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Om denne brukerhandboken | Malgruppe brukere

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

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

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

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

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

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

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

HEIDENHAIN tilbyr andre malgrupper separate informasjonsprodukter:
® Prospekter og leveranseoversikt for kjgpeinteresserte

= Servicehdndbok for serviceteknikere

= Teknisk handbok for maskinprodusenter

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

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

1.2

Tilgjengelig brukerdokumentasjon

Brukerhandbok

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

Brukerhdndboken for styringen er tilgjengelig i de fglgende varianter:
= Som utskriftutgave inndelt i fglgende moduler:
m Brukerhdndboken Konfigurering og kjgring inneholder alt innhold som trengs

til konfigurering av maskinen samt til kjgring av NC-programmer.
ID: 1410286-xx

m  Brukerhdndboken Programmering og testing inneholder alt innhold som

behgves til konfigurering og testing av NC-programmer. Touch-probe og bear-

beidingssykluser er ikke en del av innholdet.
ID: 1409856-xx

m Brukerhandboken Bearbeidingssykluser inneholder alle funksjonene til bear-

beidingssyklusene.
ID: 1410289-xx

m Brukerhandboken Malesykluser for emne og verktgy inneholder alle
funksjonene til touch-probe syklusene.
ID: 1410290-xx

Som PDF-filer inndelt i samsvar med utskriftversjonene eller som brukerhandbok

Samlet utgave som omfatter alle modulene
ID: 1411730-xx
TNCguide

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

Brukerhandboken stgtter deg i den sikre og tiltenkte bruken av styringen.
Mer informasjon: "Tiltenkt bruk’, Side 33

Ytterligere informasjonsprodukter for brukere
Fglgende informasjonsprodukter er tilgjengelige for deg som bruker:
u Oversikt over nye og endrede programvarefunksjoner informerer deg om

fornyelsen av enkelte programvareversjoner.

TNCguide

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

Databasen NC-Solutions har Igsninger pa oppgavestillinger som forekommer

hyppig.
HEIDENHAIN-NC-Solutions
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Typer henvisninger som er brukt

Sikkerhetshenvisninger

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

Sikkerhetsmerknader advarer mot farer som kan oppsta ved handtering av

programvare og enheter, og gir anvisninger om hvordan disse farene kan unngas. De
er klassifisert etter alvorlighetsgraden til faren og er delt inn i fglgende grupper:

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

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

A FORSIKTIG

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

MERKNAD

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

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

m  Signalordet angir alvorlighetsgraden til faren

B Type fare og kilden til faren

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

® Unnslippe - tiltak for & unnga faren
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1.4

Informasjonshenvisninger

Fglg informasjonshenvisningene i denne veiledningen for & sikre en feilfri og effektiv
bruk av programvaren.

| denne veiledningen finner du fglgende informasjonshenvisninger:

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

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

@ Boksymbolet star for en krysshenvisning.

En krysshenvisning leder til ekstern dokumentasjon, f.eks.
dokumentasjonen til maskinprodusenten eller en tredjepartsleverandgr.

Henvisning til bruk av NC-programmer

NC-programmene som er & finne i brukerhdndboken, er Igsningsforslag. Fgr du
bruker NC-programmene eller enkelte NC-sett p& en maskin, ma du tilpasse dem.

Tilpass fglgende innhold:

= Verktgy

B Snittverdier

= Matinger

m  Sikker hgyde eller sikre posisjoner

m  Maskinspesifikke posisjoner, for eksempel med M91

® Baner til opphenting av programmer

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

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

Ved hjelp av en programtest kan du konstatere om du kan bruke
NC-programmet med de tilgjengelige programvarevariantene, den aktive
maskinkinematikken samt den aktuelle maskinkonfigurasjonen.
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Om denne brukerhandboken | Brukerhandbok som integrert produkthjelp TNCguide

Brukerhandbok som integrert produkthjelp TNCguide

Bruk

Den integrerte produkthjelpen TNCguide inneholder hele omfanget av alle
brukerhdndbgker.

Mer informasjon: "Tilgjengelig brukerdokumentasjon’, Side 23

Brukerhandboken stgtter deg i den sikre og tiltenkte bruken av styringen.
Mer informasjon: "Tiltenkt bruk', Side 33

Relaterte emner
®  Arbeidsomrdde Hjelp
Mer informasjon: Brukerhandbok for programmering og testing

Forutsetning

Ved levering tilbyr styringen den integrerte produkthjelpen TNCguide i
spréakversjonene tysk og engelsk.

Hvis styringen ikke finner en passende TNCguide-sprakversjon for det valgte
dialogspraket, dpner den TNCguide pé engelsk.
Hvis styringen ikke finner en TNCguide-sprakversjon, apner den en informasjonsside

med instruksjoner. Ved hjelp av den angitte lenken og trinnene kan du legge til de
manglende filene til styringen.

Du kan ogsa apne informasjonssiden manuelt ved & redigere index.html
f.eks. under TNC:\tncguide\en\readme. Banen avhenger av gnsket
sprakversjon, f.eks. en for engelsk.

Du kan ogsé bruke de angitte trinnene for & oppdatere versjonen
av TNCguide. En oppdatering kan f.eks. veere ngdvendig etter en
programvareoppdatering.

Funksjonsbeskrivelse

Den integrerte produkthjelpen TNCguide kan velges i programmet Hjelp eller i
arbeidsomradet Hjelp.

Mer informasjon: "Program Hjelp', Side 27

Mer informasjon: Brukerhdndbok for programmering og testing

Betjeningen av TNCguide er identisk i begge tilfeller.

Mer informasjon: "Symboler”, Side 28
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Program Hjelp

L ©)
B = «

TNC7
Nye og endrede funksjoner

» Om denne brukerhéndboke

1 Sok

Ikoner for styringsgrensesnittet

Oversikt over ikoner for alle driftsmodi

Denne oversikten inneholder ikoner som kan nas fra alle driftsmodi eller brukes i flere driftsmodi.

- Om produktet Spesifikke ikoner for individuelle arbeidsomrader er beskrevet i det tilherende innholdet.
» TNC7 Ikon eller hurtigtast Funksjon
G e e Tilbake
Sikkerhetsanvisninger
» Programvare @ Velg driftsmodusen Start
» Maskinvare & Velg driftsmodusen Filer
Omrader i styringsgrense
= Velg driftsmodusen tabeller
Oversikt over driftsmodu
. = Velg driftsmodusen Programmere
» Arbeidsomréader B
- Betjeningselemeie: ™ Velg driftsmodusen Manuell
Vanlige gester for berarin 9 Velg driftsmodusen Programkjgring
» Betjennigselementer for t
L!ﬂ Velg driftsmodusen Machine
Ikoner for styringsgrens: 4
» Arbeldsomradet Hovedm( A e cioren
» Kommei gang Apne og lukk tastaturet pa skjermen

B @<« C
€ 2

Apen TNCguide i arbeidsomradet Hjelp

TNCguide inneholder fglgende omréader:

1 Tittellinjen for arbeidsomradet Hjelp
Mer informasjon: "Arbeidsomrade Hjelp", Side 28

2 Tittellinjen til den integrerte TNCguide-produkthjelpen
Mer informasjon: "TNCguide ", Side 28

3 Innholdskolonne i TNCguide

4 Skilletegn mellom kolonnene i TNCguide
Bruk skilletegnet til & justere bredden pa kolonnene.

5 Navigasjonskolonne til TNCguide
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Symboler

Arbeidsomrade Hjelp
Arbeidsomradet Hjelp inneholder fglgende symboler i programmet Hjelp :

Symbol Beskrivelse
Apne eller lukk kolonnen Sekeresultater
Mer informasjon: "Sgk i TNCguide", Side 29
oo Apne startside

Startsiden viser all tilgjengelig dokumentasjon. Velg ngdven-
dig dokumentasjon ved hjelp av navigasjonsflisene, f.eks.

TNCguide.
Hvis kun dokumentasjon er tilgjengelig, &pner styringen innhol-
det direkte.
Hvis en dokumentasjon er dpen, kan du bruke sgkefunksjonen.
g Apne opplaeringsvideoer
«— > Naviger
Naviger mellom nylig &pnet innhold
C Oppdater
TNCguide
Den integrerte produkthjelpen TNCguide inneholder fglgende symboler:
Symbol Beskrivelse
Apne struktur

Strukturen bestéar av overskriftene i innholdet.
Strukturen fungerer som hovednavigasjon i dokumentasjonen.

Apne indeks
Indeksen bestar av viktige ngkkelord.

Indeksen fungerer som en alternativ navigering i dokumenta-
sjonen.

< > Naviger
Vis forrige eller neste side i dokumentasjonen

« > Apne eller lukk
Vis eller skjul kolonner
Kopter
Kopier NC-eksempler til utklippstavlen

Mer informasjon: "Kopier NC-eksempler til utklippstavien’,
Side 30
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1.5.1

Kontekstavhengig hjelp

Du kan dpne TNCguide kontekstavhengig. En kontekstavhengig dpning tar deg
direkte til den tilknyttede informasjonen, for eksempel for det valgte elementet eller
gjeldende NC-funksjon.

Du kan &pne den kontekstavhengige hjelpen med fglgende alternativer:

Symbol eller Beskrivelse
knapp
@ Symbol Hjelp

Hvis du velger symbolet og deretter velger et element i
grensesnittet, pner styringen den tilknyttede informasjonen i
TNCguide.

Tasten HELP

Hvis du redigerer en NC-blokk og trykker pd HELP, dpner
styringen den tilknyttede informasjonen i TNCguide.

Hvis du dpner TNCguide kontekstavhengig, dpnes innholdet i et overlappvindu. Nar
du velger Vis mer, dpner styringen TNCguide i programmet Hjelp.

Mer informasjon: "Program Hjelp", Side 27

Hvis arbeidsomradet Hjelp allerede er dpent, viser styringen TNCguide der i stedet
for som et overlappvindu.

Mer informasjon: Brukerhandbok for programmering og testing

Sok i TNCguide

Bruk sgkefunksjonen til & spke etter de angitte sgkeordene i den dpne
dokumentasjonen.

Du bruker sgkefunksjonen som fglger:

> Angi tegnsekvens

0 Inndatafeltet befinner seg i tittellinjen til venstre for Home-ikonet for &
navigere til hjemmesiden.

Spket starter automatisk etter at du f.eks. skriv inn en bokstav.

Hvis du vil slette en oppfgring, bruker du X-ikonet inne i inntastingsfeltet.

Styringen apner sgkeresultatkolonnen.

Styringen markerer ogsa treff pa den dpne innholdssiden.
Velg funnstedet

Styringen apner det valgte innholdet.

Styringen fortsetter & vise resultatene fra det siste sgket.
Om ngdvendig, velg en alternativ kilde

Angi ev. ny tegnsekvens

vV V.V V Vv VYV
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Om denne brukerhandboken | Brukerhandbok som integrert produkthjelp TNCguide

Kopier NC-eksempler til utklippstavien
Med kopifunksjonen overfgrer du NC-eksempler fra dokumentasjonen til

NC-editoren.

Du bruker kopieringsfunksjonen som fglger:
> Naviger til gnsket NC-eksempel
» Apne Henvisning til bruk av NC-programmer
> Les og fglg Henvisning til bruk av NC-programmer
Mer informasjon: "Henvisning til bruk av NC-programmer’, Side 25

”

I-_B >
>

Kopier NC-eksemplet til utklippstavlen

Knappen endrer farge under kopieringsprosessen.

Utklippstavlen inneholder hele innholdet i det kopierte
NC-eksemplet.

Sett inn NC-eksempelet i NC-programmet

Tilpass innsatt innhold i henhold til Henvisning til bruk av
NC-programmer

Test NC-programmet ved hjelp av simulering

Mer informasjon: Brukerhandbok for programmering og
testing

Kontakt til redaksjonen

Onsker du endringer, eller har du oppdaget en feil?

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

tnc-userdoc@heidenhain.de
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Om produktet | TNC7 basic

TNC7 basic

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

tilvalg gjgr det mulig & oppna en fleksibel gkning av funksjonsomfanget og
betjeningskomforten.

Betjeningskomforten gker for eksempel ved & bruke touch-prober eller en 3D-mus.

Mer informasjon: Brukerhandbok for innretting og kjgring

Definisjoner

Forkortelse Definisjon

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

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

basic Utvidelsen basic viser at styringen tilbyr alle de grunnleggende
funksjonene som kreves for universell fresing og boring.
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2.1.1

2.1.2

Tiltenkt bruk

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

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

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

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

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

Mer informasjon: "Kontakt til redaksjonen®, Side 30

Beregnet bruksomrade

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

Definisjoner

Retningslinje Definisjon

DIN EN Denne standarden behandler bl.a. temaet stgyemisjoner fra
50370-1:2006-02 verktgymaskiner og deres stgyufglsomhet.
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Sikkerhetsanvisninger
Falg alle sikkerhetsmerknader i denne dokumentasjonen og i dokumentasjonen til
maskinprodusenten!

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

Fglg maskinhandboken!

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

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

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

AFARE

OBS: Fare for bruker!

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

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

AFARE

OBS: Fare for bruker!

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

> Les og fglg maskinhandboken
> Veer oppmerksom pa og falg sikkerhetsmerknader og sikkerhetssymboler
> Bruke sikkerhetsinnretninger

OBS: Fare for bruker!

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

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

> Start den interne nettleseren kun i sandkassen
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MERKNAD

Kollisjonsfare!

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

» Fglg merknadene pa skjermen.

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

> Veer oppmerksom pa mulige kollisjoner.

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Styringen bruker verktgylengden definert i verktgytabellen for & korrigere
verktgylengden. Feil verktgylengder forarsaker ogsa feil verktgylengdekorrigering.
Ved verktgylengder med lengden 0 og etter en TOOL CALL O utfgrer styringen
ikke noen lengdekorrigering av verktgyet og ingen kollisjonstest. Det er fare for
kollisjon under de etterfglgende verktgyposisjoneringene!

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

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

MERKNAD

Kollisjonsfare!

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

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

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

MERKNAD
OBS! Fare for tap av data!

Hvis du ikke fjerner tilkoblede USB-enheter pa riktig méate under en dataoverfgring,
kan data bli skadet eller slettet!

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

> Fjern USB kobling med programtast etter dataoverfgring
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MERKNAD

OBS! Fare for tap av data!

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

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

MERKNAD

Kollisjonsfare!

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

> Bruk kun GOTO ved programmering og testing av NC-programmer
» Ved behandling av NC-programmer bruker du bare Mid-prg-ops
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2.3

Programvare

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

Det faktiske funksjonsomfanget er avhengig av programvarevariantene
som er aktivert.
Mer informasjon: "Programvarealternativer”, Side 38

Tabellen viser NC-programvarenumrene som beskrives i denne brukerhdndboken.

HEIDENHAIN har forenklet versjoneringsskjemaet fra NC-
programvareversjon 16:

m Tidsrommet for offentliggjgringen bestemmer versjonsnummeret.

= Alle styringstyper til et tidsrom for offentliggjgring oppviser det samme
versjonsnummeret.

B Programmeringsstasjonenes versjonsnummer tilsvarer versjons-
nummeret til NC-programvaren.

NC-program- Produkt

varenummer

817620-18 TNC7 basic

817625-18 TNC7 basic Programmeringsplass

@ Fglg maskinhandboken!

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

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

Hvis maskinprodusenten senere skal justere maskinkonfigurasjonen, kan
det oppsta kostnader for eieren.
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Programvarealternativer

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

Du kan se etter hvilke programvarealternativer som er aktivert pa din maskin.

Mer informasjon: Brukerhandbok for innretting og kjgring

TNC7 basic har forskjellige programvarealternativer som maskinprodusenten kan
aktivere bade enkeltvis og i etterhdnd. Oversikten nedenfor inneholder utelukkende
programvarealternativer som er relevante for deg som bruker.
Programvarealternativene lagres pa utvidelseskortet SIK (System Identification Key).
TNC7 basic kan veere utstyrt med utvidelseskort SIK1 eller SIK2, avhengig av dette
avviker numrene til programvarealternativene.

o | brukerhdndboken ser du pa grunn av alternativnumre i parentes, at en
funksjon ikke er med i standard funksjonsomfang.

Parentesene inneholder alternativtallene for SIK1og SIK2 atskilt med for
eksempel en skrastrek (#18 / #3-03-1)

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

Definisjoner SIK2
Alternativtallene for SIK2 er strukturert i formatet <Klasse>-<Alternativ>-<Version>:

Klasse Funksjonen gjelder fglgende omrader:

1. Programmering, simulering og prosesstruktur
2: Delekvalitet og produktivitet

3: Grensesnitt

4: Teknologifunksjoner og kvalitetskontroll

5: Prosesstabilitet og -overvaking

6: Maskinkonfigurasjon

7: Utviklerverktgy

Alternativ Lgpende nummer innenfor klassen

Versjon Programvarealternativer kan fa nye versjoner, f.eks. hvis det funksjo-
nelle omfanget av programvarealternativet endres.

Noen programvarealternativer kan bestilles flere ganger pa SIK2 for a fa flere
versjoner av samme funksjon, f.eks. for & aktivere flere reguleringsslgyfer for akser. |
brukerhdndboken er disse programvarenumrene merket med symbolet *.

Styringen viser om, og hvor ofte, et programvarealternativ er aktivert i menypunktet
SIK i programmet Innstillinger.

Mer informasjon: Brukerhdndbok for innretting og kjgring
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Oversikt

Merk at visse programvarealternativer ogsa krever utvidelse av maskinvare.
Mer informasjon: Brukerhandbok for innretting og kjgring

Programvarealterna-
tiv

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

Definisjon og bruk

Ekstra reguleringskretser

En reguleringskrets er ngdvendig for hver akse eller spindel som beveger styrin-
gen pé en programmert nominell verdi.

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

Hvis styringen er utstyrt med SIK2, kan du bestille dette programvarealternati-
vet flere ganger og lase opp opptil 8 reguleringsslgyfer.

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

Avanserte funksjoner gruppe 1

Dette programvarealternativet gjgr det mulig & bearbeide flere emnesider i en
fastspenning pd maskinen med dreieakser.

Programvarealternativet inneholder eksempelvis fglgende funksjoner:
= Sving arbeidsplanet, for eksempel med PLANE SPATIAL
Mer informasjon: Brukerhandbok for programmering og testing

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

Mer informasjon: "Syklus 27 SYLINDERMANTEL (#8 / #1-01-1)", Side 414
® Programmering av dreieakselmating i mm/min med M116

Mer informasjon: Brukerhandbok for programmering og testing
m  3-akset sirkelinterpolasjon ved svingt arbeidsplan

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

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

Avanserte funksjoner gruppe 2

Dette programvarealternativet gjgr det mulig 8 bearbeide emner 4-akset simul-
tan pa maskinen med dreieakser.

Programvarealternativet inneholder eksempelvis fglgende funksjoner:

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

Mer informasjon: Brukerhandbok for programmering og testing

= Kjgr NC-programmer med vektorer inkludert alternativ 3D-verktgykorreksjon
Mer informasjon: Brukerhandbok for programmering og testing

B Flytt akser manuelt i det aktive verktgy-koordinatsystemet T-CS

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

Dette programvarealternativet gjgr det mulig 8 programmere og utfgre
automatiske probeprosedyrer.

Hvis du bruker et HEIDENHAIN-probesystem med EnDat-grensesnitt, aktiveres
programvarealternativet touch-probe-funksjoner (#17 / #1-05-1) automatisk.

Programvarealternativet inneholder eksempelvis fglgende funksjoner:
®m Automatisk kompensasjon av et emnes skjeve posisjon

®  Automatisk innstilling av emne-referansepunkter

®  Automatisk maling av emner

®  Automatisk maling av verktgy
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Programvarealterna-
tiv

Om produktet | Programvare

Definisjon og bruk

Med de probeprosedyrene reduserer du innsatsen som behgves til innretting
og gkning av emnengyaktigheten.

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

HEIDENHAIN DNC

Dette programvarealternativet gjgr det mulig for eksterne Windows-applikasjo-
ner & gripe tilbake pé styringsdata ved hjelp av TCP/IP-protokollen.

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

HEIDENHAIN DNC behgver dem i sammenheng med eksterne Windows-appli-
kasjoner.

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

Avanserte funksjoner gruppe 3

Dette programvarealternativet tilbyr ekstra betjeningskomfort med sine to
hoyeffekts tilleggsfunksjoner.

Programvarealternativet inneholder fglgende tilleggsfunksjoner:

= M120 til bearbeiding av sma konturtrinn uten feilmelding og konturskade
Mer informasjon: Brukerhdndbok for programmering og testing

= M118 for overlagrede handhjulbevegelser mens programmet kjgres
Mer informasjon: Brukerhandbok for programmering og testing

Med de utvidede funksjonene gruppe 3 reduserer du programmeringsinnsat-
sen og gker fleksibiliteten mens programmet kjgres.

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

Dynamisk kollisjonsovervakning DCM

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

Programvarealternativet tilbyr eksempelvis fglgende funksjoner:

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

m Kollisjonsovervakning ved automatisk drift

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

Mer informasjon: Brukerhdndbok for innretting og kjgring

CAD Import
(#42 / #1-03-1)

CAD Import

Dette programvarealternativet gjgr det mulig 8 velge posisjoner og konturer fra
CAD-filer og overta dem i et NC-program.

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

Mer informasjon: Brukerhdndbok for innretting og kjgring

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

Adaptiv matingskontroll AFC

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

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

Mer informasjon: Brukerhdndbok for innretting og kjgring

KinematicsOpt
(#48 / #2-01-1)

KinematicsOpt
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Programvarealterna-
tiv

Definisjon og bruk

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

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

Mer informasjon: Brukerhdndbok for malesykluser for emner og verktgy

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

OPC UA NC Server

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

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

Hvert programvarealternativ muliggjer en client-forbindelse. Flere parallelle
tilkoblinger krever bruk av flere programvarealternativer.

Hvis styringen er utstyrt med SIK2, kan du bestille dette programvarealternati-
vet flere ganger og lase opp opptil seks tilkoblinger.

Mer informasjon: Brukerhdndbok for innretting og kjgring

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

4 ekstra reguleringsslgyfer
Mer informasjon: "Control Loop Qty. (#0-3 / #6-01-1*)", Side 39

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

Utvidet verktgybehandling

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

Tabellene viser fglgende innhold:

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

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

Mer informasjon: Brukerhdndbok for innretting og kjgring

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

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

Remote Desktop Manager

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

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

Mer informasjon: Brukerhdndbok for innretting og kjgring

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

Dynamisk kollisjonsovervakning DCM versjon 2

Dette programvarealternativet inneholder alle funksjonene i Dynamic Collision
Monitoring-programvaren DCM (#40 / #5-03-1).

| tillegg tilbyr dette programvarealternativet fglgende funksjonsomfang:
m Kollisjonsovervéking av klemmeinnretninger

= Definer en redusert minimumsavstand mellom klemmeenheten og
verktgyet

Mer informasjon: Brukerhdndbok for innretting og kjgring

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

Kompensering av aksekoblinger CTC
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Programvarealterna-
tiv

Om produktet | Programvare

Definisjon og bruk

Med dette programvarealternativet kan maskinprodusenten for eksempel
kompensere for akselerasjonsbetingede avvik pa verktgyet og dermed optima-
lisere ngyaktigheten og dynamikken.

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

Adaptiv posisjonsregulering PAC

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

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

Adaptiv lastregulering LAC

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

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

Adaptiv bevegelsesregulering MAC

Med dette programvarealternativet kan maskinprodusenten for eksem-
pel endre hastighetsavhengige maskininnstillinger og dermed optimalisere
dynamikken.

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

Aktiv antivibrasjonsfunksjon ACC

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

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

Mer informasjon: Brukerhdndbok for innretting og kjgring

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

Svingningsdemping for maskiner MVC

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

= AVD Active Vibration Damping
® FSC Frequency Shaping Control

CAD-modell
optimalisering
(#152 / #1-04-1)

CAD-Modell optimalisering

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

Mer informasjon: Brukerhdndbok for innretting og kjgring

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

Batch Process Manager BPM

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

Ved & utvide eller kombinere pall- og den utvidede verktgybehandlingen
(#93 / #2-03-1), tilbyr BPM for eksempel fglgende tilleggsinformasjon:

B Bearbeidingens varighet

= Tilgjengeligheten til ngdvendig verktgy

= Manuelle inngrep som star for tur

® Programtestresultater for de tilordnede NC-programmene
Mer informasjon: Brukerhdndbok for programmering og testing

Component Monito-
ring
(#155/ #5-02-1)

Komponentovervakning

Dette programvarealternativet gjgr det mulig & foreta en automatisk overvak-
ning av maskinkomponenter som er konfigurert av produsenten.

Med komponentovervéakningen hjelper styringen a forhindre maskinskader pga.
overbelastning ved & sende ut advarsler og feilmeldinger.
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Programvarealterna-
tiv

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

Definisjon og bruk

Grafisk stgttet oppsett

Dette programvarealternativet gjgr det mulig & beregne posisjonen og skrast-
illingen til et emne med kun én touch-probe-funksjon. Du kan probe komplek-
se emner med f.eks. friformflater eller undersnitt, noe som til dels ikke er mulig
med de andre touch-probe-funksjonene.

Styringen gir deg ekstra stgtte ved a8 simulere oppspenningssituasjonen og
mulige probepunkter i arbeidsomradet Simulering ved hjelp av en 3D-modell.

Mer informasjon: Brukerhdndbok for innretting og kjgring

Alt. Contour Milling
(#167 / #1-02-1)
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Optimalisert konturbearbeiding OCM

Dette programvarealternativet gjgr det mulig 8 virvelfrese alle mulige lukkede
eller dpne lommer og gyer. Ved virvelfresing blir den komplette verktgyeggen
brukt under konstante snittbetingelser.

Programvarealternativet inneholder fglgende sykluser:

m Syklus 271 OCM KONTURDATA

Syklus 272 SKRUBBE OCM

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

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

Med OCM kan du forkorte bearbeidingstiden og samtidig redusere verktgyslita-
sjen.

