den fgrste fremryk-dybde

Herefter kgrer vaerktgjet tangentielt til tappens kontur og fraeser i derefter én
omgang.

Hvis faerdigmalet ikke kan nds pd en omgang, stiller styringen vaerktgjet
sideveerts pa den aktuelle fremryk-dybde og fraeser derefter pdny en omgang.
Styringen tilgodeser herved rdemnemadlet, 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 kreeves 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 forlgb gentager sig, indtil den programmerede freesedybde er ndet

Ved enden af cyklus positionerer styringen veerktgjet i vaerktgjs-aksen pa den i
cyklus definerede sikre hgjde. Slutpositionen stemmer altsa ikke overens med
startpositionen
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Cyklus for fraasebearbejdning | Tap frase

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. 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 Cyklus sletfraese Q369 TILLAEG FOR BUND kun med en fremfgring. Parameter
Q338 INDGREB FOR SLETSPAN har ingen virkning pa Q369. Q338 virker ved slet-
bearbejdning af Q368 TILLAEG FOR SIDE.

®  Styringen reducerer fremrykningdybde til den i veerktgjs-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.

Anvisninger for programmering

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.
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Cyklus for fraasebearbejdning | Tap frase

Cyklusparameter
Hjzelpebillede
| Q424
YA Q218
Q2071 | % N T
FSS I S TS
g T | g3
N A/ |
Nl e =
©) -
X
Q368

Parametre

Q218 1. SIDELANGDE ?

Laengde af Tappen, parallelt med hovedaksen i bearbejd-
ningsplanet Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q424 Raemnemal sidelaengde 1?

Laengde af rdemnetap, parallelt med hovedaksen i bearbejd-
ningsplanet Indlaes réemnemal sidelaengde 1 stgrre end
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-
radius gange bane-overlapning Q370). Styringen beregner
altid en konstant sideveerts fremrykning Vaerdi virker inkre-
mentalt.

Indlees: 0...99999.9999

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 sideveerts fremrykning (veerktgjs-radius
gange bane-overlapning Q370). Styringen beregner altid en
konstant sideveerts fremrykning Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q425 Raemnemal sidelaengde 2?

Laengde af Tap rdemnet parallelt med bearbejdningsplanets
sideakse. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 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 ?

Overmal i bearbejdningsplanet, der bliver tilbage efter skrub-
ning. 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...+360.000
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Hjzelpebillede
Y Y
£Q367=0
Q367=1 Q367=2
X X
Y Y
Q367=3 Q367=4
X X
YA
m 0351:+1_<
,/ ,—-—-«4\‘\
Q\—-—-—-—»»'
N > Q351=—1 -
k X
B
H Q206
ZA N
Q200 Q204
Q203 —
Q202
ﬁ Q201
X

Cyklus for fraasebearbejdning | Tap frase

Parametre

Q367 Placering af tappen (0/1/2/3/4)?

Positionen for Not henfart til positionen for vaerktgjet ved
Cyklus-kald

0: Veerktgjsposition = tappens midte

1: Veerktgjsposition = venstre nederste hjgrne
2: Veerktgjsposition = hgjre nederste hjgrne
3: Veerktgjsposition = hgjre gverste hjgrne

4: Veerktgjsposition = venstre gverste hjgrne
Indlees: 0,1, 2, 3, 4

Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?
Kgrselshastigheden af veerkigjet ved fraesning i mm/min
Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

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

Type af Fraeseberabehdning Spindeldrejeretning bliver tilgo-
deset.

+1 = medlgbsfraesning
-1 = modligbsfraesning

PREDEF: Styringen overfgrer vaerdien af en GLOBAL DEF-
Blok

(Hvis De indleeser 0, er bearbejdningen medigbs)
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

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

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
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Cyklus for fraasebearbejdning | Tap frase

Hjaelpebillede Parametre

Q370 BANE-OVERLAPNINGS FAKTOR ?
Q370 x veerktgjsradius, resulterer i en sidevers indfgring k.
Indlaese: 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: Hgjre nederste hjgrne

3: Hagjre gverste hjgrne

4: Venstre gverste hjgrne

Hvis der efter tilkgrsel med indstillingen Q437=0 opstéar
tilkgrslesmeerker pa Tapoverfladen, s& veelg en anden tilkgr-
selsposition

Indlees: 0, 1,2, 3, 4

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
Q369 SLETTILLAEG FOR BUND ?

Overmal som forbliver i dybde efter skrubning. Veerdi virker
inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q338 Indgreb for sletspan?

Fremfgring af veerktgjsakse ved sletning af sideovermal
Q368. Veerdi virker inkrementalt.

0: sletning i en fremfgring
Indlees: 0...99999.9999

Q385 Slette tilspaending?

Kgrselshastigheden af veerktgjet ved side- og dybdesletning i
mm/min

Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
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Cyklus for fraesebearbejdning | Tap fraese

Eksempel
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Cyklus for fraasebearbejdning | Tap frase

8.3.2  Cyklus 257 RUND TAP

ISO-Programmering
G257

Anvendelse

Med Cyklus 257 kan De bearbejde en firkantet tap. Styringen fremstiller cirkeltappen
spiralformet udgéende fra rdemnediameter.

Cyklusafvikling

]

Efterfalgende haever styringen vaerktgjet, hvis det star indenfor den 2.Sikkerheds-
afstand, og haever veerktgjet til den 2. sikkerhedsafstand tilbage

Veerkigjet kgrer ud fra Tappens midte til startpositionen for Tappens bear-
bejdning. Startpositionen fastlaegger De via Polarvinkel, henfgrt til Tapmidten,
med parameter Q376

Styringen kgrer vaerktgjet 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 vaek 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 vaerktgjs-

aksen til den i cyklus definerede 2. sikkerhedsafstand Slutpositionen stemmer
ikke overens med startpositionen
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Cyklus for fraasebearbejdning | Tap frase

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. 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 Cyklus sletfraese Q369 TILLAEG FOR BUND kun med en fremfgring. Parameter
Q338 INDGREB FOR SLETSPAN har ingen virkning pa Q369. Q338 virker ved slet-
bearbejdning af Q368 TILLAEG FOR SIDE.

®  Styringen reducerer fremrykningdybde til den i veerktgjs-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.

Anvisninger for programmering

m Forpositionér veerktgjet pa startpositionen i bearbejdningsplanet (tappens midte)
med radiuskorrektur RO.

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

Cyklusparameter

Hjzelpebillede

Y

&
az07 / ;

{ g

Parametre

Q223 FARDIG EMNE-DIAMETER ?
Diameter af den feerdigbearbejdede Tap
Indlees: 0...99999.9999

Yi

x ¥

Q222 RA EMNE-DIAMETER ?

Diameter af rdéemnet Indlaes rdéemne-diameteren stgrre en
feerdigdel-diameteren Styringen udfgrer flere sideveerts
fremrykninger, nér 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 sidevaerts fremrykning

Indlees: 0...99999.9999

Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Overmal i bearbejdningsplanet, der bliver tilbage efter skrub-
ning. 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

Q203

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

Type af Fraeseberabehdning Spindeldrejeretning bliver tilgo-
deset.

+1 = medlgbsfraesning
-1 = modlgbsfraesning

PREDEF: Styringen overfgrer vaerdien af en GLOBAL DEF-
Blok

(Hvis De indlaeser 0, er bearbejdningen medligbs)

o Indlees: -1, 0, +1 alternativ PREDEF
X
Q201 DYBDE ?
= Afstand emne-overflade - bunden af tappen: Veerdi virker
B Q206 .
zA ~ inkrementalt.
Indlees: -99999.9999...+99999.9999
Q200 Q204
— Q202 UDSPAANINGSDYBDE ?
& 0201 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 ?
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Kgrselshastigheden af veerktgjet ved kgrsel til dybden i mm/
min
Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FMAX, FU, FZ

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF
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Cyklus for fraasebearbejdning | Tap frase

Hjaelpebillede

Parametre

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) Veaerdi 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 veerktg-
jet tilkgrer Tappen.

Indleese: -1...+359

Q215 BEARBEJDNINGS-OMFANG (0/1/2) ?
Fastleegge bearbejdnings-omfang:

0: Skrub og Slet

1: Kun skrubbe

2: Kun sletfraese

Indlees: 0,1, 2

Q369 SLETTILLAEG FOR BUND ?

Overmal som forbliver i dybde efter skrubning. Veerdi virker
inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q338 Indgreb for sletspan?

Fremfgring af veerktgjsakse ved sletning af sideovermal
Q368. Veerdi virker inkrementalt.

0: sletning i en fremfgring
Indlees: 0...99999.9999

Q385 Slette tilspaending?

Kgrselshastigheden af veerktgjet ved side- og dybdesletning i
mm/min

Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
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Cyklus for fraesebearbejdning | Tap fraese

Eksempel
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Cyklus for fraasebearbejdning | Tap frase

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

]

Stér veerktgjet ved begyndelsen af bearbejdningen nedenfor den 2. Sikker-
hedsafstand, traekker styringen veerktgjet tilbage til den 2. sikkerhedsafstand.

Udgéende fra Tapmidten bevaeger styringen veerktgjet 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 bevaeget veerkigjet 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 forlgh gentager sig, indtil den programmerede fraesedybde er ndet

Efter Cuklusslut fglger derefter en tangentielt frakgrselsbevaegelse. Efterfglgende
kgrer styringen veerktgjet i vaerktgjsaksen tilden 2. sikkerhedsafstand
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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. 2071003) 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 tilkgrselsbevaegelse. Nar
der ikke er forudset nok plads, kan de komme til kollision.

> Fastlaeg med Q224 under hvilken vinkel det fgrste hjgrne af Polygonen skal
feerdigggres Indlaeseomréde: -360° bis +360°

> Der skal efter hver drejeposition Q224 ved siden af Tappen, veere fglgende
plads tilgeengelig: Mindst veerktgjsdiameter +2 mm.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen positionerer i sidste ende veerktgjet tilbage til sikkerhedsafstanden,
hvis der indtastes 2. Sikkerhedsafstand. Slutpositionen af veerktgjet efter Cyklus,
stemmer ikke overens med startpositionen. Pas pa kollisionsfarel!

> Kontroller kgrselsbeveegelser af masjkinen

» | betjeningsart Programmering under arbejdsomrade Simulering Kontroller
endeposition af veerktgjet efter Cyklus

» Programmer absolutte koordinater efter Cyklus (ikke inkremental)

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

m Styringen forpositionerer automatisk veerktgjet i veerktgjs-aksen. Q204 2.
SIKKERHEDS-AFST. bemazerkes.

B Cyklus sletfreese Q369 TILLAEG FOR BUND kun med en fremfgring. Parameter
Q338 INDGREB FOR SLETSPAN har ingen virkning pd Q369. Q338 virker ved slet-
bearbejdning af Q368 TILLAEG FOR SIDE.

m Styringen reducerer fremrykningdybde til den i vaerktgjs-tabellen definerede
skaereleengde LCUTS, hvis skeaerelaengden er kortere end den i Cyklus angive
fremrykningsdybde Q202.

m Denne Cyklus overvager vaerktgjets definerede nytteleengde LU. Nar LU-vaerdi er
mindre end DYBDE Q201, giver styringen en fejimeling.
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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 fastleegger arbejdsretningen. Hvis De
programmerer dybden = 0, s& udfgrer styringen ikke Cyklus.
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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 sidevaerts
fremrykninger, nar 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 hjgrnerne ligeligt pa tappen.

Indleese: 3...30

Q224 DREJNINGSVINKEL ?
Fastlaeg under hvilken vinkel det fgrste hjgrne af polygonen
skal feerdiggares.

Indleese: -360.000...+360.000

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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Cyklus for fraasebearbejdning | Tap frase

Parametre

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

Type af Fraeseberabehdning Spindeldrejeretning bliver tilgo-
deset.

+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

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 ?
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Hjaelpebillede Parametre

Overmal som forbliver i dybde efter skrubning. Veerdi virker
inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q338 Indgreb for sletspan?

Fremfgring af veerktgjsakse ved sletning af sideovermal
Q368. Veerdi virker inkrementalt.

0: sletning i en fremfgring
Indlees: 0...99999.9999

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
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8.3.4 Programmeringseksempler

Eksempel: Fraesning af lomme, tappe og noter

vh 90 . %
i | x!z

50 100 -40 -30 -20

; Veerktgjs-kald skrubning/sletfraesning
; Veerktgj frikgres

; Cyklus-kald udvendig bearbejdning
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; Cyklus-kald cirkellomme

; Veerktgjskald Notfraesning
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; Cyklus-kald Not
; Veerktgj frikgres

; Programende

8.4 Fraese Konturer med SL-Cyklus

8.4.1 Grundlaget

Anvendelse

Med SL-Cykler kan De sammensaette komplekse konturer af indtil 12 delkonturer
(lommer eller @ér). De enkelte delkonturer indlaeser De som underprogrammer. Fra
listen af delkonturer (underprogram-numre), som De angiver i Cyklus 14 KONTUR
beregner styringen samlet kontur

o | stedet for SL-Cyklus anbefaler HEIDENHAIN den kraftigere optimerede
konturfreesefunktion Software-Option (#167 / #1-02-1).

Anvendt tema
m Optimeret konturfreesning (#167 / #1-02-1)

Yderligere informationer: "Fraese Konturer med OCM-Cyklus (#167 / #1-02-1)",
Side 325

m Konturkald med simpel konturformel CONTOUR DEF
Yderligere informationer: "Enkel Konturformel", Side 80

m Konturkald med kompleks konturformel SEL CONTOUR
Yderligere informationer: "Komplekse Konturformel’, Side 84

m Konturkald med Cyklus 14 KONTUR
Yderligere informationer: "Cyklus 14 KONTUR ", Side 79
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Funktionsbeskrivelse
Egenskaber ved underprogrammer

Lukkede konturer uden til- og frakgrselsbevaegelser

Koordinatomregning er tilladt - nar De programmerer indenfor delkontur, virker
ogsa i efterfglgende underprogrammer, men ma efter cykluskald ikke nulstilles

Styringen genkender en lomme, hvis De indvendig omlgber konturen, f.eks.
beskrivelse af en kontur medurs med radius-korrektur RR

Styringen genkender en lomme, hvis De udvendig omlgber konturen, f.eks.
beskrivelse af en kontur medurs med radius-korrektur RL

Underprogrammer ma ikke indeholde koordinater i spindelaksen
De programmerer i fgrste NC-Blok af underprogrammet altid begge akser

Hvis De anvender Q-Parametre, s gennemfgres de pageeldende beregninger og
anvisninger kun indenfor det padgeeldende kontur-underprogram

Uden bearbejdningscyklus, tilspaending og M-funktioner

Cyklus egenskaber

Styringen positionerer automatisk fgr hver Cyklus pa sikkerheds-afstand -
positioner veerktgjet fgr Cyklus-kald pa en sikker position

Hvert dybde-niveau bliver freeset uden veerktgjs-lgft; @ er bliver omkert sideveerts

Radius til "indvendige-hjgrner" er programmerbar - vaerktgjet bliver ikke stédende,
friskaerings-maeerker bliver forhindret (geelder for yderste bane ved udfraesning og
side-sletfraesning)

Ved side-sletfraesning kgrer styringen til konturen pa en tangential cirkelbane

Ved dybde-sletfraesning kegrer styringen ligeledes veerktgjet pa en tangentiel
cirkelbane til emnet (f.eks.: Spindelakse Z: cirkelbane i planet Z/X)

Styringen bearbejder konturen gennemgdende i medIigb hhv. i modigb.

Malangivelserne for bearbejdninger, som fraesedybde, overmal og sikkerheds-
afstand indlaeser De centralt i Cyklus 20 KONTUR-DATA .

Skema: Afvikle med SL-cykler
0 BEGIN SL 2 MM

12 CYCL DEF 14 KONTUR

13 CYCL DEF 20 KONTUR-DATA

16 CYCL DEF 21 FORBORING

17 CYCL CALL

22 CYCL DEF 23 SLETSPAAN DYBDE

23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24 SLETSPAAN SIDE

27 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 1

55LBL O
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0 BEGIN SL 2 MM
56 LBL 2

60 LBL O

99 END PGM SL2 MM

Anvisninger
B Hukommelsen for en SL-cyklus er begraenset. De kan i en SL-cyklus
programmere maksimalt 16384 konturelementer.

m  SL-cykler gennemfgrer internt omfangsrige og komplekse beregninger og
derudfra resulterende bearbejdninger. Af sikkerhedsgrunde gennemfgres i alle
tilfeelde fgr afviklingen Simulation! Herved kan De pé enkel vis fastsld, om den af
styringen fremskaffede bearbejdning forlgber rigtigt.

® Hvis De anvender lokale Q-Parameter QL i et kontur-underprogram, skal De ogséa
henvise eller bregne indenfor kontur-underprogrammet.

8.4.2  Cyklus 20 KONTUR-DATA

ISO-Programmering
G120

Anvendelse

| Cyklus 20 angiver De bearbejdnings-informationerne for under-programmer med
delkonturer.

Anvendt tema
® Cyklus 271 OCM KONTURDATA (#167 / #1-02-1)

Yderligere informationer: "Cyklus 277 OCM KONTURDATA (#167 / #1-02-1) ",
Side 330

Anvisninger

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

B Cyklus 20 er DEF-aktiv, det betyder Cyklus 20 er fra sin definition aktiv i NC-
Programmet.

m De i Cyklus 20 angivne bearbejdnings-informationer geelder for Cyklus 21 til 24.

® Hvis De anvender SL-cykler i Q-parameter-programmer, s& ma De ikke benytte
parameter Q1 til Q20 som program-parameter.

B Fortegnet for cyklusparameter dybden fastleegger arbejdsretningen. Hvis De
programmerer dybden = 0, s& udfgrer styringen den pagaeldende cyklus til
dybden = 0.

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brugerhandbog Bearbejdningscyklus | 10/2023 287



288

Cyklus for fraasebearbejdning | Fraese Konturer med SL-Cyklus

Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre
Q1 FRAESEDYBDE ?

ZA % Afstanden emneoverflade - lommens bund. Veerdi virker
inkrementalt.
Indlees: -99999.9999...+99999.9999
- Q2 BANE-OVERLAPNINGS FAKTOR ?
— = o Q2 x veerktgjsradius resulterer i den sidevers fremrykning k.
‘ﬁ* i %—‘ Indleese: 0.0001...1.9999

Q3 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Sletspan-overmal i bearbejdningsplanet Veerdi virker inkre-
mentalt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q4 SLETTILLAEG FOR BUND ?
Slet-span for dybden. Veerdi virker inkrementalt.
Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q5 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
Absolutte koordinater til emne-overfladen
Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q6 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem vaerktgjs-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 udkgrsel ved cyklus-ende) Veerdi
virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

YA Q8 INDVENDIG RUNDINGS RADIUS ?:

Afrundings-radius pa indvendige-"hjgrner”; den indlaeste
veerdi henfgrer sig til veerktgjs-midtpunktsbanen og bliver
anvendt, til beregning af blgdere kgrselsbevaegelser mellem

2 <4< <
E Q9=-1 &/f\l konturelementer.

NS

Q5

x

; Q8 er ingen radius, som styringen indfgjer som separat
Q9=+1 ) konturelement mellem programmerede elementer!
>>r—

_____ Indles: 0...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

-
x ¥
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8.4.3 Cyklus 21 FORBORING

ISO-Programmering
G121

Anvendelse

De anvender Cyklus 21 FORBORING, hvis De bagefter anvender et veerktg; til

udrgmning af konturen, som ikke har en endefraeser over midten (DIN 844).

Denne Cyklus faerdigggre en boring i omradet, der senere f.eks. bliver udrgmmet

med Cyklus 22. Cyklus 21 tager hensyn til indstikpunkt for sletovermal side og

sletovermal dybde, sdvel som radius af udrgmnings-veerktgjet. Indstikspunktet er

samtidig startpunktet for skrubningen.

Ved kald af Cyklus 21 skal De programmerer to yderlige Cyklus:

m Cyklus 14 KONTUR eller SEL CONTOUR - behgves for Cyklus 21 FORBORING for
at bestemmer boreposition i planet

m Cyklus 20 KONTUR-DATA - behgves for Cyklus 21 FORBORING for at bestemme
boredybde og sikkerhedsafstand
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Cyklusafvikling

1

Styringen positionerer fgrst veerktgjet i planet (position resulterer pa konturen,
De fgr med Cyklus 14 oder SEL CONTOUR har defineret, og fra informationen pa
skrub-veerktgjet)

Afsluttende korer veerktgjet i ilgang FMAX til sikkerhedsafstand. (sikker-
hedsafstand indgiver De i Cyklus 20 20 KONTUR-DATA )

Veerktgjet borer med den indleeste tilspaending Ffra den aktuelle position til den
forste fremryk-dybde

Herefter kgrer Styringen veerktgjet i ilgang FMAX tilbage og igen til fgrste fremryk-
dybde, formindsket med forstop-afstanden t.

Styringen fremskaffer selv forstop-afstanden:
m Boredybde indtil 30 mm:t=0,6 mm

B Boredybde over 30 mm: t = boredybde/50
= maximal forstop-afstand: 7 mm

| efterfalgende borer veerktgjet med den indlaeste tilspaending F videre til neeste
fremryk-dybde

Styringen gentager disse forlgb (1 til 4), til den indleeste boredybde er ndet Derved
bliver sletfraeseovermal dybde tilgodeset

Afslutningsvis kgrer veerktgjet i veerktgjs-aksen tilbage til sikker hgjde eller til den
sidst programmerede position fgr cyklus. Disse forhold er afthaengig af Maskin-
parameter posAfterContPocket (Nr. 201007).
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Anvisninger

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

m Styringen tilgodeser ikke en i TOOL CALL-blok programmeret deltavaerdi DR for
beregning af indstikspunkter.

m Ved trange steder kan styringen evt. ikke forbore med et veerktgj stgrre end
skrubveerktgjet.

m Nar Q13=0, bliver det veerktgjets data anvendt, som befinder sig i spindlen.

Tips i forbindelse med Maskinparameter

= Med makinparameter posAfterContPocket (Nr. 201007) definerer De hvordan
De kore efter bearbejdning. Nar De har programmeret ToolAxClearanceHeight,
positionerer De ikke vaerktgjet trinvist i planet ved slutningen af cyklussen, men i
en absolut position.

Cyklusparameter
Hjaelpebillede Parametre
Y Q10 UDSPAANINGSDYBDE ?

Mal, med hvilket veerktgjet i hver enkelt tilfaelde bliver
fremrykket (fortegn ved negativ arbejdsretning ,—") Veerdi
virker inkrementalt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q11 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved indstikning i mm/min
Indlees: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q13 hhv. Q513 Udroemme-vaerktoej nummer/navn?

Nummer eller navn pa skrubbe-vaerktgjet. De har mulighe-
den, ved valgmuligheder i aktionsliste at overfgrer et vaerktgj
direkte fra veerktgjstabellen.

Indleese: 0...999999.9 alternativ maksimal 255 tegn
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Zyklus 22 UDFRAESNING

ISO-Programmering
G122

Anvendelse

()

Med Cyklus 22 UDR@MME definere teknologidata til udrgmning.
Ved kald af Cyklus 22 skal De programmerer to yderlige Cyklus:

Cyklus 14 KONTUR eller SEL CONTOUR
Cyklus 20 KONTUR-DATA
Evt. Cyklus 21 FORBORING

Anvendt tema

Cyklus 272 OCM SKRUB (#167 / #1-02-1)
Yderligere informationer: "Cyklus 272 OCM SKRUB (#167 / #1-02-1)", Side 332

Cyklusafvikling

]

Styringen positionerer veerktgjet over indstikspunktet; herved bliver der taget
hensyn til slettillaeg for side

| den fgrste fremryk-dybde fraeser vaerktgjet med fraese tilspaending Q12
konturen indefra og udad

Herved bliver @-konturen fraeset fri (her: C/D) med en tilngermelse til lomme-
konturen (her: A/B).

| naeste skridt kgrer styringen veerktgjet til den naeste fremryk-dybde og gentager
skrubbe-forlgbet, indtil den programmerede dybde er ndet

Afslutningsvis kerer veerktgjet i veerktgjs-aksen tilbage til sikker hgjde eller til den
sidst programmerede position fgr cyklus. Disse forhold er afhaengig af Maskin-
parameter posAfterContPocket (Nr. 201007).
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De har indstillet Parameter posAfterContPocket (Nr. 201007) pa
ToolAxClearanceHeight, positionerer styringen veerktgjet efter Cyklusafslutning
kun i vaerktgjsakseretning pa sikker hgjde. Styringen forpositionerer ikke veerktgjet
i bearbejdningsplanet. Pas pa kollisionsfare!

> Positioner vaerktgj efter Cyklus afslutning med alle koordinaterne f.eks. L X
+80 Y+0 RO FMAX

» Efter Cyklus programmeres en absolut position, ingen inkrementale
kgrselsbeveegelser.

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

®  Ved efterskrubning tilgodeser styringen ikke en defineret slitagevaerdi DR for
forskrubbeveerktgjet.

®  Erunder bearbejdning M110 aktiv, sa vil ved indvendig korrigeret vinkelbue
tilspaendingen tilsvarende reduceret.

m Denne Cyklus overvager vaerktgjets definerede nytteleengde LU . Nar LU-veerdi er
mindre end DYBDE Q1 giver styringen en fejimelding.

®  Cyklus tilgodeser hjeelpefunktionen M109 og M110. Under indvendig og udvendig
bearbejdning holder styringen fremfgringen af cirkulaere buer konstant for
indvendige og udvendige radier pd veerktgjets skaerkant.

Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test

Anvend evt. en endeskaersfraeser over midten (DIN 844), eller forbor med
Cyklus 21.