Mer informasjon: "Fresing av konturer med OCM-sykluser) (#167 / #1-02-1)",
Side 326
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2.3.2 Lisens- og brukshenvisninger

Open-Source-Software

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

Du kommer til lisensbetingelsene pa styringen pa fglgende mate:

@ > Velg driftsmodusen Start
» Velg applikasjonen Innstillinger
> Velg fanen Operativsystem
@ > Tipp dobbelt eller klikk p4 Om HeROS
e > Styringen &pner vinduet HEROS Licence Viewer.

OPC UA

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

Styringens oppfersel kan pavirkes ved hjelp av OPC UA NC-serveren

(#56-61 / #3-02-1*) og HEIDENHAIN DNC (#18 / #3-03-1). Fgr den produktive
bruken av disse grensesnittene ma det gjennomfgres systemtester som

utelukker feilfunksjoner ved styringen eller reduksjon av dens ytelse. Ansvaret for
gjennomfgring av denne testen pahviler den som fremstiller programvareproduktet
som brukes til disse kommunikasjonsgrensesnittene.

Mer informasjon: Brukerhandbok for innretting og kjgring
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24 Omrader i styringsgrensesnittet
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Styringsgrensesnittet i programmet Manuell drift

Styringsgrensesnittet viser fglgende omrader:

T TNC-linje
= Tilbake

Bruk denne funksjonen til & navigere tilbake i applikasjonshistorikken siden
styringen ble startet.

B Driftsmoduser
Mer informasjon: "Oversikt over driftsmoduser”, Side 47
B Statusoversikt
Mer informasjon: Brukerhandbok for innretting og kjgring
B Lommekalkulator
Mer informasjon: Brukerhandbok for programmering og testing
m Tastatur pa skjermen
® [nnstillinger
| innstillingene kan du tilpasse styringsgrensesnittet pa fglgende mater:
® Venstrehandsmodus
Styringen bytter posisjonene til TNC-linjen og maskinprodusentlinjen.
= Dark Mode

Maskinprodusenten bruker maskinparameteren darkModeEnable
(nr. 135501) til & definere om funksjonen Dark Mode kan velges.

m Skriftstorrelse
® Dato og klokkeslett
2 Informasjonslinje
B Aktiv driftsmodus
= Varslingsmeny
= Symbol Hjelp for kontekstavhengig hjelp
Mer informasjon: "Kontekstavhengig hjelp", Side 29
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Mer informasjon: Brukerhandbok for innretting og kjgring
= Symboler
Applikasjonslinje
m Fane for &pnede applikasjoner

Maksimalt antall samtidig dpne programmer er begrenset til ti faner. Hvis
du prgver & dpne en ellevte fane, viser styringen en merknad.

® Valgmeny for arbeidsomrader

Du bruker valgmenyen til & definere hvilke arbeidsomrader som er dpne i
den aktive applikasjonen.

Arbeidsomréder
Maskinprodusentlinje
Maskinprodusenten konfigurerer maskinprodusentlinjen.
Funksjonslinje
= Meny for valg av knapp
| valgmenyen definerer du hvilke knapper styringen viser i verktgylinjen.
. Knapp
Bruk knappene for & aktivere individuelle funksjoner til styringen.
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2.5 Oversikt over driftsmoduser
Styringen tilbyr fglgende driftsmoduser:

Symbol

@

Driftsmoduser

Driftsmodus Start inneholder fglgende applikasjoner:
® Bruksméate Startmeny
Styringen befinner seg i programmet Startmeny

under oppstart.
® Bruksmate Innstillinger

® Bruksméte Hjelp

m  Applikasjoner for maskinparametere

Mer informasjon

Se brukerhéndbok — oppsett og
bruk

Se brukerhéndbok for program-
mering og testing

Se brukerh&ndbok — oppsett og
bruk

| driftsmodus Filer viser styringen stasjoner, mapper
og filer. Du kan f.eks. opprette eller slette mapper
eller filer og koble til stasjoner.

Se brukerhandbok for program-
mering og testing

| driftsmodus tabeller kan du &pne forskjellige tabel-
ler pa styringen og redigere dem om ngdvendig.

| driftsmodus Programmere har du fglgende
alternativer:

®  Opprett, rediger og simuler NC-programmer
®  Opprett og rediger konturer
= QOpprett og rediger palltabeller

Se brukerhandbok for program-
mering og testing

Driftsmodus Manuell inneholder fglgende
applikasjoner:

= Bruksmate Manuell drift

Applikasjonen Slett
= Bruksméte Oppsett
® Bruksméate Kjer til nullpunkt

® Bruksméate Frikjor

Du kan f.eks. trekke verktgyet tilbake etter
strgmbrudd.

Se brukerhandbok — oppsett og
bruk

Se brukerhandbok — oppsett og
bruk

Se brukerhéndbok — oppsett og
bruk

Se brukerhéndbok — oppsett og
bruk

Se brukerhéndbok — oppsett og
bruk

Ved & bruke driftsmodusen Programkjgring kan du
produsere emner ved & bruke styringen, f.eks. kan
NC-programmer behandles enten kontinuerlig eller
blokk for blokk.

Du behandler ogsé palltabeller i denne driftsmodu-
sen.

Se brukerhéndbok — oppsett og
bruk

Hvis maskinprodusenten har definert et innebygd
arbeidsomrade, kan du bruke denne driftsmodusen til
a apne fullskjermmodus. Maskinprodusenten define-
rer navnet pa driftsmodusen.

Fglg maskinhdndboken!

Se brukerhandbok — oppsett og
bruk
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Symbol Driftsmoduser Mer informasjon

Eﬂ | driftsmodus Maskin kan maskinprodusenten define-
re sine egne funksjoner, f.eks. diagnostiske funksjo-
ner for spindelen og aksene eller applikasjonene.

Felg maskinhdndboken!
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Komme i gang | Programmere og simulere et emne

3.1 Programmere og simulere et emne

3.1.1 Eksempeloppgave
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3.1.2 Velg driftsmodus Programmere
Du redigerer alltid NC-programmer i driftsmodusen Programmere.
Forutsetning
= |konet for driftsmodusen kan velges

For at du skal kunne velge driftsmodus Programmere, ma styringen ha startet s
langt at symbolet for driftsmodus ikke lenger er nedtonet.

Velg driftsmodus Programmere

Du velger driftsmodusen Programmere som fglger:
F@ > Velg driftsmodus Programmere
> Styringen viser Programmere og det sist dpnede
NC-programmet.

3.1.3  Konfigurere styringsgrensesnittet for programmering

| driftsmodusen Programmere har du flere muligheter for & redigere et NC-program

De fgrste trinnene beskriver arbeidsflyten i driftsmodus
Klartekstredigering og med kolonnen Formular dpen.

Apne kolonnen Formular
Et NC-program ma veere dpent for at du skal kunne dpne kolonnen Formular.
Du apner kolonnen Formular som fglger:
55 > Velg Formular
> Styringen dpner kolonnen Formular.
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3.1.5

52

Opprette nytt NC-program

Komme i gang | Programmere og simulere et emne

: Apen fil

<« A NG

© Sokeresultat

Sﬁ? Favoritt
@ Siste filer

_Er Papirkury
SF:
=

TNC:
= 52(GB/233GB
= world

oo ooODrororooro

nc_prog

=
o

Q [ Neme

) (1] [Alle stottede filer (...

=

nc_doc

5x-Nose

Bauteile_components.

Bohrfraesen_boremilling

Drehen_tum

Fixture

FN16

Kontur_contour

OCM

Pallet

1078489.h

1226664.h

1339889.h

6D_probing.h

Arbeidsomréde Apen fil i driftsmodus Programmere

Du oppretter et NC-program i driftsmodus Programmere som fglger:

My fil

Apne

gu goe

»
>
»

Velg Legg til

Styringen viser arbeidsomrédene Hurtigvalg og Apen fil.
Velg gnsket stasjon i arbeidsomradet Apen fil

Velg mappe
Velg Ny fil

Skriv inn filnavn, f.eks.

Bekreft med ENT-tasten

Velg Apne

Styringen apner et nytt NC-program og vinduet Sett inn NC-
funksjon for definisjon av réemne.

Detaljert informasjon

= Arbeidsomrade Apen fil
Mer informasjon: Brukerhdndbok for innretting og kjgring

= Driftsmodus Programmere
Mer informasjon: Brukerhdndbok for programmering og testing

Programmering av bearbeidingssyklusen

Felgende innhold viser hvordan du freser den runde noten i eksempeloppgaven til en
dybde pd 5 mm. Du har allerede opprettet rdemnedefinisjonen og utvendig kontur.

Mer informasjon: "Eksempeloppgave ', Side 50

Etter at du har lagt inn en syklus, kan du definere de tilhgrende verdiene i
syklusparameteren. Du kan programmere syklusen direkte i kolonnen Formular.
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Kall opp verktgyet

Du henter frem et verktgy pa fglgende méate:

TO0L > Velg TOOL CALL

CALL

> | formularet Nummer
> Legg inn verktgynummer, for eksempel 6
> Velg verktgyakse Z
> Velg spindelturtall S
> Legg inn spindelturtall, for eksempel 6500
> Velg Bekreft

> Styringen avslutter NC-blokken.

Kjor verktgyet pa en sikker posisjon

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

Spalte Formular med syntakselementene til en rett linje

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

> VelgZ

» Legg inn verdien, for eksempel 250

> Velg verktgyradiuskorreksjon RO

> Styringen overtar RO, ingen korrigering av verktgyradius.
>

>

>

Velg mating FMAX
Styringen overtar ilgang FMAX.

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

> Velg Bekreft
> Styringen avslutter NC-blokken.
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Forposisjoner i arbeidsplanet

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

> Velg X

> Legg inn verdien, for eksempel +50
> VelgY

> Legg inn verdien, for eksempel +50
>

>

>

Velg mating FMAX
Velg Bekreft
Styringen avslutter NC-blokken.
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Definer syklus

V' Geometri
Bredde pa not? 15 X
Delesirkeldiameter? 60 x
Sentrum 1. akse? 50 X
Sentrum 2. akse? 50 x
Startvinkel? 45 x
Notens apningsvinkel? 225 x
Mellomliggende vinkelskritt? 0 x
Antall repetisjoner? 1 x
Dybde? -5 x
Koord. Emneoverflate? 0 x

V' Standard

\ Bekreft H Forkast }

Spalte Formular med inndatamuligheter for syklus

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

> Velg syklus 254 RUND NOT
> Velg Legg til
> Styringen legger til syklusen.
5 » Apne kolonnen Formular
> Legg inn alle inndataverdier i formularet

v

Velg Bekreft
‘ >

Styringen lagrer syklus.
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Hent opp syklus

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

CALL
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Kjor verktgyet pa en sikker posisjon og avslutt NC-programmet

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

> VelgZ

> Legg inn verdien, for eksempel 250
> Velg verktgyradiuskorreksjon RO

> Velg mating FMAX
>
>
>

Legg inn tilleggsfunksjon M, for eksempel M30, programslutt
Velg Bekreft
Styringen avslutter NC-blokken og NC-programmet.

Detaljert informasjon
B Arbeide med sykluser
Mer informasjon: "Arbeide med sykluser’, Side 60
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3.1.6  Simulere NC-program

Test NC-programmet i arbeidsomradet Simulering.

Start simulering

 Simulering E. DB & ox

Male
[
Snittprojeksjon
[ ]
Fremheve emnekant
°
Raemnerammer
°
Ferdigdel
[ ]

Programre-
endebryter

Fargelegg emnet

Verkioybasert ¥

Tilbakestille raemne

Tilb.st. bev.str. verktoy

Rengjore emne

R, v+ D, TMILL b2¢ ROUGH 00:00:37 v
osee

FMIN 1:1 FMAX

T > ™™

Arbeidsomrade Simulering i driftsmodus Programmere

Du starter simuleringen pa fglgende mate:

> > Velg Start
Styringen spgr ev. om filen skal lagres.

Velg Lagre
Styringen starter simuleringen.
Styringen viser bruk av StiB-simuleringsstatusen.

VvV VvV VvV

Definisjon
StiB (styring i drift):

Styringen viser gjeldende status simuleringen i handlingslinjen og i fanen til
NC-programmet med symbolet StiB:

B Hvit: ingen kjgreordre

® Grgnn: behandling aktiv, akser flyttes
= QOransje: NC-program avbrutt

B Rgd: NC-programmet stoppet
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4.1 Arbeide med sykluser

4.1.1  Generelt om syklusene

Generelt

@ Styringsfunksjonens fulle omfang er utelukkende tilgjengelig ved bruk av
verktgyakse Z, f.eks. maldefinisjon PATTERN DEF.

Bruk av verktgyaksene X og Y kan brukes med begrensninger og er
forberedt og konfigurert av maskinprodusenten.

Programmere

@ [3 1_Bohren_drilingH X i
sl Fooem = 5E O ¥DAappY cEnRwe & e
0 MM TNC:\nc_prog\nc_doc\Bauteile_components\1_Bohren_drilling.H
=] 0 BEGIN PGM 1_BOHREN_DRILLING MM VAStEnda -)*(—
1 [E] TNG:nc_progine_doc\RESETH 1 CALL PGM TNC:\nc_prog\nc_doc\RESET.H — T
= — 2 L Z+100 RO M3
E—é 7 NC_SPOT_DRILL D8 3 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-19.95 Matedybde? 3 x UH
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
ool
™ 10} == {200 BORING 5 FN 0: Q1 = +2 Koord. Emneoverfate? 0 x Iﬂ.l}
oo 6 L 2+100 RO
1o 2] onL 05 B 0. oAt o, sror_onzi 2 netas x Vetng oty w x
e 8 D8.0
2 BREEETS . (- - Forhold t diameter (0/1)? x ﬁ

19 [B2] TAP_M6 10 CYCL DEF 200 BORING - H P

0200= ; STKKERHETSAVST
2 206 GIENGEBORING Q201=-3.4 :DYBDE -

- 2 ¥
» ; 0206=+250 ;MATING FOR MA] Forsinkelse oppe? 0 x

0202=+3 MATEDYBDE - [
0210=+0 ;FORSINKELSE OPPE /) Forsinkelsa iede? 0 *
0203=+0 ;KOOR. OVERFLATE |
28 [FE] 220 POLART MOENSTER. 0204=+20 ;2. SIKKERHETSA| 5 e \/ Siierhet
Q211=+0 ;FORSINKELSE NEDI
O 20 =] o 11 CALL LBL 10 Sikkerhetsavstand? 2 x
12 L Z+100 RO
& 4
00:00

V' Utvidet

27 (3] 220 POLART MOENSTER

® Q

30 2] 10 13 TOOL CALL "DRILL_D5" Z S8 2. Sikkerhelsavstand? 0 x
14 ; D5,0 Vis TNCguide | | Vise hielp
31 7 NULLPUNKT 15 L Z+100 RO M3 .

- T 16 CYCL DEF 200 BORING -
e Q200=+2 ;SIKKERHETSAVST. -
Q201=-16 ;DYBDE -
Q206=+350 :MATING FOR MATEDYBDE - Limit
12000 - o1
4 7 NULLPUNKT Q202=+13 ;MATEDYBDE
Q210=+0 ;FORSINKELSE OPPE

gl - . —_—
44 [52] 7NULLPUNKT Q203=+0 ;KOOR. OVERFLATE ‘ Rt H Seet linje ‘
Q204=+20 ;2. SIKKERHETSAVST. - | |

a0 £2; SLEIEE LAY

@ Sikkerhetsavstand?

La

S 38 [35] 7nuLLPuNKT

E

‘ PREDEF

s M5
15:26 edige eblo §

M = || i | i, | ame | ‘ | o | |/ oganrope | > St IR

Sykluser er lagret som underprogrammer pa styringen. Med syklusene kan du
utfgre forskjellige bearbeidinger. P4 denne maten blir det enormt mye lettere 8
opprette programmer. Ogsa for bearbeidinger som utfgres ofte og som omfatter
flere bearbeidingstrinn, er syklusene nyttige. De fleste sykluser bruker Q-parametre
som konfigurasjonsparametre. Styringen tilbyr deg sykluser til fglgende teknologier:

® Borebearbeidinger

®  Gjengebearbeidinger

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

®  Spesialsykluser

Kollisjonsfare!

Sykluser utfgrer omfattende bearbeiding. Kollisjonsfare!

» For du kjgrer Simulering, ma du gjennomfgre
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MERKNAD

OBS: Kollisjonsfare

| HEIDENHAIN-sykluser kan du programmere variabler som inndataverdier. Hvis
du ikke bare bruker det anbefalte inndataomradet til syklusen parameteromradene
nar Q-parametre benyttes, kan dette fgre til en kollisjon.

» Du ma bare bruke inndataomradene som er anbefalt av HEIDENHAIN

> Fglg dokumentasjonen fra HEIDENHAIN

» Kontroller forlgpet ved hjelp av simuleringen

Valgfrie parametre

HEIDENHAIN videreutvikler kontinuerlig den omfattende sykluspakken, og derfor kan
det finnes nye Q-parametre med hver ny programvare. Disse nye Q-parametrene er
valgfrie parametre, som til dels ikke er tilgjengelige pa eldre programvareversjoner.

| syklusen befinner disse parametrene seg alltid pa slutten av syklusdefinisjonen.
Hvilke valgfrie Q-parametere som er lagt til i denne programvaren, finner du i
oversikten "Nye og endrede funksjoner". Du kan selv avgjgre om du vil definere
valgfrie Q-parametre eller slette dem med tasten NO ENT. Du kan ogséa godta den
angitte standardverdien. Hvis du har slettet en valgfri Q-parameter ved en feil eller

vil utvide de eksisterende NC-programmene, kan du legge til valgfrie Q-parametre i
sykluser senere. Fremgangsmaten er beskrevet nedenfor.

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

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

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

Kompatibilitet

NC-programmer som du har opprettet pa eldre HEIDENHAIN-styringer (fra TNC 150
B), kan i de fleste tilfeller kjgres fra denne nye programvareversjonen til . Hvis det har
kommet til nye, valgfrie parametre til eksisterende sykluser, kan NC-programmene
deres som regel kjgres som vanlig. Det oppnas via den angitte standardverdien.

Hvis du derimot vil kjgre et NC-program i omvendt retning pé en eldre styring som

er programmert til en ny programvareversjon, kan du slette de aktuelle valgfrie
Q-parametrene fra syklusdefinisjonen med NO ENT-tasten. Dermed far du et
tilsvarende nedoverkompatibelt NC-program. Hvis NC-blokker inneholder ugyldige
elementer, vil disse angis som ERROR-blokker av styringen ved &pning av filen.
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Definer sykluser
Du har flere muligheter til & definere sykluser.
Via Sett inn NC-funksjon:

Sett inn
NC-funksjon

Velg Sett inn NC-funksjon

Styringen apner vinduet Sett inn NC-funksjon.

Velg gnsket syklus

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

VvV vV Vv

Bruke knappen CYCL DEF til & sette bearbeidingssykluser:

CYCL
DEF

Velg tasten CYCL DEF

Styringen apner vinduet Sett inn NC-funksjon.

Velg gnsket syklus

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

VvV v VvV

Bruke knappen TOUCH PROBE til & sette inn touch-probe-sykluser:

TOUCH
PROBE

Velg tasten TOUCH PROBE

Styringen apner vinduet Sett inn NC-funksjon.

Velg gnsket syklus

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

VvV v.Vv VY

Navigasjon i syklusen

Tast Funksjon
- Navigasjon innenfor syklusen:
G4 til neste parameter
- Navigasjon innenfor syklusen:
Ga til forrige parameter
- G4 til samme parameter i neste syklus
- G4 til samme parameter i forrige syklus

Ved enkelte syklusparametre gjgr styringen valgmuligheter tilgjengelige via
aksjonslisten eller formularet.

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

® Q| Verktgyspiss

® 7| Skjeerekant
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Formular syklusinnlegging

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

V' Geomeri
1. Sidelengde? 60 x
2. Sidelengde? 20 X
Hjomeradius? 0 x
Dybde? -20 X
Koord. Emneoverflate? 0 x

V' Standard
Maskinoperasjon (0/1/2)? 0 x
Matedybde? 5 x
Infeed for slettfresing? 0 x
Mating fresing? 500 x
Mating glattdreiing? 500 x

[ |

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

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

Apne formular:

» Apne driftsmodus Programmere
» Apne arbeidsomréadet Program
) > Velg SKJEMA via tittellinjen

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

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

parameteren. Hjelpebildets stgrrelse avhenger av stgrrelsen til arbeidsomradet
Program.

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

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

Hvis arbeidsomradet Hjelp er aktivt, viser styringen hjelpebildet i dette i stedet for i
arbeidsomrade Program.

EH]e\p Sok B A ¢« > C ox
Q395=0 |
A
[ Q201
y
T-ANGLE > ¢~
Q395=1 |
S A
[T Q201
i
T-ANGLE

Arbeidsomrade Hjelp med et hjelpebilde for en syklusparameter
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Kall opp sykluser

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

Forutsetninger

For en syklusoppkalling méa du alltid programmere:

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

m  Spindelens roteringsretning (tilleggsfunksjon M3/M4)

m  Syklusdefinisjon (CYCL DEF)

Veer oppmerksom pé flere forutsetninger som er oppfert ved de fglgende
syklusbeskrivelsene og oversiktstabellene.

Du har fglgende muligheter tilgjengelig for syklusoppkallingen.

Syntaks Mer informasjon
CYCL CALL Side 65
CYCL CALL PAT Side 65
CYCL CALL POS Side 66
M89/M99 Side 66

Syklusoppkalling med CYCL CALL

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

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

CYCL
CALL

vV VvV Yy

Syklusoppkalling med CYCL CALL PAT
Funksjonen CYCL CALL PAT aktiverer den sist definerte bearbeidingssyklusen pa alle
posisjoner du har definert i en mg@nsterdefinisjon PATTERN DEF eller i en punkttabell.

Mer informasjon: Brukerhandbok for programmering og testing

ot > Velg Sett inn NC-funksjon

eller

Velg tasten CYCL CALL

Styringen apner vinduet Sett inn NC-funksjon.
Velg CYCL CALL PAT

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

CYCL
CALL

vV vV y
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Syklusoppkalling med CYCL CALL POS

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

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

CYCL
CALL

vV VvV Yy

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

posisjoneringslogikk:

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

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

Programmerings- og betjeningsmerknader

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

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

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

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

Syklusoppkalling med M99/M89

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

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

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

Definer NC-program som syklus:

ot > Velg Sett inn NC-funksjon
NC-funksjon

> Styringen dpner vinduet Sett inn NC-funksjon.
e > Velg SEL CYCLE

> Velg filnavn, string-parameter eller fil
Kall opp NC-program som syklus:

oveL > Velg tasten CYCL CALL

CALL
> Styringen dpner vinduet Sett inn NC-funksjon.
eller
» programmer M99

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

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

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

tpyakseretningen. Du ma da selv programmere en forposisjonering
innenfor den pnede filen.
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4.1.2 Generelt om touch-probe-syklusene

Funksjon

@ ® Fglg maskinhdndboken!
® Styringen ma veere klargjort av maskinprodusenten for bruk av touch-
prober.
= HEIDENHAIN patar seg bare garanti for funksjonen til touch-probe-
syklusene sa fremt det brukes HEIDENHAIN-touch-prober.

B Hvis du bruker et HEIDENHAIN-probesystem med EnDat-grensesnitt,
aktiveres programvarealternativet touch-probe-funksjoner
(#17 / #1-05-1) automatisk.

= Styringsfunksjonens fulle omfang er utelukkende tilgjengelig ved bruk av
verktgyakse Z.

B Bruk av verktgyaksene X og Y kan brukes med begrensninger og er
forberedt og konfigurert av maskinprodusenten.

e

lo

% -

Du kan bruke touch-probe-funksjonene til & angi referansepunkter pa emnet, ta mal
pa emnet og bestemme og kompensere for emnets skjevheter.

Nar styringen kjgrer en touch-probe-syklus, kjgrer 3D-touch-proben akseparallelt
mot emnet (o0gsa nar grunnroteringen er aktivert og arbeidsplanet er dreid).
Maskinprodusenten fastsetter probematingen i en maskinparameter.

Mer informasjon: Brukerhandbok for malesykluser for emner og verktgy
Nar nalen bergrer emnet,

® sender 3D-touch-proben et signal til styringen: Koordinatene til den probede
posisjonen lagres.

® stopper 3D-touch-proben
m kjgreriilgang tilbake til startposisjonen til probesyklusen

Hvis nalen ikke far utslag under en fastlagt bevegelse, viser styringen en feilmelding
(bevegelse: DIST fra touch-probe-tabellen).
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41.3

Maskinspesifikke sykluser

@ Fglg den aktuelle funksjonsbeskrivelsen i maskinhadndboken.

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

Syklusnummerkrets Beskrivelse

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

500 til 599 Maskinspesifikke touch-probe-sykluser som skal

velges med tasten TOUCH PROBE

MERKNAD

Kollisjonsfare!

HEIDENHAIN-sykluser, maskinprodusentsykluser og tredjepartsfunksjoner bruker
variabler. | tillegg kan du programmerevariabler i NC-programmer. Hvis du avviker
fra anbefalte variabelomrader, kan det oppsté overlappinger og dermed ugnsket
adferd. Det er fare for kollisjon under bearbeidingen!

» Du ma bare bruke variabelomréadene som er anbefalt av HEIDENHAIN

> Ikke bruk forbelagte variabler

> Les dokumentasjonen til HEIDENHAIN, maskinprodusenten og
tredjepartsleverandgren.