Anvisninger for programmering

B Ved lommekonturer med spidse indv. hjgrner kan ved anvendelse af en overlap-
ningsfaktor stgrre end 1 lade restmateriale blive stdende ved skrubning. Specielt
den inderste bane kontrolleres pr. testgrafik og evt.aendre overlapningsfaktoren
ubetydeligt. Herved lader en anden snitopdeling sig opnd. hvad ofte fgrer til det
gnskede resultat.

m |ndstiksforholdene for Cyklus 22 fastleegger De med parameter Q19 og i
veerktgjs-tabellen med kolonne ANGLE og LCUTS :
® Hvis Q19=0 er defineret, sa indstikker styringen vinkelret, ogsa nar der for det
aktive vaerktgj er defineret en indstiksvinkel (ANGLE)
®  Hvis De definerer ANGLE=90°, indstikker styringen vinkelret. Som indstiks-
tilspaending bliver pendlingstilspaending Q19 anvendt

m  Hvis pendlertilspaendingen Q19 er defineret i Cyklus 22 og VINKEL mellem 0.1
0g 89,999 i veerktgjs-tabellen, indstikker styringen med den fastlagte VINKEL-
Helixformet

® Hvis pendlertilspaendingen er defineret i Cyklus 22 og ingen VINKEL star i
veerktgjs-tabellen, s& afgiver styringen en fejlmelding

m  Er geometri forholdende séledes, at der ikke kan indstikkes helixformet (Not),
sé forsgger styringen pendlende indstikning (pendul laengde beregnes efter
LCUTS og ANGLE (Pendulleenge = LCUTS / tan ANGLE))
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Tips i forbindelse med Maskinparameter

® Med makinparameter posAfterContPocket (Nr. 201007) definerer De forhold
efter bearbejdning af konturlomme.

= PosBeforeMachining: Kgr tilbage til startpositionen
® ToolAxClearanceHeight: Positioner veerktgjsakse i sikker hgjde.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede
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Parametre

Q10 UDSPAANINGSDYBDE ?

Mal, med hvilket veerktgjet bliver fremrykket. Vaerdi virker
inkrementalt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q11 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Tilspaending ved kgrselsbevaegelser i spindelaksen
Indlees: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q12 SKRUB TILSPAENDING ?
Tilspaending ved kgrselsbevaegelser i bearbejdningsplanet
Indlees: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q18 hhv. QS18 Forskrubbe-veerkt.?

Nummer eller navn pé veerktgjet, med hvilket styringen allere-
de har forskrubbet. De har muligheden, via valgmulighe-
den i aktionslisten at hente forrydningsveerktgjet direkte fra
veerktgjstabellen Derudover han De med valgmuligheder i
aktionslisten selv indgive veerktgjsnavnet. Styringen indfg-
jer anfgrselstegnet over-tegnet automatisk, nér De forlader
indleesefeltet. Hvis ikke forskrubbet blev "0" indlaest; hvis
De her indlaeser et nummer eller et navn, skrubber styrin-
gen kun den del, der med forskrubbe-veerktgjet ikke kunne
blive bearbejdet. Hvis efterskrubbeomradet ikke er tilkgrt
sideveerts, indstikker styringen pendelende; herfor skal De i
veerktgjs-tabellen TOOL.T, definere skaerlaengden LCUTS og
den maksimale indstiksvinkel ANGLE for vaerktgjet.

Indleese: 0...99999.9 alternativ maksimal 255 tegn

Q19 TILSPAENDING PENDLING ?
Pendlingstilspaending i mm/min
Indlees: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q208 TILSPANDING TILBAGEK@RSEL ?

Kgrselshastigheden af veerktgjet ved udkersel efter bearbejd-
ning i mm/min. Hvis De indleeser Q208=0, s kgrer styringen
veerktgjet ud med tilspaending Q12

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

Q401 Tilspaendingsfaktor i %?

Procentfaktor, med hvilken styringen reducerer bearbejd-
nings-tilspaendingen (Q12), sé snart veerktgjet ved udskrub-
ning kgrer med det fulde omfang i materialet. Nar De bruger
tilspaendingsreduceringen, sé kan De definere tilspaending
udskrubning sé stor, at ved den i Cyklus 20 fastlagte bane-
overlapning (Q2) hersker optimale snitbetingelser. Styrin-
gen reducerer sa ved overgange eller indsnaevringer tilspaen-
dingen som defineret af Dem, s& at bearbejdningstiden i alt
bliver mindre.

Indlaese: 0.0001...100

Q404 Efterremnings strategi (0/1)?
Bestem, hvordan styringen kegrer veerktgjet, ved efterrgmning:
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Hjaelpebillede Parametre

0: Styringen kgrer veaerktgjet mellem de omrader, der skal
rgmmes, i den aktuelle dybde langs konturen. Indtastningen
traeder kun i kraft, hvis diameteren pa efterrydningsveerktgjet
er stgrre end eller lig med forrydningsveerktgjets radius.

1: Styringen traekker veerktgjet tilbage til en sikker afstand
mellem de omrader, der skal ryddes, og bevaeger sig derefter
til startpunktet for det naeste rydningsomréade.

Indlees: 0, 1

m
x
o

o

3
o

o
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8.4.5 Cyklus 23 SLETSPAAN DYBDE

ISO-Programmering
G123

Anvendelse

Med Cyklus 23 SLETSPAAN DYBDE bliver den i Cyklus 20 programmerede overmal
dybde sletbearbejdet. Styringen kgrer veerktgjet blgdt (lodret tangentielbue) til
fladen der skal bearbejdes, sdfremt der er plads nok til det. Ved trange pladsforhold
kgrer styringen veerktgjet lodret til dybden. Herefter bliver det ved udfraesningen
tilbageblevne sletovermal fraeset.

Ved kald af Cyklus 23 skal De programmerer to yderlige Cyklus:

Cyklus 14 KONTUR eller SEL CONTOUR
Cyklus 20 KONTUR-DATA

Evt. Cyklus 21 FORBORING

Evt. Cyklus 22 UDROMME

Anvendt tema

Cyklus 273 OCM SLET DYBDE (#167 / #1-02-1)

Yderligere informationer: "Cyklus 273 OCM SLET DYBDE (#167 / #1-02-1)",
Side 337

Cyklusafvikling

.
2
3

Styringen positionerer veerktgjet i sikker hgjde i ilgang FMAX.
Efterfglgende falger en bevaegelse i veerktgjsaksen med tilspaending Q11.

Styringen kgrer vaerktgjet blgdt (lodret tangentielbue) til fladen der skal
bearbejdes, sdfremt der er plads nok til det. Ved trange pladsforhold kgrer
styringen veerktgjet lodret til dybden

Det ved skrubning tilbageblevne sletovermal bliver fraeset.

Afslutningsvis kgrer veerktgjet i veerktgjs-aksen tilbage til sikker hgjde eller til den
sidst programmerede position fgr cyklus. Disse forhold er afhaengig af Maskin-
parameter posAfterContPocket (Nr. 201007).
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De har indstillet Parameter posAfterContPocket (Nr. 201007) pa
ToolAxClearanceHeight, positionerer styringen veerktgjet efter Cyklusafslutning
kun i veerktgjsakseretning pa sikker hgjde. Styringen forpositionerer ikke veerktgjet
i bearbejdningsplanet. Pas pa kollisionsfare!

> Positioner veerktgj efter Cyklus afslutning med alle koordinaterne f.eks. L X
+80 Y+0 RO FMAX

» Efter Cyklus programmeres en absolut position, ingen inkrementale
kgrselsbeveegelser.

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

B Styringen fremskaffer selv startpunktet for sletfraesningen dybde. Startpunktet er
afhaengig af pladsforholdene i lommen.

= Tilkgrselsradius for tilpositionering til slutdybden er defineret fast internt og
uafhaengig af indsiksvinklen for vaerktgjet.

®  Erunder bearbejdning M110 aktiv, s vil ved indvendig korrigeret vinkelbue
tilspaendingen tilsvarende reduceret.

® Denne Cyklus overvager veerktgjets definerede nytteleengde LU. Nar LU-vaerdi er
mindre end DYBDE Q15 giver styringen en fejimelding.

m Cyklus tilgodeser hjeelpefunktionen M109 og M110. Under indvendig og udvendig
bearbejdning holder styringen fremfgringen af cirkulaere buer konstant for
indvendige og udvendige radier pa veerktgjets skaerkant.

Yderlig Information: Brugerhandbog programmering og test

Tips i forbindelse med Maskinparameter

® Med makinparameter posAfterContPocket (Nr. 201007) definerer De forhold
efter bearbejdning af konturlomme.

= PosBeforeMachining: Kgr tilbage til startpositionen
® ToolAxClearanceHeight: Positioner vaerktgjsakse i sikker hgjde.
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Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre

Z Q11 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved indstikning i mm/min
Indlaes: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ
X Q12 SKRUB TILSPAENDING ?
Tilspaending ved kgrselsbevaegelser i bearbejdningsplanet
Indlzes: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q208 TILSP/NDING TILBAGEK@RSEL ?

Kgrselshastigheden af vaerktgjet ved udkersel efter bearbejd-
ning i mm/min. Hvis De indleeser Q208=0, s& kgrer styringen
veerktgjet ud med tilspeending Q12

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

Eksempel
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Cyklus 24 SLETSPAAN SIDE

ISO-Programmering
G124

Anvendelse

Med den i Cyklus 24 SLETSPAAN SIDE bliver det i Cyklus 20 programmerede
overmal side sletbearbejdet. Denne Cyklus kan udfgres bdde med- og modurs.

Ved kald af Cyklus 24 skal De programmerer to yderlige Cyklus:
m Cyklus 14 KONTUR eller SEL CONTOUR

B Cyklus 20 KONTUR-DATA

m Evt. Cyklus 21 FORBORING

m Evt. Cyklus 22 UDFRAESNING

Anvendt tema
® Cyklus 274 OCM SLET SIDE (#167 / #1-02-1)

Yderligere informationer: "Cyklus 274 OCM SLET SIDE (#167 / #1-02-1)",
Side 341

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer vaerktgjet over emnet pa startpunktet for tilkgrselsposition.
Denne position i planet opstar ved en tangentiel cirkelbane, pa hvilken styringen
fgrer veerktgjet til konturen

2 Herefter kgrer styringen veerktgjet til forste fremfgringsdybde med Tilspaending
Dybdefremfgring

3 Styringen karer blgdt til konturen, indtil konturen er komplet sletbearbejdet.
Derved bliver hver delkpontur separat sletbearbejdet

4 Stryringen kgrer i en tangentiel helixbue til/fra sletkonturen. Helix starthgjde er
1/25 del af sikkerhedsafstanden Q6, men hgjst den resterende sidste fremfg-
ringsdybde over den endelige dybde

5 Afslutningsvis kgrer veerktgjet i veerktgjs-aksen tilbage til sikker hgjde eller til den

sidst programmerede position fgr cyklus. Disse forhold er afhaengig af Maskin-
parameter posAfterContPocket (Nr. 201007).

0 Styringen beregner startpunktet ogsa i afheengighed af raekkefglgen ved
afviklingen. Hvis De veelger sletfraesecyklus med tasten GOTO og sa starter
NC-Program, kan startpunktet ligge pa et andet sted, end hvis De afvikler
NC-Programm i den definerede raekkefglge.
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De har indstillet Parameter posAfterContPocket (Nr. 201007) pa
ToolAxClearanceHeight, positionerer styringen veerktgjet efter Cyklusafslutning
kun i vaerktgjsakseretning pa sikker hgjde. Styringen forpositionerer ikke veerktgjet
i bearbejdningsplanet. Pas pa kollisionsfare!

> Positioner vaerktgj efter Cyklus afslutning med alle koordinaterne f.eks. L X
+80 Y+0 RO FMAX

» Efter Cyklus programmeres en absolut position, ingen inkrementale
kgrselsbeveegelser.

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

m Hvis der ikke er defineret et overmal i Cyklus 20 giver styringen en fejilmeddelelse
"Veerktgjsradius for stor".

m  Hvis De afvikler Cyklus 24 uden fgrst at have skrubbet med Cyklus 22, ligger
radius af udrgmningsvaerktgjet med veerdien "0".

m Styringen fremskaffer selv startpunktet for sletfraesningen. Startpunktet er
afhaengig af pladsforholdene i lommen og det i Cyklus 20 programmerede
overmal.

® Er under bearbejdning M110 aktiv, sé vil ved indvendig korrigeret vinkelbue
tilspaendingen tilsvarende reduceret.

m Denne Cyklus overvager veerktgjets definerede nytteleengde LU. Nar LU-vaerdi er
mindre end DYBDE Q15 giver styringen en fejimelding.

m  Cyklus tilgodeser hjeelpefunktionen M109 og M110. Under indvendig og udvendig
bearbejdning holder styringen fremfgringen af cirkuleere buer konstant for
indvendige og udvendige radier pa veerktgjets skeerkant.

Yderlig Information: Brugerhandbog programmering og test

Anvisninger for programmering

® Summen af sletovermal side (Q14) og sletveerktgjs-radius skal vaere mindre end
summen af sletovermaél side (Q3, Cyklus 20) og skrubveerktgjs-radius.

= QOvermalet Side Q14 forbliver efter sletbearbejdning stdende, det skal altsa veere
mindre, end overmal i Cyklus 20.

m De kan ogsé anvende Cyklus 24 for konturfraesning. De skal sé&:
m definere konturen der skal fraeeses som en @ (uden lommebegraensning)

m | Cyklus 20 indlaese sletovermélet (Q3) stgrre, end summen fra sletovermalet
Q14 + radius til det anvendte veerktgj

Tips i forbindelse med Maskinparameter

= Med makinparameter posAfterContPocket (Nr. 2071007) definerer De forhold
efter bearbejdning af konturlomme:

= PosBeforeMachining: Kgr tilbage til startpositionen
B ToolAxClearanceHeight: Positioner veerktgjsakse i sikker hgjde.
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Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre

Q9 ROTATION ? MEDURS = -1
Bearbejdningsretning:

+1: Drejning modurs

=1: Drejning medurs

Indlaes: -1, +1

Q10 UDSPAANINGSDYBDE ?

Mal, med hvilket veerktgjet bliver fremrykket. Veerdi virker
inkrementalt.

X Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q11 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Kgrselshastigheden af vaerktgjet ved indstikning i mm/min
Indlees: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q12 SKRUB TILSPAENDING ?
Tilspaending ved kgrselsbevaegelser i bearbejdningsplanet
Indlees: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q14 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Sletovermal side Q14 forbliver efter sletbearbejdning staen-
de. Dette overmal skal vaere mindre, end overmal i Cyklus 20.
Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q438 hhv. QS438 Nummer/navn skrubbe-vaerktejs?

Nummer eller navn péa veerktgjet, med hvilket styringen har
skrubbet konturlommen. De har muligheden, ved valgmulig-
heder i aktionsliste at overfgrer et forskrubbe-vaerktgj direkte
fra veerktgjstabellen. Derudover han De med valgmuligheder
i aktionslisten selv indgive veerktgjsnavnet. Nar De forlader
indlaesningsfeltet, indfgjer styringen anfgrselstegn automa-
tisk foroven.

Q438=-1: Det sidst anvendte veerktgj bliver anvendt som
skrubbeveerktgj (Standard)

Q438=0: Hvis ikke forskrubbet, indgiver De nummer pa
et veerktgj med radius 0. Dette er normalt veerktgjet med
nummer 0.

Indleese: -1...+32767.9 maksimal 255 tegn
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8.4.7  Cyklus 270 KONTURKAEDE-DATA

ISO-Programmering
G270

Anvendelse

Med denne cyklus kan De fastlaegge forskellige egenskaber for Cyklus 25
DELKONTUR-RAEKKE.

Anvisninger

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

® Cyklus 270 er DEF-aktiv, det betyder Cyklus 270 er fra sin definition aktiv i
NC-Program.

m Ved anvendelse af Cyklus 270 i kontur-underprogram ingen radius-korrektur
definere.

m DefinerCyklus 270 fgr 25.
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Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre

Q390 Tilkerselsart/frakerselsart?

Definition af tilkgrselsart/frakgrselsart:

1: Tilkgr kontur tangential med en cirkelbue

2: Tilkgr kontur tangentielt pa en retlinje

3: Tilker kontur vinkelret

0 og 4: Der udfgres ingen til- og frakerslesbeveegelse
Indlees: 1, 2, 3

Q391 Radius-korr. (0=R0/1=RL/2=RR)?

Definition af radiuskorrektur:

0: Definerede kontur uden radiuskorrektur bearbejdning
1: Definerede kontur venstrekorrigeret bearbejdning
2: Definerede Kontur hgjrekorrigeret bearbejdet
Indlees: 0, 1, 2

Q392 Tilkersels-/frakersels-radius?

Kun aktiv, ndr en tangential tilkgrsel pa en cirkelbue blev valgt
(Q390=1). Radius til tilkgrselscirkler/frakgrselscirkler

Indlees: 0...99999.9999

Q393 Midtpunktsvinkel?

Kun aktiv, nar en tangential tilkgrsel pa en cirkelbue blev valgt
(Q390=1). Abningsvinkel til tilkgrselscirklen

Indlees: 0...99999.9999

Q394 Afstand til hjeelpepunkt?

Kun virksom, nér den valgt tangential tilkgrsel til en lige linje
eller valgt vinkelret tilkgrsel (Q390=2 eller Q390=3). Afstand
til hjeelpepunktet, ud fra hvilken styringen skal kgre til kontu-
ren

Indlees: 0...99999.9999
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8.4.8  Cyklus 25 DELKONTUR-RAEKKE

ISO-Programmering
G125

Anvendelse

Med denne Cyklus kan man sammen med Cyklus 14 KONTUR -bearbejde dbne og
lukkede Konturer.

Cyklus 25 DELKONTUR-RAEKKE tilbyder overfor bearbejdningen af en kontur med
positionerings-blokke betydelige fordele:

Styringen overvager bearbejdningen for efterskaeringer og konturbeskadigelser
(kontroller kontur med testgrafik)

Er veerktgjs-radius for stor, s& skal konturene eventuelt efterbearbejdes pa
indvendige hjgrner.

Bearbejdningen lader sig gennemgéende udfgre i med- eller modlgb, freeseart
bliver endda holdt, nar konturen spejles

Ved flere fremrykninger kan styringen kgre veerktgjet frem og tilbage: Herved
formindskes bearbejdningstiden.

De kan indleese et overmal, og skrubbe og sletfraese i flere arbejdsgange
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De har indstillet Parameter posAfterContPocket (Nr. 201007) pa
ToolAxClearanceHeight, positionerer styringen veerktgjet efter Cyklusafslutning
kun i veerktgjsakseretning pa sikker hgjde. Styringen forpositionerer ikke veerktgjet
i bearbejdningsplanet. Pas pa kollisionsfare!

> Positioner veerktgj efter Cyklus afslutning med alle koordinaterne f.eks. L X
+80 Y+0 RO FMAX

» Efter Cyklus programmeres en absolut position, ingen inkrementale
kgrselsbeveegelser.

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

B Styringen tager kun hensyn til den fgrste Label i Cyklus 14 KONTUR.

® Hukommelsen for en SL-cyklus er begraenset. De kan i en SL-cyklus
programmere maksimalt 16384 konturelementer.

®  Erunder bearbejdning M110 aktiv, s vil ved indvendig korrigeret vinkelbue
tilspaendingen tilsvarende reduceret.

B Cyklus tilgodeser hjeelpefunktionen M109 og M110. Under indvendig og udvendig
bearbejdning holder styringen fremfgringen af cirkulaere buer konstant for
indvendige og udvendige radier pa veerktgjets skaerkant.

Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test

Anvisninger for programmering
® Cyklus 20 KONTUR-DATA er ikke ngdvendig.

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

® Hvis De anvender lokale Q-Parameter QL i et kontur-underprogram, skal De ogsé
henvise eller bregne indenfor kontur-underprogrammet.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede

Parametre

Q1 FRAESEDYBDE ?

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

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q3 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Sletspan-overmal i bearbejdningsplanet Veerdi virker inkre-
mentalt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q5 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
Absolutte koordinater til emne-overfladen
Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q7 SIKKERE HOEJDE ?

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

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q10 UDSPAANINGSDYBDE ?

Mal, med hvilket veerktgjet bliver fremrykket. Vaerdi virker
inkrementalt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q11 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Tilspeending ved kgrselsbeveegelser i spindelaksen
Indlees: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q12 SKRUB TILSPAENDING ?
Tilspaending ved kgrselsbevaegelser i bearbejdningsplanet
Indlees: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q15 FRAESETYPE? MODLOEB = -1
+1: MedIgbs-fraesning
-1: Modlgbs-fraesning

0: Skiftende i med- og modlIgbs fraesning ved flere fremfgrin-
ger

Indlees: -1, 0, +1

Q18 hhv. Q518 Forskrubbe-veerkt.?

Nummer eller navn péa veerktgjet, med hvilket styringen allere-
de har forskrubbet. De har muligheden, via valgmulighe-
den i aktionslisten at hente forrydningsveaerktgjet direkte fra
veerktgjstabellen Derudover han De med valgmuligheder i
aktionslisten selv indgive veerktgjsnavnet. Styringen indfg-
jer anfgrselstegnet over-tegnet automatisk, nar De forlader
indleesefeltet. Hvis ikke forskrubbet blev "0" indlaest; hvis
De her indlaeser et nummer eller et navn, skrubber styrin-
gen kun den del, der med forskrubbe-veerkigjet ikke kunne
blive bearbejdet. Hvis efterskrubbeomradet ikke er tilkgrt
sideveerts, indstikker styringen pendelende; herfor skal De i
veerktgjs-tabellen TOOL.T, definere skaerlaengden LCUTS og
den maksimale indstiksvinkel ANGLE for veerktgjet.
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Hjaelpebillede Parametre
Indleese: 0...99999.9 alternativ maksimal 255 tegn

Q446 Aksepter restmateriale?

Indgiv, til hvilken vaerdi i mm De vil aksepterer som restma-
teriale pa kontur. Nar De f.eks. indgiver 0,01 mm, udfgrer
styringen ingen restmaterialebearbejdning fra en restmateri-
aletykkelse pd 0,01mm.

Indlaese: 0.001...9999

Q447 Maximal forbindelsesafstand?

Maksimale afstand mellem to efterudrgmnings omrader.
Indenfor denne afstand kgrer styringen uden haevebevaegel-
ser, i bearbejningsdybden langs konturen.

Indleese: 0...999999

Q448 Baneforlaengning?

Veerdien for forlaeengelse af veerktgjsbanen ved start og slut
af et konturomréde. Styringen forlaenger veerktgjsbanen
parallelt til konturen.

Indlaese: 0...99999

m
(7]
[
3
©
3
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8.49

Cyklus 275 KONTURNOT HVIRVELFRI

ISO-Programmering
G275

Anvendelse

Med denne cyklus kan man - i forbindelse med cyklus 14 KONTUR -&bne og lukkede
Noter eller Konturnoter komplet bearbejde med hvirvelfraesekgrsel.

Ved hvirvelfreesning kan De kgre med store snitdybder og hgje snithastigheder,

der igennem bliver med de ensartede snitbetingelser ingen slitagestigende
pavirkning udgvet pa veerktgjet. Ved brug af skeerplatter kan De bruge den komplette
skeerleengde og forgger derved det opnaelige spanvolumen pr. tand. Ydermere
skaner hvirvelfraesningen maskinens mekanik.

Hvis du samtidig kombinerer denne fraesemetode med den integrerede adaptive
tilspaendingsstyring AFC (#45 / #2-31-1) kan der opnas enorme tidsbesparelser.

Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test

Afheengig af valget af Cyklus-Parameteren stér fglgende bearbejdnings alternativer
til rddighed:

= Komplet bearbejdning: Skrubbe, sletfraese side

® Kun skrubbe

B Kun slette side

Skema: Afvikle med SL-cykler
0 BEGIN CYC275 MM

12 CYCL DEF 14 KONTUR
13 CYCL DEF 275 KONTURNOT HVIRVELFRI
14 CYCL CALL M3

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 10

55LBL O

99 END PGM CYC275 MM
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Cyklusafvikling
Skrubbe med lukket not
Konturbeskrivelsen af en lukket Not skal altid begynde med en retlinje-blok (L-blok).

1 Veerktgjet kgrer med positioneringslogik til startpunktet for konturbeskrivelsen
og pendler med den i veerktgjs-tabellen definerede indstiksvinkel til den fgrste
fremryk-dybde. Indstiksstrategien fastlaegger De med parameteren Q366

2 Styringen skrubber Noten med cirkuleere bevaegelser indtil konturendepunktet.
Under den cirkulzere bevaegelse forskyder styringen veerktgjet i bearbejdnings-
retningen med en af Dem definerbar fremrykning (Q436). Med-/modlgb af den
cirkuleere bevaegelse fastlaegger De med parameteren Q351

3 Ved konturendepunktet kgrer styringen veerktgjet til sikker hgjde og positionerer
tilbage til startpunktet for konturbeskrivelsen

4 Disse forlgh gentager sig, indtil den programmerede fraesedybde er ndet

Sletfraese med lukket not

5 Safremt sletovermalet er defineret, sletfraeser styringen derefter Notvaeg, hvis
indlaest, i flere fremrykninger. Notvaeggen tilkgrer styringen hermed tangentielt
gaende ud fra det definerede startpunkt. Herved tilgodeser styringen med-/
modlgb

Skrubbe med aben not

Konturbeskrivelsen af en dben Not skal altid begynde med en Approach-blok (APPR-
blok).

1 Veerktgjet kgrer med positioneringslogik til startpunktet for bearbejdningen, der
fremkommer fra de i APPR-blokken definerede parametre og positionerer der
vinkelret til den fgrste fremryk-dybde

2 Styringen skrubber Noten med cirkuleere bevaegelser indtil konturendepunktet.
Under den cirkuleere bevaegelse forskyder styringen vaerktgjet i bearbejdnings-
retningen med en af Dem definerbar fremrykning (Q436). Med-/modigb af den
cirkulaere bevaegelse fastleegger De med parameteren Q351

3 Ved konturendepunktet kgrer styringen veerktgiet til sikker hgjde og positionerer
tilbage til startpunktet for konturbeskrivelsen

4 Disse forlgb gentager sig, indtil den programmerede fraesedybde er ndet
Sletning med aben not

5 Safremt sletovermaélet er defineret, sletfraeser styringen derefter Notvaeg, hvis
indlaast, i flere fremrykninger. Notvaeggen tilkgrer styringen hermed gaende ud
fra det fremkomne startpunkt i APPR-blokken. Herved tilgodeser styringen med-/
modlgb
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De har indstillet Parameter posAfterContPocket (Nr. 201007) pa
ToolAxClearanceHeight, positionerer styringen veerktgjet efter Cyklusafslutning
kun i veerktgjsakseretning pa sikker hgjde. Styringen forpositionerer ikke veerktgjet
i bearbejdningsplanet. Pas pa kollisionsfare!

> Positioner veerktgj efter Cyklus afslutning med alle koordinaterne f.eks. L X
+80 Y+0 RO FMAX

» Efter Cyklus programmeres en absolut position, ingen inkrementale
kgrselsbeveegelser.

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

B Hukommelsen for en SL-cyklus er begraenset. De kan i en SL-cyklus
programmere maksimalt 16384 konturelementer.

m Styringen behgver ikke Cyklus 20 KONTUR-DATA i forbindelse med Cklus 275.

m Cyklus sletfraese Q369 TILLAEG FOR BUND kun med en fremfgring. Parameter
Q338 INDGREB FOR SLETSPAN har ingen virkning pd Q369. Q338 virker ved slet-
bearbejdning af Q368 TILLAEG FOR SIDE.

B Cyklus tilgodeser hjeelpefunktionen M109 og M110. Under indvendig og udvendig
bearbejdning holder styringen fremfgringen af cirkulaere buer konstant for
indvendige og udvendige radier pa veerktgjets skaerkant.

Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test

Anvisninger for programmering

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

® Ved anvendelse af Cyklus 275 KONTURNOT HVIRVELFRI Bgr De i Cyklus 14
KONTUR kun definerer et Kontur- Underprogram.

® | kontur-underprogrammer definerer De Not-midterlinje med alle til radighed
stdende banefunktioner.

® Startpunktet ma, ved en lukket Not, ikke ligge i et hjgrne af konturen.
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Cyklusparameter

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

Q219 Bredde af noten?

Indtast Notens bredde, denne er parallel med arbejdsplanets
sideakse. Hvis Notbredden svarer til veerktgjets diameter,
fraeser styringen et aflangt hul. Veerdi virker inkrementalt.

Maksimal Notbredde ved skrubning: Dobbelte veerktgjs-
diameter

Indlees: 0...99999.9999

Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Overmal i bearbejdningsplanet, der bliver tilbage efter skrub-
ning. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q436 Fremrykning pr. omdr.?

Veerdien, med hvilken styringen forskyder vaerktgjet pr.
omlgb i bearbejdningsretningen Veerdi virker absolut.

Indlees: 0...99999.9999

Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved freesning i mm/min
Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

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

Type af Fraeseberabehdning Spindeldrejeretning bliver tilgo-
deset.

+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
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Hjzelpebillede
= Q206
zh ~
Q338
Q202 7
Q201

z)

Q200

=Y

Parametre

Q201 DYBDE ?

Afstand emne-overflade - Notbund. Veerdi virker inkremen-
talt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q202 UDSPAANINGSDYBDE ?

Malet, med hvilket veerkigjet hver gang rykkes frem. Indlees
veerdi stgrre end 0. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved kgrsel til dybden i mm/
min

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

Q338 Indgreb for sletspan?

Fremfgring af veerktgjsakse ved sletning af sideovermal
Q368. Veerdi virker inkrementalt.

0: sletning i en fremfgring
Indlaes: 0...99999.9999

Q385 Slette tilspanding?

Kgrselshastigheden af veerktgjet ved side- og dybdesletning i
mm/min

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

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem vaerktgjsspids og emne-overflade Veerdi
virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q368

Q203
A

Q204
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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

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

0 = vinkelret indstik Uafhaengig af den i veerktgjs-tabellen
definerede indstiksvinkel ANGLE indstikker styringen vinkel-
ret

1 = Uden Funktion

2 = Pendel indstik | vaerktgjs-tabellen skal for det aktive
veerktgj indstiksvinklen ANGLE veere defineret ulig 0. Ellers
afgiver styringen en fejlmelding.

Indlees: 0, 1, 2 alternativ PREDEF

Q369 SLETTILLAEG FOR BUND ?

Overmal som forbliver i dybde efter skrubning. Veerdi virker
inkrementalt.
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Hjaelpebillede Parametre
Indlees: 0...99999.9999

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 vaerktgjs-
skeeret, ellers pad midpunktsbanen

3: Feed henfgrer sig altid til veerktgjsskaeret
Indlees: 0, 1,2, 3

Eksempel

314 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brugerhandbog Bearbejdningscyklus | 10/2023



Cyklus for fraasebearbejdning | Fraese Konturer med SL-Cyklus

8.4.10 Cyklus 276 KONTUR-KAEDE 3D

ISO-Programmering
G276

Anvendelse

Med denne Cyklus er det muligt med Cyklus 14 KONTUR og Cyklus 270
KONTURKAEDE-DATA at bearbejde dbne og lukkede Konturer. De kan ogsa arbejde
med automatisk restmaterialegenkendelse. Deermed kan De evt. indvendig hjgrner
efterfglgende bearbejde med et mindre vaerktgj.

Cyklus 276 KONTUR-KAEDE 3D behandler sammenligndet med Cyklus 25
DELKONTUR-RAEKKE 0gsé veerktgjsakse Koordinater, som er defineret i
konturunderprogram. Dermed kan disse Cyklus bearbejde tredimensionale konturer.
Det kan anbefales at programmerer, Cyklus 270 KONTURKAEDE-DATA fgr Cyklus
276 KONTUR-KAEDE 3D .
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Cyklusafvikling
Bearbejdning af en kontur uden fremrykning: Fraesedybde Q1=0

1

4

Veerktgjet kgrer fra startpunkt af bearbejdningen. Dette startpunkt giver sig
igennem det fgrste konturpunkt, den valgte fraeeseart og Parameteren fra den
forud definerede Cyklus 270 KONTURKAEDE-DATA som f.eks. Tilkgrselsart.
Herefter kgrer styringen veerktgjet til forste fremfgringsdybde.

Styringen kgrer den tilsvarende forud definerede Cyklus 270 KONTURKAEDE-
DATA til konturen og gennemfgrer efterfglgende bearbejdningen til slutning af
kontur

Ved slut af Kontur efterfglger frakgrselsbevaegelse som i Cyklus 270
KONTURKAEDE-DATA defineret.

Afslutningsvis kgrer styringen veerktgjet tilbage til sikker hgjde

Bearbejdning af en kontur med fremrykning: Fraasedybde Q1 defineret ulig 0 og
fremryk-dybde Q10

1

Veerktgjet kgrer fra startpunkt af bearbejdningen. Dette startpunkt giver sig
igennem det fgrste konturpunkt, den valgte fraeeseart og Parameteren fra den
forud definerede Cyklus 270 KONTURKAEDE-DATA som f.eks. Tilkgrselsart.
Herefter kgrer styringen veerktgjet til forste fremfgringsdybde.

Styringen kgrer den tilsvarende forud definerede Cyklus 270 KONTURKAEDE-
DATA til konturen og gennemfgrer efterfglgende bearbejdningen til slutning af
kontur

Nar en bearbejdning er valgt i med- og modlgb (Q15=0), udfgrer styringen

en pendlende bevaegelse. De udfgrer fremfgringsbevaegelsen til slut og pa
konturstartpunkt. Nar Q15 er ulig 0, kgrer styringen vaerkigjet i sikker hgjde
tilbage til startpunktet for bearbejdningen og derfra til den naeste fremrykdybde.
Frakgrselsbevaegelse udfgres som i Cyklus 270 KONTURKAEDE-DATA defineret
Disse forlgb gentager sig, indtil den programmerede dybde er ndet

Afslutningsvis kgrer styringen veerktgjet tilbage til sikker hgjde
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De har indstillet Parameter posAfterContPocket (Nr. 201007) pa
ToolAxClearanceHeight, positionerer styringen veerktgjet efter Cyklusafslutning
kun i vaerktgjsakseretning pa sikker hgjde. Styringen forpositionerer ikke veerktgjet
i bearbejdningsplanet. Pas pa kollisionsfare!

> Positioner vaerktgj efter Cyklus afslutning med alle koordinaterne f.eks. L X
+80 Y+0 RO FMAX

» Efter Cyklus programmeres en absolut position, ingen inkrementale
kgrselsbeveegelser.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar De positionerer veerktgjet bag en forhindring ved Cykluskald, kan de komme til
kollision.

> Veerktgjet fgr cyklus-kald i vaerktgjsaksen positioneres sdledes, at styringen
kan kere til konturstartpunktet uden kollision.

» Nar De positionerer veerktgjet, ved Cykluskald, under sikker hgjde, sa afgiver
styringen en fejlmelding

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

m Nar De til til- og frakgrsel af en kontur anvender APPR og DEP-blok, s& kontrollerer
styringen om disse blokke vil beskadige konturen.

®  Nar de anvender Cyklus 25 DELKONTUR-RAEKKE bgr De i Cyklus 14 KONTUR
kun definerer et underprogram.

m | forbindelse med Cyklus 276 anbefales at anvende Cyklus 270 KONTURKAEDE-
DATA. Cyklus 20 KONTUR-DATA er dog ikke pékraevet.

= Hukommelsen for en SL-cyklus er begraenset. De kan i en SL-cyklus
programmere maksimalt 16384 konturelementer.

®  Erunder bearbejdning M110 aktiv, sa vil ved indvendig korrigeret vinkelbue
tilspaendingen tilsvarende reduceret.

m Cyklus tilgodeser hjeelpefunktionen M109 og M110. Under indvendig og udvendig
bearbejdning holder styringen fremfgringen af cirkulaere buer konstant for
indvendige og udvendige radier pa veerktgjets skaerkant.

Yderlig Information: Brugerhandbog programmering og test

Anvisninger for programmering

m Den fgrste NC-Blok i et kontur-underprogram skal indeholde veerdierne for alle tre
akser X, Y og Z.

m 1Das Vorzeichen des Parameters Tiefe legt die Arbeitsrichtung fest. Hvis De
programmerer dybden= 0, s& anvender styringen de i konmturundeerprogram
angivne koordinater for veerktgjsaksen.

® Hvis De anvender lokale Q-Parameter QL i et kontur-underprogram, skal De ogsé
henvise eller bregne indenfor kontur-underprogrammet.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede

Cyklus for fraasebearbejdning | Fraese Konturer med SL-Cyklus

Parametre

Q1 FRAESEDYBDE ?

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

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q3 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Sletspan-overmal i bearbejdningsplanet Veerdi virker inkre-
mentalt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q7 SIKKERE HOEJDE ?

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

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q10 UDSPAANINGSDYBDE ?

Mal, med hvilket veerktgjet bliver fremrykket. Vaerdi virker
inkrementalt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q11 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Tilspaending ved kgrselsbevaegelser i spindelaksen
Indlaes: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q12 SKRUB TILSPAENDING ?
Tilspeending ved kgrselsbeveegelser i bearbejdningsplanet
Indlees: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q15 FRAESETYPE? MODLOEB = -1
+1: Medlgbs-fraesning
-1: Modlgbs-fraesning

0: Skiftende i med- og modlgbs freesning ved flere fremfgrin-
ger

Indlees: -1, 0, +1

Q18 hhv. Q518 Forskrubbe-vearkt.?

Nummer eller navn pa veerktgjet, med hvilket styringen allere-
de har forskrubbet. De har muligheden, via valgmulighe-
den i aktionslisten at hente forrydningsveaerktgjet direkte fra
veaerktgjstabellen Derudover han De med valgmuligheder i
aktionslisten selv indgive veerktgjsnavnet. Styringen indfg-
jer anfgrselstegnet over-tegnet automatisk, nar De forlader
indlaesefeltet. Hvis ikke forskrubbet blev "0" indlaest; hvis
De her indlaeser et nummer eller et navn, skrubber styrin-
gen kun den del, der med forskrubbe-veerktgjet ikke kunne
blive bearbejdet. Hvis efterskrubbeomradet ikke er tilkgrt
sideveerts, indstikker styringen pendelende; herfor skal De i
veerkigjs-tabellen TOOL.T, definere skeaerlaengden LCUTS og
den maksimale indstiksvinkel ANGLE for veerktgjet.

Indleese: 0...99999.9 alternativ maksimal 255 tegn

Q446 Aksepter restmateriale?
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Hjaelpebillede Parametre

Indgiv, til hvilken veerdi i mm De vil aksepterer som restma-
teriale pa kontur. Nar De f.eks. indgiver 0,01 mm, udfgrer
styringen ingen restmaterialebearbejdning fra en restmateri-
aletykkelse pd 0,0Tmm.

Indlaese: 0.001...9999

Q447 Maximal forbindelsesafstand?

Maksimale afstand mellem to efterudrgmnings omrader.
Indenfor denne afstand kegrer styringen uden haevebeveegel-
ser, i bearbejningsdybden langs konturen.

Indlaese: 0...999999

Q448 Baneforlaengning?

Veerdien for forleengelse af veerktgjsbanen ved start og slut
af et konturomréde. Styringen forlaenger vaerktgjsbanen
parallelt til konturen.

Indlaese: 0...99999

m
x
o
o
3
=]
o
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8.4.11 Programmeringseksempler
Eksempel: Lomme skrubbes og efterskrubbes med SL-Cyklus

z

A-A

T 1
60 90 100

O -4
o1

; Veerktgjs-kald forskrubning, diameter 30
; Veerktgj frikgres

320 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brugerhandbog Bearbejdningscyklus | 10/2023



Cyklus for fraesebearbejdning | Fraese Konturer med SL-Cyklus

; Cyklus-kald udskrubning
; Veerktgj frikgres
; Veerktgjs-kald efterskrubning, diameter 8

; Cyklus-kald efterskrubning
; Veerktgj frikgres
; Programende

; Konturunderprogram
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Eksempel: Overlappede konturer med SL-Cyklus forboring,
skrubning, sletfraesning

g T T

35 65

; Veerktgjs-kald bor, diameter 12
; Veerktgj frikgres

: Cyklus-kald forboring
; Veerktgj frikgres
; Veerktgjs-kald skrubning/sletfreesning, D12
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; Cyklus-kald udskrubning

; Cyklus-kald sletfreese dybde

; Cyklus-kald sletfraese side
; Veerktgj frikgres
; Programende

; Kontur-underprogram 1: Lomme venstre

; Kontur-underprogram 2: Lomme hgjre

; Kontur-underprogram 3: @ firkant venstre

; Kontur-underprogram 4: @ trekant hgjre

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brugerhandbog Bearbejdningscyklus | 10/2023 323



Cyklus for fraesebearbejdning | Fraese Konturer med SL-Cyklus

Eksempel: Kontur-kaede

0]

0

N

0

X

]

100

)]
]
o

; Veerktgjs-kald, diameter 20
; Veerktgj frikgres

; Cykluskald
; Veerktgj frikgres
; Programende

; Konturunderprogram
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8.5 Fraese Konturer med OCM-Cyklus (#167 / #1-02-1)

8.5.1 Grundlaget

Anvendelse

Generelt

Veer opmaerksom p& maskinhandbogen!
Funktionen frigiver Deres maskinproducent.

Med OCM-Cyklus (Optimized Contour Milling) kan De sammenszette komplekse
konturer fra delkonturer. De er mere kraftfulde end cyklusserne 22 til 24. OCM-
Cyklus tilbyder fglgende yderligere funktioner:

m Ved skrubning holder styringen den indgivne indgrebsvinkel ngjtig
® Ud over tasker kan du ogsé redigere @"er og dbne lommer

Programmerings- og brugerinformationer:
B Dekanien OCM-Cyklus max. programmere 16 384 konturelementer.

m OCM-Cyklus gennemfgrer internt omfangsrige og komplekse
beregninger og heraf resulterende bearbejdninger. Af sikkerhedsgrunde
gennemfgres i alle tilfeelde fgr afviklingen Grafisk test! Herved kan De
pa enkel vis fastsla, om den af styringen fremskaffede bearbejdning
forlgber rigtigt.

Anvendt tema
®  Konturkald med simpel konturformel CONTOUR DEF
Yderligere informationer: "Enkel Konturformel”, Side 80
m  Konturkald med kompleks konturformel SEL CONTOUR
Yderligere informationer: "Komplekse Konturformel®, Side 84
® OCM-Cyklus til figurdefinition
Yderligere informationer: "OCM-cyklus til Figurdefinition®, Side 122

Funktionsbeskrivelse

Indgrebsvinkel

Ved skrubning holder styringen indgrebsvinkel ngjagtigt Indgrebsvinklen definerer De
indirekte via baneoverlapning. Baneoverlapning kan max. have en vaerdi pd 1,99, det
tilsvare en vinkel pad max. 180°.
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Kontur

Konturen definerer De med CONTOUR DEF / SEL CONTOUR eller med OEM-
Figurcyklus 127x.

Lukkede lommer kan De ogsa definerer med Cyklus 14 .

Malangivelserne for bearbejdninger, som fraesedybde, overmal og sikkerheds-
afstand indlaeser De centralt i Cyklus 271 OCM KONTURDATA eller i Figurcyklus
127x.

CONTOUR DEF / SEL CONTOUR:

| CONTOUR DEF / SEL CONTOUR kan de fgrste kontur vaere en lomme eller en
begreensning. De efterfglgende konturer programmerer De som @’er eller lommer.
Abne lommer skal De programmerer med ne begraensning eller @.

Ga frem som folger:

» Programmer CONTOUR DEF

Definer fgrste kontur som lomme og anden som @.
Definer Cyklus 271 OCM KONTURDATA
Cyklusparameter Q569=1 programmering

Styringen tolker den fgrste kontur som lomme, men dben begraensning. Saledes
kommer en dben lomme ud fra den &bne graense og efter den programmerede @
en lomme.

> Cyklus 272 OCM SKRUB defineres

v v v Vv

Programmeringsanvisninger
= Fglgekontur, som befinder sig udenfor den fgrste kontur, bliver ikke
tilgodeset.

® Den fgrste dybde af delkontur er dybden af Cyklus. P4 denne dybde er
programmerede Kontur begraenset. Yderlige delkonturer kan ikke vaere
dybere end dybde i Cyklus. Derfor startes altid med den dybeste lomme.

OCM-Figurcyklus:

| OEM-Figurcyklus kan figuren veere en lomme, @ eller en begraensning. N&r De vil
programmerer en @ eller 3ben Lomme, anvender De Cyklus 128x.

G4 frem som falger:
» Programmer Figur med Cyklen 127x

> Nar den fgrste Figur er en @ eller &ben Lomme, programmeres
begraensningscyklus 128x

> Cyklus 272 OCM SKRUB defineres
Yderligere informationer: "OCM-cyklus til Figurdefinition", Side 122
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Bearbejdning af restmateriale

Cyklus giver mulighed for skrubning med stgrre veerktgjer og fiernelse af
restmateriale med mindre vaerktgjer. 0gsa under efterbehandlingen tager styringen
hensyn til det tidligere skrubbede materiale, og sletvaerktgjet overbelastes ikke.

Yderligere informationer: 'Eksempel: Aben lomme og efterrgmning med OCM-
Cyklus", Side 347

o B Huvis der er restmateriale i de indvendige hjgrner efter skrubbearbejd-
ningerne, skal De bruge et mindre skeereveerktgj eller definere en ekstra
skrubbearbejdning med et mindre veerktg.

®  Hvis De ikke helt kan skrubbe de indvendige hjgrner, kan styringen

kreenke konturen ved affasning. Fglg nedenstdende procedure for at
forhindre konturbeskadigelse.

Fremgangsmade for restmateriale i indvendige hjgrner

Eksemplet viser den indvendige bearbejdning af en kontur med flere vaerktgjer, der
har stgrre radier end den programmerede kontur. Trods de faldende veerktgjsradier
forbliver restmateriale i konturens inderhjgrner efter rydningen, hvilket styringen
tager hgjde for ved den efterfglgende efterbearbejdning og affasning.

| eksemplet bruger De fglgende veerktgjer:
= MILL_D20_ROUGH, @ 20 mm

® MILL_D10_ROUGH, & 10 mm

B MILL_D6_FINISH, @ 6 mm

= NC_DEBURRING_D6, @ 6 mm

Indvendigt hjgrne af eksemplet med radius 4 mm
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Skrubbe
> Kontur med veerktgj MILL_D20_ROUGH forskrubbe

Styringen tilgodeser Q-Parameter Q578 FAKTOR INDV.HJORNE, hvilket resulterer
i indvendige radier pa 12 mm ved forskrubning.

\4

Resulterende indv. radius =
R+ (Q578 * Ry)
10 + (0,2 *10) = 12

> Kontur med mindre veerktgj MILL_D10_ROUGH efter skrubbe

Styringen tilgodeser Q-Parameter Q578 FAKTOR INDV.HJORNE, hvilket resulterer
i indvendige radier pd 6 mm ved forskrubning.

\4

Resulterende indv. radius =
Rr+(Q578 * Ry)
5+(0,2*5)=6

-1: Det sidst anvendte veerktgj antages at
vaere skrubbeveerktgjet

Sletfraese
Kontur med veerktgj MILL_D6_FINISH sletfraese

Indvendige radier pa 3,6 mm ville vaere mulige med sletveerktgjet. Det betyder, at
sletveerktgjet kunne producere de angivne indvendige radier pa 4 mm. Styringen
tager dog hensyn til skrubveerktgjets restmateriale MILL_D10_ROUGH. Styringen
producerer konturen med de indvendige radier af det forrige skrubvaerktgj pa 6
mm. P4 denne made sker en mindre overbelastning af sletfraeseren.

v Vv

Resulterende indv. radius =
R+ (Q578 *Ry)
3+(0,2*3)=3,6

-1: Det sidst anvendte vaerktgj antages at
veere skrubbeveaerktgjet
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Affasning

> Konturaffasning: Nar De definerer Cyklus, skal De definere det sidste
skrubbearbejdningsvaerktgj til skrubbearbejdningen.

Hvis De accepterer sletveerktgjet som skrubveerktgj, vil styringen
beskadige konturen. | dette tilfeelde forudseetter styringen, at
sletfreeseren har fremstillet konturen med indvendige radier pa 3,6 mm.
Sletfreeseren har dog begraenset de indvendige radier til 6 mm pa grund
af den tidligere skrubning.

Skrubveerktgj fra sidste skrubproces

Positionerlogik OCM-Cyklen
Veerktgjet er i gjeblikket placeret over den sikre hgjde:
1 Styringen kgrer veerktgjet i bearbejdningsplanet til startpunktet i ilgang.

2 Veerktgjet kgrer med FMAX til Q260 SIKKERE HOEJDE og efterfglgende pa Q200
SIKKERHEDS-AFSTAND

3 Styringen positionerer derefter veerktgjet i veerktgjsaksen med Q253 F FOR-
POSITIONERING til startpunktet.

Veerktgjet er i gjeblikket placeret under den sikre hgjde:
1 Veerktgjet kgrer veerktgjet med llgang til Q260 SIKKERE HOEJDE.

2 Veerktgjet kgrer med FMAX til startpunktet i bearbejdningsplanet og derefter til
Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND
3 Styringen positionerer derefter veerktgjet i veerktgjsaksen med Q253 F FOR-
POSITIONERING til startpunktet.
Programmerings- og brugerinformationer:
® Q260 SIKKERE HOEJDE fjerner styringen fra Cyklus 271 OCM
KONTURDATA eller fra figurcyklus
m Q260 SIKKERE HOEJDE fungerer kun, hvis den sikre hgjdeposition er
over sikkerhedsafstanden.
Anvisninger

m De kanien OCM-Cyklus max. programmere 16 384 konturelementer.

B OCM-Cyklus gennemfgrer internt omfangsrige og komplekse beregninger og
heraf resulterende bearbejdninger. Af sikkerhedsgrunde gennemfgres i alle
tilfaelde fgr afviklingen Grafisk test! Herved kan De pé enkel vis fastsld, om den af
styringen fremskaffede bearbejdning forlgber rigtigt.
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Eksempel

Skema: Afvikle med OCM-Cyklus

Fglgende tabel viser et eksempel pd, hvordan et programforlgb med OCM-Cyklus
kunne se ud.

0 BEGIN OCM MM

12 CONTOUR DEF

13 CYCL DEF 271 OCM KONTURDATA
16 CYCL DEF 272 OCM SKRUB

17 CYCL CALL

2.0 CYCL DEF 273 OCM SLET DYBDE
2.1 CYCL CALL

24 CYCL DEF 274 OCM SLET SIDE

25 CYCL CALL

35 CYCL DEF 2770CM REJFNING
36 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 1

55LBL O
56 LBL 2

60 LBL O
99 END PGM OCM MM

8.5.2  Cyklus 271 OCM KONTURDATA (#167 / #1-02-1)

ISO-Programmering
G271

Anvendelse

| Cyklus 271 OCM KONTURDATA indgiver De bearbejdningsinformationer for Kontir-
hhv. Underprogrammer med delkonturen. Desuden er det i Cyklus 271 muligt, at
definerer en dben begraensning for Deres lomme.

Anvisninger

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

m Cyklus 271 er DEF-Aktiv, dvs. Cyklus 271 er ved sin definition aktiv i NC-program.

® DeiCyklus 271 angivne bearbejdnings-informationer gaelder for Cyklus 272 til
274.
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Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?

Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt.
Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q201 DYBDE ?

Afstand mellem emne-overflade og konturbund Veerdi virker
inkrementalt.