» Kontroller forlppet ved hjelp av simuleringen

Mer informasjon: "Kall opp sykluser", Side 65
Mer informasjon: Brukerhandbok for programmering og testing
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Tilgjengelige syklusgrupper

Bearbeidingssykluser

NC- og programmeringgrunnlag | Arbeide med sykluser

Syklusgruppe Mer informasjon
Boring/gjenge
= Boring, sliping Side 152
= Utboring Side 190
B Senking, sentrering
B Gjengeboring Side 197
m  Gjengefresing Side 212
Lommer/tapper/noter
® [ ommefresing Side 241
= Tappefresing Side 266
= Notfresing
= Planfresing Side 362
Koordinattransformasjoner
= Speil Side 388
= Roter

® Forminsk/forsterr

SL-sykluser

m SL-sykluser (subcontur-list) som det bearbeides konturer  Side 286
med som er satt sammen av eventuelt flere delkonturer

® Bearbeiding av sylindermantel

Side 414

® Med OCM-syklusene (Optimized Contour Milling) kan du Side 326
sette sammen komplekse konturer av delkonturer

Punktmal
= Hullsirkel
m girkelflater
= DataMatrix-Code

Side 108

Spesialsykluser
B Forsinkelse
®  Spindelorientering
m Toleranse
m Programoppkalling
B Gravering

Side 400

Side 74
Side 379
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Malesykluser

Syklusgruppe

Rotasjon

Probing niva, kant, to sirkler, skra kant
Grunnrotering

To boringer eller tapper

Via roteringsakse

Mer informasjon

Mer informasjon: Brukerhand-
bok for malesykluser for emner
og verktgy

= Via C-akse
Referansepunkt/posisjon
m Firkant innvendig eller utvendig Mer informasjon: Brukerhand-
B Sirkel innvendig eller utvendig bok for méalesykluser for emner
B Hjgrne innvendig eller utvendig 0g verktgy
= Midtpunkt hullsirkel, not eller steg
B Probesystemakse eller en enkel akse
= Fire borehull
Mal
= Vinkel Mer informasjon: Brukerhand-

Sirkel innvendig eller utvendig
Firkant innvendig eller utvendig
Not eller steg

Hullsirkel

Niva eller koordinater

bok for mélesykluser for emner
og verktgy

Spesialsykluser

Mal eller mal 3D
Probing 3D
Hurtigprobing
Probeekstrusjon

Mer informasjon: Brukerhand-
bok for malesykluser for emner
og verktgy

Kalibrer touch-probe

Kalibrer lengde
Kalibrer i ring

Kalibrer pa tapp
Kalibrer pé kule

Mer informasjon: Brukerhand-
bok for malesykluser for emner
og verktgy

Mal kinematikk

Lagre kinematikk
Mal kinematikk
Presetkompensasjon
Kinematikk gitter

Mer informasjon: Brukerhand-
bok for mélesykluser for emner
og verktgy

Mal verktgyet (TT)

Kalibrer TT
Mal verktgylengde, -radius eller komplett
Kalibrer IR-TT
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syklus 12 PGM CALL

ISO-programmering

G39

Bruk

0/:\—/‘0— O/\/TY
©7 CYCLDEF12.0 ©° —»0 BEGINPGM @
° PGM CALL 2R LOT31 MM °
'8 CYCLDEF12.1 o | lof ! o
o LoT31 J |k .
°9...M99 T °
° ¢ L2~ ENDPGM °
oboio o e i

Du kan bruke ulike NC-programmer, f.eks. spesielle boresykluser eller
geometrimoduler, pd samme mate som en bearbeidingssyklus. Slike
NC-programmer kan startes pd samme méate som en syklus.

Relaterte emner

= Hente opp eksterne NC-programmer
Mer informasjon: Brukerhdndbok klartekstprogrammering
Mer informasjon: Brukerhandbok for programmering og testing

Tips:
m Du kan utfgre denne syklusen i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE MILL.

B Q-parametere kan i prinsippet alltid brukes i en programoppkalling for syklus
12. Veer derfor oppmerksom pé at endringer pd Q-parameterne i det startede
NC-programmet ogsa pavirker NC-programmet som skal startes.

Tips om programmering
m  Det startede NC-programmet ma veere lagret i det interne minnet til styringen.

®  Hvis du bare angir programnavnet, ma det aktuelle NC-programmet veere
installert i samme katalog som NC-hovedprogrammet.

B Hvis NC-programmet som skal tilordnes syklusen, ikke er installert i samme
katalog som NC-hovedprogrammet, ma hele filbanen angis, f.eks. TNC:
\KLAR35\FK1\50.H.

m Hvis du vil tilordne et DIN/ISO-program til syklusen, ma du angi filtypen .| etter
programnavnet.
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5.1.1  Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Programnavn

Angi navnet p& NC-programmet som skal startes, eventuelt
med filbanen.

Aktiver Velg filvalget i handlingslinjen til NC-programmet
som skal kalles opp.

NC-programmet kalles opp med:

B CYCL CALL (separat NC-blokk) eller

= M99 (blokkvis)

= M89 (utfgres etter hver posisjoneringsblokk)

Tilordne NC-program 1_Plate.h som syklus, og kall opp med M99
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Kontur- og punktdefinisjoner | Overlagre konturer

6.1 Overlagre konturer

6.1.1 Grunnlag

<

X

Du kan overlagre lommer og gyer for & lage en ny kontur. P4 den méaten kan du
forstgrre en lomme med en overlagret lomme eller forminske en gy.

Relaterte emner

Syklus 14 KONTURGEOMETRI

Mer informasjon: "syklus14 KONTURGEOMETRI ", Side 81
SL-sykluser

Mer informasjon: 'Fresing av konturer med SL-sykluser )", Side 286
OCM-sykluser

Mer informasjon: 'Fresing av konturer med OCM-sykluser) (#167 / #1-02-1)",
Side 326

6.1.2  Underprogrammer: overlagrede lommer

Eksemplene nedenfor er konturunderprogrammer som vil bli startet i et
hovedprogram i syklus 14 KONTURGEOMETRI

Lommene A og B er overlagret.

Styringen beregner skjeeringspunktene S1 og S2. Det er ikke ngdvendig &
programmere disse.

Lommene er programmert som fulle sirkler.

c [
= =
o Q.
[] []
= =
© ©
= =
o o
«Q «Q
- -
o o
3 3
N -
o o
3 3
3 3
(] (]
w >
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6.1.3

6.1.4

Flate fra sum

De to delflatene A og B inklusive den felles overdekte flaten skal bearbeides:
® Flatene A og B ma vaere lommer
® Den fgrste lommen (i syklus 14) ma begynne utenfor den andre

Flate A:

Flate B:

Flate fra differanse

Flate A skal bearbeides bortsett fra den delen som er dekket av B:
® Flate A ma veere en lomme, og B ma veere en gy.

= A ma begynne utenfor B.

= B ma begynne innenfor A.
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Flate A:

Flate B:

a
Q
—
(]
=h
=
[+})
(%)
=
-
-

6.1.5

&

Flaten som er dekket av A og B, skal bearbeides. (Flater som er enkeltoverdekket,
skal ikke bearbeides.)

® A og B ma veere lommer
= A ma begynne innenfor B

Flate A:

Flate B:
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6.2 syklus14 KONTURGEOMETRI

ISO-programmering
G37

Bruk

M) _A®)

| syklus 14 KONTURGEOMETRI angir du alle underprogrammer som skal overlagres
for en samlet kontur.

Relaterte emner
®  Enkel konturformel
Mer informasjon: "Enkel konturformel", Side 82
m  Kompleks konturformel
Mer informasjon: "Kompleks konturformel", Side 86
= Qverlagre konturer
Mer informasjon: "Overlagre konturer", Side 78

Tips:

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

® Syklus 14 er DEF-aktiv, dvs. at den aktiveres i NC-programmet nar den er definert.
m | syklus 14 kan du angi maksimalt 12 underprogrammer (delkonturer).

6.2.1  Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Label-numre for kontur?

Angi alle labelnumrene for de enkelte underprogrammene
som skal overlagres til en kontur. Bekreft hvert nummer med
ENT-tasten. Avslutt inntastingene med END-tasten. Opptil 12
delprogramnumre er mulig.

Inndata: 0...65535

Eksempel
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6.3 Enkel konturformel

6.3.1  Grunnleggende

Med den enkle konturformelen kan du sette sammen konturer av opptil ni
delkonturer (lommer eller gyer) pa en enkel mate. Styringen beregner en samlet
kontur ut fra de valgte delkonturene.
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Relaterte emner
® Qverlagre konturer
Mer informasjon: "Overlagre konturer", Side 78
m  Kompleks konturformel
Mer informasjon: "Kompleks konturformel”, Side 86
m Syklus 14 KONTURGEOMETRI
Mer informasjon: "syklus14 KONTURGEOMETRI ", Side 81
® Sl-sykluser
Mer informasjon: "Fresing av konturer med SL-sykluser )", Side 286
= OCM-sykluser

Mer informasjon: "Fresing av konturer med OCM-sykluser) (#167 / #1-02-1)",
Side 326

Skjema: Arbeide med SL-sykluser og enkel konturformel
0 BEGIN CONTDEF MM

5 CONTOUR DEF

6 CYCL DEF 20 KONTURDATA

8 CYCL DEF 21 TOEM

9 CYCL CALL

13 CYCL DEF 23 BUNNPLAN DYBDE
14 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 SIDETOLERANSE
17 CYCL CALL

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

o Lagringsplassen for en SL-syklus (alle konturbeskrivelsesprogrammer) er
begrenset til maksimalt 100 konturer. Maksimalt antall konturelementer
avhenger av konturtypen (innvendig eller utvendig kontur) og antall

konturdefinisjoner. Maksimalt antall konturelementer er 16384.

Tomme omrader

Med valgfrie tomme omrader V (void) kan du utelukke omrader fra bearbeiding.
Disse omradene kan for eksempel veere konturer i stgpedeler eller fra tidligere
bearbeidingstrinn. Du kan definere opptil fem tomme omrader.

Hvis du bruker OCM-sykluser, foretar styringen vertikal nedsenking pa tomme
omrader.

Hvis du bruker SL-sykluser med nummer 22 til 24, bestemmer styringen
nedsenkingsposisjonen uavhengig av definerte tomme omrader.
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Kontroller atferden ved hjelp av simuleringen.

Delkonturenes egenskaper
= |kke programmer radiuskorrigering.
m Styringen ignorerer F-matingene og M-tilleggsfunksjonene.

. Omregning av koordinater er tillatt — Koordinater som er programmert for
delkonturer, vil 0gsa bli benyttet i etterfglgende underprogrammer, men ma ikke
tilbakestilles etter syklusen.

®  Underprogrammene kan ogsa inneholde koordinater for spindelaksen, men disse
blir ignorert..

m Du definerer arbeidsplanet i fgrste koordinatsett i underprogrammet.
Syklusenes egenskaper
= Styringen fgrer automatisk verktgyet til sikkerhetsavstanden fgr hver syklus.

= Hvert dybdeniva blir bearbeidet uten at verktgyet Igftes opp, og verktgyet fgres
rundt sidene av gyene.

m Radius for innvendige hjgrner kan angis. Dermed kiles ikke verktgyet fast. Frikjg-
ringsmerker unngéas (gjelder for ytterste bane ved utfresing og sideslettfresing).

m Ved sideslettfresing falger styringen konturen i en tangential sirkelbane.

® Ved dybdeslettfresing fegrer styringen ogsa verktgyet i en tangential sirkelbane
mot emnet (f.eks.: spindelakse Z: sirkelbane i plan Z/X).

B Styringen bearbeider alltid konturen i en med- eller motbevegelse.

Malene for bearbeidingen, som fresedybder, sluttoleranser og sikkerhetsavstand,
angir du sentralt i syklus 20 KONTURDATA eller for OCM i syklus 271 OCM
KONTURDATA ein.
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6.3.2 Legg inn en enkel konturformel
Via valgmulighetene i aksjonslinjen eller i formularet kan du knytte ulike konturer til
hverandre ved hjelp av en matematisk formel.
Slik gar du frem:

Velg Sett inn NC-funksjon

Styringen dpner vinduet Sett inn NC-funksjon.

Velg CONTOUR DEF

Styringen starter inntastingen av konturformel.

Legg inn f@rste delkontur P1

Velg valgmulighet lommme P2 eller gy 12

Legg inn andre delkontur

Angi dybden pé den andre delkonturen om ngdvendig.

Fortsett dialogen som beskrevet, til du har angitt alle
delkonturer.

» Definer eventuelt tomomrader V

Sett inn
NC-funksjon

V VvV vV VvV VvVVY

Tomomradenes dybde tilsvarer den totale dybden
som du definerer i bearbeidingssyklus.

Styringen tilbyr fglgende muligheter til & legge inn kontur:

Valgmulighet Funksjon
Fil E |nndata Velg navn pa konturen eller filvalg
= Filvalg
Qs Definer nummeret pa en QS-parameter
LBL = Nummer Definer nummer, navn eller QS-parameter
= Navn pé en label
= QS
Eksempel:

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

Merknader til programmeringen:

= Den fgrste dybden til delkonturen er dybden til syklusen. Den
programmerte konturen er begrenset til denne dybden. Ytterligere
delkonturer kan ikke veere dypere enn dybden til syklusen. Begynn derfor
alltid med den dypeste lommen.

m Hvis konturen er definert som @y, registreres den angitte hgyden som
gyhgyde. Den angitte verdien (uten fortegn) refererer til emneoverflaten.

® Hvis dybden er angitt med 0, virker dybden som ble definert i syklus 20
for lommer. @yer rager da helt til emneoverflaten!

® Hvis filen som er kalt opp, ikke er i samme katalog som filen som kaller
opp, kan du bare integrere filnavnet uten bane.
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Kjoring av kontur med SL- eller OCM-sykluser

o Bearbeiding av den definerte samlede konturen utfgres med SL-syklusene

(se "Fresing av konturer med SL-sykluser )", Side 286) eller OCM-
syklusene (se "Fresing av konturer med OCM-sykluser) (#167 / #1-02-1)",
Side 326).

Kompleks konturformel

Grunnlag

Med de komplekse konturformlene kan du sette sammen komplekse konturer av
delkonturer (lommer eller gyer). De enkelte delkonturene (geometridata) definerer
du som separate NC-programmer eller underprogrammer. Pa den méaten kan

alle delkonturer brukes igjen. Styringen beregner en samlet kontur ut fra utvalgte

delkonturer som du knytter sammen ved hjelp av en konturformel.

Relaterte emner

Overlagre konturer

Mer informasjon: "Overlagre konturer", Side 78

Enkel konturformel

Mer informasjon: "Enkel konturformel”, Side 82

Syklus 14 KONTURGEOMETRI

Mer informasjon: "syklus14 KONTURGEOMETRI ", Side 81
SL-sykluser

Mer informasjon: "Fresing av konturer med SL-sykluser )", Side 286
OCM-sykluser

Mer informasjon: "Fresing av konturer med OCM-sykluser) (#167 / #1-02-1)",
Side 326
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Skjema: Arbeide med SL-sykluser og kompleks konturformel
0 BEGIN CONT MM

5 SEL CONTOUR "MODEL"
6 CYCL DEF 20 KONTURDATA

8 CYCL DEF 21 TOEM

9 CYCL CALL

13 CYCL DEF 23 BUNNPLAN DYBDE
14 CYCL CALL

16 CYCL DEF 24 SIDETOLERANSE
17 CYCL CALL

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

Merknader til programmeringen:

® | agringsplassen for en SL-syklus (alle konturbeskrivelsesprogrammer)
er begrenset til maksimalt 100 konturer. Maksimalt antall kontur-
elementer avhenger av konturtypen (innvendig eller utvendig kontur) og
antall konturdefinisjoner. Maksimalt antall konturelementer er 16384.

B Sl-sykluser med konturformel forutsetter en strukturert programkon-
figurasjon og gir mulighet til & bruke de samme konturene péa nytt i
ulike NC-programmer. Med konturformlene kan du knytte sammen
delkonturer til en samlet kontur og definere om det dreier seg om en
lomme eller en gy.
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Delkonturenes egenskaper

®  Styringen registrerer alle konturer som lomme. Ikke programmer radius-
korreksjon

® Styringen ignorerer F-matingene og M-tilleggsfunksjonene.

m Omregning av koordinater er tillatt. Koordinater som er programmert for
delkonturer, vil ogsé bli benyttet i etterfglgende NC-programmer. De ma ikke
tilbakestilles etter syklusoppkalling

= De oppkalte NC-programmene kan ogsé inneholde koordinater for spindelaksen,
men disse blir ignorert.

m Du definerer arbeidsplanet i fgrste koordinatsett i det oppkalte NC-programmet

m Du kan definere delkonturer med forskjellige dybder ved behov

Syklusenes egenskaper

m  Styringen fgrer automatisk verktgyet til sikkerhetsavstanden fgr hver syklus

= Hvert dybdeniva blir bearbeidet uten at verktgyet Igftes opp, og verktgyet fgres
rundt sidene av gyene

m Radius for innvendige hjgrner kan angis. Dermed kiles ikke verktgyet fast. Frikjg-
ringsmerker unngas (gjelder for ytterste bane ved utfresing og sideslettfresing)

® Ved sideslettfresing fglger styringen konturen i en tangential sirkelbane

® Ved dybdeslettfresing forer styringen ogsa verktgyet i en tangential sirkelbane
mot emnet (f.eks.: spindelakse Z: sirkelbane i plan Z/X)

®  Styringen bearbeider alltid konturen i en med- eller motbevegelse

Malene for bearbeidingen, som fresedybder, sluttoleranser og sikkerhetsavstand,
angir du sentralt i syklus 20 KONTURDATA eller 271 OCM KONTURDATA

Skjema: beregning av delkonturer med konturformel

0 BEGIN MODEL MM

1 DECLARE CONTOUR QC1 = "120"

2 DECLARE CONTOUR QC2 = "121" DEPTH15

3 DECLARE CONTOUR QC3 = "122" DEPTH10

4 DECLARE CONTOUR QC4 = "123" DEPTH5

5 QC10 = ( QC1 avretter QC3 avretter QC4 ) \ QC2
6 END PGM MODEL MM

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

2 LP PR+45 PA+0

3 CP IPA+360 DR+

4 END PGM 120 MM

0 BEGIN PGM 121 MM
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6.4.2 Velg NC-program med konturdefinisjon

Med funksjonen SEL CONTOUR (velg kontur) velger du et NC-program med
konturdefinisjoner som TNC kan bruke:

Slik gar du frem:

Sett inn
NC-funksjon

(&l

VvV VYV Yy

Velg Sett inn NC-funksjon

Styringen &pner vinduet Sett inn NC-funksjon.
Velg SEL CONTOUR

Styringen starter inntastingen av konturformel.
Definisjon av konturen

Styringen tilbyr fglgende muligheter for innlegging av kontur:

Valgmulighet Funksjon
Fil = |nndata Velg navn pé konturen eller filvalg
® Filvalg
Qs Definer nummeret pa en strengparameter
LBL = Nummer Definer nummer, navn eller QS-parameter
= Navn pé en label
m QS

o Merknader til programmeringen:
m Huyis filen som er kalt opp, ikke er i samme katalog som filen som kaller
opp, kan du bare integrere filnavnet uten bane.

m Programmer SEL CONTOUR-blokken fgr SL-syklusene. Syklus 14
KONTURGEOMETRI er ikke lenger ngdvendig hvis SEL CONTUR brukes.

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brukerhandbok bearbeidingssykluser | 10/2023

89




6.4.3

90

Kontur- og punktdefinisjoner | Kompleks konturformel

Definer konturbeskrivelse

Bruk funksjonen DECLARE CONTOUR for & angi filbanen forNC-programmer til et
NC-program som styringen skal hente konturbeskrivelser fra. Du kan ogsa velge en
separat dybde for denne konturbeskrivelsen.

Slik gar du frem:

Sett inn
NC-funksjon

vV vV vVvyyvVy

Velg Sett inn NC-funksjon

Styringen dpner vinduet Sett inn NC-funksjon.
Velg DECLARE CONTOUR

Styringen starter inntastingen av konturformel.
Legg inn nummeret for konturbetegnelsen QC

Definer konturbeskrivelse

Styringen tilbyr fglgende muligheter for innlegging av kontur:

Valgmulighet Funksjon

Fil E |nndata Velg navn pa konturen eller filvalg
B Filvalg

Qs Definere nummeret pa en strengparame-

ter

LBL = Nummer Definer nummer, navn eller QS-parameter
= Navn pé en label
= QS

Merknader til programmeringen:

= Med de valgte QC-konturbetegnelsene kan du koble sammen ulike
konturer ved hjelp av konturformelen.

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

®  Hvis du bruker konturer med separat dybde, ma du tilordne en dybde til
alle delkonturer (ev. tilordne dybde 0)

m Ulike dybder (DEPTH) tas kun hensyn til ved overlappende elementer.
Dette er ikke tilfellet ved rene gyer innenfor en lomme. Bruk den enkle
konturformelen til dette.

Mer informasjon: "Enkel konturformel", Side 82
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6.4.4 Legg inn en kompleks konturformel

Med funksjonen Konturformel kan du knytte ulike konturer til hverandre ved hjelp av
en matematisk formel:

Velg Sett inn NC-funksjon

Styringen dpner vinduet Sett inn NC-funksjon.
Velg Konturformel QC

Styringen starter inntastingen av konturformel.
Legg inn nummeret for konturbetegnelsen QC

Programmer konturformler

Sett inn
NC-funksjon

vV vV VvV VvV Yy

Hjelpebilde Inndata Tilknytningsfunksjon Eksempel
& Skaret med QC10 = QC1 & QC2

Forbundet med QC10 =QC1 | QC2

Forbundet med, men uten snitt QC10 =QC1 ~ QC2

Cet

\ Uten QC10 =QC1\QC2

( Parentes dpen QC10 =QC1 & (QC2 | QC3)

) Parentes lukket QC10 = QC1 & (QC2 | QC3)
Definer enkeltkontur QC10 = QC1

Styringen har fglgende muligheter til & legge inn formler:

®  Automatisk fullfgring

Mer informasjon: Brukerhandbok for programmering og testing
Overlapptastatur for formelinndata fra handlingslinjen eller skjemaet
Formelinntastingsmodus for skjermtastaturet

Mer informasjon: Brukerhandbok for programmering og testing
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6.4.5 Overlagrede konturer

Styringen registrerer en programmert kontur som en lomme. Med
konturformelfunksjonene er det mulig & konvertere en kontur til en gy.

Du kan overlagre lommer og gyer for & lage en ny kontur. P4 den méaten kan du
forstgrre en lomme med en overlagret lomme eller forminske en gy.

Underprogrammer: overlagrede lommer

Eksemplene nedenfor er konturbeskrivelsesprogrammer som er definert
i et konturdefinisjonsprogram Konturdefinisjonsprogrammet dpnes via
funksjonen SEL CONTOUR i det egentlige hovedprogrammet.

Lommene A og B er overlagret.

Styringen beregner skjeeringspunktene S1 og S2. Det er ikke ngdvendig &
programmere disse.

Lommene er programmert som fulle sirkler.

Konturbeskrivelsesprogram 1: lomme A

Konturbeskrivelsesprogram 2: lomme B
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De to delflatene A og B inklusive den felles overdekte flaten skal bearbeides:

® Flatene A og B ma programmeres i separate NC-programmer uten radius-
korreksjon

m | konturformelen summeres flatene A og B med funksjonen Forbundet med.

Konturdefinisjonsprogram:

Differanseflate

Flate A skal bearbeides bortsett fra den delen som er dekket av B:

m Flatene A og B ma programmeres i separate NC-programmer uten radius-
korreksjon

m | konturformelen trekkes flate B fra flate A med funksjonen uten.

Konturdefinisjonsprogram:
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Snittflate

QMA.B

Flaten som er dekket av A og B, skal bearbeides. (Flater som er enkeltoverdekket,
skal ikke bearbeides.)

® Flatene A og B ma programmeres i separate NC-programmer uten radius-
korreksjon

m | konturformelen summeres flatene A og B med funksjonen Skaret med.

Konturdefinisjonsprogram:

Kjoring av kontur med SL- eller OCM-sykluser

o Bearbeiding av den definerte samlede konturen utfgres med SL-syklusene
(se "Fresing av konturer med SL-sykluser )", Side 286) eller OCM-
syklusene (se "Fresing av konturer med OCM-sykluser) (#167 / #1-02-1)",
Side 326).

Punkttabeller

Bruk

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

Relaterte emner
m Skjuling av innhold i en punkttabell, enkelte punkter
Mer informasjon: Brukerhandbok for programmering og testing
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Funksjonsbeskrivelse

Koordinatspesifikasjoner i en punkttabell

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

Under flyttingen mellom de definerte punktene trekker styringen verktgyet tilbake

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

Kollisjonsfare!

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

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

Funksjonsmate med sykluser

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

Sykluser 200 til 208, 262 til 267

Styringen tolker punktene i arbeidsplanet som koordinater for sentrum i boringen.
For & bruke koordinaten som er definert i punkttabellen som startpunktkoordinat for
verktgyaksen, ma du angi verdien 0 for emnets overkant (Q203).

Sykluser 210 til 215

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

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

Sykluser 251 til 254

Styringen tolker punktene i arbeidsplanet som koordinater for syklusstartpunktet.
For & bruke koordinaten som er definert i punkttabellen som startpunktkoordinat for
verktgyaksen, méa du angi verdien 0 for emnets overkant (Q203).
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Velg punkttabellen i NC-programmet med SEL PATTERN

Du definerer punkttabellen pa fglgende méte:
o > Velg Sett inn NC-funksjon
> Styringen &pner vinduet Sett inn NC-funksjon.
> Velg SEL PATTERN

[e]e}
[e]e}

o
o

AN
ooo
ET T
tx13

Velg filutvalg

Styringen apner et vindu til valg av fil.

Velg den gnskede punkttabellen ved hjelp av mappestrukturen
Bekreft inndata

Styringen avslutter NC-blokken.

VvV v v VvV

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

Mer informasjon: Brukerhandbok for programmering og testing

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

Hente opp syklus med punkttabell

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

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

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

CYCL
CALL

vV V.V

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

» Definer eventuelt tilleggsfunksjoner
> Bekreft med END-tasten

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

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

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

Bruk

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

Relaterte emner
m Sykluser til definisjon av mgnster
Mer informasjon: "Sykluser for mgnsterdefinisjon”, Side 108

MERKNAD

Kollisjonsfare!

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

» PATTERN DEF ma3 utelukkende brukes med verktgyakse Z

Slik navigerer du til denne funksjonen:
Sett inn NC-funksjon » Kontur-/punktbearbeiding » Manster

Valgmu-  Definisjon Mer informasjon
lighet
POS Velg Side 99

Definisjon for inntil 9 valgfrie bearbei-
dingsposisjoner

ROW Rekke Side 100
Definisjon av en enkel rad, rett eller rotert
PAT Megnster Side 101

Definisjon av et enkelt mgnster, rett, rotert
eller forvrengt

FRAME Ramme Side 103

Definisjon av en enkelt ramme, rett, rotert
eller forvrengt

CIRC Avvik Side 104
Definisjon av en hel sirkel
PITCHCIRC Delsirkel Side 105

Definisjon av en delsirkel
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PATTERN DEF Programmering
Slik programmerer du PATTERN DEF-funksjonene:

g > Velg Sett inn NC-funksjon
> Styringen dpner vinduet Sett inn NC-funksjon.

> Velg gnsket bearbeidingsmegnster, for eksempel PATTERN DEF
CIRC for en funksjonstast for en hel sirkel

Styringen starter inntastingen til PATTERN DEF.

Angi eventuelt ngdvendige definisjoner

Definere bearbeidingssyklus, f.eks. syklus 200 BORING
Hent opp syklus med CYCL CALL PAT

vV v.v .y

Hvis du programmerer et bearbeidingsmgnster, kan du bytte til et annet
bearbeidingsmgnster i kolonnen Formular.

Kalle opp PATTERN DEF

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

Mer informasjon: "Kall opp sykluser", Side 65

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

Skjema: kjgre med PATTERN DEF
0 BEGIN SL 2 MM

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

13 CYCL CALL PAT
Tips
Merknad til programmeringen

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

Driftsinstruksjoner:

m En bearbeidingsmal er aktiv helt til du definerer en ny eller velger en punkttabell
med funksjonen SEL PATTERN.
Mer informasjon: Brukerhdndbok for programmering og testing

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

m  Hvis koordinatoverflaten i PATTERN DEF er stgrre enn i syklusen, beregnes

sikkerhetsavstanden og den 2. sikkerhetsavstanden p& koordinatoverflaten til
PATTERN DEF.

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

Mer informasjon: Brukerhdndbok for innretting og kjgring
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6.6.1  Definere enkelte bearbeidingsposisjoner

Programmerings- og betjeningsmerknader:

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

m POS1 méa programmeres med absolutte koordinater. POS2 til POS9 kan
programmeres absolutt eller inkrementelt.
= Hvis du definerer en Overflate pa emnet i Z ulik 0, vil denne verdien

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

Hjelpebilde Parameter

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

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

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

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

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

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

Eksempel
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6.6.2 Definere en enkelt rekke

Programmerings- og betjeningsmerknad

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

Hjelpebilde Parameter

Startpunkt X

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

Inndata: -99999.9999999...+99999.9999999

Startpunkt Y

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

Inndata: -99999.9999999...+99999.9999999

Avstand bearbeidingsposisjoner

Avstanden (inkrementell) mellom bearbeidingsposisjonene
Angi positiv eller negativ verdi

Inndata: -999999999...+999999999

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

Roteringsposisjon for hele malen

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

Inndata : -360 000...+360 000

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

Eksempel
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6.6.3
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Definere en enkelt mal

Programmerings- og betjeningsmerknader:

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

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

syklusen.

Hjelpebilde

Parameter

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

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

Avstand bearbeidingsposisjoner X

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

Inndata: -999999999...+999999999

Avstand bearbeidingsposisjoner Y

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

Inndata: -999999999...+999999999

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

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

Roteringsposisjon for hele malen

Roteringsvinkel for hele malens rotering rundt det angit-

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

Inndata : -360 000...+360 000

Roter.pos. hovedakse

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

Inndata : -360 000...+360 000

Rot.pos. hjelpeakse

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

Inndata : -360 000...+360 000
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Hjelpebilde Parameter

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

Eksempel
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6.6.4
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Definere enkelte rammer

Programmerings- og betjeningsmerknader:

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

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

syklusen.

Hjelpebilde

Parameter

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

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

Avstand bearbeidingsposisjoner X

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

Inndata: -999999999...+999999999

Avstand bearbeidingsposisjoner Y

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

Inndata: -999999999...+999999999

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

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

Roteringsposisjon for hele malen

Roteringsvinkel for hele malens rotering rundt det angit-

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

Inndata : -360 000...+360 000

Roter.pos. hovedakse

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

Inndata : -360 000...+360 000

Rot.pos. hjelpeakse

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

Inndata : -360 000...+360 000
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Hjelpebilde Parameter

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

Eksempel

6.6.5 Definere hel sirkel

Programmerings- og betjeningsmerknader:

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

Hjelpebilde Parameter

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

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

Hullsirkeldiameter
Hullsirkelens diameter
Inndata : 0...999999999

Startvinkel

Polarvinkel for den fgrste bearbeidingsposisjonen.
Referanseakse: Hovedaksen til det aktive arbeidsplanet
(f.eks. X for verktgyakse 7). Du kan angi positiv eller negativ
verdi

Inndata : -360 000...+360 000

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

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

Eksempel

104 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brukerhandbok bearbeidingssykluser | 10/2023



Kontur- og punktdefinisjoner | Maldefinisjon PATTERN DEF

6.6.6 Definere delsirkel

Programmerings- og betjeningsmerknader:

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

Hjelpebilde Parameter

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

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

Hullsirkeldiameter
Hullsirkelens diameter
Inndata : 0...999999999

Startvinkel

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

Inndata : -360 000...+360 000

Vinkelskritt/Sluttvinkel

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

Inndata : -360 000...+360 000

Antall bearbeidinger

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

Koordinat pa emneoverflate

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

Eksempel

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brukerh&ndbok bearbeidingssykluser | 10/2023 105



6.6.7

106

Kontur- og punktdefinisjoner | Maldefinisjon PATTERN DEF

Eksempel: Bruke sykluser i forbindelse med PATTERN DEF
Borekoordinatene er lagret i maldefinisjonen PATTERN DEF POS. Borekoordinatene
kalles opp av styringen med CYCL CALL PAT.

Verktgyradiene er valgt slik at alle arbeidstrinn vises i testgrafikken.
Programutfgring

Sentrering (verktgyradius 4)

GLOBAL DEF 125 POSISJONERING: Med denne funksjonen posisjonerer
styringen ved en CYCL CALL PAT mellom punktene pa andre Denne funksjonen
blir aktiv til M30.

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

Mer informasjon: "Sykluser for boring, sentrering og gjengebearbeiding", Side 149
0g "Sykluser for fresing"

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

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

; Kjgr verktoy til sikker hgyde
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; Syklusoppkalling i forbindelse med punktmal
; Frikjor verktgy
; Verktgyoppkall gjengebor (radius 3)

; Kjor verktgy til sikker hgyde

; Syklusoppkalling i forbindelse med punktmal
; Frikjor verktay
; Programslutt
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Sykluser for mgnsterdefinisjon

Oversikt
Styringen har tre sykluser for direkte fremstilling av punktmaler:

Syklus Oppkal- Mer informasjon
ling
220 POLART MOENSTER DEF- Side 110
» Definer sirkelmal aktiv
= Full sirkel eller delsirkel
B Angivelse av start- og sluttvinkel
221 LINJEMOENSTER DEF- Side 113
= Definer linjemal aktiv
®  Angivelse av en roteringsvinkel
224 MOENSTER DATAMATRISE KODE DEF- Side 117
aktiv

® Endring av tekster til en punktmal datama-
trisekode

B Angivelse av posisjon og stgrrelse
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Du kan hente opp fglgende sykluser med punktmalsyklusene:

Syklus 220 Syklus 221 Syklus 224
v
v

200 BORING

201 SLIPING

202 UTBORING

203 UNIVERSALBORING
204 SENKING BAKFRA

205 UNIVERSALDYPBORING
206 GJENGEBORING

207 GJENGEBORING GS
208 FRESEBORING

209 GJENGEBORING AVBR.
240 SENTRERING

251 REKTANGUL. LOMME
252 RUND LOMME

253 NOTFRESING

254 RUND NOT

256 FIRKANTTAPP

257 SIRKELTAPP

262 GJENGEFRESING

263 FORSENKN.GJENGEFRES.
264 BOREGJENGEFRESING
265 HELIKS-BOREGJENGEFR.
267 FR. UTVENDIG GJENGE

NIENENIEN EN RN ENEN ENEN ENENIENEN

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

NIENENENENIENIEN

o Hvis du ma lage uregelmessige punktmaler, kan du bruke punkttabeller
med CYCL CALL PAT.
Med funksjonen PATTERN DEF star ytterligere regelmessige punktmaler til
disposisjon .

Mer informasjon: "Maldefinisjon PATTERN DEF", Side 97
Mer informasjon: Brukerhandbok for programmering og testing
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syklus 220 POLART MOENSTER

ISO-programmering
G220

Bruk

Med syklusen definerer du en punktmal som full sirkel eller delsirkel. Denne brukes
for en forhadndsdefinert bearbeidingssyklus.

Relaterte emner
m Definere full sirkel med PATTERN DEF

Mer informasjon: "Definere hel sirkel", Side 104
= Definere delsirkel med PATTERN DEF

Mer informasjon: 'Definere delsirkel’, Side 105

Syklusforlgp

1 Styringen fgrer verktgyet i ilgang fra den gjeldende posisjonen til startpunktet for
den fgrste bearbeidingen.

Rekkefglge:
m Kjgr til 2. sikkerhetsavstand (spindelakse)
® Kjgr til startpunktet i arbeidsplanet
m Kijgr til sikkerhetsavstanden over emneoverflaten (spindelakse)
2 Fra denne posisjonen utfgrer styringen den sist definerte bearbeidingssyklusen

3 Deretter fgrer styringen verktgyet i en rett linje eller i en sirkel til startpunktet for
neste bearbeiding. Verktgyet befinner seg da i sikkerhetsavstand (eller 2. sikker-
hetsavstand)

4 Denne prosedyren (1 til 3) blir gjentatt til alle bearbeidingene er utfgrt

0 Hvis du kjgrer denne syklusen i driftsmodus Programkjering /
enkeltblokk, stopper styringen mellom punktene til en punktmal.

Tips:

@ Syklusen 220 POLART MOENSTER kan skjules med den valgfrie
maskinparameteren hidePattern (nr. 128905).

m Syklus 220 er DEF-aktiv. | tillegg kaller syklus 220 automatisk opp den sist
definerte bearbeidingssyklusen.

Tips om programmering

B Hvis du kombinerer en av bearbeidingssyklusene 200 til 209 og 251 til 267 med
syklus 220 eller med syklus 221, brukes sikkerhetsavstand, emneoverflate og 2.
sikkerhetsavstand fra syklus 220 eller 221. Det gjelder innenfor NC-programmet
til parameterne det gjelder, overskrives pa nytt.

Eksempel: Hvis syklus 200 defineres med Q203=0 i et NC-program og deretter
syklus 220 med Q203=-5, brukes Q203=-5 ved den pafglgende CYCL CALL og
M99-oppkalling. Syklusene 220 og 221 overskriver parameterne for de CALL-
aktive bearbeidingssyklusene som er beskrevet ovenfor (hvis de samme inndata-
parameterne forekommer i begge syklusene).
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Syklusparametere
Hjelpebilde Parameter
Y Q216 Sentrum 1. akse?
Delsirkelmidpunkt i arbeidsplanets hovedakse Verdien er
absolutt.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q217 Sentrum 2. akse?
Delsirkelmidtpunkt i arbeidsplanets hjelpeakse. Verdien er
absolutt.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

X Q244 Delesirkeldiameter?
Delsirkeldiameter
Inndata: 0-99999,9999

Q245 Startvinkel?

Vinkel mellom arbeidsplanets hovedakse og startpunktet for
fgrste bearbeiding i delsirkelen. Verdien er absolutt.

Inndata : -360 000...+360 000

Q246 Sluttvinkel?

Vinkelen mellom arbeidsplanets hovedakse og startpunk-
tet for siste bearbeiding i delsirkelen (gjelder ikke for hele
sirkler). Angi en sluttvinkel som er forskjellig fra startvinke-
len. Bruk en sluttvinkel som er st@rre enn startvinkelen for

a arbeide mot klokken, og en sluttvinkel som er mindre enn
startvinkelen for 8 arbeide med klokken. Verdien er absolutt.

Inndata : -360 000...+360 000

Q247 Mellomliggende vinkelskritt?

Vinkelen mellom to bearbeidinger i delsirkelen. Hvis vinkel-
skrittverdien er lik null, beregner styringen vinkelskrittet ut fra
startvinkel, sluttvinkel og antall repetisjoner. Hvis du angir en
vinkelskrittverdi, tar ikke styringen hensyn til sluttvinkelen.
Fortegnet for vinkelskrittverdien definerer bearbeidingsretnin-
gen (- = med klokka). Verdien er inkrementell.

Inndata : -360 000...+360 000

Q241 Antall repetisjoner?
Antall bearbeidinger av delsirkelen
Inndata: 1...99999

Q217

Q216
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Hjelpebilde Parameter

Q200 Sikkerhetsavstand?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Emneoverflate?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q204 2. Sikkerhetsavstand?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q301 Flytt til sikker hgyde (0/1)?

Angi hvordan verktgyet skal bevege seg mellom bearbeidin-
ger:

0: Mellom bearbeidinger til sikkerhetsavstand

1: Mellom bearbeidinger til 2. sikkerhetsavstand
Inndata: 0, 1

Q365 Kjeremate? Linje = 0/sirkel = 1

Definer hvilken bane verktgyet skal bevege seg i mellom
bearbeidinger:

0: Mellom bearbeidinger til en rett linje

1: Mellom bearbeidinger sirkuleert til delsirkeldiameter
Inndata: 0, 1

Q204

Q203

Eksempel
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6.7.3  syklus 221 LINJEMOENSTER

ISO-programmering
G221

Bruk

Med syklusen definerer du en punktmal som linjer. Denne brukes for en
forhdndsdefinert bearbeidingssyklus.

Relaterte emner

Definere enkel rekke med PATTERN DEF

Mer informasjon: 'Definere en enkelt rekke', Side 100
Definere enkelt mgnster med PATTERN DEF

Mer informasjon: "Definere en enkelt mal’, Side 101

Syklusforlgp

1

Styringen fgrer verktgyet automatisk fra den gjeldende posisjonen til startpunktet
for den fgrste bearbeidingen

Rekkefglge:

m Kjgr til 2. sikkerhetsavstand (spindelakse)

B Kjgr til startpunktet i arbeidsplanet

m Kjor til sikkerhetsavstanden over emneoverflaten (spindelakse)

Fra denne posisjonen utfgrer styringen den sist definerte bearbeidingssyklusen

Deretter fgrer styringen verktgyet i positiv retning i hovedaksen til startpunktet for
neste bearbeiding. Verktgyet befinner seg da i sikkerhetsavstand (eller 2. sikker-
hetsavstand)

Denne prosedyren (1 til 3) blir gjentatt til alle bearbeidingene i fgrste linje er utfart.
Verktgyet star pa det siste punktet i fgrste linje

Deretter fgrer styringen verktgyet til det siste punktet pa andre linje, og utfgrer
bearbeidingen der

Derfra fgrer styringen verktgyet i negativ retning i hovedaksen til startpunktet for
neste bearbeiding

Denne prosedyren (6) blir gjentatt til alle bearbeidingene i andre linje er utfgrt
S& beveger styringen verktgyet til startpunktet pa den neste linjen
Alle de andre linjene blir bearbeidet i en pendelbevegelse

Hvis du kjgrer denne syklusen i driftsmodus Programkjering /
enkeltblokk, stopper styringen mellom punktene til en punktmal.
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Tips:

Syklusen 221 LINJEMOENSTER kan skjules med den valgfrie
maskinparameteren hidePattern (nr. 128905).

B Syklus 221 er DEF-aktiv. | tillegg kaller syklus 221 automatisk opp den sist
definerte bearbeidingssyklusen.

Tips om programmering

® Hvis du kombinerer en av bearbeidingssyklusene 200 til 209 eller 251 til
267 med syklus 221, brukes sikkerhetsavstand, emneoverflate og 2. sikker-
hetsavstand og roteringsposisjonen fra syklus 221.

® Hvis du bruker syklus 254 i kombinasjon med syklus 221, er det ikke mulig med
notplassering 0
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Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Q225 Startpunkt 1. akse?

Koordinater til startpunktet i arbeidsplanets hovedakse.
Verdien er absolutt.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q226 Startpunkt 2. akse?

Koordinater til startpunktet i arbeidsplanets hjelpeakse.
Verdien er absolutt.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

X Q237 Avstand 1. akse?

Avstand mellom enkeltpunkter pa linjen. Verdien er inkre-
mentell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q238 Avstand 2. akse?
Avstand mellom de enkelte linjene. Verdien er inkrementell.
Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q242 Antall kolonner?
Antall bearbeidinger pa linjen
Inndata: 0...99999

Q243 Antall linjer?
Antall linjer
Inndata: 0...99999

Q224 Vinkel ved rotering?

Svingvinkel for hele oppsettet. Roteringssentrum er i start-
punktet. Verdien er absolutt.

Inndata : -360 000...+360 000

Q200 Sikkerhetsavstand?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Emneoverflate?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q204 2. Sikkerhetsavstand?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q301 Flytt til sikker hgyde (0/1)?

Angi hvordan verktgyet skal bevege seg mellom bearbeidin-
ger:

0: Mellom bearbeidinger til sikkerhetsavstand

1: Mellom bearbeidinger til 2. sikkerhetsavstand

Q203
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Parameter
Inndata: 0, 1
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6.7.4

Syklus 224 MOENSTER DATAMATRISE KODE

ISO-programmering
G224

Bruk

Med syklus 224 MOENSTER DATAMATRISE KODE kan du forvandle tekster til en
sdkalt datamatrisekode. Denne fungerer som punktmal for en forhdndsdefinert
bearbeidingssyklus.

Syklusforlgp

(12}
OO0
O O
O

O O
O O
QO O
O

000
Q00
OO0

X

Styringen farer verktgyet automatisk fra den gjeldende posisjonen til det
programmerte startpunktet. Dette ligger i det nedre venstre hjgrnet.

Rekkefglge:

= Kjgr til andre sikkerhetsavstand (spindelakse)

® Kjgr til startpunktet i arbeidsplanet

® Kjor til SIKKERHETSAVST. over emneoverflaten (spindelakse)

Deretter fgrer styringen verktgyet i positiv retning i hjelpeaksen til fgrste
startpunkt 1 i fgrste linje

Fra denne posisjonen utfgrer styringen den sist definerte bearbeidingssyklusen
Deretter fgrer styringen verktgyet i positiv retning i hovedaksen til andre
startpunkt 2 for neste bearbeiding. Verktgyet befinner seg da pa 1. sikker-
hetsavstand

Denne prosedyren blir gjentatt til alle bearbeidingene i fgrste linje er utfart.
Verktgyet star pa det siste punktet 3 i fgrste linje

Deretter fgrer styringen verktgyet i negativ retning i hoved- og hjelpeaksen til
fgrste startpunkt 4 pa neste linje

Deretter utfgres bearbeidingen

Disse prosedyrene blir gjentatt til datamatrisekoden er avbildet. Bearbeidingen
avsluttes i det nedre venstre hjgrnet 5

Deretter fgrer styringen verktgyet til den programmerte andre sikkerhets-
avstanden
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Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du kombinerer en av bearbeidingssyklusene med syklus 224, brukes
Sikkerhetsavstand, koordinatoverflate og 2. sikkerhetsavstand fra syklus 224.
Kollisjonsfare!

> Kontroller forlgpet ved hjelp av den grafiske simuleringen

> Test NC-programmet eller programsegmentet forsiktig i driftsmodusen
Programkjering Modus ENKELT- BLOKK.

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

B Syklus 224 er DEF-aktiv. | tillegg kaller syklus 224 automatisk opp den sist
definerte bearbeidingssyklusen.

m Styringen bruker spesialtegnet % til spesielle funksjoner. Hvis du vil bruke tegnet i
en datamatrisekode, ma du skrive det to ganger, f.eks. %%.
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Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Q225 Startpunkt 1. akse?

Koordinater i det nedre venstre hjgrnet av koden i hovedak-
sen. Verdien er absolutt.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q226 Startpunkt 2. akse?

Koordinater i det nedre venstre hjgrnet av koden i hjelpeak-
sen. Verdien er absolutt.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

QS501 Innlegging av tekst?

Tekst som skal brukes i anfgrselstegn. Tilordning av variab-
ler er mulig.

Mer informasjon: 'Distribuere variabeltekster i datamatrise-
kode", Side 120

Inndata: Maks. 255 tegn

Q458 Celle-/mansterstarrelse (1/2)?

Angi hvordan datamatrisekoden i Q459 beskrives:
1: celleavstand

2: mgnsterstgrrelse

Inndata: 1, 2

Q459 Storrelse for manster?
Definisjon av cellenes avstand eller stgrrelsen pa mgnsteret:

Hvis Q458=1: avstand mellom fgrste og andre celle (fra
midten av cellene)

Hvis Q458=2 : avstand mellom fgrste og siste celle (starter
fra midten av cellene)

Verdien er inkrementell.
Inndata: 0-99999,9999

Q224 Vinkel ved rotering?

Svingvinkel for hele oppsettet. Roteringssentrum er i start-
punktet. Verdien er absolutt.

Inndata : -360 000...+360 000

Q200 Sikkerhetsavstand?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Emneoverflate?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q204 2. Sikkerhetsavstand?

Avstand i verktgyaksen mellom verktgy og emne (oppspen-
ningsutstyr) der det ikke kan oppsta kollisjon. Verdien er
inkrementell.
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Parameter
Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF
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Distribuere variabeltekster i datamatrisekode

[ tillegg til faste tegn, kan du distribuere visse variabler som datamatrisekode. Start
angivelse av en variabel med %.

Du kan bruke fglgende variabeltekster i syklus 224 MOENSTER DATAMATRISE KODE:
m Dato og klokkeslett

® Navn pa og bane til NC-programmer

® Malerstand
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Dato og klokkeslett
Du kan endre gjeldende dato, klokkeslett eller kalenderuke til en datamatrisekode.

Angi verdien %time<x> i syklusparameteren QS501. <x> definerer formatet, f.eks.

08 for DD.MM.AAAA.

%time08.

Veer oppmerksom pé at det mé veere en 0 foran datoformatet 1 til 9, f.eks.

Du har fglgende muligheter:

Innfgring Format

%time00 DD.MM.AAAA tt:mm:ss
%time01 D.MM.AAAA tmm:ss
%time02 D.MM.AAAA t:mm
%time03 D.MM.AA tmm
%time04 AAAA-MM-DD- tt:mm:ss
%time05 AAAA-MM-DD tt:mm
%time06 AAAA-MM-DD t:mm
%time07 AA-MM-DD tmm
%time08 DD.MM.AAAA
%time09 D.MM.AAAA

%time10 D.MM.AA

%time11 AAAA-MM-DD
%time12 AA-MM-DD

%time13 ttmm:ss

%time14 tmm:ss

%time15 tmm

%time99 Kalenderuke
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Navn pa og bane til NC-programmer

Du kan endre navnet pé eller banen til det aktive NC-programmet eller et dpnet
NC-program til en datamatrisekode. Angi verdien %main<x> eller %prog<x> i
syklusparameteren QS501.

Du har fglgende muligheter:

Innfgring Beskrivelse Eksempel

%main0 Fullstendig filbane for det aktive NC- TNC:\WMILL.h
programmet

%main1 Filbane til det aktive NC-programmet TNC:\

%main2 Navn pa det aktive NC-programmet MILL

%main3 Filtypen til det aktive NC-programmet .H

%prog0 Fullstendig filbane til det dpne TNC:\HOUSE.h
NC-programmet

%prog1 Filbane til katalogen til det dpne TNC:\
NC-programmet

%prog2 Navn pa det dpne NC-programmet HOUSE

%prog3 Filtypen til det &pne NC-programmet .H

Malerstand

Du kan endre aktuell malerstand til en datamatrisekode. Styringen viser den aktuelle
malerstanden i Programkjering fanen PGM i arbeidsomradet Status.

Angi verdien %count<x> i syklusparameteren QS501.

Med tallet etter %count definerer du hvor mange sifre datamatrisekoden inneholder.
Maksimalt mulig antall er ni sifre.

Eksempel:

® Programmering: %count9
m Aktuell malerstand: 3

B Resultat: 000000003
Driftsinstruksjoner

® | Simulering simulerer styringen bare malerstanden som du definerer direkte
i NC-programmet. Tellerstanden fra arbeidsomradet Status i driftsmodus
Programkjering tas ikke i betraktning.

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brukerhandbok bearbeidingssykluser | 10/2023



Kontur- og punktdefinisjoner | Sykluser for mgnsterdefinisjon

6.7.5 Programmeringseksempler

Eksempel: Hullsirkler
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; Verktgyoppkall
; Frikjor verktgy
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; Frikjer verktgy

; Programslutt
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6.8 OCM-sykluser for figurdefinisjon

6.8.1 Oversikt

OCM-figurer
Syklus Oppkal- Mer informasjon
ling

1271 OCM FIRKANT (#167 / #1-02-1) DEF-  Side 128
= Definisjon av en firkant aktiv
B Angivelse av sidelengdene
m Definisjon av hjgrner

1272 OCM SIRKEL (#167 / #1-02-1) DEF-  Side 131
= Definisjon av en sirkel aktiv
®  Angivelse av sirkeldiameter

1273 OCM NOT/TRINN (#167 / #1-02-1) DEF-  Side 133
® Definisjon av en not eller fjaer aktiv
B Angivelse av bredde og lengde

1274 OCM RUND NOT (#167 / #1-02-1) DEF-  Side 137
= Definisjon av et rundt spor aktiv
®  Angi bredde, delsirkelen og antall repetisjoner

1278 OCM POLYGON (#167 / #1-02-1) DEF-  Side 141
® Definisjon av en polygon aktiv
® Angivelse av referansekrets
m Definisjon av hjgrner

1281 OCM BEGRENSNING FIRKANT (#167 / #1-02-1) DEF-  Side 144
= Definisjon av en begrensning som firkant aktiv

1282 OCM BEGRENSNING SIRKEL (#167 / #1-02-1) DEF- Side 146
® Definisjon av en begrensning som sirkel aktiv

6.8.2  Grunnlag
Styringen tilbyr deg sykluser for figurer som brukes ofte. Du kan programmere
figurene som lommer, gyer eller begrensninger.
Disse figursyklusene gir fglgende fordeler:

m Du programmerer bade figurene og bearbeidingsdataene enkelt uten individuell
banebevegelse

m Du kan bruke figurer som brukes ofte, pa nytt.

m Styringen gjgr flere sykluser tilgjengelige for definisjon av figurbegrensningen ved
en gy eller dpen lomme

B Med figurtypen «Begrensning» kan du planfrese figuren

Relaterte emner

® OCM-sykluser
Mer informasjon: "Fresing av konturer med OCM-sykluser) (#167 / #1-02-1)",
Side 326

Forutsetning

®  Programvarealternativ Optimalisert konturbehandling OCM (#167 / #1-02-1)
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Funksjonsbeskrivelse

En figur definerer OCM-konturdataene péd nytt og opphever definisjonen til en
tidligere definert syklus 271 OCM KONTURDATA eller en figurbegrensning.