Indleese: -99999.9999...+0

Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Overmal i bearbejdningsplanet, der bliver tilbage efter skrub-
ning. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q369 SLETTILLAEG FOR BUND ?
Overmal som forbliver i dybde efter skrubning. Veerdi virker
inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q260 SIKKERE HOEJDE ?

Position i veerktgjsaksen, hvor der ikke kan forekomme kolli-
sion med emnet. Styringen tilkgrer positionen under mellem-
positionering og tilbagetraekning ved Cyklus slut. Veerdi virker
absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q578 Faktor radius ved indv. hjerne?
Veerktgjsradius ganges med Q578 FAKTOR INDV.HJORNE
resulterer i den mindste vaerktgjscenterbane.

Det betyder, at der ikke kan skabes mindre indre radier

pd konturen, som det kan ses af veerktgjsradius tilfgjet til
produktet af veerktgjsradius og Q578 FAKTOR INDV.HJOR-
NE.

Indlees: 0.05...0.99

Q569 Forste lomme er begransning?

Definer begraensning:

0: Den fgrste Kontur i CONTOUR DEF bliver opfattet som en
lomme

1: Den fgrste Kontur i CONTOUR DEF bliver opfattet som

Y 0569 = 2 aben begreaensning. Den fglgende kontur kan veere en @

2: Den fgrste Kontur i CONTOUR DEF bliver opfattet som en
begraensningsblok. Den fglgende kontur kan vaere en lomme
Indlees: 0, 1, 2

Y Q569 = 1
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8.5.3  Cyklus 272 OCM SKRUB (#167 / #1-02-1)

ISO-Programmering
G272

Anvendelse
| Cyklus 272 OCM SKRUB fastlazgger De teknologidata for skrubning.

Videre har De muligheden at arbejde med OCM-Skeaeredataberegner. Med de
beregnede skaeredata kan opnés en hgj afspaningsvolume og dermed en hgj
produktivitet.

Yderligere informationer: "OCM-Skeeredataberegner (#167 / #1-02-1)", Side 440

Forudsaetninger

Ved kald af Cyklus 272 skal De programmerer to yderlige Cyklus:
= CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternativ Cyklus 14 KONTUR
® Cyklus 271 OCM KONTURDATA
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Cyklusafvikling
1 Veerktgjet kgrer med positionerlogik til startpunkt

2 Startpunkt bestemmer styringen pga. forpositioneringen og programmerede
kontur automatisk.

Yderligere informationer: "Positionerlogik OCM-Cyklen", Side 329

3 Herefter kgrer styringen veerktgjet til fgrste fremfgringsdybde. Fremfgringsdybde
og bearbejdningsraekkefglge er afhaengig ef fremfgringsstrategi Q575.

Alt efter definition i Cyklus 271 OCM KONTURDATA Parameter Q569 ABEN
BEGRAENSNING indstikker styringen som fglger:

B Q569=0 eller 2: Veerktgjet indstikker Helixformet eller Pendlene ind i
materialet. Sletovermal side bliver tilgodeset.

Yderligere informationer: "Indstikforhold ved Q569=0 eller 2", Side 333

B Q569=1: Veerktgjet kgre vinkelret udefor den dbne begraensning til fgrste
fremfgringsdybde

4 | den fgrste fremryk-dybde freeser veerktgjet med fraese tilspaending Q207
konturen indefra og udad eller omvendt (afhaengig af Q569)

5 | naeste skridt kgrer styringen veerktgjet til den naeste fremrykning og gentager
skrubbe-forlgbet, indtil den programmerede kontur er ndet

6 Afslutningsvis kgrer veerktgjet i veerktgjs-aksen tilbage til sikker hgjde

7 Nar de er yderlige konturer gentager styringen bearbejdningen. Styringen kegrer
derefter til den kontur, hvis startpunkt er taettest pa den aktuelle vaerktgjsposition
(afheengigt af indfgringsstrategien Q575)

8 Til sidst bevaeger veerktgjet sig Q253 F FOR-POSITIONERING auf Q200
SIKKERHEDS-AFSTAND og s med FMAX pa Q260 SIKKERE HOEJDE

Indstikforhold ved Q569=0 eller 2

Styringen forsgger grundleeggende at indstikke Helixbane. Er dette ikke muligt, giver
styringen en fejlmelding.

Indstikforhold er afhaengig af:

® Q207 TILSPAENDING FRAESE

Q568 FAKTOR INDSTIK

Q575 FREMFOER STRATEGI

VINKEL

RCUTS

Reorr (Veerktgjsradius R + Veerktgjsovermal DR)

Helixformet:
Helixbanen er som fglger:
Helixradius= R¢orr— RCUTS

Ved afslutning af indstikbevaegelsen bliver der udfgrt en halvcirkel bevaegelse, for at
skaffe nok plads for den resulterende udspaning.

Pendling
Pendulbevaegelsen er som fglger:
L=2*(Rgorr~ RCUTS)

Ved afslutning af indstikbevaegelsen udfgrer styringen lige linje beveegelse, for at
skaffe nok plads for den resulterende udspéning.
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Anvisninger

ANVISNING

Pas p3, fare for veerktgj og emne!

Cyklus tilgodeser ved beregningen af fraesebane, ingen hjgrneradius R2. P3
trods af den lave baneoverlapning kan restmateriale forblive i bunden af
konturen. Restmaterialet kan ved efterfglgende bearbejdning fgrer til emne- og
veerkigjsskade!

> Kontroller frakgrsel og kontur med hjeelp af simulation
> Anvend hvis muligt veerktgj uden hjgrneradius R2

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

® Nar fremfgringsdybden er stgrre end LCUTS, s bliver denne begraenset og
styringen giver en advarsel.

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

o Anvend evt. en fraeser med midt skeerende centrumskeer (DIN 844)

Anvisninger for programmering

® En CONTOUR DEF / SEL CONTOUR nulstiller den sidste anvendte veerktgjsradius.
Nar de efter en CONTOUR DEF / SEL CONTOUR udfgrer denne bearbejd-
ningscyklus med Q438=-1, s gar styringen ud fra, at ingen bearbejdning er
foretaget endnu.

®  Na&r Bane-overlapningsfaktor Q370<1, anbefales at Faktor Q579 ogsa
programmeres mindre en 1.

®  Hyvis du tidligere har fotrskruppet en figur eller en kontur, programmeres
nummeret eller navnet pa udrgmmeveerktgjet i cyklussen. Hvis der ikke blev
forrgmmet, skal De definerer cyklusparameteren for den fgrste skrubbear-
bejdning Q438=0 SKRUB-VAERKTOJ.
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Cyklusparameter
Hjzelpebillede
z\ Q207 x Q568
0170%
Q200 TR
Q202

>

<V

Parametre

Q202 UDSPAANINGSDYBDE ?

Malet, med hvilket veerktgjet hver gang rykkes frem. Veerdi
virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q370 BANE-OVERLAPNINGS FAKTOR ?

Q370 x veerktgjsradius, resulterer i en sidevers fremfgring k
pa en lige linje. Styringen overholder denne veerdi sd praecist
som muligt.

Indlees: 0.04...1.99 alternativ PREDEF

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

Q568 Faktor for indstiktilspanding?

Faktor, som styringen reducerer tilspaendingen Q207 ved
dybdefremfgring i materialet.

Indleese: 0.1...1

Q253 Tilspaending for for-positioning?
Kgrselshastigheden af vaerktgjet ved tilkgrsel til startposition
i mm/min. Denne tilspaending bliver nedenfor koordinatover-
fladen men dog udenfor definerede materiale anvendt.

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

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

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

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q438 hhv. QS438 Nummer/navn skrubbe-vaerktejs?

Nummer eller navn pa veerktgjet, med hvilket styringen har
skrubbet konturlommen. De har muligheden, ved valgmulig-
heder i aktionsliste at overfgrer et forskrubbe-vaerktgj direkte
fra veerktgjstabellen. Derudover han De med valgmuligheder
i aktionslisten selv indgive veerktgjsnavnet. Nar De forlader
indleesningsfeltet, indfgjer styringen anfgrselstegn automa-
tisk foroven.

-1: Det sidst anvendte veerktgj i Cyklus 272 bliver accepteret
som skrubveerktgj (standardadfeerd)

0: Hvis ikke forskrubbet, indgiver De nummer pa et veerktgj
med radius 0. Dette er normalt veerktgjet med nummer 0.

Indleese: -1...+32767.9 alternativ maksimal 255 tegn

Q577 Fak. For til-/frakerselsradius

Faktor, med den til- og frakgrselradius bliver pavirket.
Q577 bliver med mulitipliceret med veerktgjsradius. Herved
fremkommer en til- og frakgrselradius.

Indlees: 0.15...0.99

Q351 Retning? Climb=+1, Up-cut=-1
Type af Fraeseberabehdning Spindeldrejeretning bliver tilgo-
deset.
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Hjaelpebillede Parametre
+1 = medlgbsfreesning
-1 = modligbsfraesning

PREDEF: Styringen overfgrer vaerdien af en GLOBAL DEF-
Blok

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

Q576 Spindelomdrejningstal?

Spindel omdr. i omdrejninger pr. minut (U/min) for skrub-
veerktgjet.

0: Der bliver anvendt omdr. fra TOOL CALL-blok

>0: Ved indlaesning starre end nul bliver dette omdr. anvendt
Indlzes: 0...99999

Q579 Faktor indstik omdr.?

Faktor, som den styringen SPINDELOMDR. Q576 under
dybdefremrykning i materialet aendre.

Indleese: 0.2...1.5

Q575 Fremfor strategi (0/1)?
A Type af dybdefremfgring:
0: Styringen bearbejder konturen fra oven og ned

1: Styringen bearbejder konturen fra neden og op Styringen
starter ikke i alle tilfeelde med den dybeste kontur. Styringen
beregner bearbejdningsraekkefglgen automatisk. Den samle-
de indstikvej er ofte mindre end ved strategi 2.

2: Styringen bearbejder konturen fra neden og op Styringen
starter ikke i alle tilfaelde med den dybeste kontur. Denne
strategi beregner styringen bearbejdningsraekkefglgen, s
skaerelaengden pa veerktgjet bliver udnyttet mest muligt.
Derfor er der ofte en stgrre samlet indstikvej end ved strate-
gi 1. Det kan ogsé afhaenge af Q568 resultere i en kortere
bearbejdningstid.

Indlees: 0, 1, 2

N

Q575 =0

N
X

Q576 =1

Q575 =2
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Hjaelpebillede Parametre

Den samlede indstiksve;j tilsvare alle
indstiksbevaegelser.

m
x
)
o
3
S
o

8.5.4 Cyklus 273 OCM SLET DYBDE (#167 / #1-02-1)

ISO-Programmering
G273

Anvendelse

Med Cyklus 273 OCM SLET DYBDE bliver det i Cyklus 271 programmerede overmal
dybde sletbearbejdet.

Forudsaetninger

Ved kald af Cyklus 273 skal De programmerer to yderlige Cyklus:
m CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternativ Cyklus 14 KONTUR
m Cyklus 271 OCM KONTURDATA

= evt. Cyklus 272 OCM SKRUB

Cyklusafvikling

Veerktgjet kgrer med positionerlogik til startpunkt

Yderligere informationer: "Positionerlogik OCM-Cyklen", Side 329
Efterfglgende fglger en bevaegelse i veerktgjsaksen med tilspaending Q385

Styringen kgrer veerktgjet blgdt (lodret tangentielbue) til fladen der skal
bearbejdes, safremt der er plads nok til det. Ved trange pladsforhold kgrer
styringen veerktgjet lodret til dybden

Det ved skrubning tilbageblevne sletovermal bliver fraest

Til sidst bevaeger veerktgjet sig Q253 F FOR-POSITIONERING auf Q200
SIKKERHEDS-AFSTAND og s& med FMAX pd Q260 SIKKERE HOEJDE

—

w N

o
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Anvisninger

ANVISNING

Pas p3, fare for veerktgj og emne!

Cyklus tilgodeser ved beregningen af fraesebane, ingen hjgrneradius R2. P3
trods af den lave baneoverlapning kan restmateriale forblive i bunden af
konturen. Restmaterialet kan ved efterfglgende bearbejdning fgrer til emne- og
veerkigjsskade!

> Kontroller frakgrsel og kontur med hjeelp af simulation
> Anvend hvis muligt veerktgj uden hjgrneradius R2

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

B Styringen fremskaffer selv startpunktet for sletfraesningen dybde. Startpunktet er
afhaengig af pladsforholdene i kontur.
m  Styringen udfgrer sletning med Cyklus 273 altid medurs.

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

Tips til programmering
m Ved en defineret baneoverlapning stgrre kan restmateriale blive stdende.
Kontroller Kontur pr. testgrafik og evt.aendre overlapningsfaktoren ubetydelig.

Herved lader en anden snitopdeling sig opna. hvad ofte fgrer til det gnskede
resultat.
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Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre

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.

Indlaese: 0.0001...1.9999 alternativ PREDEF

Q385 Slette tilspanding?

Kgrselshastigheden af veerktgjet ved dybdeskeering i mm/
min

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

Q568 Faktor for indstiktilspaending?

Faktor, som styringen reducerer tilspaendingen Q385 ved
dybdefremfgring i materialet.

Indlaese: 0.1...1

Q253 Tilspaending for for-positioning?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved tilkgrsel til startposition
i mm/min. Denne tilspaending bliver nedenfor koordinatover-
fladen men dog udenfor definerede materiale anvendt.

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

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

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

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q438 hhv. QS438 Nummer/navn skrubbe-vaerktajs?

Nummer eller navn péa veerktgjet, med hvilket styringen

har skrubbet konturlommen. De kan ved valgmuligheder

i aktionsliste overfgrer et forskrubbe-veerktgj direkte fra
veerktgjstabellen. Derudover han De med valgmuligheder i
aktionslisten selv indgive vaerktgjsnavnet. Nar De forlader
indleesningsfeltet, indfgjer styringen anfgrselstegn automa-
tisk foroven.

-1: Det sidst anvendte veerktgj bliver anvendt som skrubbe-
veerktgj (Standard)

Indlaese: -1...+32767.9 alternativ maksimal 255 tegn
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Hjaelpebillede Parametre

Y Q595 = 0 Q595 Strategi (0/1)?

Bearbejdningsstrategi ved sletning

0: Equidistant strategi = Konstante baneafstande
1: Snit med konstant indgrebsvinkel

Indlees: 0, 1

Q577 Fak. For til-/frakerselsradius

Faktor, med den til- og frakgrselradius bliver pavirket.
Q577 bliver med mulitipliceret med veerktgjsradius. Herved
fremkommer en til- og frakgrselradius.

Indlees: 0.15...0.99

m
(7]
()
3
o
3
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8.5.5

Cyklus 274 OCM SLET SIDE (#167 / #1-02-1)

ISO-Programmering
G274

Anvendelse

Med Cyklus 274 OCM SLET SIDE bliver det iCyklus 271 programmerede overmal
side sletbeatbejdet. Denne Cyklus kan udfgres bade med- og modurs.

De kan ogséa anvende Cyklus 274 for konturfraesning.
G4 frem som falger:
> Definere fraesende konturen som enkelte @’er (uden lommebegraensning)

> icyklus 271 indleese sletovermalet (Q368) stgrre, end summen fra sletovermalet
Q14 + radius af det anvendte veerktgj

Forudsaetninger

Ved kald af Cyklus 274 skal De programmerer to yderlige Cyklus:
= CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternativ Cyklus 14 KONTUR
m Cyklus 271 OCM KONTURDATA

® evt. Cyklus 272 OCM SKRUB

® evt. Cyklus 273 OCM SLET DYBDE

Cyklusafvikling
1 Veerktgjet kgrer med positionerlogik til startpunkt

2 Styringen positionerer veerktgjet over emnet pa startpunktet for tilkgrselsposition.

Denne position i planet opstar ved en tangentiel cirkelbane, pa hvilken styringen
fgrer veerktgjet til konturen

Yderligere informationer: "Positionerlogik OCM-Cyklen", Side 329

3 Herefter kgrer styringen veerktgjet til fgrste fremfgringsdybde med Tilspeending
Dybdefremfgring

4 Styringen kgrer i en Helixbue til og fra konturen, indtil konturen er komplet sletbe-
arbejdet. Derved bliver hver delkpontur separat sletbearbejdet

5 Til sidst beveeger veerktgjet sig Q253 F FOR-POSITIONERING auf Q200
SIKKERHEDS-AFSTAND og sd med FMAX pa Q260 SIKKERE HOEJDE

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

®  Styringen fremskaffer selv startpunktet for sletfraesningen. Startpunktet er
afhaengig af pladsforholdene af Kontur og det i Cyklus 271 programmerede
overmal.

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

m  Cyklus tilgodeser hjeelpefunktionen M109 og M110. Under indvendig og udvendig
bearbejdning holder styringen fremfgringen af cirkuleere buer konstant for
indvendige og udvendige radier pa veerktgjets skeerkant.

Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test

Tips til programmering
m Sletovermal side Q14 forbliver efter sletbearbejdning stdende. Skal vaere mindre,
end overmal i Cyklus 271.
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Cyklusparameter

Hjaelpebillede

Parametre

Q338 Indgreb for sletspan?

Fremfgring af veerktgjsakse ved sletning af sideovermal
Q368. Veerdi virker inkrementalt.

0: sletning i en fremfgring
Indlees: 0...99999.9999

Q385 Slette tilspanding?
Kgrselshastigheden af vaerktgjet ved sidesletning i mm/min
Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q253 Tilspaending for for-positioning?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved tilkgrsel til startposition

i mm/min. Denne tilspaending bliver nedenfor koordinatover-
fladen men dog udenfor definerede materiale anvendt.

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

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

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

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q14 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Sletovermal side Q14 forbliver efter sletbearbejdning stéen-
de. Dette overmal skal veere mindre, end overmal i Cyklus
271. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q438 hhv. QS438 Nummer/navn skrubbe-vaerktejs?

Nummer eller navn pa veerktgjet, med hvilket styringen

har skrubbet konturlommen. De kan ved valgmuligheder

i aktionsliste overfgrer et forskrubbe-vaerktgj direkte fra
veerktgjstabellen. Derudover han De med valgmuligheder i
aktionslisten selv indgive veerktgjsnavnet. Nar De forlader
indleesningsfeltet, indfgjer styringen anfgrselstegn automa-
tisk foroven.

-1: Det sidst anvendte veerktgj bliver anvendt som skrubbe-
veerktgj (Standard)

Indleese: -1...+32767.9 alternativ maksimal 255 tegn

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

Type af Fraeseberabehdning Spindeldrejeretning bliver tilgo-
deset.

+1 = medlgbsfraesning
-1 = modlgbsfraesning

PREDEF: Styringen overfgrer vaerdien af en GLOBAL DEF-
Blok

(Hvis De indlaeser 0, er bearbejdningen medigbs)
Indlaes: -1, 0, +1 alternativ PREDEF
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8.5.6  Cyklus 277 OCM REJFNING (#167 / #1-02-1)

ISO-Programmering
G277

Anvendelse

Med Cyklus 277 OCM REJFNING kan De afgrate kanter pd komplexe konturer, som
de fgr skrubbede med OCM-Cyklus.

Cyklus tager hensyn til tilstedende konturer og begraensninger, som de fgr Cyklus
271 OCM KONTURDATA eller standardgeometrierne 12xx har kaldt.
Forudsaetninger

R+DR

4]

L+DL

|

|
TANGLE

|

|

<

For at styringen kan udfgrer Cyklus 277 skal veerktgjet korrekt oprettes i
veerktgjstabellen.

m L+ DL: Samlet laengde til teoretisk spids.

= R+ DR: Definition af veerktgjets totalradius

B T-ANGLE : Veerktgjets spidsvinkel

Yderlig skal De fgr kald af Cyklus 277 programmerer to yderlige Cyklus:
CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternativ Cyklus 14 KONTUR
Cyklus 271 OCM KONTURDATA eller standardgeometri 12xx

evt. Cyklus 272 OCM SKRUB

evt. Cyklus 273 OCM SLET DYBDE

evt. Cyklus 274 OCM SLET SIDE
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Cyklusafvikling
1 Veerktgjet kgrer med positionerlogik fra startpunkt Dette bliver pga. den
programmerede Kontur automatisk bestemt
Yderligere informationer: "Positionerlogik OCM-Cyklen", Side 329
2 | naeste skridt kgrer veerktgjet med FMAX til sikkerhedsafstanden Q200
Veerktgjet star efterfglgende vinkelret pd Q353 DYBDE VAERKTOJSSPIDS

4 Stryringen kgrer tangentiel eller vinkelret (alt efter pladsforhold) til Kontur. Fasen
bliver feerdiggjort med fraesetilspaending Q207

5 Efterfglgende kgrer styringen tangentiel eller vinkelret (alt efter pladsforhold) vaek
fra Kontur.

6 Nar der er flere konturer, positionerer styringen veerktgjet efter hver Kontur
pa sikker hgjde og kerer til naeste startpunkt. Skridt 3 til 6 gentager sig, til den
programmerede Kontur er komplet affaset.

7 Til sidst bevaeger veerktgjet sig Q253 F FOR-POSITIONERING auf Q200
SIKKERHEDS-AFSTAND og sd med FMAX pa Q260 SIKKERE HOEJDE

w

Anvisninger

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

m  Styringen fremskaffer selv startpunktet for affasningen. Startpunktet er afhaengig
af pladsforholdene.

m  Styringen overvager veerktgjsradius. Tilstgdende vaegge fra Cyklus 271 OCM
KONTURDATA eller Figurcyklus 12xx bliver ikke beskadiget..
m  Cyklen overvager konturbrud pa bunden modsat veerktgjsspidsen. Denne

veerktgjsspids er resultatet af radius R, radius af veerktgjsspidsen R_TIP og
spidsvinklen T-ANGLE.

m Bemeerk, at den aktive veerktgjsradius for affasningsfreeseren skal veere mindre
end eller lig med radius af veerktgjet. Eller kan de ske, at styringen ikke affaser
alle kanter fuldstaendigt. Den aktive veerktgjsradius er radius af veerktgjets
skeerende hgjde. Denne veerktgjsradius kommer frra T-ANGLE og R_TIP fra veerk-
tgjstabellen.

® Cyklus tilgodeser hjeelpefunktionen M109 og M110. Under indvendig og udvendig
bearbejdning holder styringen fremfgringen af cirkulaere buer konstant for
indvendige og udvendige radier pd veerktgjets skaerkant.

Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test

m Ved affasning, hvis der er restmateriale tilbage fra skrubbearbejdning, skal De i
QS438 SKRUB-VAERKTOJ definerer det sidste skrubveerktgj. Ellers kan der opsta
en konturbrud.

"Fremgangsmade for restmateriale i indvendige hjgrner"

Tips til programmering
m Nar veerdi i Parameters Q353 DYBDE VAERKTOJSSPIDS er mindre end veerdi af
Parameter Q359 FASEBREDDE, giver styringen en fejlmelding.
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Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre

Q353 Dybde af vaerktajsspids?

Afstand mellem teoretisk veerktgjsspids og koordinat emne-
overflade. Vaerdi virker inkrementalt.

Indleese: -999.9999...-0.0001

Q359 Bredde af fase (-/+)?
Bredde eller dybde af Fase:

-: Dybde af Fase

+: Bredde af Fase

Veerdi virker inkrementalt.
Indlees: -999.9999...+999.9999

Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?

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

Q253 Tilspaending for for-positioning?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved positionering i mm/min
Indlees: 0...99999.9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi
virker inkrementalt.

Indlaes: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q438 hhv. QS438 Nummer/navn skrubbe-vaerktajs?

Nummer eller navn péa veerktgjet, med hvilket styringen

har skrubbet konturlommen. De kan ved valgmuligheder

i aktionsliste overfgrer et forskrubbe-veerktgj direkte fra
veerktgjstabellen. Derudover han De med valgmuligheder i
aktionslisten selv indgive vaerktgjsnavnet. Nar De forlader
indleesningsfeltet, indfgjer styringen anfgrselstegn automa-
tisk foroven.

-1: Det sidst anvendte veerktgj bliver anvendt som skrubbe-
veerktgj (Standard)

Indleese: -1...+32767.9 alternativ maksimal 255 tegn
Q351 Retning? Climb=+1, Up-cut=-1

Type af Fraeseberabehdning Spindeldrejeretning bliver tilgo-
deset.

+1 = medlgbsfraesning
-1 = modligbsfraesning

PREDEF: Styringen overfgrer vaerdien af en GLOBAL DEF-
Blok

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

Q354 Fasevinkel?
Fasevinkel

0: Fasevinkel er den halve af defineret T-ANGLE fra
veerktgjstabellen

>0: Fasevinkel bliver ssmmenlignet med veerdi af T-ANGLE
fra veerktgjstabellen. Nar begge disse veerdier ikke stemmer
overens, sa giver styringen en fejlmelding.

Indlaeese: 0...89

m
x
®
o
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8.5.7 Programmeringseksempler

Eksempel: Aben lomme og efterrgmning med OCM-Cyklus

| fglgende NC-Program bliver fglgende OCM-Cyklus anvendt. Der bliver
programmeret en dben Lomme, som bliver defineret vha. en @ og en begraensning.
Bearbejdningen omfatter skrubning og sletning af en dben Lomme.