Styringen har fglgende sykluser for definisjoner av figurer:

= 1271 OCM FIRKANT, se Side 128

® 1272 OCM SIRKEL, se Side 131

m 1273 OCM NOT/TRINN, se Side 133

= 1274 OCM RUND NOT, se Side 137

m 1278 OCM POLYGON, se Side 141

Styringen har fglgende sykluser til definisjon av figurbegrensninger:
= 1281 OCM BEGRENSNING FIRKANT, se Side 144

® 1282 OCM BEGRENSNING SIRKEL, se Side 146
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Toleranser

Styringen gir deg muligheten til & legge inn toleranser i de fglgende sykluser og
syklusparametre:

Syklusnummer Parameter
1271 OCM FIRKANT Q218 1. SIDELENGDE,
Q219 2. SIDELENGDE
1272 OCM SIRKEL Q223 SIRKELDIAMETER
1273 OCM NOT/TRINN Q219 NOTBREDDE,
Q218 NOTLENGDE
1274 OCM RUND NOT Q219 NOTBREDDE
1278 OCM POLYGON Q571 DIAM. FOR REF.SIRKEL

Du kan velge fglgende toleranser:

Toleranser Eksempel Produksjonsmal
DIN EN ISO 286-2 10H7 10.0075

DIN ISO 2768-1 10m 10.0000
Settpunktdimensjoner 10+0.01-0.015 9.9975

med toleransespesifika-

sjon

Du kan angi settpunktdimensjoner med fglgende toleransespesifikasjoner:

Kombinasjon Eksempel Produksjonsmal
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

Slik gar du frem:

> Start av syklusdefinisjon

> Definer syklusparametre

> valgmulighet NAME i aksjonslinjen

» Legginn nominelt mal inkl. toleranse

0 ®  Styringen produserer emnet til toleransesenteret.

®  Hvis du ikke programmerer en toleranse i henhold til DIN-spesifi-
kasjonene eller hvis du programmerer settpunktmalene med toleranse-
angivelse feil, f.eks. mellomrom, avslutter styringen behandlingen med
en feilmelding.

m Veer oppmerksom pa at DIN EN ISO- og DIN ISO-toleransene skiller
mellom store og sma bokstaver. Du kan ikke skrive inn mellomrom.
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6.8.3  Syklus 1271 OCM FIRKANT (#167 / #1-02-1)

ISO-programmering
G1271

Bruk

Med figursyklus 1271 OCM FIRKANT programmerer du en firkant. Du kan bruke
figuren som lomme, @y eller begrensning for planfresing. | tillegg har du mulighet til &
programmere toleranser for lengder.

Hvis du arbeider med syklus 1271, programmerer du fglgende:
m Syklus 1271 OCM FIRKANT

® Hvis du programmerer Q650=1 (figurtype = gy), ma du definere en
begrensning ved hjelp av syklus 1281 OCM BEGRENSNING FIRKANT eller
1282 OCM BEGRENSNING SIRKEL

® Syklus 272 SKRUBBE OCM

® Ev. syklus 273 OCM FRESING DYBDE
B Ev. syklus 274 OCM FRESING SIDE

® Ev. syklus 277 OCM SKRAAFASE

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

m Syklus 1271 er DEF-aktiv, dvs. at syklus 1271 aktiveres i NC-programmet ndr den
er definert.

® Bearbeidingsinformasjonen i syklus 1271 gjelder for OCM-bearbeidingssyklusene
272 til 274 og 277.

Tips om programmering
m Syklusen trenger en tilsvarende forhdndsposisjonering som er avhengig av Q367.

B Hvis du tidligere har grovarbeidet en figur eller kontur, programmerer du
nummeret eller navnet pa utfresingsverktgyet i syklusen. Hvis det ikke ble utfrest
pa forhand, ma du definere i syklusparameteren Q438=0 UTFRESINGSVERKTOY
ved fgrste grovbearbeiding.
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Syklusparametere

Hjelpebilde

Q650 =0

Q650 =1

Q650 = 2

Q660 =
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Parameter

Q650 Type figur?

Figurens geometri:

0: Lomme

1. @y

2: Begrensning for planfresing
Inndata: 0, 1, 2

Q218 1. Sidelengde?

Lengde pa farste side av figuren, parallelt med hovedaksen.
Verdien er inkrementell. Om ngdvendig kan du programmere
en toleranse.

Mer informasjon: "Toleranser’, Side 127

Inndata: 0-99999,9999

Q219 2. Sidelengde?

Lengde pa andre side av figuren, parallelt med hjelpeaksen.
Verdien er inkrementell. Om ngdvendig kan du programmere
en toleranse.

Mer informasjon: "Toleranser", Side 127
Inndata: 0-99999,9999

Q660 Hjernetype?

Hjgrnenes geometri:

0: Radius

1. Fas

2: Hjgrnefri fresing i retning av hoved- og hjelpeaksen
3: Hjgrnefri fresing i retningen av hovedaksen

4: Hjgrnefri fresing i retning av hjelpeaksen

Inndata: 0,1, 2, 3, 4

Q220 Hjerneradius?
Radius eller fasing av figurhjgrnet
Inndata: 0-99999,9999

Q367 Plassering av lomme (0/1/2/3/4)?

Figurens plassering i forhold til verktgyets posisjon nar
syklusoppkallingen utfgres:

0: verktgyposisjon = sentrum av figuren
1: verktgyposisjon = nedre venstre hjgrne
2: verktgyposisjon = nedre hgyre hjgrne
3: verktgyposisjon = gvre hgyre hjgrne

4. verktgyposisjon = gvre venstre hjgrne
Inndata: 0,1, 2, 3,4

Q224 Vinkel ved rotering?

Vinkelen som angir hvor mye figuren dreies. Roteringssen-
trum er i midten av figuren. Verdien er absolutt.

Inndata : -360 000...+360 000
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Hjelpebilde Parameter

Q203 Koord. Emneoverflate?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q201 Dybde?

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

Inndata: -99999.9999...+0

Q368 Slutttoleranse for side?

Tillegg i arbeidsplanet som gjenstar etter grovbearbeiding.
Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

Q369 Slutttoleranse for dybde?

Toleranse i dybden som gjenstar etter grovbearbeiding.
Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

Q260 Sikker hgyde?

Posisjon i verktgyaksen der det ikke kan skje kollisjon med
verktgyet. Styringen kjgrer mot posisjonen ved mellomposi-
sjonering og tilbaketrekking pa slutten av syklusen. Verdien
er absolutt.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999 alternativ PREDEF

Q578 Faktor radius pa innerhjoerner?
Verktgyets radius multiplisert med Q578 FAKTOR INDRE
HJOERNER gir den minste verktgysenterbanen.

Som et resultat kan ingen mindre indre radier opprettes pa
konturen, som er resultatet av verktgyradiusen lagt sammen
med produktet fra verktgyradiusen og Q578 FAKTOR INDRE
HJOERNER.

Inndata: 0.05...0.99

130 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brukerhandbok bearbeidingssykluser | 10/2023



Kontur- og punktdefinisjoner | OCM-sykluser for figurdefinisjon

m
x
®

o

3
=

o

6.8.4  Syklus 1272 OCM SIRKEL (#167 / #1-02-1)

ISO-programmering
G1272

Bruk

Med figursyklus 1272 OCM SIRKEL programmerer du en sirkel. Du kan bruke figuren
som lomme, gy eller begrensning for planfresing. | tillegg har du mulighet til &
programmere toleranse for diameteren.

Hvis du arbeider med syklus 1272, programmerer du fglgende:
® Syklus 1272 OCM SIRKEL

® Hvis du programmerer Q650=1 (figurtype = @y), ma du definere en
begrensning ved hjelp av syklus 1281 OCM BEGRENSNING FIRKANT eller
1282 OCM BEGRENSNING SIRKEL

Syklus 272 SKRUBBE OCM

Ev. syklus 273 OCM FRESING DYBDE
Ev. syklus 274 OCM FRESING SIDE
Ev. syklus 277 OCM SKRAAFASE

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

Syklus 1272 er DEF-aktiv, dvs. at syklus 1272 aktiveres i NC-programmet ndr den
er definert.

Bearbeidingsinformasjonen i syklus 1272 gjelder for OCM-bearbeidingssyklusene
272 til 274 og 277.

Tips om programmering
m Syklusen trenger en tilsvarende forhdndsposisjonering som er avhengig av Q367.

®  Hvis du tidligere har grovarbeidet en figur eller kontur, programmerer du
nummeret eller navnet pa utfresingsverktgyet i syklusen. Hvis det ikke ble utfrest
pa forhand, ma du definere i syklusparameteren Q438=0 UTFRESINGSVERKTOY
ved fgrste grovbearbeiding.
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Syklusparametere
Hjelpebilde Parameter
Q650 Type figur?
Figurens geometri:
Q650 =0 0: Lomme
1. @y
2: Begrensning for planfresing
Inndata: 0, 1, 2
Q223 Sirkeldiameter?
Q650 = 1

Diameteren for den ferdige sirkelen. Om ngdvendig kan du
programmere en toleranse.

Mer informasjon: "Toleranser’, Side 127
Inndata: 0-99999,9999

Q650 = 2 Q367 Plassering av lomme (0/1/2/3/4)?

Figurens plassering i forhold til verktgyets posisjon nar
syklusoppkallingen utfgres:

0: Verktgypos. = midten av figuren

1: Verktgypos. = kvadrantovergang ved 90°
2: Verktgypos. = kvadrantovergang ved 0°

3: Verktgypos. = kvadrantovergang ved 270°
4. Verktpypos. = kvadrantovergang ved 180°
Inndata: 0,1, 2, 3, 4

Q203 Koord. Emneoverflate?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999
Q201 Dybde?

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

Inndata: -99999.9999...+0

Q368 Slutttoleranse for side?

Tillegg i arbeidsplanet som gjenstar etter grovbearbeiding.
Verdien er inkrementell.

z Inndata: 0-99999,9999

0368 Q260 0203 Q369 Slutttoleranse for dybde?
Toleranse i dybden som gjenstér etter grovbearbeiding.
Q201 Verdien er inkrementell.
< L aze9 Inndata: 0-99999,9999
A Q260 Sikker hoyde?

x ¥

Posisjon i verktgyaksen der det ikke kan skje kollisjon med
verktgyet. Styringen kjgrer mot posisjonen ved mellomposi-
sjonering og tilbaketrekking pa slutten av syklusen. Verdien
er absolutt.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999 alternativ PREDEF

Q578 Faktor radius pa innerhjoerner?
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Hjelpebilde Parameter

Verktgyets radius multiplisert med Q578 FAKTOR INDRE
HJOERNER gir den minste verktgysenterbanen.

Som et resultat kan ingen mindre indre radier opprettes pa
konturen, som er resultatet av verktgyradiusen lagt sammen
med produktet fra verktgyradiusen og Q578 FAKTOR INDRE
HJOERNER.

Inndata: 0.05...0.99
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6.8.5  Syklus 1273 OCM NOT/TRINN (#167 / #1-02-1)

ISO-programmering
G1273

Bruk

Med figursyklus 1273 OCM NOT/TRINN programmerer du en not eller et trinn. En
begresning for planfresing er ogsa mulig. | tillegg har du mulighet til & programmere
toleranse for bredde og lengde.

Hvis du arbeider med syklus 1273, programmerer du fglgende:
m Syklus 1273 OCM NOT/TRINN

® Hvis du programmerer Q650=1 (figurtype = @y), ma du definere en
begrensning ved hjelp av syklus 1281 OCM BEGRENSNING FIRKANT eller
1282 OCM BEGRENSNING SIRKEL

Syklus 272 SKRUBBE OCM

Ev. syklus 273 OCM FRESING DYBDE
Ev. syklus 274 OCM FRESING SIDE
Ev. syklus 277 OCM SKRAAFASE

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

Syklus 1273 er DEF-aktiv, dvs. at syklus 1273 aktiveres i NC-programmet nér den
er definert.

Bearbeidingsinformasjonen i syklus 1273 gjelder for OCM-bearbeidingssyklusene
272 til 274 og 277.
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Tips om programmering

m Syklusen trenger en tilsvarende forhandsposisjonering som er avhengig av Q367.

®  Hyis du tidligere har grovarbeidet en figur eller kontur, programmerer du
nummeret eller navnet pa utfresingsverktgyet i syklusen. Hvis det ikke ble utfrest

pa forhadnd, ma du definere i syklusparameteren Q438=0 UTFRESINGSVERKTOY
ved fgrste grovbearbeiding.
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Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Q650 Type figur?
Figurens geometri:
Q650 = 0 0: Lomme
1. @y
2: Begrensning for planfresing
Inndata: 0, 1, 2

Q219 Bredde pa not?

Bredden til noten eller trinnet, parallelt med arbeidsplanets
hjelpeakse. Verdien er inkrementell. Om ngdvendig kan du
programmere en toleranse.

Mer informasjon: "Toleranser’, Side 127

Inndata: 0-99999,9999

Q218 Lengde pa not?

Lengden til noten eller trinnet, parallelt med arbeidsplanets

hovedakse. Verdien er inkrementell. Om ngdvendig kan du
programmere en toleranse.

Mer informasjon: "Toleranser", Side 127
Inndata: 0-99999,9999

Q367 Plassering av not (0/1/2/3/4)?

Figurens plassering i forhold til verktgyets posisjon nar
syklusoppkallingen utfgres:

0: verktgyposisjon = sentrum av figuren

1: verktgyposisjon = venstre ende av figuren

2: verktgyposisjon = sentrum i venstre figursirkel
3: verktgyposisjon = sentrum i hgyre figursirkel
4. verktgyposisjon = hgyre ende av figuren
Inndata: 0,1, 2, 3, 4

Q224 Vinkel ved rotering?

Vinkelen som angir hvor mye figuren dreies. Roteringssen-
trum er i midten av figuren. Verdien er absolutt.

Inndata : -360 000...+360 000

Q650 = 1

Q650 = 2
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Hjelpebilde Parameter

Q203 Koord. Emneoverflate?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q201 Dybde?

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

Inndata: -99999.9999...+0

Q368 Slutttoleranse for side?

Tillegg i arbeidsplanet som gjenstar etter grovbearbeiding.
Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

Q369 Slutttoleranse for dybde?

Toleranse i dybden som gjenstar etter grovbearbeiding.
Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

Q260 Sikker hgyde?

Posisjon i verktgyaksen der det ikke kan skje kollisjon med
verktgyet. Styringen kjgrer mot posisjonen ved mellomposi-
sjonering og tilbaketrekking pa slutten av syklusen. Verdien
er absolutt.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999 alternativ PREDEF

Q578 Faktor radius pa innerhjoerner?
Verktgyets radius multiplisert med Q578 FAKTOR INDRE
HJOERNER gir den minste verktgysenterbanen.

Som et resultat kan ingen mindre indre radier opprettes pa
konturen, som er resultatet av verktgyradiusen lagt sammen
med produktet fra verktgyradiusen og Q578 FAKTOR INDRE
HJOERNER.

Inndata: 0.05...0.99
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6.8.6  Syklus 1274 OCM RUND NOT (#167 / #1-02-1)

ISO-programmering
G1274

Bruk

Med figursyklusen 1274 OCM RUND NOT programmerer du en rund not. Eventuelt
kan du programmere en toleranse for notbredden.

Hvis du arbeider med syklusen 1274, bruker du fglgende programmeringssekvens:
B Syklus 1274 OCM RUND NOT

m Syklus 272 SKRUBBE OCM

Ev. syklus 273 OCM FRESING DYBDE

Ev. syklus 274 OCM FRESING SIDE

Ev. syklus 277 OCM SKRAAFASE

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

Syklus 1274 er DEF-aktiv, dvs. at syklus 1274 aktiveres i NC-programmet nar den
er definert.

Begrensningsinformasjonen som er definert i syklus 1274 gjelder for OCM-bear-
beidingssyklusene 272 til 274 og 277.

Tips om programmering

m Syklusen krever forhdndsposisjonering, noe som avhenger av parameteren Q367
REF. NOTPLASSERING.

® Du ma definere dpningsvinkelen Q248 slik at konturen ikke overlapper seg selv.
Hvis ikke viser styringen en feilmelding.
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Syklusparametere

Hjelpebilde
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Parameter

Q219 Bredde pa not?
Bredde pa not

Verdien er inkrementell. Om ngdvendig kan du programmere
en toleranse.

Mer informasjon: "Toleranser", Side 127
Inndata: 0-99999,9999

Q375 Delesirkeldiameter?
Delsirkeldiameteren er notens midtbane.
Inndata: 0-99999,9999

Q376 Startvinkel?

Polarvinkel for startpunktet
Verdien er absolutt.

Inndata : -360 000...+360 000

Q248 Notens apningsvinkel?

Apningsvinkelen er vinkelen mellom start- og endepunkt pa
den runde noten. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...360

Q378 Mellomliggende vinkelskritt?
Vinkelen mellom to bearbeidingsposisjoner

Roteringssentrum er i midten av delkretsen. Denne parame-
teren er effektiv hvis antall bearbeidinger er Q377>=2. Verdi-
en er inkrementell.

Inndata : -360 000...+360 000

Q377 Antall repetisjoner?
Antall bearbeidinger av delsirkelen
Inndata: 1...99999

Q367 Referanse notplass. (0/1/2/3)?

Figurens plassering i forhold til verktgyets posisjon nar
syklusoppkallingen utfgres:

0: Verktgyposisjon = Delsirkel-midtpunkt

1: verktgyposisjon = sentrum i venstre figursirkel
2: verktgyposisjon = sentrum midten av figuren.
3: verktgyposisjon = sentrum i hgyre figursirkel
Inndata: 0,1, 2,3
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Hjelpebilde Parameter

Q203 Koord. Emneoverflate?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q201 Dybde?

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

Inndata: -99999.9999...+0

Q368 Slutttoleranse for side?

Tillegg i arbeidsplanet som gjenstar etter grovbearbeiding.
Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

Q369 Slutttoleranse for dybde?

Toleranse i dybden som gjenstar etter grovbearbeiding.
Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

Q260 Sikker hgyde?

Posisjon i verktgyaksen der det ikke kan skje kollisjon med
verktgyet. Styringen kjgrer mot posisjonen ved mellomposi-
sjonering og tilbaketrekking pa slutten av syklusen. Verdien
er absolutt.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999 alternativ PREDEF

Q578 Faktor radius pa innerhjoerner?
Verktgyets radius multiplisert med Q578 FAKTOR INDRE
HJOERNER gir den minste verktgysenterbanen.

Som et resultat kan ingen mindre indre radier opprettes pa
konturen, som er resultatet av verktgyradiusen lagt sammen
med produktet fra verktgyradiusen og Q578 FAKTOR INDRE
HJOERNER.

Inndata: 0.05...0.99
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6.8.7  Syklus 1278 OCM POLYGON (#167 / #1-02-1)

ISO-programmering
G1278

Bruk

Med figursyklus 1278 OCM POLYGON programmerer du en polygon. Du kan bruke
figuren som lomme, @y eller begrensning for planfresing. | tillegg har du mulighet til &
programmere toleranse for referansediameteren.

Hvis du arbeider med syklus 1278, programmerer du fglgende:
® Syklus 1278 OCM POLYGON

® Hvis du programmerer Q650=1 (figurtype = gy), ma du definere en
begrensning ved hjelp av syklus 1281 OCM BEGRENSNING FIRKANT eller
1282 OCM BEGRENSNING SIRKEL

® Syklus 272 SKRUBBE OCM

® Ev. syklus 273 OCM FRESING DYBDE
B Ev. syklus 274 OCM FRESING SIDE

® Ev. syklus 277 OCM SKRAAFASE

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

m Syklus 1278 er DEF-aktiv, dvs. at syklus 1278 aktiveres i NC-programmet ndr den
er definert.

® Bearbeidingsinformasjonen i syklus 1278 gjelder for OCM-bearbeidingssyklusene
272 til 274 og 277.

Tips om programmering
m Syklusen trenger en tilsvarende forhdndsposisjonering som er avhengig av Q367.

B Hvis du tidligere har grovarbeidet en figur eller kontur, programmerer du
nummeret eller navnet pa utfresingsverktgyet i syklusen. Hvis det ikke ble utfrest
pa forhand, ma du definere i syklusparameteren Q438=0 UTFRESINGSVERKTOY
ved fgrste grovbearbeiding.
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Syklusparametere

Hjelpebilde

Q650 = 0 @

Q650 = 1

Q650 =2

Q573=0
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Parameter

Q650 Type figur?

Figurens geometri:

0: Lomme

1. @y

2: Begrensning for planfresing
Inndata: 0, 1, 2

Q573 Innsirkel / omkrets (0/1)?

Angi om dimensjonen Q571 skal referere til den innvendige
sirkelen eller til omkretsen:

0: Dimensjon refererer til den innvendig sirkel
1: Dimensjon refererer til omkretsen
Inndata: 0, 1

Q571 Diameter for referansesirkel?

Angi diameteren pa referansesirkelen. Hvorvidt diameteren
som angis her, er basert pd omkretsen eller pa den innvendi-
ge sirkelen, angir du med parameteren Q573. Om ngdvendig
kan du programmere en toleranse.

Mer informasjon: "Toleranser", Side 127

Inndata: 0-99999,9999

Q572 Antall hjerner?

Legg inn antallhjgrner for polygonen. Styringen fordeler alltid
hjgrnene likt pa polygonen.

Inndata: 3...30

Q660 Hjernetype?
Hjgrnenes geometri:
0: Radius

1. Fas

Inndata: 0, 1

Q220 Hjerneradius?
Radius eller fasing av figurhjgrnet
Inndata: 0-99999,9999

Q224 Vinkel ved rotering?

Vinkelen som angir hvor mye figuren dreies. Roteringssen-
trum er i midten av figuren. Verdien er absolutt.

Inndata : -360 000...+360 000
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Hjelpebilde Parameter

Q203 Koord. Emneoverflate?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q201 Dybde?

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

Inndata: -99999.9999...+0

Q368 Slutttoleranse for side?

Tillegg i arbeidsplanet som gjenstar etter grovbearbeiding.
Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

Q369 Slutttoleranse for dybde?

Toleranse i dybden som gjenstar etter grovbearbeiding.
Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

Q260 Sikker hgyde?

Posisjon i verktgyaksen der det ikke kan skje kollisjon med
verktgyet. Styringen kjgrer mot posisjonen ved mellomposi-
sjonering og tilbaketrekking pa slutten av syklusen. Verdien
er absolutt.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999 alternativ PREDEF

Q578 Faktor radius pa innerhjoerner?
Verktgyets radius multiplisert med Q578 FAKTOR INDRE
HJOERNER gir den minste verktgysenterbanen.

Som et resultat kan ingen mindre indre radier opprettes pa
konturen, som er resultatet av verktgyradiusen lagt sammen
med produktet fra verktgyradiusen og Q578 FAKTOR INDRE
HJOERNER.

Inndata: 0.05...0.99
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6.8.8  Syklus 1281 OCM BEGRENSNING FIRKANT (#167 / #1-02-1)

ISO-programmering
G1281

Bruk

Med syklus 1281 OCM BEGRENSNING FIRKANT kan du programmere en
begrensningsramme i form av en firkant. Denne syklusen brukes til 8 definere en ytre
begrensning for en gy eller en begrensning for en dpen lomme som er programmert
med hjelp av OCM-standardfiguren.

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

Syklus 1281 er DEF-aktiv, dvs. at syklus 1281 aktiveres i NC-programmet nér den
er definert.

Begrensningsinformasjonen i syklus 1281 gjelder for syklusene 1271 til 1274 og
1278.
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Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Q651 Lengde hovedakse?

Lengde pa farste side av begrensningen, parallelt med
hovedaksen. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0.001...9999.999

Q652 Lengde hjelpeakse?

Lengde pa andre side av begrensningen, parallelt med hjelpe-
aksen. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0.001...9999.999

Q654 Posisjonsreferanse for figur?
Angi senterets posisjonsreferanse:

0: Senteret av begrensningen refererer til midten av bearbei-
dingskonturen

1: Senteret av begrensningen refererer til nullpunktet
Inndata: 0, 1

Q655 Forskyvning hovedakse?
Y Forskyvning av begrensningen til firkanten i hovedaksen
Inndata: -999.999...+999.999
Q656 Forskyvning hjelpeakse?
Forskyvning av begrensningen til firkanten i hjelpeaksen
Inndata: -999.999...+999.999

Q654 =0

Q656
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Syklus 1282 OCM BEGRENSNING SIRKEL (#167 / #1-02-1)

ISO-programmering
G1282

Bruk

Med syklus 1282 OCM BEGRENSNING SIRKEL kan du programmere en
begrensningsramme i form av en sirkel. Denne syklusen brukes til & definere en ytre
begrensning for en gy eller en begrensning for en dpen lomme som er programmert
med hjelp av OCM-standardfiguren.

Tips:

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

m Syklus 1282 er DEF-aktiv, dvs. at syklus 1282 aktiveres i NC-programmet nér den
er definert.

m Begrensningsinformasjonen i syklus 1282 gjelder for syklusene 1271 til 1274 og
1278.
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Syklusparametere
Hjelpebilde Parameter
Q654=0 o o Q653 Diameter?