Programafvikling

Veerktgjskald: Skrubfraeser @ 20 mm
Definer CONTOUR DEF

Cyklus 271 defineres

Cyklus 272 defineres og kaldes
Veerktgjskald: Skrubfraeser @ 8 mm
Cyklus 272 defineres og kaldes
Veerktgjskald: Sletfraeser @ 6 mm
Cyklus 273 defineres og kaldes
Cyklus 274 defineres og kaldes
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; Veerktgjskald, diameter 20 mm
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Cyklus for freesebearbejdning | Fraase Konturer med OCM-Cyklus (#167 / #1-02-1)

; Cykluskald

; Veerktgjskald, diameter 8 mm

; Cykluskald

; Veerktgjskald, diameter 6 mm

; Cykluskald
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Cyklus for freesebearbejdning | Fraase Konturer med OCM-Cyklus (#167 / #1-02-1)

; Cykluskald
; Programende

; Konturunderprogram 1

; Konturunderprogram 2
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Cyklus for freesebearbejdning | Fraase Konturer med OCM-Cyklus (#167 / #1-02-1)

Eksempel: Forskellige dybder med OCM-Cyklus

| felgende NC-Program bliver falgende OCM-Cyklus anvendt. Der blev defineret en
lomme og to @"er med forskellige hgjder. Bearbejdningen omfatter skrubning og
sletning af en Kontur.

Programafvikling

m Veerktgjskald: Skrubfreeser @ 10 mm

m Definer CONTOUR DEF

® Cyklus 271 defineres

m Cyklus 272 defineres og kaldes

m Veerktgjskald: Sletfraeeser @ 6 mm

m Cyklus 273 defineres og kaldes

m Cyklus 274 defineres og kaldes
0100

; Veerktgjskald, diameter 10 mm
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Cyklus for freesebearbejdning | Fraase Konturer med OCM-Cyklus (#167 / #1-02-1)

; Cykluskald

; Veerktgjskald, diameter 6 mm

; Cykluskald

; Cykluskald
; Programende

; Konturunderprogram 1

; Konturunderprogram 2
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Cyklus for freesebearbejdning | Fraase Konturer med OCM-Cyklus (#167 / #1-02-1)

; Konturunderprogram 3
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Cyklus for freesebearbejdning | Fraase Konturer med OCM-Cyklus (#167 / #1-02-1)

Eksempel: Planfraese og efterremning med OCM-Cyklus

| folgende NC-Program bliver fglgende OCM-Cyklus anvendt. Der blev planfreest en
flade, som bliv defineret vha. en @ og en begreensning. Derudover fraeses en Lomme,
der indeholder et overmal til et mindre skrubvaerktg.

Programafvikling

Veerktgjskald: Skrubfraeser @ 12 mm

Definer CONTOUR DEF

Cyklus 271 defineres

Cyklus 272 defineres og kaldes

Veerktgjskald: Skrubfraeser @ 8 mm

Cyklus 272 defineres og kaldes pany
Y
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; Veerktgjskald, diameter 12 mm
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Cyklus for freesebearbejdning | Fraase Konturer med OCM-Cyklus (#167 / #1-02-1)

; Cykluskald
; Veerktgjskald, diameter 8 mm

; Cykluskald

; Programende

; Konturunderprogram 1

; Konturunderprogram 2
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Cyklus for freesebearbejdning | Fraase Konturer med OCM-Cyklus (#167 / #1-02-1)

Eksempel: Kontur med OCM-Figurcuklus

| felgende NC-Program bliver fglgende OCM-Cyklus anvendt. Bearbejdningen
omfatter skrubning og sletning af en @.

Programafvikling

Veerktgjskald: Skrubfraeser @ 8 mm
Cyklus 1271 defineres

Cyklus 1281 defineres

Cyklus 272 defineres og kaldes
Veerktgjskald: Sletfraeser @ 8 mm
Cyklus 273 defineres og kaldes
Cyklus 274 defineres og kaldes
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; Veerktgjskald, diameter 8 mm
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Cyklus for freesebearbejdning | Fraase Konturer med OCM-Cyklus (#167 / #1-02-1)

; Positionering og Cykluskald

; Veerktgjskald, diameter 8 mm

; Positionering og Cykluskald

; Positionering og Cykluskald

; Programende
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Cyklus for freesebearbejdning | Fraase Konturer med OCM-Cyklus (#167 / #1-02-1)

Eksempel: Tomme omrader med OCM-cyklusser

| fglgende NC-Program bliver definitionen af tomme omrader med OCM-cyklusser
preeciseres. Tomme omrader defineres i CONTOUR DEF ved hjeelp af to cirkler fra
den tidligere bearbejdning. Vaerktgjet dykker lodret inden for det tomme omrade.

Programafvikling

m Veerktgjskald: Boring @ 20 mm

m Cyklus 200 defineres

m Veerktgjskald: Skrubfraeser @ 14 mm

m Definer CONTOUR DEF med tomme omrader
m Cyklus 271 defineres

m Cyklus 272 defineres og kaldes
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; Veerktgjskald, diameter 20 mm

; Veerktgjskald, diameter 14 mm
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Cyklus for freesebearbejdning | Fraase Konturer med OCM-Cyklus (#167 / #1-02-1)

; Kontur- og tomomradedefinition

; Programende

; Konturunderprogram 1

; Tomomrade 1

; Tomomrade 2
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8.6

8.6.1

360

Cyklus for fraasebearbejdning | Planfraese

Planfraese

Cyklus 232 PLANFRAESNING

ISO-Programmering
G232

Anvendelse

Med Cyklus 232 kan De planfraese en plan flade i flere fremrykninger og med

hensyntagen til et slet-overmal. Hermed stér tre bearbejdningsstrategier til radighed:

= Strategi Q389=0: Maanderformet bearbejdning, sidevaerts fremrykning udenfor
fladen der skal bearbejdes

m Strategi Q389=1: Meanderformet bearbejdning, sideveerts fremrykning pa kanten
af bearbejdende flade

m Strategi Q389=2: Linjevis bearbejdning, udkgrsel og sideveerts fremrykning med
positionerings-tilspaending

Anvendt tema

m Cyklus 233 PLANFRAESNING
Yderligere informationer: "Cyklus 233 PLANFRAESNING ", Side 368

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer veerktgjet i ilgang FMAX fra den aktuelle position med posi-
tionerings-logik til startpunkt 1: Er den aktuelle position i spindelaksen stgrre end
den 2. sikkerheds-afstand, sa kgrer styringen veerktgjet fgrst og fremmest i bear-
bejdningsplanet og sa i spindelaksen, ellers fgrst til den 2. sikkerheds-afstand og
sé i bearbejdningsplanet. Startpunktet i bearbejdningsplanet ligger med vaerktgjs-
radius og med den sideveerts sikkerheds-afstand forskudt ved siden af emnet

2 Herefter kgrer veerktgjet med positionerings-tilspaending i spindelaksen til den af
styringen beregnede fgrste fremryk-dybde
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Cyklus for fraasebearbejdning | Planfraese

Strategi Q389=0

3 Herefter kgrer veerktgjet med den programmerede tilspaending fraese til
endepunktet 2 Endepunktet ligger udenfor fladen, styringen beregner den
ud fra det programmerede startpunkt, den programmerede laengde, den
programmerede sidevaerts sikkerheds-afstand og vaerktgjs-radius

4 Styringen forskyder vaerktgjet med tilspaending forpositionering pa tvaers
til startpunktet for den naeste linie; styringen beregner forskydningen fra
den programmerede bredde, vaerktgjs-radius og den maksimale bane-over-
lapnings-faktor

5 Herefter kgrer vaerktgjet igen tilbage i retning af startpunktet 1

6 Forlgbet gentager sig, indtil den indleeste flade er fuldsteendigt bearbejdet. Ved
enden af den sidste bane sker fremrykningen til den naeste bearbejdningsdybde

7 For at undgd tomme veje, bliver fladen herefter bearbejdet i omvendt raekkefglge

8 Forlgbet gentager sig, indtil alle fremrykninger er udfgrt. Ved den sidste
fremrykning bliver kun den indlaeste sletovermal fraeset med tilspaending slette

9 Til slut kgrer styringen veerktgjet med FMAX tilbage til den 2. sikkerheds-afstand
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Cyklus for fraasebearbejdning | Planfraese

Strategi Q389=1:

3 Herefter kgrer veerktgjet med den programmerede tilspaending fraese til
endepunktet 2 Slutpunktet ligger pa kanten af fladen, styringen beregner den ud
fra det programmerede startpunkt, den programmerede laengde og veaerktgjs-
radius

4 Styringen forskyder veaerktgjet med tilspaending forpositionering pa tvaers
til startpunktet for den naeste linie; styringen beregner forskydningen fra
den programmerede bredde, veerktgjs-radius og den maksimale bane-over-
lapnings-faktor

5 Herefter kgrer vaerktgjet igen tilbage i retning af startpunktet 1. Forskydningen til
den naeste linje sker igen pa kanten af emnet

6 Forlgbet gentager sig, indtil den indlaeste flade er fuldsteendigt bearbejdet. Ved
enden af den sidste bane sker fremrykningen til den naeste bearbejdningsdybde

7 For at undgd tomme veje, bliver fladen herefter bearbejdet i omvendt raekkefglge

8 Forlgbet gentager sig, indtil alle fremrykninger er udfgrt. Ved den sidste
fremrykning bliver kun den indlaeste sletovermal fraeset med tilspaending slette

9 Til slut kgrer styringen veerktgjet med FMAX tilbage til den 2. sikkerheds-afstand
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Cyklus for fraasebearbejdning | Planfraese

Strategi Q389=2:

3 Herefter kgrer veerktgjet med den programmerede tilspaending fraese til
endepunktet 2 Endepunktet ligger udenfor fladen, styringen beregner den
ud fra det programmerede startpunkt, den programmerede lzengde, den
programmerede sideveerts sikkerheds-afstand og veerktgjs-radius

4 Styringen kgrer veerktgjet i spindelaksen til sikkerheds-afstanden over den
aktuelle fremryk-dybde og kgrer med tilspaending forpositionering direkte tilbage
til startpunktet for den naeste linje. Styringen beregner forskydningen ud fra
den programmerede bredde, vaerktgjs-radius og den maksimale bane-over-
lapnings-faktor

5 Herefter kgrer veerktgjet igen til den aktuelle fremryk-dybde og herefter igen i
retning af endepunktet 2

6 Forlgbet gentager sig, indtil den indlaeste flade er fuldstaendigt bearbejdet. Ved
enden af den sidste bane sker fremrykningen til den naeste bearbejdningsdybde

7 For at undga tomme veje, bliver fladen herefter bearbejdet i omvendt reekkefglge

8 Forlgbet gentager sig, indtil alle fremrykninger er udfgrt. Ved den sidste
fremrykning bliver kun den indleeste sletovermal fraeset med tilspaending slette

9 Til slut kgrer styringen veerktgjet med FMAX tilbage til den 2. sikkerheds-afstand
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Cyklus for fraasebearbejdning | Planfraese

Anvisninger

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

Anvisninger for programmering

® N&r Q227 STARTPUNKT 3. AKSE og Q386 ENDEPUNKT 3. AKSE indlaest pa
samme made, sé udfgrer styringen ikke Cyklus’en (dybde = 0 programmeret).

m Programmer Q227 stgrre end Q386. Ellers afgiver styringen en fejimelding.

Den Q204 2. SIKKERHEDS-AFST. indlaeses séledes, at der ingen kollision
kan ske med emnet eller spaendejernet.
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Cyklus for fraasebearbejdning | Planfraese

Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre

Q389 Bearbejdningsstrategi (0/1/2)?
Fastleeg, hvorledes styringen skal bearbejde fladen:

0: Meanderformet bearbejdning, sidevers indfgring i positio-
ner-tilspaending uden for bearbejdningsomradet

1: Meanderformet bearbejdning, sidevers indfgring i fraese-
tilspaending pa kant til bearbejdede flade

2: Delvis bearbejdning, tilbage- og sidevers fremfgring i
positioner-tilspaending

Indlees: 0, 1, 2

YA Q227 STARTPUNKT 1. AKSE ?

Definer Startpunktskoordinater, fladen der skal bearbejdes i
hovedaksen i bearbejdningsplanet. Veaerdi virker absolut.
Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q226 STARTPUNKT 2. AKSE ?

Definer Startpunktskoordinater, fladen der skal bearbejdes i

sideaksen i bearbejdningsplanet. Veerdi virker absolut.
Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q218

Q225 Q227 STARTPUNKT 3. AKSE ?

Koordinater til emne-overfladen, fra hvilken fremrykningerne
skal beregnes. Veerdi virker absolut.

z\ Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q386 Endepunkt 3. akse?

Q227 Koordinater i spindelaksen, pa hvilke fladen skal planfraeses
Veerdi virker absolut.

B ndlzes: -99999.9999...+99999.9999
Q218 1. SIDELANGDE ?
X Laengden af fladen der skal bearbejdes i hovedaksen i
bearbejdningsplanet. Med fortegnet kan De fastlaegge

retningen af den fgrste fraesebane henfort til startpunkt 1.
akseVeerdi virker inkrementalt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q219 2. SIDELANGDE ?

Laengden af fladen der skal bearbejdes i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Med fortegnet kan De fastlaegge retnin-
gen af den fgrste tvaerfremrykning henfgrt til STARTPUNKT
2. AKSE Fastlaeg. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q219

Q226 1

@
\

x Y

@
N2
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Cyklus for fraasebearbejdning | Planfraese

Parametre

Q202 Maximal fremryk-dybde?

Malet, med hvilket vaerktgjet altid bliver fremrykket maximalt.
Styringen beregner den virkelige fremryk-dybde ud fra
forskellen mellem endepunkt og startpunkt i veerktgjsaksen

- under hensyntagen til sletovermalet - sdledes, at der altid
bliver bearbejdet med samme fremryk-dybde Veerdi virker
inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q369 SLETTILLAEG FOR BUND ?
Tilbagevaerende dybde efter skrubning.
Indlees: 0...99999.9999

Q370 Max. bane overlapnings faktor?

Maksimal sideveerts fremrykning k. Styringen beregner den
faktiske sideveerts fremrykning ud fra 2. sideleengde (Q219)
og veerktgjs-radius sdledes, at der altid bliver bearbejdet med
konstant sideveaerts fremrykning. Hvis De i veerktgjs-tabel-
len har indfgrt en radius R2 (f.eks. platteradius ved anvendel-
se af et malehoved), formindsker styringen den sideveerts
fremrykning tilsvarende.

Indlaese: 0.001...1999

Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved freesning i mm/min
Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q385 Slette tilspanding?

Kgrselshastigheden af veerkigjet ved fraesning af den sidste
fremrykning i mm/min

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

Q253 Tilspaending for for-positioning?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved tilkgrsel til startpositio-
nen og ved kgrsel til den naeste linje i mm/min; hvis De kgrer
pa tveers i materialet (Q389=1), sa kgrer styringen tvaerfrem-
rykningen med fraesetilspaending Q207.

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

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstanden mellem vaerktgjsspids og startposition i
veerktgjsaksen. Hvis De med bearbejdningsstrategi Q389=2
freese, kgrer styringen i sikkerheds-afstand over den aktuelle
fremryk-dybde til startpunktet pa den naeste linje Vaerdi virker
inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q357 Sikkerhedsafstand side?
Parameter Q357 har indflydelse i fglgende situationer:

Tilkgr forste fremrykdybde: Q357 er den sidevers afstand af
veerktgjet fra emnet.

Skrub med fraesestrategi Q389=0-3: Den bearbejdede flade
bliver i Q350 FRAESERETNING forstgrret med veerdi fra
Q357, sa laenge denne retning ingen begraensning har.

Slet side: Banen bliver forlaenget med Q357 i Q350 FRAESE-
RETNING.
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Cyklus for fraesebearbejdning | Planfreese

Hjaelpebillede Parametre
Indlees: 0...99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision kan ske
mellem veerktgj og emne (opsp.anordning) Veerdi virker
inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Eksempel
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Cyklus for fraasebearbejdning | Planfraese

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

Anvendt tema

Cyklus 232 PLANFRAESNING
Yderligere informationer: "Cyklus 232 PLANFRAESNING ', Side 360

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brugerhandbog Bearbejdningscyklus | 10/2023



Cyklus for fraasebearbejdning | Planfraese

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

Derefter positionerer styringen vaerktgijet 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

Styringen kgrer veerktgjet med den programmerede tilspaending fraese til
slutpunktet

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

Til slut kgrer styringen veerktgjet med fraesetilspaending tilbage i den
modsatrettet retning

Forlgbet gentager sig, indtil den indlzeste flade er fuldstaendigt bearbejdet.
Derefter positionerer styringen vaerktgijet 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

10 Forlgbet gentager sig, indtil alle fremrykninger er udfgrt. Ved den sidste

fremrykning bliver kun den indlaeste sletovermal freeset med tilspaending slette

11 Til slut kerer styringen veerktgjet med FMAX tilbage til den 2. Sikkerhedsafstand
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Cyklus for fraasebearbejdning | Planfraese

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

Derefter positionerer styringen veerktgijet 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

Derefter karer vaerktgjet til slutpunktet med den programmerede fraese-
tilspaending Q207 til endepunkt 2.

Styringen kgrer veerktgjet 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.

Herefter kgrer veerktgjet igen til den aktuelle fremryk-dybde og herefterigen i
retning af endepunktet

Forlgbet gentager sig, indtil den indlaeste flade er fuldstaendigt bearbejdet. Ved
afslutning af sidste bane positionerer styringen veerktgijet 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 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 m Cirkelbanen ved til- og frakersel af banen er afhaengig af Q220
HJOERNERADIUS.

m  Styringen beregner forskydningen fra den programmerede bredde,
veerkigjs-radius og den maksimale bane-overlapnings-faktor Q370
og den sideveerts sikkerhedsafstand Q357.
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Strategi Q389=4:
zA

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer vaerktgjet 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 vaerktgjet i ilgang FMAX i spindelaksen til sikker-
hedsafstand

3 Herefter kgrer veerkigjet med tilspaending freesning Q207 i spindelaksen til den af
styringen beregnede fgrste fremryk-dybde

4 Herefter kgrer vaerktgjet med den programmerede Tilspaending fraese med en
tangenital tilkgrselsbevaegelse til startpubktet for freesebanen.

5 Styringen bearbejder planfladen med tilspaending freese udfra og ind med stadig
kortere freesebaner. Ved den konstante sideveertslige fremfgring er veerktgjet altid
permanent i indgreb.

6 Forlgbet gentager sig, indtil den indlzaeste flade er fuldstaendigt bearbejdet. Ved
afslutning af sidste bane positionerer styringen vaerktgjet i ilgang FMAX tilbage til
startpunkt 1

7 Hvis der skal bruges flere fremfgringer, kgrer styringen veerktgjet med positioner-
tilspaending i spindelakse til den naeste fremryknings-dybde

8 Forlgbet gentager sig, indtil alle fremrykninger er udfgrt. Ved den sidste
fremrykning bliver kun den indleeste sletovermal fraeset med tilspaending slette

9 Til slut kgrer styringen veerktgjet med FMAX tilbage til den 2. Sikkerhedsafstand

Begransning

MAX

Y
Y
Y
x Y

MIN

Med den begraensning kan De afgraense 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!

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 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
skaereleengde 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 skaerekantens laeengde er ikke tilstraekkeligt til en
sletbearbejdning, opdeler styringen bearbnejdningen i flere bearbejdningsskridt.

® Denne Cyklus overvager veerktgjets definerede nyttelaengde LU. Nar denne er
mindre end bearbejdningsdybde, giver styringen en fejlmelding.

B Cyklus sletfraese Q369 TILLAEG FOR BUND kun med en fremfgring. Parameter

Q338 INDGREB FOR SLETSPAN har ingen virkning pa Q369. Q338 virker ved slet-
bearbejdning af Q368 TILLAEG FOR SIDE.

Anvisninger for programmering

m Forpositionér veerktgjet pd startpositionen i bearbejdningsplanet med radi-
uskorrektur RO. Veer opmeaerksom péd bearbejdningsretning.

® Nar Q227 STARTPUNKT 3. AKSE og Q386 ENDEPUNKT 3. AKSE indlzest pa
samme made, sa udfgrer styringen ikke Cyklus'en (dybde = 0 programmeret).

®  Nar De Q370 BANE-OVERLAPNING >1 defineret, bliver omgaende efter forste
bearbejdningsbane af programmerede overlabningsfaktor tilgodeset.

®  Nar en begraensning (Q347, Q348 cller Q349) i bearbejdningsretning Q350 er
programmeret, forlaenger Cyklus Kontur i fremrykretning med hjgrneradius Q220.
Den angivne flade bliver fuldsteendig bearbejdet.

Den Q204 2. SIKKERHEDS-AFST. indleeses sdledes, at der ingen kollision
kan ske med emnet eller spaendejernet.
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Cyklusparameter

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

Q389 Bearbejdningsstrategi (0-4)
Fastleeg, hvorledes styringen skal bearbejde fladen:

0: Meanderformet bearbejdning, sidevers indfgring i positio-
ner-tilspaending uden for bearbejdningsomradet

1: Meanderformet bearbejdning, sidevers indfgring i fraese-
tilspaending pé kant til bearbejdede flade

2: Delvis bearbejdning, tilbagetraek og sidevers fremfgring i
positioner-tilspaending uden for bearbejdningsomrédet

3: Delvis bearbejdning, tilbagetraek og sidevers fremfgring i
positioner-tilspaending pa kant af bearbejdede flade

4: Spiralformet bearbejdning, jeevn fremfgring udefra og ind
Indlees: 0,1, 2, 3, 4

Q350 Fraeseretning?

Aksen i bearbejdningsplanet, i hvilken bearbejdningen skal
forega:

1:Hovedakse = Bearbejdningsretning

2: Sideakse = Bearbejdningsretning

Indlees: 1, 2

Q218 1. SIDEL/AENGDE ?

Laengden pa bearbejdende flade i hovedaksen af bearbejd-
ningsplan, henfgrt til startpunkt 1. akse Veerdi virker inkre-
mentalt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q219 2. SIDELANGDE ?

Laengden af fladen der skal bearbejdes i sideaksen i
bearbejdningsplanet. Med fortegnet kan De fastlaegge retnin-
gen af den fgrste tveerfremrykning henfgrt til STARTPUNKT
2. AKSE Fastleeg. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999
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Hjzelpebillede
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Parametre

Q227 STARTPUNKT 3. AKSE ?

Koordinater til emne-overfladen, fra hvilken fremrykningerne
skal beregnes. Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q386 Endepunkt 3. akse?

Koordinater i spindelaksen, pa hvilke fladen skal planfraeses
Veerdi virker absolut.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q369 SLETTILLAEG FOR BUND ?
Tilbageveerende dybde efter skrubning.
Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q202 Maximal fremryk-dybde?

Malet, med hvilket veerktgjet hver gang rykkes frem. Indlaes
veerdi stgrre end 0 og inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q370 BANE-OVERLAPNINGS FAKTOR ?

Maksimal sideveerts fremrykning k. Styringen beregner den
faktiske sideveerts fremrykning ud fra 2. sideleengde (Q219)
og veerktgjs-radius sadledes, at der altid bliver bearbejdet med
konstant sideveerts fremrykning.

Indlaese: 0.0001...1.9999

Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved fraesning i mm/min
Indleese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q385 Slette tilspanding?

Kgrselshastigheden af vaerktgjet ved fraesning af den sidste
fremrykning i mm/min

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

Q253 Tilspaending for for-positioning?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved tilkgrsel til startpositio-
nen og ved kgrsel til den naeste linje i mm/min; hvis De kgrer
pa tvaers i materialet (Q389=1), sé kgrer styringen tveerfrem-
rykningen med fraesetilspaending Q207.

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

Q357 Sikkerhedsafstand side?

Parameter Q357 har indflydelse i fglgende situationer:

Tilker forste fremrykdybde: Q357 er den sidevers afstand af
veerkigjet fra emnet.

Skrub med fraesestrategi Q389=0-3: Den bearbejdede flade
bliver i Q350 FRAESERETNING forstgrret med veerdi fra
Q357, sé leenge denne retning ingen begraensning har.

Slet side: Banen bliver forlaenget med Q357 i Q350 FRAESE-
RETNING.

Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?
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Hjzelpebillede

Cyklus for fraasebearbejdning | Planfraese

Parametre

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi
virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

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

Q347 1.Begraensning?

Veelg emne-side, hvor planfladen ved en sidevaeg skal
begraenses(ikke muligt ved spiralformet bearbejdning.
Afhaengig af placering af sidevaeggen, begraenser styrin-
gen bearbejdning af planflade péa de tilsvarende start-
punkt-koordinater eller sidelaengde:

0: ingen begraensning

-1: Begreensning i negativ hovedakse
+1: Begraensning i positiv hovedakse
-2: Begreensning i negativ sideakse
+2: Begreensning i positiv sideakse
Indlees: -2, -1,0, +1, +2

Q348 2.Begransning?
Se Parameter 1. Begraensning Q347
Indlees: -2, -1, 0, +1, +2

Q349 3.Begraensning?
Se Parameter 1. Begreensning Q347
Indlees: -2, -1,0, +1, +2

Q220 HJORNERADIUS ?
Radius for hjgrne ved begraensning (Q347 - Q349)
Indlzes: 0...99999.9999

Q368 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Overmal i bearbejdningsplanet, der bliver tilbage efter skrub-
ning. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999

Q338 Indgreb for sletspan?

Fremfegring af veerktgjsakse ved sletning af sideovermal
Q368. Veerdi virker inkrementalt.

0: sletning i en fremfgring
Indlees: 0...99999.9999

Q367 Pos. af omrade (-1/0/1/2/3/4)?

Positionen for flade henfgrt til positionen for veerktgjet ved
Cyklus-kald:

-1: Veerktgjsposition = aktuel position

0: Veerktgjsposition = tappens midte

1: Veerktgjsposition = venstre nederste hjgrne
2: Veerktgjsposition = hgjre nederste hjgrne
3: Veerktgjsposition = hgjre gverste hjgrne
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Hjaelpebillede Parametre
4: Veerktgjsposition = venstre gverste hjgrne
Indlees: -1, 0, +1, +2, +3, +4
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Eksempel
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8.7 Gravering

8.7.1  Cyklus 225 GRAVERE

ISO-Programmering
G225

Anvendelse

Med denne Cyklus gravere De tekster pa en plan flade p4d emnet. Teksterne lader sig
skrive langs en retlinie eller pa en cirkelbue.

Cyklusafvikling

1

5
6

Hvis veerktgjet befinder sig nedenfor Q204 2. SIKKERHEDS-AFST. kgrer styringen
forst til vaerdien fra Q204.

Styringen positionerer veerktgjet i bearbejdningsplanet til startpunktet for det
forste tegn.

Styringen graverer teksten.

= Nar Q202 MAX. FREMRYK-DYBDE er stgrre end Q201 DYBDE, graverer
styringen hvert tegn i en fremrykning.

= Nar Q202 MAX. FREMRYK-DYBDE er mindre end Q201 DYBDE, graverer
styringen hvert tegn i flere fremfgringer. Fgrst nar et tegn er feerdig freest,
bearebejder styringen det naeste tegn.

Efter at styringen har graveret et tegn, trackkes veerktgjet tilbage til sikker-
hedsafstand Q200 over overfladen.

Proces 2 og 3 gentager sig for alle tegn der skal graveres.
Afslutningsvis positionerer styringen veerkigjet til den 2. sikkerhedsafstand Q204.

Anvisninger

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

Anvisninger for programmering

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

Teksten der skal graveres kan De ogsa overfgre pr. string-variabel (QS).

Med Parameter Q374 kan drejeposition af bogstav indflueres.

Nar Q374=0°til 180°: Skriveretningen er fra venstre til hgjre.
Nar Q374 er stgrre end 180°: Skriveretningen er omvendt.
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Cyklusparameter

Hjzelpebillede Parametre
QS500 Graveringstekst?
Graveringstekst i anfgrselstegn. Tildeling af en strengvariabel
med tasten Q nummerblok, skal du trykke Q pd ASCl-tastatu-
ret svarer til normal tekstindgivelse.
Indlaes: Max. 255 tegn

le— a —= Q513 Tegnstorrelse?
Yh x— a=x7Qs14 Hgjden af tegnet der skal graveres i mm.

Indlaese: 0...999999
Q514 Faktor for tegnafstand?

A D C I Hver karakter har sin egen bredde. X er lig med tegnets

Q513 bredde plus standardafstanden. De kan pavirke tegnafstan-
1 den med denne faktor.

Q514=0/1: Standardafstand mellem tegn
@ﬁ - Q514>1: Afstanden mellem tegnene straskkes.
X

Q514<1: Afstanden mellem tegnene er komprimeret. Om
ngdvendigt kan tegn overlappe hinanden.

Indleese: 0...10

Q515 Skrifttype?

0: Skriftstype DeJaVuSans

1: Skriftstype LiberationSans-Regular

Indlees: 0, 1
Yi Q516 Tekst pa retlinie/cirkel (0-2)?
0: Graver en tekst langs en ret linje
1: Graver en tekst pa en cirkelbue
B B Q516=0
ABC ABC 2: Graver tekst i en bue, hele vejen rundt (ikke ngdvendigvis
leeselig nedefra)
C AB Q516 =1
M Indlees: 0, 1, 2
3\\7 D& Q516=2 Q374 DREJNINGSVINKEL ?
R\ - Midtpunkts vinkel, nér teksten skal anordnes pé en cirkel.
_@ X Gravervinkel ved lige tekstlinjer

Indlaese: -360.000...+360.000

Q517 Radius ved tekst pa cirkel?

Radius til cirkelbuen, pa hvilken styringen skal anordne
teksten i mm.

Indlees: 0...99999.9999

Q207 TILSPAENDING FRAESNING ?
Kgrselshastigheden af veerkigjet ved fraesning i mm/min
Indlaese: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q201 DYBDE ?

Afstand emne-overflade og graverbunden. Veerdi virker inkre-
mentalt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q206 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Kgrselshastigheden af veerktgjet ved indstikning i mm/min
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Hjaelpebillede

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

Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Afstand mellem veerktgjsspids og emne-overflade Veerdi

virker inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q203 KOORDINAT. VAERKTOEJS OVERFLADE?
Enmeoverfladekoordinater henfgrt pa det aktive nulpunkt.

Veerdi virker absolut.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q204 2. SIKKERHEDS-AFSTAND ?

Koordinater spindelakse, i hvilke der ingen kollision kan ske
mellem veerktgj og emne (opsp.anordning) Veerdi virker

inkrementalt.

Indlees: 0...99999.9999 alternativ PREDEF

Q367 Henf. for tekstposition (0/-6)?

Indlaes her henfgring for position af teksten. Afhaengig
heraf, om teksten skal graveres pé en ret linje eller cirkelbue
(Parameter Q516) er der fglgende indlaesning:

Cirkel

Retlinie

0 = Centrum af cirkel

0 = Venstre under

1 = Venstre under

1 = Venstre under

2 = Midt under

2 = Midt under

3 = Hgjre under

3 = Hgjre under

4 = Hgjre over

4 = Hgjre over

5 = Midt over

5 = Midt over

6 = Venstre over

6 = Venstre over

7 = Venstre midt

7 = Venstre midt

8 = Tekstmidte

8 = Tekstmidte

9 = hgjre midt

Indleese: 0...9

9 = hgjre midt
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Hjaelpebillede Parametre

Q574 Maximal tekstleengde?

Indlzes maksimal tekstleengde. Styringen tager yderlig
hensyn til Parameter Q513 tegnhgjde.

Nar Q513=0, graverer styringen tekstleengde eksakt som
angivet i Parameter Q574. Tegnhgjden bliver tilsvarende
skaleret.

Nar Q513>0, kontrollerer styringen, om den faktiske tekst-
lazengden med den maksimale tekstlaengde fra Q574 er
overskredet. Hvis dette er tilfaeldet, afgiver styringen en
fejlmelding.

Indleese: 0...999999

Q202 Maximal fremryk-dybde?

Mal, med hvilken styringen forskyder i dybden. Bearbejdnin-
gen sker i flere skridt, n&r mal er mindre end Q201.

Indlees: 0...99999.9999

Eksempel
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Tilladte graveringstegn

Udover sma bogstaver, store bogstaver og tal er fglgende specialtegn mulige: ! # $
%&‘()*+,-./:;<=>?2@[\]_BCE

Specialtegnene % og \ bruger styringen til specielle funktioner. Nar De vil
gravere disse tegn, sa skal De angive disse i graveringsteksten dobbel,
f.eks.: %%.

For at graverer omlyd, B, @, @, eller CE-tegn begynder de indlaesningen med et %-
tegn:

Indla@sning Tegn

%

O: | o

%ae

%
%A
%@
%L
%SS
%D
%at
%CE

Ol ||| <|a| >«

E

Tegn der ikke kan trykkes

Seenket tekst er ogsa muligt, nogle ikke trykbar tegn for formateringsformal at
definerer. Angivelse af ikke trykbare tegn indleder De med specialtegnet \.

Der eksisterer falgende muligheder:

Indla@sning Tegn

\n Linjeskift

\t Horisontal tabulator (tabulatorbredde er fast pa 8 tegn)
\v Vertikal tabulator (tabulatorbredde er fast pd én linje)
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Gravere systemvariable

Udover faste tegn, er det muligt, at gravere indholdet af bestemte systemvariable.
Angivelsen af en systemvariabel indledes med % .

Det er muligt at gravere den aktuelle dato eller den aktuelle tid. Indlees dereefter
%time<x>. <x> definerer formatet, f.eks. 08 for TT.MM.JJJJ. (Identisk til Funktion
SYSSTR ID10321)

Bemaerk, at De ved indlaesningen af datoformatet 1 til 9 skal angive et
fgrende 0, f.eks. %Time08.

Indlzesning Tegn

%time00 TT.MM.JJJJ hh:imm:ss
%time01 T.MM.JJJJ hmm:ss
%time02 T.MM.JJJJ h:mm
%time03 T.MM.JJ h:mm
%time04 JJJJ-MM-TT hh:mm:ss
%time05 JJJJ-MM-TT hh:mm
%time06 JJJI-MM-TT h:mm
%time07 JI-MM-TT h:mm
%time08 TT.MM.JJJJ

%time09 T.MM.JJJJ

%time10 T.MM.JJ

%time11 JIJI-MM-TT

%time12 JI-MM-TT

%time13 hh:mm:ss

%time14 h:mm:ss

%time15 h:mm

%tid99 Kalenderuge efter ISO 8601

ﬂ Fglgende egenskaber:
B Har syv dage
®  Starter pd en mandag
= Bliver fortigbende nummereret
|

Forste kalenderuge indeholder fgrste torsdag i
ret
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Navn og sti for et NC-Program gravering
De kan navn hhv. sti af et NC-Program graverer med Cyklus 225.
Definer Cyklus 225 som vanlig. Angivelsen af gravetekst indledes med et % .

Det er muligt at graverer med navn hhv. sti af et aktivt NC-Program eller et kaldt NC-
Program. Definer dertil %main<x> eller %prog<x>. (Identisk for Funktion SYSSTR
ID10010 NR1/2)

Der eksisterer fglgende muligheder:

Indlzes- Betydning Eksempel
ning

%main0 Fuldsteendig sti for aktive NC-program TNC:WMILL.h
%main1 Stifortegnelse for aktive NC-program TNC:\
%main2 Navn for aktive NC-programmer MILL
%main3 Filtype for aktive NC-programmer .H

%prog0 Fuldsteendig sti for kaldte NC-program TNC:\HOUSE.h

%prog1 Stifortegnelse for kaldende NC-program TNC:\

%prog2 Navn for kaldende NC-program HOUSE

%prog3 Filtype for kaldende NC-program .H

Taellerstand gravering

De kan den aktuelle teellerstand, De finder i fane PGM arbejdsstatus Status finder
med Cyklus 225 graverer.

Derfor programmerer De Cyklus 225 som vanlig, og giver som graverteks f.eks.
fglgende: %count2

Tal, bagved %count angiver, hvor mange steder styringen skal graverer. Der er
maksimalt ni stillinger.

Eksempel: Nar De programmerer i Cyklus %count9, ved en aktuel teellerstand pa 3,
séa graverer styringen fglgende: 000000003

Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test

Brugsanvisninger

® | Simulation simulerer styringen kun teellerstanden, som De direkte har indgivet i
NC-program. Teellerstanden fra Programafv. tages ikke i betragtning.
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Cyklus til Koordinattransformation

Grundlaget

Med Cyklus til koordinatkonvertering kan styringen udfgre en kontur, nar den er
blevet programmeret, pa forskellige steder pd emnet med en anden position og
stgrrelse.

Virkningen af koordinat-omregninger

Start af aktiviteten: En koordinat-omregning bliver aktiv fra sin definition - bliver altsa
ikke kaldt. Den virker, indtil den bliver nulstillet eller defineret pany.

Tilbagefgr koordinatomregning:
m  Cyklus med veerdier for grundforholdene defineres pany, f.eks. dim.faktor 1.0

® Hjeelpe funktionerne M02, M30 eller NC-Blok END PGM udfgres (denne M-
funktion er afhaengig af maskin-parameter).

B Veelg nyt NC-Program

Cyklus 8 SPEJLING

ISO-Programmering
G28

Anvendelse
Styringen kan udfgre en bearbejdning i bearbejdningsplanet spejlvendt.

Spejlingen virker fra og med sin definition i NC-Program. Det virker ogsa i driftsart

Manuel under anvendelsen MDI. Styringen viser aktive spejlingsakser i det status-

displayet.

® Hvis De kun spejler én akse, aandrer omlgbsretningen sig for veerktgjetdette
geelder ikke ved SL-Cyklus

m Hvis De spejler to akser, bibeholdes omlgbsretningen.
Resultatet af spejlingen afheenger af stedet for nulpunktet:

®  Nulpunktet ligger pa konturen der spejles: Elementet bliver direkte spejlet om
nulpunktet.

m  Nulpunktet ligger udenfor konturen der skal spejles: Elementet flytter sig
yderligere

Tilbagestille
Cyklus 8 SPEJLING med indlaesning NO ENT programmer pany.

Anvendt tema
®  Spejling med TRANS MIRROR
Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test

Anvisninger

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

Nér De arbejder i svinget system med Cyklus 8 skal De veere opmaerksom
pa fglgende:

m Programmer fgrst transformationen og kald derefter Cyklus 8
SPEJLING!
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Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre

SPEJLINGSAKSEN ?

Indgiv akse som skal spejles. De kan spejle alle akser - ogsa
roterende akser - med undtagelse af spindelaksen og den
tilhgrende sideakse. Indtastning af maks. tre NC-akser er
tilladt.

Indlees: X, Y,Z, U, V,W, A B C

Eksempel
9.1.3  Cyklus 10 DREJNING

ISO-Programmering
G73

Anvendelse
z |

Indenfor et NC-Program kan styringen dreje koordinatsystemet i
bearbejdningsplanet om det aktive nulpunkt.

DREJNINGEN virker fra og med sin definition i NC-Program. Det virker ogsé ii
driftsart Manuel under anvendelsen MDI. Styringen viser den aktive drejevinkel i det
yderligere status-display.

Henfgringsakse for drejevinklen:
B X/Y-plan X-akse
m Y/Z-plan Y-akse
B Z/X-plan Z-akse

Tilbagestille
Cyklus 10 DREJNING med Drejevinkel 0° programmeres pany.

Anvendt tema
® Drejning med TRANS ROTATION
Yderlig Information: Brugerhandbog programmering og test
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Anvisninger

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

m Styringen ophaever en aktiv radius-korrektur ved definering af cyklus 10.
Programmer evt. radius-korrektur pany.

= Efter at De har defineret cyklus 10 kgrer De begge akser i bearbejdningsplanet,
for at aktivere drejningen.

Cyklusparameter
Hjaelpebillede Parametre
Y DREJNINGSVINKEL?
Y Indlees drejevinkel i grader (°). Indgiv veerdi absolut eller
X inkrementalt.
Indleese: -360.000...+360.000
40
X
60
Eksempel

9.1.4  Cyklus 11 DIM.-FAKTOR

ISO-Programmering
G72
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Anvendelse
z |

Styringen kan indenfor et NC-Program forstgrre eller formindske konturer. Derved
kan De f.eks. tilgodese formindsk- og overmalfaktor.

Malfaktor virker fra og med sin definition i NC-Program. Det virker ogsa i i driftsart
Manuel under anvendelsen MDI. Styringen viser den aktive malfaktor i det yderligere
status-display.

Malfaktoren virker:

® p3 alle tre koordinatakser samtidig

m ved malangivelser i cykler

Forudsaetning

For forstgrrelsen hhv. formindskelsen skal nulpunktet vaere forskudt til en kant eller
hjgrne af konturen.

Forsterre: SCL stgrre end 1 til 99,999 999
Formindske: SCL mindre end 1 til 0,000 001

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

Tilbagestille
Cyklus 11 DIM.-FAKTOR med malfaktor 1 programmer pany.

Anvendt tema
= Skalering med TRANS SCALE
Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test

Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre

Y FAKTOR ?

Indgiv Faktor SCL (engl.: scaling). Styringen multiplicerer
koordinaterne og radierne med SCL.

Indleese: 0.000001...99.999999

Eksempel
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9.1.5 Cyklus 26 MAALFAKTOR

ISO-Programmering
NC-Syntax kun tilgeengelig i Klatext.

Anvendelse
vi

72\

<V

Med Cyklus 26 kan De tilgodese skrump- og overmals-faktorer aksespecifikt.

Malfaktor virker fra og med sin definition i NC-Program. Det virker ogsd i i driftsart
Manuel under anvendelsen MDI. Styringen viser den aktive mélfaktor i det yderligere
status-display.

Tilbagestille

Cyklus 11 DIM.-FAKTOR med Faktor 1 programmer igen til den tilsvarende akse.

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

= Konturen bliver strakt eller klemt fra centrum, altsa ikke ubetinget fra og til det
aktuelle nulpunkt - som ved cyklus 11 DIM.-FAKTOR.

Anvisninger for programmering

m Koordinatakser med positioner til cirkelbaner ma De ikke med forskellige faktorer
straekke eller klemme.

B For hver koordinat-akse kan De indlaese en egen akse-specifik dim.faktor.
m Yderligere lader koordinaterne til centrum sig programmere for alle dim.faktorer.

Cyklusparameter
Hjaelpebillede Parametre
Yi Akse og Faktor?

Koordinatakse(r) ved valgmulighed i aktionsliste veelg. Indgiv
Faktor(er) for den aksespecifikke straekning eller klemning.

Indleese: 0.000001...99.999999

Midtpunkt-Koord. straskning?
Centrum for den aksespecifikke straekning eller klemning
Indlaese: -999999999...+999999999

x Y

15
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9.1.6  Cyklus 247 SAET-UDGANGSPUNKT

ISO-Programmering
G247

Anvendelse

Med Cyklus 247 SAET-UDGANGSPUNKT kan en i aktiveret henfgringspunkt-tabellen
defineret nulpunkt som nyt henfgringspunkt.

Efter en Cyklus-definition henfgrer alle koordinat-indlaesninger og nulpunkt
forskydninger (absolutte og inkrementale) sig til den nye henfgringspunkt.

Statusdisplay
| Programafvik. viser styringen i arbejdsomrade Positioner det aktive
referencepunkts nummer bag henfgringspunktsymbolet
Anvendt tema
m Aktivere henfgringspunkt

Yderlig Information: Brugerhandbog programmering og test
= Kopier henfgringspunkt

Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test
m Korriger Henfgringspunkt

Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test
m Fastleeg og aktiver henfgringspunkter

Yderlig Information: Brugerhandbog Opsaetning og afvikling
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Anvisninger

ANVISNING

Advarsel, fare for tingskade!

Ikke definerede felter i henfgringspunkttabellen forholder sig anderledes end
med veerdien 0 definerede Felter: Med 0 definerede felter overskriver ved
aktivering den forrige veerdi, ved ikke definerede felter forbliver den forrige
veerdi. Hvis den tidligere veerdi bibeholdes, er der risiko for kollision!

> Kontroller fgr en aktivering af et henfgringspunkt, om alle kolonner er
beskrevet med veerdi
> Indtast veerdier for udefinerede kolonner, f.eks. 0

> Alternativt kan maskinproducenten definere 0 som standardvaerdi for
kolonnerne

Denne Cyklus kan De udfgrer i bearbejdningfunktion FUNCTION MODE MILL .

Ved aktivering af et henfgringspunkt fra henfgringspunkt-tabellen, nulstiller
styringen nulpunkt-forskydning, spejling, Drejning, dim.faktor og aksespecifikke
dim.faktor.

m  Nar De har aktiveret henfgringspunkt nummer 0 (linje 0), s aktiverer De det
henfgringspunkt, som De sidst har fastlagt i driftsart Manuel drift.

m  Cyklus 247 virker ogsa i Simulation.

Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre
Nummer for Nulpunkt?
Indgiv nummeret pa det gnskede henfgringspunkt fra henfg-
ringspunkt-tabellen. Alternativ kan De ogsd med knappen
med referencepunktsymbolet i aktionsliste veelg det gnske-
de referencepunkt direkte fra referencepunkttabellen.
Indleese: 0...65535

Eksempel
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9.1.7 Eksempel: koordinatkonverteringscyklus

Programafvikling
®  Koordinat-omregninger i et hovedprogram
m Bearbejdning i et underprogram,

130

6‘5 1é0

; Veerktgjskald

; Veerktgj frikgres

; Nulpunkt-forskydning til centrum
; Kald freesebearbejdning

; Seet meerke for programdel-gentagelse

; Kald freesebearbejdning

; Tilbagespring til LBL 10; ialt seks gange

; Nulstil nulpunktforskydning
; Veerktgj frikgres

; Programende

; Underprogram 1

; Fastleeggelse af freesebearbejdning
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10.1  Cyklus med reguleringsfunktion

10.1.1 Cyklus 9 VENTETID

ISO-Programmering
G4

Anvendelse

Denne Cyklus kan De udfgrer i bearbejdningfunktion FUNCTION MODE
MILL .

Programafviklingen bliver standset med varigheden af DVAELETID. En dvzeletid kan
f.eks. tjene for et spanbrud.

Cyklus virker fra sin definition i NC-Program. Modalt virkende (blivende) tilstande
bliver herved ikke influeret, som f.eks. rotationen af spindelen.

Anvendt tema
® Dveeletid med FUNCTION FEED DWELL

Yderlig Information: Brugerhandbog programmering og test
® Dveeletid med FUNCTION DWELL

Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test

Cyklusparameter
Hjaelpebillede Parametre

Dveeletid i sekunder:

Indlaes dveeletiden i sekunder.

Indlees: 0...3 600s (1 timer) i 0,007 s-skridt
Eksempel
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10.1.2 Cyklus 13 ORIENTERING

ISO-Programmering
G36

Anvendelse

Veer opmaerksom pa maskinhdndbogen!
Maskine og styring skal veere forberedt af maskinfabrikanten.

Styringen kan styre hovedspindelen i en vaerktgjsmaskine og dreje det i en bestemt
position med en vinkel.

Spindel-orienteringen er f.eks.ngdvendig:
B ved veerktgjsveksel-systemer med bestemte veksel-positioner for vaerktgjet

= for opretning af sende- og modtagevinduer af 3D-tastesystemer med infrargd-
overfgrsel

Den i Cyklus definerede vinkelstilling positionerer styringen ved programmering af

M19 eller M20 (maskinafhaengig).

Nar De programmerer M19 eller M20 uden fgrst at have defineret Cyklus 13
séa positionerer styringen hovedspindelen pd en vinkelvaerdi, der er fastlagt
maskinfabrikanten.

Anvisninger
® Denne Cyklus kan De udfgrer i bearbejdningfunktion FUNCTION MODE MILL .

B | bearbejtningscyklus 202, 204 og 209 bliver intern i Cyklus 13 anvendt. Veer
opmeaerksom pé i Deres NC-program, at De evt. skal programmere cyklus 13 pany
efter en af de ovennaevnte bearbejdningscykler.

Cyklusparameter
Hjaelpebillede Parametre
Orienteringsvinkel
Indlaes vinkel henfgrt til vinkel-henfgringsaksen i arbejdspla-
net
Indleese: 0...360
Eksempel

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brugerhandbog Bearbejdningscyklus | 10/2023 399



Reguleringsfunktion | Cyklus med reguleringsfunktion

10.1.3 Cyklus 32 TOLERANCE

ISO-Programmering

G62
Anvendelse

Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!

Maskine og styring skal veere forberedt af maskinfabrikanten.
zA F

x

—@ -

Ved angivelserne i Cyklus 32 kan De pdvirke resultatet ved HSC-bearbejdning hvad
angar ngjagtighed, overfladegodhed og hastighed, safremt styringen er blevet
tilpasset til de maskinspecifikke egenskaber.

Styringen udglatter automatisk konturen mellem vilkarlige (u-korrigerede eller
korrigerede) konturelementer. Herved kgrer veerktgjet kontinuerligt pa emne-
overfladen og skéner herved maskinmekanikken.. Yderligere virker den i cyklus
definerede tolerance ogsa ved kgrselsbevaegelser pé cirkelbuer.

Om ngdvendigt, reducerer styringen automatisk den programmerede tilspaending,
sé at programmet altid bliver afviklet "rykfrit" med den hurtigst mulige hastighed af
styringen. Ogsa nar styringen kgrer med ikke reduceret hastighed bliver den af
Dem definerede tolerance grundlaeggende altid overholdt. Jo stgrre De definerer
tolerancen, desto hurtigere kan styringen kgre.

Ved glatningen af konturen opstar en afvigelse. Stgrrelsen af konturafvigelsen
(Toleranceveerdi) er fastlagt i en maskin-parameter af maskinfabrikanten. Med
cyklus 32 kan De den forindstillede toleranceveaerdi aendre og veelge forskellige
filterindstillinger, forudsagt at maskinfabrikanten bruger disse indstillingsmuligheder.

o Ved meget smé toleranceveerdier kan maskinen ikke mere bearbejde
konturen rykfrit. Rumlen ikke ved manglende computerkraft i styringen,
men den kendsgerning, at styringen tilkgrer konturovergangene naesten
eksakt, kgrselshastigheden ma altsé reduceres drastigst.

Tilbagestilling
Styringen nulstiller Cyklus 32 nar De

m definer cyklus 32 pany og bekraefter dialogspgrgsmalet efter tolerancevaerdien
med NO ENT

B veelg et nyt NC-Programm

Efter at De har nulstillet Cyklus 32 aktiverer styringen igen den med maskin-
parameter forindstillede tolerance.
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Indflydelse ved geometridefinition i CAM-system
CAM —s= PP —= TNC

Den veesentligste indflydelsesfaktor ved den eksterne NC-programfremstilling

er den i CAM-systemet definerbare kordefejl S. Med kordefejlen defineres den
maksimale punktafstand som over en postprocessor (PP) genereret NC-program. Er
kordefejlen lig med eller mindre end den i cyklus 32 valgte tolerancevaerdi T, sd kan
styringen glatte konturpunkterne, safremt igennem specielle maskinindstillinger den
programmerede tilspaending ikke bliver begraenset.

En optimal udjeevning af konturen opnar De, hvis De veelger toleranceveerdien i
cyklus 32 mellem 1,1 og 2-gange CAM-kordefejlen.

Anvendt tema
B Arbejde med CAM-genererede NC-programmer
Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test

Anvisninger
m Denne Cyklus kan De udfgrer i bearbejdningfunktion FUNCTION MODE MILL .

m  Cyklus 32 er DEF-aktiv, det betyder at den er virksom fra sin definition i
NC-Program.

B Den indlaeste tolerancevaerdi T bliver af styringen fortolket i MM-programmer i
maleenheden mm og i et tomme-program i maleenheden tomme.