Diameter pa sirkelen for begrensningen
Inndata: 0.001...9999.999

Q654 Posisjonsreferanse for figur?
Angi senterets posisjonsreferanse:

0: Senteret av begrensningen refererer til midten av bearbei-
dingskonturen

1: Senteret av begrensningen refererer til nullpunktet
Inndata: 0, 1

Q655 Forskyvning hovedakse?
Forskyvning av begrensningen til firkanten i hovedaksen
Inndata: -999.999...+999.999
Q656 Forskyvning hjelpeakse?
Forskyvning av begrensningen til firkanten i hjelpeaksen
Inndata: -999.999...+999.999
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Sykluser for boring, sentrering og gjengebearbeiding | Oversikt

7.1 Oversikt

Styringen har fglgende sykluser for ulike borbearbeidinger:

Boring
Syklus Oppkalling Mer informasjon
200 BORING CALL-aktiv ~ Side 152

= Enkel boring
m  Angivelse av forsinkelse oppe eller nede
= Forhold dybde kan velges

201 SLIPING CALL-aktiv  Side 156
= Slettboring av en boring
®  Angivelse av forsinkelse nede

202 UTBORING CALL-aktiv ~ Side 158
® Utboring av en boring
®  Angivelse av returmating
B Angivelse av forsinkelse nede
® Angivelse av frikjgring

203 UNIVERSALBORING CALL-aktiv ~ Side 162
m Degresjon — boring med avtagende mating
m  Angivelse av forsinkelse oppe eller nede
B Angivelse av sponbrudd
® Forhold dybde kan velges

205 UNIVERSALDYPBORING CALL-aktiv ~ Side 168
m Degresjon — boring med avtagende mating
B Angivelse av sponbrudd
B Angivelse av nedsenket startpunkt
m  Angivelse av stoppavstand

208 FRESEBORING CALL-aktiv  Side 176
= Fresing av en boring
®  Angivelse av forhdndsboret diameter
= Med- eller motfres kan velges

241 ENKELTLIPPE-DYPBOR. CALL-aktiv  Side 180
= Boring med enkeltlippe-dypboring
®  Nedsenket startpunkt

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

m  Angivelse av forsinkelsesdybde

Senking og sentrering

Syklus Oppkalling Mer informasjon
204 SENKING BAKFRA CALL-aktiv ~ Side 190

m Opprettelse av en senking pa emnets underside

m Angivelse av forsinkelse

®  Angivelse av frikjgring
240 SENTRERING CALL-aktiv  Side 194
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Syklus

Oppkalling

Mer informasjon

® Boring av en sentrering
B Angivelse av sentreringsdiameter eller -dybde
®  Angivelse av forsinkelse nede

Gjengeboring
Syklus Oppkalling Mer informasjon
18 GJENGESKJAERING CALL-aktiv ~ Side 197
B Med regulert spindel
®  Spindelstopp pé boringsbunnen
206 GJENGEBORING CALL-aktiv ~ Side 200
= Med Rigid Tapping
®  Angivelse av forsinkelse nede
207 GJENGEBORING GS CALL-aktiv  Side 203
m Uten Rigid Tapping
m Angivelse av forsinkelse nede
209 GJENGEBORING AVBR. CALL-aktiv ~ Side 207
= Uten Rigid Tapping
B Angivelse av sponbrudd
Gjengefresing
Syklus Oppkalling Mer informasjon
262 GJENGEFRESING CALL-aktiv  Side 213
® Fresing av en gjenge i det forhadndsborede
materialet
263 FORSENKN.GJENGEFRES. CALL-aktiv ~ Side 217
® Fresing av en gjenge i det forhadndsborede
materialet
m  QOpprettelse av en forsenkningsfase
264 BOREGJENGEFRESING CALL-aktiv ~ Side 222
® Boring i det ubehandlede materialet
® Fresing av en gjenge
265 HELIKS-BOREGJENGEFR. CALL-aktiv ~ Side 227
B Fresing av en gjenge i det ubehandlede materialet
267 FR. UTVENDIG GJENGE CALL-aktiv ~ Side 231

B Fresing av en utvendig gjenge
= QOpprettelse av en forsenkningsfase
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Boring

Syklus 200 BORING

ISO-programmering
G200

Bruk

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

Relaterte emner

= Syklus 203 UNIVERSALBORING valgfri med redusert forsyning, forsinkelsestid og
sponbrudd

Mer informasjon: "'Syklus 203 UNIVERSALBORING *, Side 162

m Syklus 205 UNIVERSALDYPBORING valgfri med synkende forsyning, sponbrudd,
forsenket startpunkt og stoppavstand

Mer informasjon: "'Syklus 205 UNIVERSALDYPBORING ", Side 168

B Syklus 241 ENKELTLIPPE-DYPBOR. valgfri med forsenket startpunkt, forsin-
kelsdybde, dreieretning og turtall ved inn- og utkjgring av boret

Mer informasjon: "Syklus 241 ENKELTLIPPE-DYPBOR. *, Side 180

Syklusforlgp

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

2 Verktgyet borer til fgrste matedybde med den programmerte matingen F

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

4 Sa borer verktgyet enda en matedybde med angitt mating F

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

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

Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

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

» Angi dybde negativt

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

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

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

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

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

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

Q200 Sikkerhetsavstand?

Avstand mellom verktgyspiss og emneoverflate. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q201 Dybde?

Avstand emneoverflate — boringsbunn. Verdien er inkremen-
tell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Syklusparametere
Hjelpebilde
Z3 E@zoe
O
Q210
Q200 Q204
Q203
ol
| Q201
ﬁ/ -
N/ X

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

Q202 Matedybde?

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

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

B matedybden og dybden er like
m matedybden er stgrre enn dybden
Inndata: 0-99999,9999

Q210 Forsinkelse oppe?

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

Inndata: 0...3600.0000 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Emneoverflate?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q204 2. Sikkerhetsavstand?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

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

Q395 Forhold til diameter (0/1)?

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

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

0 = Dybden refererer til verktgyspissen

1 = Dybden referer til den sylindriske delen av verktgyet
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Parameter
Inndata: 0, 1
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7.2.2  Syklus 201 SLIPING

ISO-programmering
G201

Bruk

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

Syklusforlgp

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

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

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

Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

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

» Angi dybde negativt

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

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

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

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

Hjelpebilde Parameter

Q200 Sikkerhetsavstand?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q201 Dybde?

Avstand emneoverflate — boringsbunn. Verdien er inkremen-
tell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

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

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

Q208 Mating ved tilbaketrekking

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q203 Koord. Emneoverflate?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q204 2. Sikkerhetsavstand?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q203

m
x
)
o
3
o
o
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7.2.3  Syklus 202 UTBORING

ISO-programmering
G202

Bruk

Fglg maskinhandboken!
Maskinen og styringen ma klargjgres av maskinprodusenten.
Denne syklusen kan bare brukes pd maskiner med styrt spindel.

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

Syklusforlgp

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

2 Verktgyet borer med borematingen til dybden Q201

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

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

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

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

7 Styringen posisjonerer verktgyet tilbake til sentrum av boringen

8 Styringen gjenoppretter spindelstatusen fra syklusstarten

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

MERKNAD

Kollisjonsfare!

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

av forposisjoneringen. Verktgyet kjgrer med ilgang i verktgyaksen til

sikkerhetsavstand under emneoverflaten! Kollisjonsfare!

> Angi dybde negativt

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

MERKNAD

Kollisjonsfare!

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

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

> Velg vinkel slik at verktgyspissen star parallelt med frikjgringsretningen

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

MERKNAD

Kollisjonsfare!

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

» Deaktiver funksjonen M136 fgr syklusen med M137

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

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

m Hvis funksjonene M7 eller M8 var aktive fgr syklusoppkallingen, oppretter

styringen denne tilstanden igjen pa slutten av syklusen.

Denne syklusen overvaker den definerte brukslengden LU til verktgyet. Hvis du

LU-verdien er mindre enn eller DYBDE Q201, sender styringen ut en feilmelding.

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

Tips om programmering

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

m Fortegnet til syklusparameteren for dybde slar fast arbeidsretningen. Hvis du
velger Dybde = 0, vil ikke styringen utfgre syklusen.
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Syklusparametere
Hjelpebilde
Z\ E Q206

Q203

A4
q ; Q200 Q204

Q211

>VL]201 Q208

Sykluser for boring, sentrering og gjengebearbeiding | Boring

Parameter

Q200 Sikkerhetsavstand?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q201 Dybde?

Avstand emneoverflate — boringsbunn. Verdien er inkremen-
tell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

=Y

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

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

Q208 Mating ved tilbaketrekking

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q203 Koord. Emneoverflate?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q204 2. Sikkerhetsavstand?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

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

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

0:1kke frikjor verktgyet

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

4: Frikjgr verktgyet i hjelpeaksens plussretning

Inndata: 0,1, 2, 3, 4

Q336 Vinkel for spindelorientering?

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

Inndata: 0...360

Q357 Sikkerhetsavstand side?

Avstand mellom verktgyskjaeret og boreveggen. Verdien er
inkrementell.
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Hjelpebilde Parameter
Kun i bruk hvis Q214 FRIGJORT KJOERERETN. ikke er lik O.
Inndata: 0-99999,9999

m
(7]
[
3
o
3
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Syklus 203 UNIVERSALBORING

ISO-programmering
G203

Bruk

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

Relaterte emner

Syklus 200 BORING for enkel boring

Mer informasjon: "Syklus 200 BORING", Side 152

Syklus 205 UNIVERSALDYPBORING valgfri med synkende forsyning, sponbrudd,
forsenket startpunkt og stoppavstand

Mer informasjon: "'Syklus 205 UNIVERSALDYPBORING ", Side 168

Syklus 241 ENKELTLIPPE-DYPBOR. valgfri med forsenket startpunkt, forsin-
kelsdybde, dreieretning og turtall ved inn- og utkjgring av boret

Mer informasjon: "'Syklus 247 ENKELTLIPPE-DYPBOR. ", Side 180

Syklusforlgp
Atferd uten sponbrudd, uten forminsking:

1

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

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

Sé trekker styringen verktgyet ut av boringen til SIKKERHETSAVST. Q200

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

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

Denne prosedyren blir gjentatt til DYBDE Q201 er nadd

Hvis DYBDE Q201 er nddd, trekker styringen verktgyet med FMAX ut av boringen
til SIKKERHETSAVST. Q200 eller til 2. SIKKERHETSAVST.. 2. SIKKERHETSAVST.
Q204 blir fgrst aktiv ndr denne er programmert til & vaere stgrre enn SIKKER-
HETSAVST. Q200
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Atferd med sponbrudd, uten forminsking:

1

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

Verktgyet borer til farste MATING FOR MATEDYBDE Q206 med den angitte
matingen MATEDYBDE Q202

S4 trekker styringen verktgyet tilbake med verdien TILBAKE V SPONBRUDD Q256
Na fglger en ny mating med verdien MATEDYBDE Q202 i MATING FOR
MATEDYBDE Q206

Styringen mater pa nytt til ANT. AVBRUDD Q213 er nadd eller til boringen

har gnsket DYBDE Q201. Hvis det definerte antallet sponbrudd er nddd, men
boringen enné ikke har gnsket DYBDE Q201, kjgrer styringen verktgyet i MATING
RETUR Q208 ut av boringen til SIKKERHETSAVST. Q200.

Hvis det er angitt, avventer styringen FORSINKELSE OPPE Q210

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

Prosedyre 2 til 7 blir gjentatt til DYBDE Q201 er nadd
Nar DYBDE Q201 er nadd, trekker styringen verktgyet ut av hullet med FMAX
til SIKKERHETSAVST. Q200 eller 2. SIKKERHETSAVST.. 2. SIKKERHETSAVST.

Q204 trer forst i kraft nar den er programmert stgrre enn SIKKERHETSAVST.
Q200

Atferd med sponbrudd, med forminsking

1

8
9

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

Verktgyet borer til farste MATING FOR MATEDYBDE Q206 med den angitte
matingen MATEDYBDE Q202

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

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

Hvis det er angitt, avventer styringen nd FORSINKELSE OPPE Q210

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

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

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

til SIKKERHETSAVST. Q200 eller til 2. SIKKERHETSAVST.. 2. SIKKERHETSAVST.

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

MERKNAD

Kollisjonsfare!

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

> Angi dybde negativt

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

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

Tips om programmering

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

m Fortegnet til syklusparameteren for dybde slar fast arbeidsretningen. Hvis du
velger Dybde = 0, vil ikke styringen utfgre syklusen.
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Syklusparametere
Hjelpebilde
4 ‘ @0206 EQZOS
O
Q210
Q200 Q204
Q203
Q202
Q201

o@nﬁ

Parameter

Q200 Sikkerhetsavstand?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q201 Dybde?

Avstand emneoverflate — boringsbunn. Verdien er inkremen-
tell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

=Y

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

Q202 Matedybde?

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

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

= matedybden og dybden er like

® matedybden er stgrre enn dybden

Inndata: 0-99999,9999

Q210 Forsinkelse oppe?

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

Inndata: 0...3600.0000 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Emneoverflate?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q204 2. Sikkerhetsavstand?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q212 Forminsking?

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

Inndata: 0-99999,9999

Q213 Ant. avbr. for tilbaketrekking?

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

Inndata: 0...99999

Q205 Minste matedybde?
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Hjelpebilde

Parameter

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

Inndata: 0-99999,9999

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

Q208 Mating ved tilbaketrekking

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q256 Trekke tilbake ved sponbrudd?

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

Inndata: 0...99999.999 alternativ PREDEF

Q395 Forhold til diameter (0/1)?

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

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

0 = Dybden refererer til verktgyspissen
1 = Dybden referer til den sylindriske delen av verktgyet
Inndata: 0, 1
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Eksempel
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Syklus 205 UNIVERSALDYPBORING

ISO-programmering
G205

Bruk

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

Mer informasjon: "Fjerning av spon og sponbrudd", Side 174

Relaterte emner
®  Syklus 200 BORING for enkel boring
Mer informasjon: "Syklus 200 BORING', Side 152

m Syklus 203 UNIVERSALBORING valgfri med redusert forsyning, forsinkelsestid og
sponbrudd

Mer informasjon: "'Syklus 203 UNIVERSALBORING ", Side 162

m Syklus 241 ENKELTLIPPE-DYPBOR. valgfri med forsenket startpunkt, forsin-
kelsdybde, dreieretning og turtall ved inn- og utkjgring av boret

Mer informasjon: "Syklus 241 ENKELTLIPPE-DYPBOR. ", Side 180
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Syklusforlgp

1 Styringen posisjonerer verktgyet i verktgyaksen med FMAX i angitt SIKKER-
HETSAVST. Q200 over KOOR. OVERFLATE Q203.

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

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

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

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

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

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

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

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

o Etter en sponfjerning viser dybden pa neste sponbrudd til den siste
tilleggsdybden.

Eksempel:
= Q202 MATEDYBDE = 10 mm
= Q257 BOREDYBDE SPONBRUDD =4 mm

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

Tips:

Kollisjonsfare!

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

> Angi dybde negativt

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

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

Denne syklusen egner seg ikke tillatt for ekstra lange bor. Bruk syklus 241
ENKELTLIPPE-DYPBOR. for ekstra lange bor.
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Tips om programmering

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

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

m Hvis stoppavstandene Q258 ikke er lik Q259, endrer styringen stoppavstanden
mellom f@rste og siste mating med samme verdi.

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

= Hyvis Q257 BOREDYBDE SPONBRUDD er stgrre enn Q202 MATEDYBDE, utfgres
det ikke noe sponbrudd.
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Syklusparametere
Hjelpebilde
z “ E Q206
N
Q200 Q204
Q203 5357

— Q202
_ // Q201

Q217

S

Parameter

Q200 Sikkerhetsavstand?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q201 Dybde?

Avstand emneoverflate — boringsbunn (avhengig av parame-
teren Q395 FORHOLD DYBDE). Verdien er inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

<Y

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

Q202 Matedybde?

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

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

B matedybden og dybden er like
m matedybden er stgrre enn dybden
Inndata: 0-99999,9999

Q203 Koord. Emneoverflate?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q204 2. Sikkerhetsavstand?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q212 Forminsking?

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

Inndata: 0-99999,9999

Q205 Minste matedybde?

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

Inndata: 0-99999,9999

Q258 @vre spesielle stoppavstand?

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

Inndata: 0-99999,9999

Q259 Nedre spesielle stoppavstand?
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Parameter

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

Inndata: 0-99999,9999

Q257 Boredybde til sponbrudd?

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

Inndata: 0-99999,9999

Q256 Trekke tilbake ved sponbrudd?

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

Inndata: 0...99999.999 alternativ PREDEF

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

Q379 Nedsenket startpunkt?

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

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

Inndata: 0-99999,9999

Q253 Mating forposisjonering?

Definerer verktgyets kjgrehastighet ved posisjonering av
Q200 SIKKERHETSAVST. auf Q379 STARTPUNKT (ikke lik 0).
Angivelse i mm/min.

Inndata: 0-99999,9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q208 Mating ved tilbaketrekking

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q395 Forhold til diameter (0/1)?

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

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

0 = Dybden refererer til verktgyspissen

1 = Dybden referer til den sylindriske delen av verktgyet

Inndata: 0, 1

Q373 Starte mat.etter avsp.?

Verktgyets bevegelseshastighet nar det naermer seg
stoppavstanden etter sponfjerning.

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

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brukerhandbok bearbeidingssykluser | 10/2023 173



174

Sykluser for boring, sentrering og gjengebearbeiding | Boring

Fjerning av spon og sponbrudd

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

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

Eksempel:

; Verktgyoppkalling (verktgyradius 3)
; Frikjor verktgy

; Kjgr til boringsposisjon og start spindelen
; Syklusoppkalling
; Frikjor verktgy

; Programslutt
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Sponbrudd
Sponbruddet er avhengig av syklusparameter Q257 BOREDYBDE SPONBRUDD.

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

Eksempel:

; Verktgyoppkalling (verktgyradius 3)
; Frikjor verktgy

; Kjgr til boringsposisjon og start spindelen
; Syklusoppkalling
; Frikjor verktgy

; Programslutt
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7.2.6  Syklus 208 FRESEBORING

ISO-programmering
G208

Bruk

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

Syklusforlgp

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

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

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

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

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

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

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

0 Hvis du programmerer baneoverlapping med Q370=0, bruker styringen
stgrst mulig baneoverlapping for den fgrste heliksbanen. P& denne maten
prgver styringen & forhindre at verktgyet blir stdende fast. Alle andre baner
deles jevnt opp.
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Toleranser

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

Du kan velge fglgende toleranser:

Toleranser Eksempel Produksjonsmal
DIN EN ISO 286-2 10H7 10.0075

DIN ISO 2768-1 10m 10.0000
Settpunktdimensjoner 10+0.01-0.015 9.9975

med toleransespesifika-

sjon

Du kan angi settpunktdimensjoner med fglgende toleransespesifikasjoner:

Kombinasjon Eksempel Produksjonsmal
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

Slik gar du frem:

> Start av syklusdefinisjon

> Definer syklusparametre

> valgmulighet NAME i aksjonslinjen

» Legginn nominelt mal inkl. toleranse

0 B Styringen produserer emnet til toleransesenteret.

m Hvis du ikke programmerer en toleranse i henhold til DIN-spesifi-
kasjonene eller hvis du programmerer settpunktmalene med toleranse-
angivelse feil, f.eks. mellomrom, avslutter styringen behandlingen med
en feilmelding.

m Veer oppmerksom pa at DIN EN ISO- og DIN ISO-toleransene skiller
mellom store og sma bokstaver. Du kan ikke skrive inn mellomrom.
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Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

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

av forposisjoneringen. Verktgyet kjgrer med ilgang i verktgyaksen til

sikkerhetsavstand under emneoverflaten! Kollisjonsfare!

> Angi dybde negativt

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

MERKNAD

OBS! Fare for verktgy og emne

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

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

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

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

®  Hvis du har angitt en boringsdiameter som er lik verktgydiameteren, borer

styringen direkte til programmert dybde uten skruelinje-interpolasjon.

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

Ved beregning av baneoverlappingsfaktor tar det aktuelle verktgyet ogsa hensyn

til hjgrneradiusen DR2.

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

m Ved hjelp av RCUTS-verdien overvaker syklusen verktgy som ikke skjeerer over
midten, og forhindrer bl.a. at verktgyet kolliderer pa fronten. Styringen avbryter
ved behov bearbeidingen med en feilmelding.

Tips om programmering

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

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

Hjelpebilde Parameter

Q200 Sikkerhetsavstand?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q201 Dybde?

Avstand emneoverflate — boringsbunn. Verdien er inkremen-
tell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

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

Q334 Mating per omdreining?

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

Inndata: 0-99999,9999

Q203 Koord. Emneoverflate?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q204 2. Sikkerhetsavstand?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q335 Nominell diameter

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

Mer informasjon: "Toleranser’, Side 177
Inndata: 0-99999,9999

Q342 Forboret diameter?
Angi mal pa forhdndsboret diameter. Verdien er absolutt.
Inndata: 0-99999,9999

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

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

-1 = motfresing

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

Q370 Baneoverlapping faktor?

Ved hjelp av baneoverlappingen bestemmer styringen
sidematingen k.

z

Q203

<
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Hjelpebilde Parameter

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

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

Inndata: 0.1...1.999 alternativ PREDEF

m
x
®

o

3
S

=2

Syklus 241 ENKELTLIPPE-DYPBOR.

ISO-programmering
G241

Bruk

Med syklus 241 ENKELTLIPPE-DYPBOR. kan du opprette boringer med et
enkeltlippe-dypbor. Angivelse av et nedsenket startpunkt er mulig. Styringen utfgrer
kjgringen til boredybde med M3. Du kan endre dreieretning og turtall ved inn- og
utkjgring fra boringen.

Relaterte emner
® Syklus 200 BORING for enkel boring
Mer informasjon: "Syklus 200 BORING', Side 152

Syklus 203 UNIVERSALBORING valgfri med redusert forsyning, forsinkelsestid og
sponbrudd

Mer informasjon: "Syklus 203 UNIVERSALBORING ", Side 162

Syklus 205 UNIVERSALDYPBORING valgfri med synkende forsyning, sponbrudd,
forsenket startpunkt og stoppavstand

Mer informasjon: "Syklus 205 UNIVERSALDYPBORING ', Side 168
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Syklusforlgp

1 lilgang FMAX fgrer styringen verktgyet i spindelaksen til angitt SIKKER-
HETSAVST. Q200 over KOOR. OVERFLATE Q203

2 Avhengig av posisjoneringsadferd kobler styringen inn spindelturtallet enten pa
SIKKERHETSAVST. Q200 eller pa en bestemt verdi over koordinatoverflaten.

Mer informasjon: "Posisjoneringsatferd ved arbeid med Q379" Side 186

3 Styringen utfgrer innkjgringsbevegelsen i retningen som er definert i Q426 SP.-
DREIERETNING med hgyreroterende, venstreroterende eller stdende spindel

4 Verktgyet borer med M3 og Q206 MATING FOR MATEDYBDE til boredybde Q201
hhv. forsinkelsesdybde Q435 eller matedybden Q202:

® Hvis du har definert Q435 FORSINKELSESOMFANG, reduserer styringen
matingen etter & ha nadd forsinkelsesdybden med Q401 MATEFAKTOR Q211
FORSINKELSE NEDE

B Hvis du har lagt inn en liten mateverdi, borer styringen til matedybden. For
hver mating reduseres matedybden med Q212 FORMINSKING

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

6 Nar styringen har nddd boredybden, kobler den ut kjglemiddelet. Endrer turtallet
til den verdien som er definert i Q427 TURTALL INN-/UTKJ. og endrer ev. dreie-
retningen fra Q426 igjen.

7 Styringen posisjonerer verktgyet med Q208 MATING RETUR p3 tilbaketrekkings-
posisjonen.

Mer informasjon: "Posisjoneringsatferd ved arbeid med Q379" Side 186

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

Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

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

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

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

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

Tips om programmering

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

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

Q200 Sikkerhetsavstand?

Avstand mellom verktgyspiss og Q203 KOOR. OVERFLATE.
Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q201 Dybde?

Avstand Q203 KOOR. OVERFLATE og boringsbunn. Verdien
er inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

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

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

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

Q203 Koord. Emneoverflate?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q204 2. Sikkerhetsavstand?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q379 Nedsenket startpunkt?

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

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

Inndata: 0-99999,9999

Q253 Mating forposisjonering?

Definerer verktgyets bevegelseshastighet ved ny start pa
Q201 DYBDE etter Q256 TILBAKE V SPONBRUDD. | tillegg er
denne matingen aktiv ndr verktgyet blir posisjonert pd Q379
STARTPUNKT (ulik 0). Angivelse i mm/min.

Inndata: 0-99999,9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q208 Mating ved tilbaketrekking

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

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

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

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

3: Drei spindelen med M3
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Hjelpebilde

Parameter

4: Drei spindelen med M4

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

Q427 Spindelturtall inn-/utkjering?

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

Inndata: 1...99999

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

Q429 M-fksj. Kjelemiddel PA?

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

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

Mer informasjon: "Brukermakro”, Side 185

Inndata: 0...999

Q430 M-fksj. Kjslemiddel AV?

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

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

Mer informasjon: 'Brukermakro”, Side 185

Inndata: 0...999

Q435 Forsinkelsesomfang?

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

Inndata: 0-99999,9999

Q401 Matefaktor i %?

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

Inndata: 0.0001...100

Q202 Maksimal matedybde?

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

Inndata: 0-99999,9999

Q212 Forminsking?

Verdien som styringen reduserer Q202 MATEDYBDE med
etter hver mating. Verdien er inkrementell.
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Hjelpebilde Parameter
Inndata: 0-99999,9999

Q205 Minste matedybde?

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

Inndata: 0-99999,9999
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Eksempel

makro kan du definere flere NC-funksjoner som styringen utfgrer. Som bruker
oppretter du makroer som et NC-program.

Funksjonen til makroer tilsvarer funksjonen til oppkalte NC-programmer, f.eks. med

funksjonen CALL PGM. Du definerer makroen som NC-program med filtypen *.h eller
*i.