® Ved stigende toleranceindlaesning formindsker cirkelbevaegelsen i regelen cirkel-
diameteren, undtagen nar Deres maskin HSC-filter er aktiv (Indstilling fra maskin-
producent).

m Hvis Cyklus 32 er aktiv, viser styringen i det yderligere status-display, fanen CYC,
for den definerede Cyklus Parameter.
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Bemaerk ved 5-akset-simultan-programmering!

m NC-programmer for 5-akse-simultanbearbejdning med kuglefraeser skal helst
bruge kuglemidten. NC-data er derved som reglen ensartet. Yderlig kan De i
Cyklus 32 indstille en hgjere rundakse tolerance TA (f.eks. mellem 1° og 3°) for
en endnu jeevnere tilspaending pé veerktgjshenfgringspunkt (TCP)

m Ved NC-programmer for 5-akse-simultanbearbejdning med Torus- eller radi-
usfraeser skal De ved NC-udlaesning af kuglesydpol, veelge en mindre rundakse
tolerance. En saedvanlig veerdi er f.eks. 0.1°. Udslagsgivende for rundakse
tolerance er dog den maksimal tilladte konturovertraedelse. Denne konturover-
treedelse er afhaengig af den mulige veerktgj fejljustering, veerktgjsradius og
indgrebsdybden af vaerktgjet.

Ved 5-akset-snekkefraesning med en skaftfraeser kan De beregne den maksimale
kontur overtraedelse T direkte fra freeseindgrebslaengde L og den tilladte kontur-
tolerance TA:

T~KxLxTAK=0.0175[1/°]

Eksempel: L=10mm, TA=0.1*T=0.0175mm

Eksempel formel Torusfraeser:
Nar der arbejdes med Torusfraeser bliver betydningen af vinkeltolerance sterre.

180
Tw= T*R T32
Tw: Vinkeltolerance i grader
1T: Cirkeltal (Pi)

R: Midter Radius af Torus i mm
Ta,: Bearbeitungstolerance i mm

402 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brugerhandbog Bearbejdningscyklus | 10/2023



Reguleringsfunktion | Cyklus med reguleringsfunktion

Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre

T Tolerance af baneafvigelse
Tilladt konturafvigelse i mm eller tommer

>0: Styringen bruger den maksimalt tilladte afvigelse, De
angiver.

0: Styringen bruger en vaerdi, der er konfigureret af maskin-
producenten.

Hvis du springer denne parameter over med NO ENT , bruger
styringen en veerdi, der er konfigureret af maskinproducen-
ten.

Indlaese: 0...10

HSC-MODE: Slette=0, Skrubbe=1
Aktivere filter:

0: Fraes med hgjere konturngjagtighed. Styringen anvender
intern definerede sletfilterindstilling

1: Frees med hgjere tilspaendingshastighed. Styringen anven-
der intern definerede skrubfilterindstilling

Indlees: 0, 1

TA Tolerance for drejeakser

Tilladt positionsafvigelse for drejeakser i Grader ved

aktiv M128 (FUNCTION TCPM). Styringen reducerer altid
banetilspaendingen sdledes, at ved fleraksede bevaegelser
kgrer den langsomste akse med sin maksimale tilspaen-
ding. I regelen er drejeaksen vaesentlig langsommere end
liniszerakser. Ved at indtaste en stor tolerance (f.eks. 10°)
kan man reducere bearbejdningstiden vaesentligt for flerak-
sede NC-Programmer , da styringen sa ikke altid skal flytte
drejeaksen/akserne ngjagtigt til den angivne malposition.
Veerktgjsorienteringen bliver tilpasset (stillingen af drejeak-
sen henfgrt til emne-overfladen) Position ved Tool Center
Point (TCP) bliver automatisk korrigeret. For eksempel ved
en kuglefraeser, der er blevet malt i midten og programme-
ret til en centerbane, har dette ingen negativ indflydelse pa
konturen.

>0: Styringen bruger den maksimalt tilladte afvigelse, De har
programmeret.

0: Styringen bruger en veerdi, der er konfigureret af maskin-
producenten.

Hvis du springer parameteren over med NO ENT , bruger
styringen en veerdi, der er konfigureret af maskinproducen-
ten.

Indlaeese: 0...10

Eksempel
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11.1  Cyklus for overvagning

11.1.1 Cyklus 238 MAL MASKINTILSTAND (#155 / #5-02-1)

ISO-Programmering
G238

Anvendelse

Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!
Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og tilpasset.

Over livscyklus slides maskinens belastede komponenter (F.eks. fgringer,
kuglespindel, ...) og fgr ngjagtigheden af aksebevaegelsen forveerres. Dette har
indflydelse pa slutkvaliteten.

Med Software-Option Component Monitoring (#155 / #5-02-1) og Cyklus 238

er styringen i stand til at male den aktuelle maskinstatus. Dermed kan aendringer
fra leveringstilstand pga. eeldning og slid méles. Méalingen gemmes i en for
maskinproducenter laesbar tekstfil. Disse kan udlaese data, analyserer og reagerer
ved en rettidig service. Saledes kan uplanlagte maskinstop undgas!

Maskinproducenten har muligheden at definerer advarsel- og fejltaerskel for den

malte vaerdi og evt. fastsla fejlreaktion.

Anvendt tema

m Komponentovervagning med MONITORING HEATMAP (#155 / #5-02-1)
Yderlig Information: Brugerhdndbog programmering og test

Cyklusafvikling

0 Veer sikker pa, at aksen fgr maling ikke er klemt.

Parameter Q570=0
1 Styringen gennemfgrer bevaegelse af maskinaksen
2 Tilpeending-, llgang- og spindelpotentiometer virkning

Den ngjagtige bevaegelsesforlgb af aksen definerer Deres
maskinproducent.

Parameter Q570=1

1 Styringen gennemfgrer bevaegelse af maskinaksen

2 Tilpaending-, llgang- og spindelpotentiometer ingen virkning

3 | Statusfane MON kan De veelge den overvagningsopgave, De vil have vist
4

Med dette diagram kan De fglge med i, hvor taet pa en komponenten er pa
advarsel, eller fejlteerskel

Yderlig Information: Brugerhdndbog Opsaetning og afvikling

Den ngjagtige bevaegelsesforlgb af aksen definerer Deres
maskinproducent.
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Anvisninger

Cyklus 238 MAL MASKINTILSTAND kan med den valgfri maskinparameter
hideCoMo (Nr. 128904) skjules.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Denne Cyklus kan udfgrer omfattende beveaegelser i flere akser! Nar i
Cyklusparameter Q570 veerdien 1 er programmeret, har tilspaending-, llgang-
og evt. Spindelpotentiometer ingen virkning. En bevaegelse kan dog, ved at dreje
tilspaendingspotentiometeret til nul, stoppes. Pas pa kollisionsfare!

> Test fgr optagelse af méledata Cyklus i Testdrift Q570=0

» Forhgr dem hos maskinproducenten om art og omfang af bevaegelser af
Cyklus 238, fgr De anvender denne Cyklus.

Denne Cyklus kan De udfgrer i bearbejdningfunktion FUNCTION MODE MILL .
Cyklus 238 er CALL-aktiv.

Nar De under en maéling f.eks. positionerer tilspaendingspotentiometeret til nul,
afbryder styringen Cyklus og viser en advarsel. De kan kvitterer advarslen med
tasten CE og Cyklus afvikle igen med tasten NC-Start.

Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre

Q570 Funktion (O=teste/1=male)?

Fastlaeg, om styringen skal gennemfgrer en maéling af
maskinstatus i Testmode eller i M&lemode.

0: Der genereres ingen maledata. Aksebeveegelser kan
reguleres med tilspaending- og ilgangspotentiometer

1: Der genereres maledata. Aksebevaegelser kan reguleres
med tilspaending-, og llgangspotentiometer ikke genereres.
Indlees: 0, 1

Eksempel
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11.1.2 Cyklus 239 OVERFOER LOAD (#143 / #2-22-1)

ISO-Programmering
G239

Anvendelse

Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!
Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og tilpasset.

< =

Det dynamiske forhold af Deres maskine kan varierer, nar de laster maskinbordet
med forskellige belastninger. En andret belastning har indflydelse pa friktions
kreefter, accelerationer, holde moment og statisk friktion af bordaksen. Med
Software-Option Load Adaptive Control (#143 / #2-22-1) og Cyklus 239 OVERFOER
LOAD Styringen er i stand til automatisk at bestemme og tilpasse lastens aktuelle
masseinerti, de aktuelle friktionskraefter og den maksimale akseacceleration eller
nulstille forstyring- og regulerings-parametre. Derved kan De reagerer optimalt pa
stgrre forandringer i belastningen. Styringen gennemfgrer et sakaldt vejeforlgb,
for at kunne estimerer aksebelastningen , ved denne vaegt. Ved denne vejeforlgb
tilbagelaegger aksen et bestemt straekning - den ngjagtige beveegelse bestemmer
Deres maskinproducent. Fgr vejeforlgbet bliver aksen om ngdvendigt positioneret,
for at undgé en kollision under vejeforlgbet. Denne sikre position definerer Deres
maskinproducent.

Med LAC bliver udover tilpasning af reguleringsparameter ogsa maksimale
acceleration hastighedsafheaengig tilpasset. Dermed kan dynamik ved lav belastning
tilsvarende forhgjes og dermed @ge produktiviteten.

Cyklusafvikling

Parameter Q570 =0

1 Der gennemfgres ingen fysisk bevaegelse af aksen.
2 Styringen nulstiller LAC

3 Der muliggeres aktiv forstyring- og evt. Controller-parameter som sikkert
beveeger akse(r) uafhaengig af belastning - de med Q570=0 satte parameter er
uafhaengig af den aktuelle belastning

4 Under testen eller efter afslutning af et NC-program, kan det veere fornuftigt, at
anvende disse parameter

Parameter Q570 = 1

1 Styringen gennemfgrer et veje-forlgb, derved bevaeges om ngdvendigt flere akser.
Hvilke akser der beveeger sig, afhaenger af opbygning af maskinen savel som
aksedrev

2 | hvilket omfang akserne bevaeges, fastleegger maskinfabrikanten.

3 De, af styringen overfgrte forstyrings- og Controllerparameter er for den aktuelle
belastning uafhangig

4 Styringen aktiverer de bestemte parametre

Néar De gennemfgrer et blokforlgb, og styringen derved laeser Cyklus 239
ignorerer styringen denne Cyklus - der bliver ikke gennemfgrt et veje-forlgb.
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Anvisninger

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Denne Cyklus kan udfgrer omfattende beveaegelser i flere akser! Pas pa
kollisionsfarel!

» Forhgr dem hos maskinproducenten om art og omfang af bevaegelser af
Cyklus 239, fgr De anvender denne Cyklus.

> For Cyklusstart kgrer styringen evt. til en sikker position. Positionen bliver
fastlagt af maskinfabrikanten

> Seet potentiometeret for tilspaending-, llgang-override pa mindst 50 %, for at
belastning kan bestemmes korrekt.

B Denne Cyklus kan De udfgrer i bearbejdningfunktion FUNCTION MODE MILL .
m  Cyklus 239 virker omgaende efter definition.

m Cyklus 239 understgtter fastlaeggelse af belastning af sammensatte akser, hvis
disse kun fgres med samme positionsmaleudstyr (Moment-Master-Slave).

Cyklusparameter
Hjaelpebillede Parametre
Q570 = 0 Q570 Load(0=slet/1=overfar)?

Fastleeg, om styringen skal gennemfgre en vejeproces LAC

|
[E ‘I"1‘I‘=‘ Q/_.y——ur\ (Load adaptive control), eller om den sidst fastlagte belastaf-

haengig forstyring- og regulerparameter skal nulstilles.
@ 0: Nulstil LAC, De sidste af styringen satte vaerdi bliver nulstil-
let, styringen arbejder med belastningafhaengig forstyring- og

reguleringsparameter.
Q570 =1 1: Gennemfgr vejeproces, styringen bevaesger aksen og

O N @ fastlaegger derved forstyrings- og reguleringsparameter
[E is 5 ’ .' v afhaengig af den aktuelle belastning, den fastlagte veerdi er

omgaende aktiv.
Indlees: 0, 1

Eksempel
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12.1  Cyklus til Cylinderjakkebearbejdning

12.1.1 Cyklus 27 CYLINDER-FLADE (#8/ #1-01-1)

ISO-Programmering
G127

Anvendelse

Veer opmaerksom p& maskinhdndbogen!
Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og tilpasset.

Med denne cyklus kan De overfgre en for afviklingen defineret kontur pé fladen af en
cylinder. De skal anvende Cyklus 28, hvis De vil freese fgringsnoter pa cylinderen.

Konturen beskriver De i et underprogram, som De fastlaegger med Cyklus 14
KONTUR

| underprogrammer beskriver De altid konturen med koordinaterne X og Y,
uafhaengig af hvilke drejeakser der findes pa Deres maskine. Konturbeskrivelsen er
altsa uafhaengig af Deres maskinkonfiguration. Som banefunktioner star L, CHF, CR,
RND og CT til radighed.

De kan indtaste koordinaterne for cylinderfladeudviklingen (X-koordinater), som
definerer rotationsbordets position, enten i grader eller i mm (tommer). (Q17).

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer veerktgjet over indstikspunktet; herved bliver der taget
hensyn til slettillaeg for side

2 | den fgrste fremryk-dybde fraeser vaerktgjet med freesetilspaending Q12 langs
den programmerede kontur

3 Ved enden af konturen kgrer styringen vaerktgiet til sikkerhedsafstand og tilbage
til indstikspunktet;

4 Skridt 1 til 3 gentager sig, til den programmerede fraesedybde Q1 er naet
5 Afslutningsvis kgrer veerktgjet i veerktgjs-aksen tilbage til sikker hgjde

Cylinderen skal vaere opspaendt midt pa rundbordet. Fastleeg
henfgringspunktet i centrum af rundbordet.
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Anvisninger

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

B Hukommelsen for en SL-cyklus er begraenset. De kan i en SL-cyklus
programmere maksimalt 16384 konturelementer.

m Anvend en fraeser med centrumskaer (DIN 844).

® Spindelaksen skal ved cyklus-kald sta vinkelret pa rundbords-aksen. Hvis dette
ikke er tilfeeldet, sd afgiver styringen en fejlmelding. Muligvis er det ngdvendigt
med en omskiftning af kinematikken.

m Denne cyklus kan De ikke udfgre med transformeret bearbejdningsplan.

Bearbejdningstiden kan blive forhgjet, hvis konturen bestdr af mange ikke
tangentiale konturelementer.

Anvisninger for programmering

m | den fgrste NC-blok i kontur-underprogrammet programmeres altid begge cylin-
derflade-koordinater.

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

m Sikkerhedsafstanden skal veere stgrre end veerktgjs-radius.

® Hvis De anvender lokale Q-Parameter QL i et kontur-underprogram, skal De ogséa
henvise eller bregne indenfor kontur-underprogrammet.
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Cyklusparameter
Hjaelpebillede Parametre
Y (2) Q1 FRAESEDYBDE ?

Afstand mellem cylinder-overflade og bunden af konturen
Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q3 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Sletspan i planet af Cylinerafvikling. Overmal virker i retning
af radiuskorrektur Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

X (C) Q6 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

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

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q10 UDSPAANINGSDYBDE ?

Mal, med hvilket veerktgjet bliver fremrykket. Vaerdi virker
inkrementalt.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q11 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?

Tilspeending ved kgrselsbeveegelser i spindelaksen
Indlees: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q12 SKRUB TILSPAENDING ?

Tilspaending ved kgrselsbevaegelser i bearbejdningsplanet
Indlzes: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q16 CYLINDER-RADIUS ?

Cylinderens radius, pa hvilken konturen skal bearbejdes
Indlees: 0...99999.9999

Q17 MAALEENHED ? GRAD=0 MM/TOMME=1

Programmere koordinater af drejeakse i underprogrami
grader eller mm (tommer)

Indlees: 0, 1

m
x
®
o
3
S
o
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12.1.2 Cyklus 28 CYLINDER-MANTEL NUTFRAESEN (#8 / #1-01-1)

ISO-Programmering
G128

Anvendelse

Veer opmeaerksom pa maskinhandbogen!
Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og tilpasset.

Med denne cyklus kan De en af afviklingen defineret fgringsnot overfgre til
overfladen péa en cylinder. | modsaetning til Cyklus 27 stiller styringen veerktgjet

ved denne Cyklus sdledes, at veeggen ved aktiv radiuskorrektur naesten forlgber
parallelt med hinanden. Eksakt parallelt forlgbende vaegge opretholder De s34, hvis De
anvender et veerktgj, der er eksakt lig med bredden af Noten.

Jo mindre veertgjet er i forhold til notbredden, desto stgrre forvraengninger

opstar ved cirkelbaner og skra retlinjer. For at minimerer denne kgrselsbetingede
forvraengning, kan De definerer parameter Q21. Denne parameter saetter tolerancen,
som styringen tilkgrer tilneermer den fremstillende Not, som skal laves med et
veerktgj, der tilsvarer diameteren af Notbredden.

De programmerer midtpunktsbanen af konturen med angivelse af vaerktgjs-
radiuskorrektur. Med radiuskorrekturen fastlaegger De, om styringen skal fremstille
Noten i med- eller modigb.

Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer veerktgjet over indstikspunktet

2 Styringen kerer veerktgjet vinkelret til den fgrste fremfgringsdybde. Tilkgrslen
foregar tangentielt eller pa en lige linje med fraesetilspaending Q12. Tilkgr-
selsforhold afhaenger af Parameter ConfigDatum CfgGeoCycle (Nr. 201000)
apprDepCylWall (Nr. 201004)

3 Iden fgrste fremryk-dybde fraeser vaerktgjet med freesetilspaending Q12 langs
Notveeggen, herved bliver der taget hensyn sidens sletspén

4 Ved enden af konturen forskyder styringen veerktgjet til den modstdende Notvaeg
og kgrer tilbage til indstikspunktet

5 Skridt 2 til 3 gentager sig, til den programmerede freesedybde Q1 er ndet

6 Nar De har defineret tolerancen Q21 sé udfgrer styringen efterbearbejdningen, for
at opnd mest mulige parallelle Notvaegge.

7 Afslutningsvis kgrer veerktgjet i vaerkigjs-aksen tilbage til sikker hgjde

Cylinderen skal veere opspaendt midt pa rundbordet. Fastlaeg
henfgringspunktet i centrum af rundbordet.
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Anvisninger

Denne Cyklus udfgrer en gnsket bearbejdning. For at kunne udfgrer denne
Cyklus, skal den fgrste maskinakse under maskinbordet vaere en rundakse.
Derudover skal vaerktgjet veere positioneret vinkelret pa cylinder overfladen.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar, ved Cykluskald, spindlen ikke er indkoblet, kan ingen kollision forekomme.

> Indstil med Maskinparameter displaySpindleErr (Nr. 201002) on/off, om
styringen skal give en fejlmelding, nar spindlen ikke er indkoblet

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Styringen positionerer i sidste ende veerktgjet tilbage til sikkerhedsafstanden,
hvis der indtastes 2. Sikkerhedsafstand. Slutpositionen af veerktgjet efter Cyklus,
stemmer ikke overens med startpositionen. Pas pa kollisionsfarel!

> Kontroller kgrselsbevaegelser af masjkinen

» | betjeningsart Programmering under arbejdsomrade Simulering Kontroller
endeposition af veerktgjet efter Cyklus

» Programmer absolutte koordinater efter Cyklus (ikke inkremental)

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

Anvend en fraeser med centrumskaer (DIN 844).
Spindelaksen skal ved cyklus-kald sta vinkelret pa rundbords-aksen.
Denne cyklus kan De ikke udfgre med transformeret bearbejdningsplan.

Bearbejdningstiden kan blive forhgjet, hvis konturen bestar af mange ikke
tangentiale konturelementer.

Anvisninger for programmering

B | den fgrste NC-blok i kontur-underprogrammet programmeres altid begge cylin-
derflade-koordinater.

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

Sikkerhedsafstanden skal veere stgrre end veerktgjs-radius.

Hvis De anvender lokale Q-Parameter QL i et kontur-underprogram, skal De ogséa
henvise eller bregne indenfor kontur-underprogrammet.

Tips i forbindelse med Maskinparameter

® Med Maskinparameter apprDepCyIWall (Nr. 201004) definerer De tilkgr-
selsforhold:

B CircleTangential: Udfgr Tangentilt til- og frakersel
m LineNormal: Bevaegelsen til konturstartpunkt fglger en lige linje
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Cyklusparameter
Hjaelpebillede Parametre
Y (2) Q1 FRAESEDYBDE ?

Afstand mellem cylinder-overflade og bunden af konturen
Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q3 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Sletspadn pa notvaeggen. Sletovermalet formindsker notbred-
den med to gange den indleeste veerdi Veerdi virker inkremen-
talt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q6 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

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

Indlaes: -99999.9999...4+99999.9999 alternativ PREDEF

Q10 UDSPAANINGSDYBDE ?

Mal, med hvilket veerktgjet bliver fremrykket. Vaerdi virker
inkrementalt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q11 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Tilspeending ved kgrselsbeveegelser i spindelaksen
Indlees: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q12 SKRUB TILSPAENDING ?
Tilspaending ved kgrselsbevaegelser i bearbejdningsplanet
Indlzes: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q16 CYLINDER-RADIUS ?
Cylinderens radius, pa hvilken konturen skal bearbejdes
Indlees: 0...99999.9999

Q17 MAALEENHED ? GRAD=0 MM/TOMME=1

Programmere koordinater af drejeakse i underprogrami
grader eller mm (tommer)

Indlees: 0, 1

Q20 Not brede?
Bredden af noten der skal fremstilles
Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q21 Tolerance?

Hvis De anvender et veerktgj, som er mindre end den
programmerede Notbredde Q20, opstar kgrselsmaessige
forvreengninger pa Notvaeggen ved cirkler og skra retlinjer.
Nar De definerer tolerancen Q21 s tilnaermer styringen
Noten i et efterkoblet fraeseforlgb séledes, som om De havde
freeset Noten med et veerktgj, som var eksakt lige sa stort
som Notbredden Med Q21 definerer De den tilladte afvigel-
se fra den ideale not. Antallet af efterbearbejdningsskridt
afhaenger af cylinderradius, det anvendte veerktgj og notdyb-

X(C)
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Hjaelpebillede Parametre

den. Jo mindre tolerancen er defineret, desto ngjagtigere
bliver noten, men desto laengere varer ogsa efterbearbejdnin-
gen.

Anbefaling: Anvend en tolerance pa 0.02 mm.
Funktion inaktiv: Indlaes 0 (Grundindstilling)
Indlees: 0...9.9999

m
x
]
o
3
o
o
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12.1.3 Cyklus 29 CYLINDERFLADE KAM (#8 / #1-01-1)

ISO-Programmering
G129

Anvendelse

Veer opmaerksom pa maskinhdndbogen!
Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og tilpasset.

‘
——— %J il //I_
Med denne cyklus kan De overfgre et i afviklingen defineret trin til overfladen pa
en cylinder. Styringen stiller vaerktgjet ved denne cyklus séledes, at veeggene ved
aktiv radiuskorrektur altid forlgber parallelt med hinanden. De programmerer
midtpunktsbanen af kammen med angivelse af veerktgjs-radiuskorrektur. Med

radiuskorrekturen fastlaegger De, om styringen skal fremstille kammen i med- eller
modligb.

Ved enden af kammen tilfgjer styringen grundlaeggende altid en halvcirkel, hvis
radius svarer til den halve bredde af kammen.
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Cyklusafvikling
AY@

N Ll
EP X (C)

1 Styringen positionerer vaerktgjet over startpunktet for bearbejdningen.
Startpunktet beregner styringen ud fra kambredde og veerktgjs-diameteren. Det
ligger med den halve kambredde og veerktgjs-diameteren forskudt ved siden
af det fgrste i kontur-underprogrammet definerede punkt. Radius-korrekturen
bestemmer, om der skal startes venstre (1, RL=medlgb) eller hgjre for trinnet (2,
RR=modIgb)

Efter at styringen har positioneret til den fgrste fremrykdybde, kgrer veerktgjet pa
en cirkelbue med fraesetilspaending Q12 tangentialt til kamvaeggen. Evt. bliver
sletfraeseovermal side tilgodeset

3 P& den fgrste fremrykdybde fraeser veerktgjet med fraesetilspaending Q12 langs
Kamvaeggen, indtil Kammen er fuldstaendigt fremstillet

4 Derneest kgrer veerktgjet tangentialt veek fra trinvaeggen tilbage til startpunktet for
bearbejdningen

Skridt 2 til 4 gentager sig, til den programmerede freesedybde Q1 er ndet
Afslutningsvis kgrer veerktgjet i veerktejs-aksen tilbage til sikker hgjde

N

[© )@ ]

Cylinderen skal veere opspaendt midt pa rundbordet. Fastleeg
henfgringspunktet i centrum af rundbordet.

Anvisninger

Denne Cyklus udfgrer en gnsket bearbejdning. For at kunne udfgrer denne
Cyklus, skal den fgrste maskinakse under maskinbordet vaere en rundakse.
Derudover skal veerktgjet veere positioneret vinkelret pa cylinder overfladen.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nar, ved Cykluskald, spindlen ikke er indkoblet, kan ingen kollision forekomme.

» Indstil med Maskinparameter displaySpindleErr (Nr. 201002) on/off, om
styringen skal give en fejimelding, nar spindlen ikke er indkoblet

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

®  Anvend en fraeser med centrumskaer (DIN 844).

m  Spindelaksen skal ved cyklus-kald sta vinkelret pa rundbords-aksen. Hvis dette
ikke er tilfeeldet, sd afgiver styringen en fejlmelding. Muligvis er det ngdvendigt
med en omskiftning af kinematikken.
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Anvisninger for programmering

® | den fgrste NC-blok i kontur-underprogrammet programmeres altid begge cylin-
derflade-koordinater.

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

m Sikkerhedsafstanden skal veere stgrre end veerktgjs-radius.

® Hvis De anvender lokale Q-Parameter QL i et kontur-underprogram, skal De ogsa
henvise eller bregne indenfor kontur-underprogrammet.
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Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre

Q1 FRAESEDYBDE ?

Afstand mellem cylinder-overflade og bunden af konturen
Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q3 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Sletspan pa trinvaeggen. Sletovermalet forstgrrer trinbredden
med to gange den indleeste veerdi. Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q6 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

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

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q10 UDSPAANINGSDYBDE ?

Mal, med hvilket veerktgjet bliver fremrykket. Vaerdi virker
inkrementalt.

Indlzes: -99999.9999...+99999.9999

Q11 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?
Tilspeending ved kgrselsbeveegelser i spindelaksen
Indlees: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q12 SKRUB TILSPAENDING ?

Tilspaending ved kgrselsbevaegelser i bearbejdningsplanet
Indlzes: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q16 CYLINDER-RADIUS ?

Cylinderens radius, pa hvilken konturen skal bearbejdes
Indlees: 0...99999.9999

Q17 MAALEENHED ? GRAD=0 MM/TOMME=1

Programmere koordinater af drejeakse i underprogrami
grader eller mm (tommer)

Indlees: 0, 1

Q20 Bredde af kam?
Bredden af Kam der skal fremstilles
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12.1.4

Parametre

e
8
=]
®
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o
®

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

m
x
]
o
3
o
o

Cyklus 39 CYL.OVERFLADE KONTUR (#8/ #1-01-1)

ISO-Programmering
G139

Anvendelse

Veer opmaerksom pa maskinhdndbogen!
Denne funktion skal af maskinfabrikanten veere frigivet og tilpasset.

Med denne cyklus kan De fremstille en for kontur pa fladen af en cylinder. Konturen
definerer De for afviklingen af en cylinder Styringen stiller vaerktgjet ved denne
Cyklus sdledes, at vaeggen af den fraesede kontur med aktiv radiuskorrektur forlgber
parallelt med cylinderaksen.

Konturen beskriver De i et underprogram, som De fastlaegger med Cyklus 14
KONTUR.

| underprogrammer beskriver De altid konturen med koordinaterne X og Y,
uafhaengig af hvilke drejeakser der findes pa Deres maskine. Konturbeskrivelsen er
altsa uafhaengig af Deres maskinkonfiguration. Som banefunktioner star L, CHF, CR,
RND og CT til radighed.

| modseetning til Cyklus 28 und 29 definerer De i kontur-underprogrammet den
faktisk kontur der skal fremstilles.
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Cyklusafvikling

1 Styringen positionerer veerktgjet over startpunktet for bearbejdningen.
Startpunktet laegger styringen forskudt med veerktgjs-diameteren ved siden af det
forste i kontur-underprogrammet definerede punkt

2 Herefter kgrer styringen veerktgjet vinkelret til fgrste fremfgringsdybde. Tilkgrslen
foregar tangentielt eller pa en lige linje med fraesetilspaending Q12. Evt. bliver
sletfreeseovermal side tilgodeset (Kgrselsforhold er afhaengig af Maskin-
parameter apprDepCylWall (Nr. 201004).

3 P& den fgrste fremrykdybde fraeser vaerktgjet med fraesetilspaending Q12 langs
konturen, indtil den definerede konturkaede er fremstillet fuldstaendigt

4 Dernaest kgrer veerktgjet tangentialt vaek fra trinvaeggen tilbage til startpunktet for
bearbejdningen

5 Skridt 2 til 4 gentager sig, til den programmerede fraeesedybde Q1 er ndet
6 Afslutningsvis kerer veerktgjet i veerktgjs-aksen tilbage til sikker hgjde

Cylinderen skal vaere opspaendt midt pa rundbordet. Fastleeg
henfgringspunktet i centrum af rundbordet.

Anvisninger

Denne Cyklus udfgrer en gnsket bearbejdning. For at kunne udfgrer denne
Cyklus, skal den fgrste maskinakse under maskinbordet vaere en rundakse.
Derudover skal vaerktgjet veere positioneret vinkelret pa cylinder overfladen.

ANVISNING

Pas pa kollisionsfare!

Nér, ved Cykluskald, spindlen ikke er indkoblet, kan ingen kollision forekomme.

> Indstil med Maskinparameter displaySpindleErr (Nr. 201002) on/off, om
styringen skal give en fejlmelding, nar spindlen ikke er indkoblet

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

m  Spindelaksen skal ved cyklus-kald sta vinkelret pa rundbords-aksen.

o m Veer opmeerksom pd, at veerktgjet for til- og frakgrselsbevaegelsen har
nok plads sideveerts.

= Bearbejdningstiden kan blive forhgjet, hvis konturen bestar af mange
ikke tangentiale konturelementer.

Anvisninger for programmering

m | den fgrste NC-blok i kontur-underprogrammet programmeres altid begge cylin-
derflade-koordinater.

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

m Sikkerhedsafstanden skal vaere stgrre end veerktgjs-radius.

® Hvis De anvender lokale Q-Parameter QL i et kontur-underprogram, skal De ogsé
henvise eller bregne indenfor kontur-underprogrammet.
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Tips i forbindelse med Maskinparameter

®  Med Maskinparameter apprDepCyIWall (Nr. 201004) definerer De tilkgr-
selsforhold:

= CircleTangential: Udfgr Tangentilt til- og frakersel
®  LineNormal: Bevaegelsen til konturstartpunkt fglger en lige linje
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Cyklusparameter

Hjaelpebillede Parametre

Q1 FRAESEDYBDE ?

Afstand mellem cylinder-overflade og bunden af konturen
Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q3 SLETTILLAEG FOR SIDE ?

Sletspan i planet af Cylinerafvikling. Overmal virker i retning
af radiuskorrektur Veerdi virker inkrementalt.

Indlees: -99999.9999...+99999.9999

Q6 SIKKERHEDS-AFSTAND ?

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

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999 alternativ PREDEF

Q10 UDSPAANINGSDYBDE ?

Mal, med hvilket veerktgjet bliver fremrykket. Vaerdi virker
inkrementalt.

Indlaes: -99999.9999...+99999.9999

Q11 TILSPAENDING TIL FRAESEDYBDE ?

Tilspeending ved kgrselsbeveegelser i spindelaksen
Indlees: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q12 SKRUB TILSPAENDING ?

Tilspaending ved kgrselsbevaegelser i bearbejdningsplanet
Indlzes: 0...99999.9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q16 CYLINDER-RADIUS ?

Cylinderens radius, pa hvilken konturen skal bearbejdes
Indlees: 0...99999.9999

Q17 MAALEENHED ? GRAD=0 MM/TOMME=1

Programmere koordinater af drejeakse i underprogrami
grader eller mm (tommer)

Indlees: 0, 1

m
x
®
o
3
S
o
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12.1.5 Programmeringseksempler

Eksempel: cylinder-flade med cyklus 27

0 ®  Maskine med B-hoved og C-bord
®  Cylinder opspaendt midt pa rundbord
® Henfgringspunkt ligger pd undersiden, i rundbords-midten

Y (2)

—

IN) @
=3 =]

{ X(C)
157

w
=]
a
=]

; Veerktgjs-kald, diameter 7
; Veerktgj frikgres

; Indsvingning

; Forpositioner rundbord, kald Cyklus
; Veerktgj frikgres
: Tilbagesvingning, ophaev PLANE-funktion

; Programende
; Konturunderprogram

; Angivelser i drejeakse i mm (Q17=1)
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Eksempel: cylinder-flade med cyklus 28

Cylinder opspaendt midt pa rundbord

Maskine med B-hoved og C-bord

Henfgringspunkt ligger i rundbords-midten

Beskrivelse af midtpunktsbane i et kontur-underprogram

—

-

1‘57

X(Q

N
o
@
S

; Veerktgjs-kald, veerktgjs-akse Z, diameter 7
; Veerktgj frikgres

; Indsvingning

; Forpositioner rundbord, kald Cyklus

; Veerktgj frikgres

: Tilbagesvingning, ophaev PLANE-funktion

; Programende

; Kontur-underprogram, beskrivelse af midtpunktbanen

; Angivelser i drejeakse i mm (Q17=1)
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Variabelprogrammering | Programangivelser for Cyklus

13.1 Programangivelser for Cyklus

13.1.1 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, sa 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.

Fglgende GLOBAL DEF Funktioner stér til Deres radighed

Cyklus Kald Yderligere informationer

100 GENERELT DEF-aktiv  Side 434
Definition af generelle Cyklusparametre
= Q200 SIKKERHEDS-AFSTAND
= Q204 2. SIKKERHEDS-AFST.
= Q253 F FOR-POSITIONERING
= Q208 TILSPAENDING TILBAGE

105 BORING DEF-aktiv  Side 435
Definition af specielle borecyklusparametre
= Q256 AFST. FOR SPAANBRUD
= Q210 DVAELETID OPPE
® Q211 DVAELETID NEDE

110 LOMMEFRAESNING DEF-aktiv  Side 436

Definition af specielle Lommerfraese-
Cyklusparameter

= Q370 BANE-OVERLAPNING
= Q351 FRAESETYPE
® Q366 INDSTIKKE

111 KONTURFRAESNING DEF-aktiv  Side 437
Definition af specielle Konturfraese-Cyklusparameter
= Q2 BANE-OVERLAPNING
= Q6 SIKKERHEDS-AFSTAND
= Q7 SIKKERE HOEJDE
= Q9 RETNING AF ROTATION

125 POSITIONERING DEF-aktiv  Side 437

Definition af positioneringsforholdene ved CYCL
CALL PAT

® Q345 VAELG POS. HOJDE

13.1.2 Indleese GLOBAL DEF

Veelg NC-Funktion indfgjes

Styringen dbner vinduet NC-Funktion indfajes.

Veelg GLOBAL DEF

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

NC-Funktion
indfajes

vV VvVvyyVvy
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13.1.3 Brug af GLOBAL DEF-oplysninger
Nér De ved program-start har indleest de relevante GLOBAL DEF -funktioner, sd kan
De ved definitionen af en vilkarlig Cyklus referere til disse globalt gyldige vaerdier.
G4 frem som fglger:

Veelg NC-Funktion indfgjes

Styringen &bner vinduet NC-Funktion indfejes.
Veelg og definer GLOBAL DEF

Veelg igen NC-Funktion indfajes

Veelg den gnskede 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!

NC-Funktion
indfojes

VvV VvV vV 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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13.1.4 Alment gyldige globale data

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

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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13.1.5 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 vaerktgjet dveeler i bunden af boringen
Indlzese: 0...3600.0000

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

436

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 vaere defineret ulig 0. Ellers
afgiver styringen en fejlmelding.
2: Pendel indstik | veerktgjs-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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13.1.7 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

13.1.8 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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Betjeningshjalp | OCM-Skaredataberegner (#167 / #1-02-1)

14.1 OCM-Skzeredataberegner (#167 / #1-02-1)

14.1.1 Grundlag OCM-Skaredataberegner

Introduktion

OCM-Skeeredataberegner tjener for at bestemme Snitdata for Cyklus 272 OCM
SKRUB. Dette fremkommer fra egenskaber af emnemateriale og veerktgj. Med

de beregnede skeaeredata kan opnas en hgj afspaningsvolume og dermed en hgj
produktivitet.

Yderlig har De muligheden med OCM-Skaeredataberegner at pavirke
veerktgjsbelastningen malrettet ved hjeelp af glidekontroller til den mekaniske og
termiske belastning. P4 denne made kan du optimere palidelighed i processen, slid
og produktivitet.

Forudsaetninger

Veer opmaerksom p& maskinhandbogen!

For at udnytte den beregnede Snitdata kreever det en en tilstraekkelig kraftig
spindel sdvel som en stabel maskine.

m De angivne veerdier kreever en fast fastspaending af emnet.
m De angivne veerdier kraever et veerktgj som sidder godt fast i holderen.
m Det indsatte veerktgj skal veere egnet til bearbejdet materiale.

Ved store skaeredybde og hgje Helixvinkel opstér store sidekraefter i
veerktgjsakseretningen. Pas p3, at De har nok overmaél i dybdeb.

Overholdelse af skaerebetingelserne
Anvend udelukkende skaeredata for Cyklus 272 OCM SKRUB.

Kun denne Cyklus er garanteret, at den tilladte indgrebsvinkel for vilkarlige Konturer
ikke overskrides.

Spanfjernelse

ANVISNING

Pas p4, fare for veerktgj og emne!

Nar spaner ikke fjernes optimalt, disse kan sidde fast i taette lommer med den
hgje skeereydelse. Der opstar fare for vaerktgjsbrud!

» Bemeerk for en optimal spanfjernelse i henhold til anbefaling fra OCM-
skaeredatanberegner

Proceskgling

OCM-Skeeredataberegner anbefaler for de fleste materialer tgrudspaning med
trykluft. Trykluft skal rettes direkte mod spénstedet, bedst igennem veaerktgjsholder.
Nar dette ikke er muligt, kan De ogsa fraese med intern kglevaeskeforsyning.

Ved anvendelse af vaerktgjer med intern kglevaeskeforsyning kan fjernelse af spaner
evt. veere veerre. Det kan bevirke en levetidsforringelse af vaerktgjet.
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14.1.2 Betjening

Aben skaeredataberegner

4

>

Veelg Cyklus 272 OCM SKRUB
OCM-Skeeredataberegner vealg i aktionsliste

Luk skaeredataberegner

4
>

Overtage

>

Veelg OVERF@R

Styringen overfgrer de fastlagte Snitdata i den forudbestemt
Cyklusparameter.

Den aktuelle indleesning bliver gemt og ved gendbning af
skeeredataberegner gemmes.

eller

Veelg Afbryd

Den aktuelle indlaesning bliver ikke gemt.
Styringen overfgrer ingen veerdi i Cyklus.

o OCM-Skeeredataberegner beregner relaterede veerdier for disse
cyklusparametre:

® Fremrykdybde(Q202.)
= Baneoverlapning(Q370)
B Spindelomdr.(Q576)

® Freeseart(Q357)

Hvis De arbejder med OCM-Skaeredataberegner, bgr De ikke redigere disse
parameter senere i Cyklussen.
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14.1.3 Formular

{ OCM-Skezeredataberegner x

[ Veelg materiale (1) Byggestal, Rm < 600

Baneoverlapning(Q370) 0.425

Diameter 10.000 mm

Sidevaers fremryk 2126 mm
Anral skaer 3

Tilsp. fraesning(Q207) 6000 mm/min
Skaerlzengde 30.000 mm

Tandtilsp. FZ 0.149 mm
Drejevinkel 36.000 °

Spindelomdr.(Q576) 13446 Omdr./min
Begraesning Skazrehastighed VC 422 mmin
Max. spindel omdr. 20000 Omdr./min Fraseart(Q351) 1
Maxfrazse thsp, EO roimin Spanfiemelsesrate 2806 cmdimin
Procesdesign Spindelkraft 18 kw
Fremrykdybde(Q202.) 22.0000 mm Anbefalet keling. IKZ Luit

Mekanisk last vazrktaj

Termisk last vaerktoj

O 1
HSS VHM belagt

| formular anvender styringen forskellige farver og symboler:
B Mgrkegrd baggrund: Indlaesning ngdvendigt

= Rgd ramme omkring indtastningsfelterne og informationssymbol: Manglende
eller forkert indtastning

®  Gré baggrund: Indlaesning ikke muligt

o Indleesefelt for emnemateriale er med gra baggrund. Disse kan De kun
veelge med en valgliste. Du kan ogsa veaelge vaerktgjet via veerktgjstabellen.
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Emnemateriale

i Veelg materiale (Udgave: 3) X

(1) Byggestal, Rm < 600
(2) Byggestal, Rm > 600
(3) Kvalitetsstal, Rm < 500
(4) Kvalitetsstal, Rm > 500
(5) Fjederstal, Rm < 950
(6) Fjederstal, Rm > 950

(7) Automatstal, Rm < 500

AFBRYD

De gar til Valg af emnemateriale som fglger:
> Veelg knappen Vaelg materiale
> Styringen &bner valgliste med forskellige stélsorter, aluminium og titanium.
> Veelg emnemateriale
eller
> Indtast et sggeord i filtermasken

> Styringen viser Dem de s@ggte materialer eller -grupper. Med den knappen Slette
vende tilbage til den oprindelige valgliste.

Programmerings- og brugerinformationer:

= Nar Deres materiale ikke er listet i tabellen, vaelger De en passende
materialegruppe eller et materiale med naesten samme spéne-
genskaber.

B Emnemateriale-Tabel ocm.xml finder De under
mappen TNC:\system\_calcprocess.
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Vaerktgj
G| atos it “ e ‘ ’ ‘ " ‘ .
S tools in .. 1 ! ’ ?
B aoot... 2 : ° ’
¥ aingt..
g i g : : -
B : e I =
5] tmingt...
T touchpr... ¢ : ) .
. dressing... v _ ! ’ )
e e ‘ 0 “
6 x

De har mulighed, at veelge veerktgj med veerktgjstabel tool.t eller indgive data
manuelt.

De gar til Valg af veerktgj som folger:

> Veelg knappen Veelg vaerktgj

> Styringen &bner den aktive vaerktgjstabel tool.t.

> Veelg veerktg)

eller

Indtast veerktgjets navn eller nummer i sggemasken
Overfgr med OK

Styringen overfgrer Diameter, og Anral skaer og Skaerlaengde fra tool.t.
Definer Drejevinkel

De gar til Valg af veerktgj som folger:

> Indgiv Diameter

> Definer Anral skaer

> Indgiv Skaerlaengde

> Definer Drejevinkel

vVvVvyYyy

Indlzesedialog Beskrivelse

Diameter Skrubbeveerktgjets Diameter i mm
Veerdi bliver automatisk overfgrt efter valg af skrubbevaerk-
tg).
Indleese: 1...40

Anral skaer Skrubbeveerktgjets antal skaer
Veerdi bliver automatisk overfgrt efter valg af skrubbevaerk-
tgj.
Indleese: 1...10

Drejevinkel Skrubbeveerktgjets skruevinkel i °
De forskellige Helixvinkler indgiver de som middelveerdi.
Indleese: 0...80

444 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brugerhandbog Bearbejdningscyklus | 10/2023



Betjeningshjalp | OCM-Skaredataberegner (#167 / #1-02-1)

Programmerings- og brugerinformationer:

= Veerdi af Diameter og Anral skaer og Skaerlangde kan altid aendres.
Den aendrede veerdi bliver ikke i veerktgjstabellen tool.t skrevet tilbage!

B Drejevinkel finder De i beskrivelsen af Deres veerktgj, f.eks. i vaerktgjspro-
ducentens veerktgjskatalog.

Begraensning

For Begraesning skal De definerer maksimal spindel omdr. og den maksimale
fraesetilspaending. Beregnede Snitdata bliver begraenset med denne veerdi.

Indlaesedialog Beskrivelse

Max. spindel omdr.  Max. spindel omdr. i U/min, som maskinen og opspaendings
situationen tillader.

Indlaese: 1...99999

Max. fraese tilsp. Max. freesetilspaending i mm/min, som maskinen og
opspaendings situationen tillader.
Indleese: 1...99999

Procesdesign
For Procesdesign skal De Fremrykdybde(Q202.) savel de mekaniske og termiske last

definerer:
Indlzesedialog Beskrivelse
Fremrykdyb- Fremfgringsdybde (>0 mm til 6 gange veerktgjsdiameter)
de(Q202.) Veerdi bliver ved start af 0CM-Skeeredataberegner overfgrt
fra Cyklusparameter Q202 .
Indleese: 0.001...99999.999
Mekanisk last Skyder til valg af mekanisk belastning (normalt ligger veerdi
vaerktgj mellem 70% og 100%)
Indlees: 0%...150%
Termisk last Skyder til valg af termisk belastning
veerktgj Indstil skyderen i henhold til termisk slidstyrke (belaegning)

pa dit veerktg.
m HSS: Lav termisk slidstyrke

= VHM (Ingen eller normalt overtrukket freese af
h&rdmetal): Medium termisk slidstyrke

m Besch. (Steerkt belagt freeser til massiv hardmetal): Hgj
termisk slidstyrke

o m Skyderen er kun effektivi omrédet med grgn
baggrund. Denne begraensning afhaenger
af den maksimale spindelhastighed,
den maksimale fremfgring og det valgte
materiale.
®  Nar skyderen befinder sig i redt omréde,

anvender styringen den maksimal tilladte
veerdi.

Indlees: 0%...200%

Yderligere informationer: "Procesdesign ", Side 447
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Snitdata
Styringen viser i afsnit Snitdata de beregnede veerdier.
Fglgende Snitdata bliver yderlig i fremrykdybde Q202 overfgrt i den tilhgrende

Cyklusparameter.

Skezeredata: Overfgre i Cyklusparameter:
Baneoverlapning(Q370) Q370 = BANE-OVERLAPNING
Tilsp. fraesning(Q207) i mm/min Q207 = TILSPAENDING FRAESE
Spindelomdr.(Q576) i U/min Q576 = SPINDELOMDR.
Fraeseart(Q351) Q351= FRAESETYPE

Programmerings- og brugerinformationer:

B OCM-Skeeredataberegner beregner udelukkende veerdi for medigb
Q351=+1. Derfor overfgreres disse altid Q351=+1 i Cyklusparameter.

m  OCM-Skeeredataberegner sammenligner skaeredataene med
Cyklussens indleeseomréder. Hvis vaerdierne falder under eller
overstiger inputomraderne, er parameteren fremhasvet med rgdt i OCM-
Skeeredataberegner. | dette tilfeelde kan skaeredataene ikke overfgres til
Cyklus.

Fglgende skeeredata tjener til information og anbefaling:
B Sideveers fremryk i mm

® Tandtilsp. FZimm

m  Skeerehastighed VC i m/min

m Spéanfjernelsesrate i cm3/min

= Spindelkraft i kW

®  Anbefalet kgling.

Med hjzelp af disse veerdier kan De bedgmme, om Deres maskine kan overholde de
valgte skeerebetingelser.
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14.1.4 Procesdesign

Begge skydere mekanisk og termisk belastning pavirker proceskraefterne og
temperaturerne, der virker pa skeerekanterne. Hgjere veerdier giver stigende
spanvolume, men fgrer dog til hgjere belastning. Flytning af controller muligger
forskellige proceskonfigurationer.

Stgrste spanfjernelses

For maksimal spanfjernelse stiller De skyderen for mekanisk belastning pa 100% og
skyderen for termisk belastning i henhold til beleegningen pé Deres veerktgj.

Hvis de definerede graenser tillader det, neermer skaeredata veerktgjets mekaniske og
termiske belastningsgraense. Ved stgrre vaerktgjsdiameter (D>=16 mm) kan meget
hgj spindeleffekt vaere pakraevet.

De teoretisk forventet spindeleffekt kan De finde i skeeredata.

Nér den tilladte spindeleffekt overskrides, kan De dernaest reducerer
skyderen for den mekaniske belastning og nar ngdvendigt
fremfgringsdybde (ap).

Pas p4, at en spindel under nominel omdr. og ved meget hgje omdr. ikke
opnar nominel effekt.

Nar De vil opna en hgjt spanfijernelse, skal De vaere opmaerksom pé en
optimal spanudfgrsel.

Reduceret belastning og lavere slid

For at mindske den mekaniske belastning og den termiske slid, reducerer De den
mekaniske belastning til 70%. Den termiske belastning reducerer De til en veerdi, der
tilsvare 70% af veerktgjs belaegningen.

Disse indstillinger laegger en afbalanceret mekanisk og termisk belastning pa
veerktgjet. Veerktgjets levetid opndr normalvis maksimum. Mindre mekanisk
belastning muliggr en roligere og vibrationsfri proces.

14.1.5 Opna det bedste resultat

Nar De fastlagte Snitdata ikke fgre til en tilfredsstillende bearbejdningsproces, dette
kan have forskellige arsager.

For stor mekanisk belastning

Ved en mekanisk overbelastning skal De f@rst reducerer proceskraften.
Fglgende faanomener er tegn pd mekanisk overbelastning:
Skaerekantbrud pa veerktgj

Skaftbrud pé veerktgjet

For hgj spindelmoment eller for hgj spindeleffekt

For hgje aksial- og radialkraefter pa spindellejer

Ugnsket vibrationer eller ryk

Vibrationer pga. svag opspaending

Vibrationer pa grund af lange projekterende veerktgjer

For hgj termisk belastning

Ved en termisk overbelastning skal De fgrst reducerer procestemperaturen.
Felgende faenomener indikerer en termisk overbelastning af vaerktgjet:

B For meget kraterslitage pa spanflade

B Veerktgj glgder

®  Smeltede skeerekanter (ved materialer, der er meget vanskelige at bearbejde,
f.eks. Titanium)
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For lidt spanfjernelses

Nar bearbejdningstiden er for lang, og denne skal reduceres, kan spanfjernelsen
@ges ved at gge begge styreenheder.

Hvis b&de maskinen og veerktgjet stadig har potentiale, anbefaler vi, at du fgrst
@ger procestemperaturskyderen. Bagefter kan De hvis muligt, ogsé ege skydren for
proceskraft.

Afhjalpning af problemer
Fglgende tabel viser mulige former for fejl og modforanstaltninger.

Udseende Skyder Mekanisk Skyder Termisk last @vrige
last veerktgj vaerktgj
Vibrationer (f.eks. for Reducere Evt. forhgje Kontroller opspaending

svag opspeaending eller
for langt udspanings-

veerktg))

Ugnsket vibrationer eller  Reducere -

ryk

Veerktgjsbrud ved skaft ~ Reducere - Kontroller spanfjernelse

Skaerekantbrud pa Reducere - Kontroller spanfjernelse

veerktgj

For hgijt slid Evt. forhgje Reducere

Veerktgj glgder Evt. forhgje Reducere Kontroller kgling

Bearbejdningstid for Evt. forhgje Forhgj ferst

lang

For hgj spindeludnyttel-  Reducere -

se

For hgj aksial kraft pa Reducere - ® Reducer fremrykdybde

spindellejer = Anvend veerktgj med
mindre Helixvinkel

For hgj radial kraft pa Reducere -

spindellejer
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