HEIDENHAIN anbefaler & bruke QL-parametere i makroen. QL-parametere
fungerer bare lokalt for et NC-program. Hvis du bruker andre typer variabler i
makroen, kan endringer ogsd pavirke NC-programmet. For eksplisitt & utfgre
endringer i det kallende NC-programmet brukes Q- eller QS-parametere med
numrene 1200 til 1399.

| makroen kan du lese verdiene for syklusparametrene.
Mer informasjon: Brukerhandbok for programmering og testing
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Eksempel pa brukermakro: Kjglevaeske

; Avles kjglevaesketilstand

; Avspgr kjgleveeskestatus hvis kjglevaesken er aktiv,
hopp til LBL Start

; Sla pa kjgleveeske

Posisjoneringsatferd ved arbeid med Q379

Fgr alt arbeid med sveert lange bor, som enkeltleppebor eller lange spiralbor, ma
man ta hensyn til enkelte ting. Posisjonen som spindelen kobles inn p3, er svaert
avgjgrende. Hvis den ngdvendige fgringen til verktgyet mangler, kan det oppsta
verktgybrudd ved for langvarig boring.

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

Parameteren STARTPUNKT Q379 tar hensyn til KOOR. OVERFLATE Q203 og

parameteren SIKKERHETSAVST. Q200. Det fglgende eksempelet viser i hvilken
sammenheng parameterne star og hvordan startposisjonen beregnes:

STARTPUNKT Q379=0

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

STARTPUNKT Q379>0

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

Eksempel:

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

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

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

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

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

STARTPUNKT Q379=0

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

STARTPUNKT Q379>0

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

= KOOR. OVERFLATE Q203 =0

m SIKKERHETSAVST.Q200 =2

= STARTPUNKT Q379 =2
Posisjonen for fjerning av spon beregnes pa fglgende mate:
0,8 x Q379=0,8*2=1,6; posisjonen for fjerning av spon er 1,6 mm eller inch over
det forsenkede startpunktet. S& nar det nedsenkede startpunktet er pa -2, kjgrer
styringen til fjerning av spon ved -0,4
| den fglgende tabellen er det oppfert forskjellige eksempler pa hvordan
posisjonen for fjerning av spon (returposisjonen) beregnes:
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Posisjon for fjerning av spon (returposisjon) ved nedsenket startpunkt

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

derfor brukes verdien 20.)
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7.3 Senking og sentrering

7.3.1  Syklus 204 SENKING BAKFRA

ISO-programmering
G204

Bruk

@ Fglg maskinhandboken!

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

o Syklusen fungerer bare med returborestenger.

Med denne syklusen kan du senke verktgyet under emnet.

z 1]
|
‘
7
@ 4 ‘ g
X

Syklusforlgp

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

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

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

4 Styringen fgrer nd verktgyet til sentrum av boringen. Slar pa spindelen og
eventuelt kjglevaesken og ferer sé verktgyet til den angitte forsenkningsdybden
med senkingsmatingen

5 Hvis det er angitt, blir verktgyet veerende pa forsenkningsbunnen. Deretter fgres
verktgyet ut av boringen, giennomfgrer en spindelorientering og forskyves pa nytt
med eksenterdimensjonen

6 Til slutt fgres verktgyet med FMAX til sikkerhetsavstanden

7 Styringen posisjonerer verktgyet tilbake til sentrum av boringen

8 Styringen gjenoppretter spindelstatusen fra syklusstarten

9 Ev. kjgrer styringen til 2. sikkerhetsavstand. Den andre sikkerhetsavstanden

190

Q204 blir fgrst aktiv nar denne er programmert til & vaere stgrre enn sikkerhets-
avstanden Q200
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Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

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

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

» Velg vinkel slik at verktgyspissen star parallelt med frikjgringsretningen

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

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

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

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

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

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

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

Tips om programmering

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

m Fortegnet for syklusparameteren for dybde angir arbeidsretningen ved senking.
OBS: Positivt fortegn innebaerer senking mot den positive spindelaksen.
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Syklusparametere
Hjelpebilde Parameter
zi Q200 Sikkerhetsavstand?
H Avstanden mellom verktgyspissen og emneoverflaten. Verdi-
| en er inkrementell.
! ‘ Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF
Q204
Q200 Q249 Dybde forsenkning?

Avstand mellom emneunderkant og forsenkningsbunn.
Q203 Positivt fortegn senker verktgyet i den positive spindelakse-
retningen. Verdien er inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

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

Q251 Eksentermal?

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

Inndata: 0.0001...99999.9999

Q252 Skjerehgyde?

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

Q255 ‘
Ky |ﬁ — Q253 Mating forposisjonering?
e Kjgrehastighet for verktgyet ved nedsenkning eller ved utkjg-
ring fra emnet i mm/min.

Q214
[ﬂ Inndata: 0-99999,9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

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

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

Q203 Koord. Emneoverflate?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q204 2. Sikkerhetsavstand?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

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

Angi retningen som styringen skal forskyve verktgyet i en
strekning tilsvarende eksentermalet (etter spindelorienterin-
gen). Det er ikke tillatt & angi 0.

1: Frikjor verktgyet i hovedaksens negative retning
2: Frikjor verktgyet i hjelpeaksens negative retning

Q250

()
N\
gx
£F
<Y

z A

Q252

=Y
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Hjelpebilde Parameter
3: Frikjgr verktgyet i hovedaksens positive retning
4: Frikjgr verktgyet i hjelpeaksens positive retning
Inndata: 1, 2, 3, 4
Q336 Vinkel for spindelorientering?

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

Inndata: 0...360

m
x
@
o
3
o
o
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7.3.2  Syklus 240 SENTRERING

ISO-programmering
G240

Bruk

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

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

Syklusforlgp

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

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

3 Dersom du definerer Q342 FORBOR. DIAMETER ulik 0, beregner styringen
et forsenket startpunkt ut fra denne verdien og spissvinkelen pa verktgyet T-
ANGLE. Stryringen posisjonerer verktgyet med MATING FORPOSISJON. Q253 til
det forsenkede startpunktet.

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

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

6 Til slutt fgres verktgyet med FMAX til sikkerhetsavstand eller til 2. sikker-
hetsavstand Q204. Den andre sikkerhetsavstanden Q204 blir fgrst aktiv nar
denne er programmert til & vaere stgrre enn sikkerhetsavstanden Q200.

Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

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

» Angi dybde negativt

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

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

Tips om programmering

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

m Fortegnet til syklusparameter Q344 (diameter) eller Q201 (dybde) bestemmer
arbeidsretningen. Hvis diameter eller dybde = 0, vil ikke styringen utfgre syklusen.
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Syklusparametere

Hjelpebilde

Q203
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Q200

Q204

Q344

Q201

=Y

Parameter

Q200 Sikkerhetsavstand?

Avstand mellom verktgyspiss og emneoverflate. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q343 Valg av dybde/diameter (0/1)

Velg om verktgyes skal sentreres i henhold til en angitt
diameter eller en angitt dybde. Hvis styringen skal sentreres
til angitt diameter, méa du angi spissvinkelen for verktgyet i
kolonnen T-ANGLE i verktgytabellen TOOL.T.

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

Q201 Dybde?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q344 Diameter fordypning
Sentreringsdiameter. Fungerer bare hvis Q343=1 er definert.
Inndata: -99999,9999-+99999,9999

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

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

Q203 Koord. Emneoverflate?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q204 2. Sikkerhetsavstand?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q342 Forboret diameter?

0: Ingen boring tilgjengelig

>0: Diameteren pé det forborede hullet
Inndata: 0-99999,9999

Q253 Mating forposisjonering?
Verktgyets bevegelseshastighet nar det naermer seg det

forsenkede startpunktet. Bevegelseshastigheten er i mm/
min.

Gjelder kun hvis Q342 FORBOR. DIAMETER
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Parameter
Inndata: 0-99999,9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF
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7.4 Gjengeboring

7.4.1  Syklus 18 GJENGESKJAERING

ISO-programmering
G86

Bruk

Syklus 18 GJENGESKJAERING kjgrer verktgyet med regulert spindel fra den aktuelle
posisjonen med det aktive turtallet til den angitte dybden. P4 boringsbunnen stopper
spindelen. Du méa programmere frem- og frakjgring separat.

Relaterte emner

®  Sykluser til bearbeiding av gjenge
Mer informasjon: "Syklus 206 GJENGEBORING ", Side 200
Mer informasjon: "Syklus 207 GJENGEBORING GS ", Side 203
Mer informasjon: "Syklus 209 GJENGEBORING AVBR. ", Side 207
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Tips:

Syklusen 18 GJENGESKJAERING kan skjules med den valgfrie
maskinparameteren hideRigidTapping (nr. 128903).

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du ikke programmerer en forhdndsposisjonering fgr oppkalling av syklus
18, kan det oppsta en kollisjon. Syklus 18 gjennomfgrer ikke en frem- og
frakjgringsbevegelse.

» Forhandsposisjoner verktgyet fgr syklusstart

> Verktgyet kjgrer fra den aktuelle posisjonen til den angitte dybden etter
syklusoppkall.

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis spindelen var innkoblet fgr syklusstart, kobler syklus 18 spindelen ut, og
syklusen arbeider med stillestdende spindel! P4 slutten kobler syklus 18 spindelen
inn igjen hvis den var innkoblet fgr syklusstart.

» Programmer en spindelstopp fgr syklusstart! (F.eks. med M5)

» Nar syklus 18 er ferdig, gjenopprettes spindeltilstanden fgr syklusstart. Hvis
spindelen var utkoblet fgr syklusstart, kobler styringen spindelen ut igjen etter
slutten av syklus 18

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

Tips om programmering
B Programmer en spindelstopp f@r du starter syklusen (f.eks. med M5). Styringen
kobler s& inn spindelen automatisk ved syklusstart og ut igjen pa slutten.

m Fortegnet for syklusparameteren for gjengedybde definerer arbeidsretningen.

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

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

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

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

m limitSpindleSpeed (Nr. 113604): begrensning av spindelturtallet
True: (Ved sma gjengedybder begrenses spindelturtallet slik at spindelen gar
med konstant turtall ca. 1/3 av
False: Ingen begrensning
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Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter
Boredybde?

[ Angi gjengedybden utfra den aktuelle posisjonen. Verdien er
inkrementell.
, Inndata: -999999999...+999999999

Gjengestigning?
Angi gjengenes stigning. Fortegnet som legges inn her,

A avgjer om det er snakk om hgyre- eller venstregjenge:

N7 + = hgyregjenge (M3 med negativ boredybde)
- = venstregjenge (M4 med negativ boredybde)
Inndata: -99.9999...+99.9999

Eksempel
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7.4.2  Syklus 206 GJENGEBORING

ISO-programmering
G206

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

Relaterte emner
® Syklus 207 GJENGEBORING GS uten & Rigid Tapping
Mer informasjon: "Syklus 207 GJENGEBORING GS ", Side 203

® Syklus 209 GJENGEBORING AVBR. uten Rigid Tapping, men valgfritt med
sponbrudd

Mer informasjon: "'Syklus 209 GJENGEBORING AVBR. ", Side 207

Syklusforlgp

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

2 Verktgyet kjgrer til boredybden i en arbeidsoperasjon

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

4 | sikkerhetsavstanden vendes spindelens rotasjonsretning pa nytt

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

Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

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

> Angi dybde negativt

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

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

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

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

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

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

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

® Bruk maskinparameteren CfgThreadSpindle (nr. 113600) for & definere fglgende:

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

= thrdWaitingTime (Nr. 113601): Etter spindelstopp ventes denne tiden pé
gjengebunnen

m thrdPreSwitch (Nr. 113602): Spindelen stoppes i denne tiden far
gjengebunnen nas
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Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Q200 Sikkerhetsavstand?

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

Veiledningsverdi: 4x gjengestigning
Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q203
Q201 Gjengedybde?

Avstand mellom emneoverflate og gjengebunn. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

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

Q211 Forsinkelse nede?

Angi en verdi mellom 0 og 0,5 sekunder for & unnga at
verktgyet kiler seg fast nar det trekkes tilbake.

Inndata: 0...3600.0000 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Emneoverflate?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q204 2. Sikkerhetsavstand?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

m
x
]
o
3
S
=2

=
IR
o
3
o
=
5
Q
T
(7]
x
o

F: Mating (mm/min)
S: Spindelturtall (o/min)
p: Gjengestigning (mm)
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Frikjoring nar NC-programmet er stoppet
Du kjgrer et gjengeverktgy fritt i stanset tilstand som fglger:

+yp Fkr > Velg Frikjer verktay

= verktoy

@ > Trykk pa tasten NC-Start

> Verktgyet kjgrer ut av boringen og tilbake til startpunktet for
bearbeidingen.

> Spindelen stopper automatisk. Styringen viser en feilmelding.
> Avbryt NC-programmet med INTERN STOPP

eller
> Kvitter feilmeldingen og fortsett med NC-Start

o ® Driftsmodus Programkjering:

Hvis du stopper NC-programmet med NC-Stopp, viser styringen
knappen Frikjer verktoy.

= Program Slett

Hvis du &pner en gjengesyklus, vises knappen Frikjer verktoy.
Knappen er nedtonet til du trykker NC-Stopp.

7.4.3  Syklus 207 GJENGEBORING GS

ISO-programmering
G207

Bruk

Fglg maskinhandboken!
Maskinen og styringen ma klargjgres av maskinprodusenten.
Denne syklusen kan bare brukes pad maskiner med styrt spindel.

Styringen skjaerer gjenger uten Rigid Tapping i en eller flere operasjoner.

Relaterte emner
B Syklus 206 GJENGEBORING med Rigid Tapping
Mer informasjon: "'Syklus 206 GJENGEBORING ', Side 200

m Syklus 209 GJENGEBORING AVBR. uten Rigid Tapping, men valgfritt med
sponbrudd

Mer informasjon: "Syklus 209 GJENGEBORING AVBR. ", Side 207
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Syklusforlgp

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

2 Verktgyet kjgrer til boredybden i en arbeidsoperasjon

3 Deretter vendes spindelens rotasjonsretning og verktgyet beveges ut av boringen
til sikkerhetsavstanden. Hvis en andre sikkerhetsavstand er angitt, kjgrer
styringen verktgyet dit med FMAX

4 | sikkerhetsavstand stopper styringen spindelen

o Ved gjengeboring synkroniseres spindelen og verktgyaksen alltid med
hverandre. Synkroniseringen kan skje med en roterende, men ogsd med en
stillestdende spindel.

Tips:

@ Syklusen 207 GJENGEBORING GS kan skjules med den valgfrie
maskinparameteren hideRigidTapping (nr. 128903).

MERKNAD

Kollisjonsfare!

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

> Angi dybde negativt

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

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

® Hvis du programmerer M3 (eller M4) fgr denne syklusen, dreier spindelen seg
etter syklusens slutt (med turtallet som er programmert i TOOL-CALL-blokken).

m Hvis du ikke programmerer M3 (eller M4) fgr denne syklusen, blir spindelen
stdende etter syklusens slutt. Da ma du starte spindelen igjen med M3 (eller M4)
fgr neste bearbeiding.

® Hvis du angir gjengestigningen til gjengeboret i kolonnen Pitch i verktgytabellen,
sammenligner TNC gjengestigningen fra verktgytabellen med gjengestigningen
som er definert i syklusen. Styringen viser en feilmelding hvis verdiene ikke
stemmer overens.

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

o Hvis du ikke endrer noen dynamikkparametre (f.eks. sikkerhetsavstand,
spindelturtall), er det mulig & bore gjengene dypere senere. Det ma
imidlertid velges en sa stor sikkerhetsavstand Q200 at verktgyaksen har
forlatt akselerasjonsbanen innenfor denne strekningen.

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

m Fortegnet til syklusparameteren for dybde slar fast arbeidsretningen. Hvis du
velger Dybde = 0, vil ikke styringen utfgre syklusen.
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Merknad i forbindelse med maskinparametere
® Bruk maskinparameteren CfgThreadSpindle (nr. 113600) for & definere fglgende:

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

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

m thrdPreSwitch (Nr. 113602): Spindelen stoppes i denne tiden far
gjengebunnen nas

® limitSpindleSpeed (Nr. 113604): begrensning av spindelturtallet
True: (Ved sma gjengedybder begrenses spindelturtallet slik at spindelen gar
med konstant turtall ca. 1/3 av
False: Ingen begrensning
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Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Q200 Sikkerhetsavstand?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q201 Gjengedybde?
Avstand mellom emneoverflate og gjengebunn. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q203

Q239 Gjengestigning?

Gjengestigningen. Fortegnet angir om det er en hgyre- eller
venstregjenge:

+ = hgyregjenge
— = venstregjenge
Inndata: -99.9999...+99.9999

Q203 Koord. Emneoverflate?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q204 2. Sikkerhetsavstand?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF
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Frikjoring nar NC-programmet er stoppet
Du kjgrer et gjengeverktgy fritt i stanset tilstand som fglger:

fﬁé Frikjor »

= verktoy

»
= ;

Velg Frikjer verktay

Trykk pa tasten NC-Start

Verktgyet kjgrer ut av boringen og tilbake til startpunktet for
bearbeidingen.

Spindelen stopper automatisk. Styringen viser en feilmelding.

Avbryt NC-programmet med INTERN STOPP
eller
Kvitter feilmeldingen og fortsett med NC-Start

o ® Driftsmodus Programkjering:

Hvis du stopper NC-programmet med NC-Stopp, viser styringen
knappen Frikjer verktoy.

= Program Slett

Hvis du &pner en gjengesyklus, vises knappen Frikjer verktoy.
Knappen er nedtonet til du trykker NC-Stopp.

7.4.4  Syklus 209 GJENGEBORING AVBR.

ISO-programmering

G209

Bruk

Fglg maskinhandboken!
Maskinen og styringen ma klargjgres av maskinprodusenten.
Denne syklusen kan bare brukes pad maskiner med styrt spindel.

Styringen skjaerer gjengen til programmert dybde i flere matetrinn. Ved hjelp av en
parameter kan du angi om verktgyet skal trekkes helt ut av boringen ved sponbrudd.

Relaterte emner

B Syklus 206 GJENGEBORING med Rigid Tapping
Mer informasjon: "'Syklus 206 GJENGEBORING ', Side 200
= Syklus 207 GJENGEBORING GS uten & Rigid Tapping
Mer informasjon: "Syklus 207 GJENGEBORING GS ', Side 203
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Syklusforlgp

1 Styringen posisjonerer verktgyet i spindelaksen i ilgang FMAX til programmert
sikkerhetsavstand over emneoverflaten og utfgrer en spindelorientering der

2 Verktgyet kjgrer til den angitte matedybden, snur spindelens rotasjonsretning og
kjgrer, alt etter definisjonen, en bestemt verdi tilbake, eller, for & fjerne spon, ut av
boringen. Hvis du har definert en faktor for turtallsgkning, kjgrer styringen ut av
boringen med tilsvarende gkt spindelturtall

3 Deretter blir spindelens rotasjonsretning snudd pé nytt og verktgyet kjgrer til
neste matedybde

4 Styringen gjentar disse trinnene (2 til 3) til den angitte boredybden er nadd

5 Deretter trekkes verktgyet tilbake til sikkerhetsavstanden. Hvis en andre sikker-
hetsavstand er angitt, kjgrer styringen verktgyet dit med FMAX

6 | sikkerhetsavstand stopper styringen spindelen

Ved gjengeboring synkroniseres spindelen og verktgyaksen alltid med
hverandre. Synkroniseringen kan skje med en stillestdende spindel.

Tips:

Syklusen 209 GJENGEBORING AVBR. kan skjules med den valgfrie
maskinparameteren hideRigidTapping (nr. 128903).

Kollisjonsfare!

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

» Angi dybde negativt

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

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

® Hvis du programmerer M3 (eller M4) fgr denne syklusen, dreier spindelen seg
etter syklusens slutt (med turtallet som er programmert i TOOL-CALL-blokken).

® Hvis du ikke programmerer M3 (eller M4) fgr denne syklusen, blir spindelen
staende etter syklusens slutt. Da ma du starte spindelen igjen med M3 (eller M4)
fgr neste bearbeiding.

®  Hvis du angir gjengestigningen til gjengeboret i kolonnen Pitch i verktgytabellen,
sammenligner TNC gjengestigningen fra verktgytabellen med gjengestigningen
som er definert i syklusen. Styringen viser en feilmelding hvis verdiene ikke
stemmer overens.

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

o Hvis du ikke endrer noen dynamikkparametre (f.eks. sikkerhetsavstand,
spindelturtall), er det mulig & bore gjengene dypere senere. Det ma
imidlertid velges en sa stor sikkerhetsavstand Q200 at verktgyaksen har
forlatt akselerasjonsbanen innenfor denne strekningen.
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Tips om programmering

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

m Fortegnet for syklusparameteren for gjengedybde definerer arbeidsretningen.

® Nar du har definert en turtallsfaktor for hurtig retur via syklusparameteren Q403,
begrenser styringen turtallet til det maksimale turtallet for det aktive girtrinnet.

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

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

m thrdWaitingTime (Nr. 113601): Etter spindelstopp ventes denne tiden pé
gjengebunnen

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

Hjelpebilde
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z |
Q204

Q203 ( 5/
>

Parameter

Q200 Sikkerhetsavstand?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q201 Gjengedybde?
Avstand mellom emneoverflate og gjengebunn. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q239 Gjengestigning?

Gjengestigningen. Fortegnet angir om det er en hgyre- eller
venstregjenge:

+ = hgyregjenge

- = venstregjenge

Inndata: -99.9999...+99.9999

Q203 Koord. Emneoverflate?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q204 2. Sikkerhetsavstand?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q257 Boredybde til sponbrudd?

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

Inndata: 0-99999,9999

Q256 Trekke tilbake ved sponbrudd?

Styringen multipliserer stigningen Q239 med den angitte
verdien og kjgrer verktgyet tilbake med denne beregnede
verdien ved sponbrudd. Hvis du angir Q256 = 0, trekker TNC
verktgyet helt ut av boringen for & fjerne spon (til sikkerhets-
avstand).

Inndata: 0-99999,9999

Q336 Vinkel for spindelorientering?

Vinkelen som styringen posisjonerer verktgyet i fgr gjenge-
skjeering. Dermed kan du eventuelt etterskjeere gjengen.
Verdien er absolutt.

Inndata: 0...360

Q403 Faktor turtallsendr. ved retur?

Faktoren som styringen gker spindelturtallet med nér
verktgyet trekkes ut av boringen. Faktoren gjelder ogsa retur-
kjgringen. Kan maksimalt gkes til maksimumsturtallet for det
aktive giret.
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Parameter
Inndata: 0.0001...10

e
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Frikjgring nar NC-programmet er stoppet
Du kjgrer et gjengeverktgy fritt i stanset tilstand som fglger:

o P > Velg Frikjer verktoy
3 > Trykk pa tasten NC-Start

> Verktgyet kjgrer ut av boringen og tilbake til startpunktet for
bearbeidingen.

> Spindelen stopper automatisk. Styringen viser en feilmelding.
> Avbryt NC-programmet med INTERN STOPP

eller
> Kvitter feilmeldingen og fortsett med NC-Start

o = Driftsmodus Programkjgring:

Hvis du stopper NC-programmet med NC-Stopp, viser styringen
knappen Frikjer verktay.

m Program Slett

Hvis du &pner en gjengesyklus, vises knappen Frikjer verktoy.
Knappen er nedtonet til du trykker NC-Stopp.
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Gjengefres

Grunnlag til gjengefresing

Forutsetninger

®  Maskinen er utstyrt med innvendig spindelkjgling (kjglesmgrevaeske min. 30 bar,
trykkluft min 6 bar)

m Siden det som regel oppstéar uregelmessigheter pa gjengeprofilen ved
gjengefresing, kreves det vanligvis verktgyspesifikke korreksjoner. Les om dette
i verktgykatalogen, eller kontakt verktgyprodusenten (korreksjon utfgres med
TOOL CALL via deltaradius DR)

® Hvis du bruker et venstreskjaerende verktgy (M4), ma fresetypen i Q351
reverseres

m Arbeidsretningen defineres av fglgende inngangsparametere: fortegn for gjenge-
stigning Q239 (+ = hgyregjenge /- = venstregjenge) og type fresing Q351 (+1 =
medfres /=1 = motfres).
Tabellen nedenfor viser forholdet mellom parametere for hgyreroterende verktgy.

Innvendig gjenge Stigning Type fresing  Arbeidsretning
Hgyregjenge + +1(RL) Z+
Venstregjenge - -1(RR) 7+
Hoyregjenge + -1(RR) Z-
Venstregjenge - +1(RL) 7-
Utvendig gjenge Stigning Type fresing  Arbeidsretning
Hgyregjenge + +1(RL) Z-
Venstregjenge - -1(RR) Z-
Hgyregjenge + -1(RR) 7+
Venstregjenge - +1(RL) 7+

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du programmerer angivelsene for dybdeinnstillingene med forskjellige
fortegn, kan det oppsta kollisjonsfare.

» Programmer alltid dybdene med samme fortegn. Eksempel: Hvis du
programmerer parameteren Q356 FORSENKNINGENS DYBDE med negativt
fortegn, programmerer du ogsd parameteren Q201 GJENGEDYBDE med
negativt fortegn

» Huvis du f.eks. vil gjenta en syklus bare med forsenkningen, er det ogséa
mulig & angi 0 ved GJENGEDYBDE. Da blir arbeidsretningen bestemt via
FORSENKNINGENS DYBDE
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MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du bare flytter verktgyet i retning verktgyaksen ut av boringen ved
verktgybrudd, kan det oppsta en kollisjon!

» Stopp programforlgpet ved et verktgybrudd

> | driftsmodus Manuell drift bytter du applikasjon Slett

> Flytt ferst verktgyet med en lineserbevegelse i retning sentrum av boringen
> Kjgr verktgyet fritt i verkt@yakseretningen

Programmerings- og betjeningsmerknader:

B Gjengeretningen endrer seg hvis du kjgrer en gjengefresingssyklus for
bare én akse i kombinasjon med syklus 8 SPEILING.

m Styringen beregner den programmerte matingen ved gjengefresing
ut fra verktgyskjaeret. Men styringen viser mateverdien i forhold til
midtpunktsbanen, og verdien som vises, samsvarer derfor ikke med den
programmerte verdien.

7.5.2  Syklus 262 GJENGEFRESING

ISO-programmering
G262

Bruk
Med denne syklusen kan du frese en gjenge i det forhdndsborede materialet.

Relaterte emner

® Syklus 263 FORSENKN.GJENGEFRES. til fresing av gjenger i et forhandsboret
materiale, eventuelt produksjon av en forsenkingsfase

Mer informasjon: " Syklus 263 FORSENKN.GJENGEFRES. ", Side 217

m Syklus 264 BOREGJENGEFRESING til boring i hele materialet og fresing av
gjenger, eventuelt produsere en forsenkingsfase

Mer informasjon: ' Syklus 264 BOREGJENGEFRESING ", Side 222

B Syklus 265 HELIKS-BOREGJENGEFR. til fresing av gjenger i hele materialet,
eventuelt produsere en forsenkingsfase

Mer informasjon: " Syklus 265 HELIKS-BOREGJENGEFR. ", Side 227

® Syklus 267 FR. UTVENDIG GJENGE til fresing av utvendig gjenge, eventuelt for &
produsere en forsenkningsfase

Mer informasjon: "'Syklus 267 FR. UTVENDIG GJENGE ", Side 231
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Syklusforlgp

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

Verktgyet kjgrer med den programmerte forposisjoneringsmatingen til
startnivaet, som beregnes ut fra fortegnet for gjengestigning, fresetypen og antall
gjenger per skritt

Deretter kjgrer verktgyet tangentialt i en heliksbevegelse til den nominelle gjen-
gediameteren. Fgr heliksbevegelsen blir ytterligere en synkroniseringsbevegelse
utfert i verktgyaksen, slik at gjengebanen blir pabegynt pa det programmerte
startnivaet

Avhengig av parameteren Per skritt freser verktgyet gjengen i én, i flere
forskjgvne eller i én kontinuerlig skruelinjebevegelse.

5 Deretter kjgrer verktgyet tangentialt fra konturen tilbake til startpunktet i
arbeidsplanet

Pa slutten av syklusen fgrer styringen verktgyet i ilgang til sikkerhetsavstand eller
til andre sikkerhetsavstand hvis dette er programmert

N

w

N

(@)

Bevegelsen mot den nominelle gjengediameteren utfgres i en halvsirkel
fra midten. Hvis verktgydiameteren rundt 4x-stigningen er mindre enn
gjengediameteren, utfgres en sideveis forposisjonering.

Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

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

av forposisjoneringen. Verktgyet kjgrer med ilgang i verktgyaksen til

sikkerhetsavstand under emneoverflaten! Kollisjonsfare!

> Angi dybde negativt

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

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Gjengefresingssyklusen utfgrer en synkroniseringsbevegelse i verktgyaksen far
turbevegelsen. Stgrrelsen pd synkroniseringsbevegelsen er maksimalt halve
gjengestigningen. Det kan oppsta kollisjon.

» Kontroller at det er nok plass i boringen

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

m  Nar du forandrer pa gjengedybden, endrer styringen automatisk startpunktet for
heliksbevegelsen.

Tips om programmering

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

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

®  Hvis du velger gjengedybde = 0, vil ikke TNC utfgre syklusen.

214 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brukerhandbok bearbeidingssykluser | 10/2023



Sykluser for boring, sentrering og gjengebearbeiding | Gjengefres

Syklusparametere
Hjelpebilde Parameter
Y Q335 Nominell diameter

Gjengediameter

Inndata: 0-99999,9999

Q239 Gjengestigning?

Gjengestigningen. Fortegnet angir om det er en hgyre- eller
venstregjenge:

+ = hgyregjenge

— = venstregjenge

Inndata: -99.9999...+99.9999

Q201 Gjengedybde?

Avstand mellom emneoverflate og gjengebunn. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q355 Antall gjenger per skritt?

Antall gjengetrader som verktgyet blir forskjgvet i forhold til:
0 = en skruelinje pa gjengedybden

1 = kontinuerlig skruelinje langs hele gjengelengden

>1 = flere heliksbaner med frem- og tilbakebevegelse.
Mellom disse forskyves verktgyet med Q355 ganger stignin-
gen..

Inndata: 0...99999

Q253 Mating forposisjonering?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

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

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

-1 = motfresing

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

Q200 Sikkerhetsavstand?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Emneoverflate?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q204 2. Sikkerhetsavstand?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q355 =0 Q355 =1 Q355 > 1
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Hjelpebilde Parameter

Q207 Mating fresing?
Verktgyets bevegelseshastighet ved fresing i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO

Q512 Starte mating?

Verktgyets bevegelseshastighet i mm/min ved tilkjgring. Du
kan minske faren for verktgybrudd ved sma gjengediametre
ved & redusere startmatingen.

Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO

m
x
]
o
3
o
o
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7.5.3

Syklus 263 FORSENKN.GJENGEFRES.

ISO-programmering
G263

Bruk

Med denne syklusen kan du frese en gjenge i det forhdndsborede materialet. Du kan
0gsé opprette en forsenkningsfase.

Relaterte emner
® Syklus 262 GJENGEFRESING til fresing av gjenger i et forhdndsboret materiale
Mer informasjon: "Syklus 262 GJENGEFRESING ", Side 213

® Syklus 264 BOREGJENGEFRESING til boring i hele materialet og fresing av
gjenger, eventuelt produsere en forsenkingsfase

Mer informasjon: ' Syklus 264 BOREGJENGEFRESING ", Side 222

B Syklus 265 HELIKS-BOREGJENGEFR. til fresing av gjenger i hele materialet,
eventuelt produsere en forsenkingsfase

Mer informasjon: " Syklus 265 HELIKS-BOREGJENGEFR. ", Side 227

m Syklus 267 FR. UTVENDIG GJENGE til fresing av utvendig gjenge, eventuelt for &
produsere en forsenkningsfase

Mer informasjon: "'Syklus 267 FR. UTVENDIG GJENGE ", Side 231

Syklusforlgp

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

Senking

2 Verktgyet kjgrer i forposisjoneringsmating til forsenkningsdybden minus sikker-
hetsavstanden og deretter i senkingsmating til forsenkningsdybden

3 Huvis en sikkerhetsavstandsside ble angitt, fgrer styringen verktgyet umiddelbart
til forsenkningsdybden i Mating forposisjonering

4 Deretter kjgrer styringen, alt etter plassforholdene, ut av sentrum eller med
sideveis forposisjonering og mykt mot kjernediameteren i en sirkelbevegelse

Frontsenking
5 Verktgyet kjgrer i forposisjoneringsmating til forsenkningsdybden pa frontsiden

6 Styringen fgrer verktgyet ukorrigert ut av sentrum i en halvsirkel til forskyvningen
pa frontsiden og utfgrer en sirkelbevegelse i senkingsmating

7 Sa fgrer styringen verktgyet i en halvsirkel tilbake til sentrum av boringen
Gjengefresing
8 Styringen fgrer verktgyet med den programmerte forposisjoneringsmatingen

til startnivaet for gjengen, som beregnes ut fra fortegnet for gjengestigning og
fresetypen

9 Sa kjgrer verktgyet tangentialt i en heliksbevegelse til den nominelle gjenge-
diameteren og freser gjengen med en 360°-skruelinjebevegelse

10 Deretter kjgrer verktgyet tangentialt fra konturen tilbake til startpunktet i
arbeidsplanet

11 P& slutten av syklusen fgrer styringen verktgyet i ilgang til sikkerhetsavstand eller
til andre sikkerhetsavstand hvis dette er programmert
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Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

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

> Angi dybde negativt

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

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

B Fortegnene til syklusparametrene for gjengedybde, forsenkningsdybde eller
dybde front definerer arbeidsretningen. Arbeidsretningen bestemmes i denne
rekkefglgen:

1 Gjengedybde
2 Nedsenk.dybde
3 Dybde frontside

Tips om programmering

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

m  Hvis du velger verdien 0 for en av dybdeparametrene, vil ikke styringen utfgre
dette arbeidstrinnet.

® Hvis du vil bruke senking front, mé du angi verdien O for dybdeparameteren.

Angi en gjengedybde som er minst en tredjedels gjengestigning mindre enn
nedsenkingsdybden.
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Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter
Q335 Nominell diameter
Gjengediameter
Inndata: 0-99999,9999
Q239 Gjengestigning?

Q356 Q239 % Gjengestigningen. Fortegnet angir om det er en hgyre- eller
z A % venstregjenge:
CY% + = hpyregjenge
ono@ 0204 — = venstregjenge

\SQ

Avstand mellom emneoverflate og gjengebunn. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q356 Forsenkningens dybde?

Avstand mellom emneoverflate og verktgyspiss. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999
Q253 Mating forposisjonering?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

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

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

-1 = motfresing

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

Q200 Sikkerhetsavstand?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q359 j Q357 Sikkerhetsavstand side?

z A Avstand mellom verktgyskjaeret og boreveggen. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

0358 | Q358 Forsenkningens dybde front?
| §§7 Avstand mellom emneoverflate og verktgyspiss ved front-

Inndata: -99.9999...+99.9999
uozm Q201 Gjengedybde?
Q203
X
'

senking. Verdien er inkrementell.
Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q359 Forskyvning senking front?

Avstanden som angir forskyvningen av midtpunktet pa
verktgyet fra midten. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

Q203 Koord. Emneoverflate?

<
Y x

Q357
|20
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Hjelpebilde Parameter

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q204 2. Sikkerhetsavstand?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

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

Q207 Mating fresing?
Verktgyets bevegelseshastighet ved fresing i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO

Q512 Starte mating?

Verktgyets bevegelseshastighet i mm/min ved tilkjgring. Du
kan minske faren for verktgybrudd ved sma gjengediametre
ved & redusere startmatingen.

Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO
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Eksempel
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Syklus 264 BOREGJENGEFRESING

ISO-programmering
G264

Bruk

Med denne syklusen kan du bore, senke og deretter frese en gjenge i det
ubehandlede materialet.

Relaterte emner
®  Syklus 262 GJENGEFRESINGtil fresing av gjenger i et forhdndsboret materiale
Mer informasjon: "Syklus 262 GJENGEFRESING ", Side 213

® Syklus 263 FORSENKN.GJENGEFRES. til fresing av gjenger i et forhandsboret
materiale, eventuelt produksjon av en forsenkingsfase

Mer informasjon: " Syklus 263 FORSENKN.GJENGEFRES. ', Side 217

B Syklus 265 HELIKS-BOREGJENGEFR. til fresing av gjenger i hele materialet,
eventuelt produsere en forsenkingsfase

Mer informasjon: " Syklus 265 HELIKS-BOREGJENGEFR. ", Side 227

m Syklus 267 FR. UTVENDIG GJENGE til fresing av utvendig gjenge, eventuelt for &
produsere en forsenkningsfase

Mer informasjon: "'Syklus 267 FR. UTVENDIG GJENGE ", Side 231

Syklusforlgp

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

Boring
2 Verktgyet borer til den fgrste matedybden med angitt mating for dybdemating.

3 Huvis sponbrudd er angitt, farer styringen verktgyet tilbake med den angitte
returverdien. Hvis du ikke bruker sponbrudd, fgrer styringen verktgyet i
ilgang tilbake til sikkerhetsavstanden, og deretter med FMAX til programmert
stoppavstand over fgrste matedybde

4 Sa borer verktgyet med mating enda en matedybde

5 Styringen gjentar disse trinnene (2 til 4) til boredybden er nadd

Frontsenking

6 Verktgyet kjgrer i forposisjoneringsmating til forsenkningsdybden pa frontsiden

7 Styringen ferer verktgyet ukorrigert ut av sentrum i en halvsirkel til forskyvningen
pa frontsiden og utfgrer en sirkelbevegelse i senkingsmating

8 Sa fgrer styringen verktgyet i en halvsirkel tilbake til sentrum av boringen
Gjengefresing
9 Styringen fgrer verktgyet med den programmerte forposisjoneringsmatingen

til startnivaet for gjengen, som beregnes ut fra fortegnet for gjengestigning og
fresetypen

10 S& kjgrer verktgyet tangentialt i en heliksbevegelse til den nominelle gjenge-
diameteren og freser gjengen med en 360°-skruelinjebevegelse

11 Deretter kjgrer verktgyet tangentialt fra konturen tilbake til startpunktet i
arbeidsplanet

12 Pa slutten av syklusen fgrer styringen verktgyet i ilgang til sikkerhetsavstand eller
til andre sikkerhetsavstand hvis dette er programmert
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Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

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

> Angi dybde negativt

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

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

B Fortegnene til syklusparametrene for gjengedybde, forsenkningsdybde eller
dybde front definerer arbeidsretningen. Arbeidsretningen bestemmes i denne
rekkefglgen:

1 Gjengedybde
2 Nedsenk.dybde
3 Dybde frontside

Tips om programmering

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

®  Hvis du velger verdien 0 for en av dybdeparametrene, vil ikke styringen utfgre
dette arbeidstrinnet.

Angi en gjengedybde som er minst en tredjedels gjengestigning mindre enn
boredybden.
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Syklusparametere
Hjelpebilde Parameter
Y Q335 Nominell diameter

Gjengediameter

Inndata: 0-99999,9999

Q239 Gjengestigning?

Gjengestigningen. Fortegnet angir om det er en hgyre- eller
venstregjenge:

+ = hgyregjenge

— = venstregjenge

Inndata: -99.9999...+99.9999

Q201 Gjengedybde?

Avstand mellom emneoverflate og gjengebunn. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q356 Boredybde?

Avstand mellom emneoverflate og boringsbunn. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q253 Mating forposisjonering?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

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

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

-1 = motfresing

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

Q202 Maksimal matedybde?

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

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

®m matedybden og dybden er like
B matedybden er stgrre enn dybden
Inndata: 0-99999,9999

Q258 @vre spesielle stoppavstand?

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

Inndata: 0-99999,9999

Q257 Boredybde til sponbrudd?

Mal som styringen utfgrer et sponbrudd ved. Denne prosedy-
ren blir gjentatt til Q201 DYBDE er nadd. Hvis Q257 er lik 0,
utfgrer ikke styringen et sponbrudd. Verdien er inkrementell.
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Hjelpebilde
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Parameter
Inndata: 0-99999,9999

Q256 Trekke tilbake ved sponbrudd?

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

Inndata: 0...99999.999 alternativ PREDEF

Q358 Forsenkningens dybde front?

Avstand mellom emneoverflate og verktgyspiss ved front-
senking. Verdien er inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q359 Forskyvning senking front?

Avstanden som angir forskyvningen av midtpunktet pa
verktgyet fra midten. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

Q200 Sikkerhetsavstand?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Emneoverflate?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q204 2. Sikkerhetsavstand?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

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

Q207 Mating fresing?
Verktgyets bevegelseshastighet ved fresing i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO

Q512 Starte mating?

Verktgyets bevegelseshastighet i mm/min ved tilkjgring. Du
kan minske faren for verktgybrudd ved smé gjengediametre
ved & redusere startmatingen.

Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO
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Eksempel
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7.5.5

Syklus 265 HELIKS-BOREGJENGEFR.

ISO-programmering
G265

Bruk

Med denne syklusen kan du frese en gjenge i det ubehandlede materialet. Dessuten
kan du velge mellom & opprette en senking for eller etter gjengebearbeidingen.

Relaterte emner
®  Syklus 262 GJENGEFRESINGtil fresing av gjenger i et forhdndsboret materiale
Mer informasjon: "Syklus 262 GJENGEFRESING ", Side 213

® Syklus 263 FORSENKN.GJENGEFRES. til fresing av gjenger i et forhandsboret
materiale, eventuelt produksjon av en forsenkingsfase

Mer informasjon: " Syklus 263 FORSENKN.GJENGEFRES. ', Side 217

B Syklus 264 BOREGJENGEFRESING til boring i hele materialet og fresing av
gjenger, eventuelt produsere en forsenkingsfase

Mer informasjon: ' Syklus 264 BOREGJENGEFRESING ", Side 222

m Syklus 267 FR. UTVENDIG GJENGE til fresing av utvendig gjenge, eventuelt for &
produsere en forsenkningsfase

Mer informasjon: "'Syklus 267 FR. UTVENDIG GJENGE ", Side 231

Syklusforlgp

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

Frontsenking

2 Under senkeforlgpet fgr gjengebearbeidingen kjgrer verktgyet til nedsen-
kingsdybden pa frontsiden med senkingsmating. Under senkeforlgpet og etter
gjengebearbeidingen fgrer styringen verktgyet til nedsenkingsdybde med forposi-
sjoneringsmating

3 Styringen farer verktgyet ukorrigert ut av sentrum i en halvsirkel til forskyvningen
pa frontsiden og utfgrer en sirkelbevegelse i senkingsmating

4 Sa fgrer styringen verktgyet i en halvsirkel tilbake til sentrum av boringen

Gjengefresing

5 Styringen fgrer verktgyet med den programmerte forposisjoneringsmatingen til
startnivaet for gjengen

6 Deretter kjgrer verktgyet tangentialt i en heliksbevegelse til den nominelle gjenge-
diameteren

7 Styringen fgrer verktgyet nedover i en kontinuerlig skruelinje til gjengedybden er
nadd

8 Deretter kjgrer verktgyet tangentialt fra konturen tilbake til startpunktet i
arbeidsplanet

9 P4 slutten av syklusen fgrer styringen verktgyet i ilgang til sikkerhetsavstand eller
til andre sikkerhetsavstand hvis dette er programmert
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Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

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

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

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

®  Nar du forandrer pd gjengedybden, endrer styringen automatisk startpunktet for
heliksbevegelsen.

® Typen fresing (mot- eller medbevegelse) defineres av verktgyets gjenge- (hgyre-
eller venstregjenge) og roteringsretning. Det er bare arbeidsretningen fra emne-
overflaten inn i komponenten som kan velges.

= Fortegnene for syklusparametrene Gjengedybde eller Dybde frontside definerer
arbeidsretningen Arbeidsretningen bestemmes i denne rekkefglgen:

1 Gjengedybde
2 Dybde frontside

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

m  Hvis du velger verdien 0 for en av dybdeparametrene, vil ikke styringen utfgre
dette arbeidstrinnet.
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Syklusparametere
Hjelpebilde
=
~ Q289
Z k Q253

0200@

Q204

B

Mo

201
Q203
X
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E
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HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brukerhandbok bearbeidingssykluser | 10/2023

Parameter

Q335 Nominell diameter
Gjengediameter
Inndata: 0-99999,9999

Q239 Gjengestigning?

Gjengestigningen. Fortegnet angir om det er en hgyre- eller
venstregjenge:

+ = hgyregjenge

— = venstregjenge

Inndata: -99.9999...+99.9999

Q201 Gjengedybde?
Avstand mellom emneoverflate og gjengebunn. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q253 Mating forposisjonering?
Kjgrehastighet for verktgyet ved nedsenkning eller ved utkjg-
ring fra emnet i mm/min.

Inndata: 0-99999,9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q358 Forsenkningens dybde front?

Avstand mellom emneoverflate og verktgyspiss ved front-
senking. Verdien er inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q359 Forskyvning senking front?

Avstanden som angir forskyvningen av midtpunktet pa
verktgyet fra midten. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

Q360 Forsenking (for/etter:0/1)?
Utfgrelse av fas

0 = fgr gjengebearbeiding

1 = etter gjengebearbeiding
Inndata: 0, 1

Q200 Sikkerhetsavstand?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Emneoverflate?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q204 2. Sikkerhetsavstand?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q254 Mating ved senking?
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Hjelpebilde Parameter
Verktgyets bevegelseshastighet ved senking i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU
Q207 Mating fresing?
Verktgyets bevegelseshastighet ved fresing i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO

m
x
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o
3
=]
o
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7.5.6

Syklus 267 FR. UTVENDIG GJENGE

ISO-programmering
G267

Bruk

Med denne syklusen kan du frese en utvendig gjenge. Du kan ogsé opprette en
forsenkningsfase.

Relaterte emner
®  Syklus 262 GJENGEFRESINGtil fresing av gjenger i et forhdndsboret materiale
Mer informasjon: "Syklus 262 GJENGEFRESING ", Side 213

® Syklus 263 FORSENKN.GJENGEFRES. til fresing av gjenger i et forhandsboret
materiale, eventuelt produksjon av en forsenkingsfase

Mer informasjon: " Syklus 263 FORSENKN.GJENGEFRES. ', Side 217

B Syklus 264 BOREGJENGEFRESING til boring i hele materialet og fresing av
gjenger, eventuelt produsere en forsenkingsfase

Mer informasjon: ' Syklus 264 BOREGJENGEFRESING ", Side 222

m Syklus 265 HELIKS-BOREGJENGEFR. til fresing av gjenger i hele materialet,
eventuelt produsere en forsenkingsfase

Mer informasjon: " Syklus 265 HELIKS-BOREGJENGEFR. ", Side 227

Syklusforlgp

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

Frontsenking

2 Styringen kjgrer fra startpunktet for frontsenking med utgangspunkt i sentrum
av tappen til hovedaksen for arbeidsplanet. Startpunktet beregnes ut fra gjen-
geradius, verktgyradius og stigning

3 Verktgyet kjgrer i forposisjoneringsmating til forsenkningsdybden pa frontsiden

4 Styringen ferer verktgyet ukorrigert ut av sentrum i en halvsirkel til forskyvningen
pa frontsiden og utfgrer en sirkelbevegelse i senkingsmating

5 Sa fgrer styringen verktgyet i en halvsirkel tilbake til startpunktet

Gjengefresing

6 Styringen fgrer verktgyet til startpunktet hvis frontsenking ikke ble utfgrt farst.
Startpunkt for gjengefresing = startpunkt for frontsenking.

7 Verktgyet kjgrer med den programmerte forposisjoneringsmatingen til
startnivaet, som beregnes ut fra fortegnet for gjengestigning, fresetypen og antall
gjenger per skritt

8 Deretter kjgrer verktgyet tangentialt i en heliksbevegelse til den nominelle gjenge-
diameteren

9 Avhengig av parameteren Per skritt freser verktgyet gjengen i én, i flere
forskjgvne eller i én kontinuerlig skruelinjebevegelse.

10 Deretter kjgrer verktgyet tangentialt fra konturen tilbake til startpunktet i
arbeidsplanet

11 P4 slutten av syklusen fgrer styringen verktgyet i ilgang til sikkerhetsavstand eller
til andre sikkerhetsavstand hvis dette er programmert
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Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

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

> Angi dybde negativt

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

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

®  Ngdvendig forskyvning for frontsenking skal vaere malt pa forhand. Du méa angi
avstanden fra sentrum av tappen til sentrum av verktgyet (ukorrigert verdi).

m Fortegnene for syklusparametrene Gjengedybde eller Dybde frontside definerer
arbeidsretningen Arbeidsretningen bestemmes i denne rekkefglgen:

1 Gjengedybde
2 Dybde frontside

Tips om programmering

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

®  Hvis du velger verdien 0 for en av dybdeparametrene, vil ikke styringen utfgre
dette arbeidstrinnet.
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Syklusparametere
Hjelpebilde Parameter
Y Q335 Nominell diameter

Gjengediameter

Inndata: 0-99999,9999

Q239 Gjengestigning?

Gjengestigningen. Fortegnet angir om det er en hgyre- eller
venstregjenge:

+ = hgyregjenge

— = venstregjenge

Inndata: -99.9999...+99.9999

Q201 Gjengedybde?

Avstand mellom emneoverflate og gjengebunn. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q355 Antall gjenger per skritt?

Antall gjengetrader som verktgyet blir forskjgvet i forhold til:
0 = en skruelinje pa gjengedybden

1 = kontinuerlig skruelinje langs hele gjengelengden

>1 = flere heliksbaner med frem- og tilbakebevegelse.
Mellom disse forskyves verktgyet med Q355 ganger stignin-
gen..

Inndata: 0...99999

Q253 Mating forposisjonering?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

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

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

-1 = motfresing

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

Q200 Sikkerhetsavstand?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q358 Forsenkningens dybde front?

Avstand mellom emneoverflate og verktgyspiss ved front-
senking. Verdien er inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q359 Forskyvning senking front?

Avstanden som angir forskyvningen av midtpunktet pa
verktgyet fra midten. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999
Q203 Koord. Emneoverflate?

Q355=0 Q355 =1 Q355 > 1
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Hjelpebilde Parameter

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q204 2. Sikkerhetsavstand?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

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

Q207 Mating fresing?
Verktgyets bevegelseshastighet ved fresing i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO

Q512 Starte mating?

Verktgyets bevegelseshastighet i mm/min ved tilkjgring. Du
kan minske faren for verktgybrudd ved sma gjengediametre
ved & redusere startmatingen.

Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO
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8.1 Oversikt

Fresing av lommer

Syklus Oppkalling Mer informasjon

251 REKTANGUL. LOMME CALL-aktiv ~ Side 241
B Skrubbe- og slettfresesyklus
®  Nedsenkingsstrategi heliksformet, pendlende eller

loddrett

252 RUND LOMME CALL-aktiv ~ Side 247
m Skrubbe- og slettfresesyklus
m  Nedsenkingsstrategi heliksformet eller loddrett

253 NOTFRESING CALL-aktiv  Side 253
B Skrubbe- og slettfresesyklus
B Nedsenkingsstrategi pendlende eller loddrett

254 RUND NOT CALL-aktiv  Side 259
m Skrubbe- og slettfresesyklus
= Nedsenkingsstrategi pendlende eller loddrett

Frese tapp
Syklus Oppkalling Mer informasjon
256 FIRKANTTAPP CALL-aktiv ~ Side 266

m Skrubbe- og slettfresesyklus
m Tilkjgringsposisjon kan velges
257  SIRKELTAPP CALL-aktiv  Side 273
m Skrubbe- og slettfresesyklus
®  Angivelse av startvinkel
m  Spiralformet mating fra rdemnediameteren
258 FLERHJORNETAPPER CALL-aktiv  Side 278

®  Skrubbe- og slettfresesyklus
®  Spiralformet mating fra rAemnediameteren

Frese konturer med SL-sykluser

Syklus Oppkalling Mer informasjon
20 KONTURDATA DEF-aktiv  Side 288

®  Angivelse av bearbeidingsinformasjon
21 FORBORING CALL-aktiv ~ Side 290

® Fremstilling av en boring for verktgy som ikke
skjeerer over midten
22 TOEM CALL-aktiv ~ Side 292
= Utfresing eller etterbearbeiding av konturen

m Tar hensyn til innstikkspunktene til utfresings-
verktgyet

23 BUNNPLAN DYBDE CALL-aktiv ~ Side 297
m  Slettfres toleranse dybde fra syklus 20
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Syklus
24

SIDETOLERANSE
m  Slettfres toleranse side fra syklus 20

Oppkalling
CALL-aktiv

Mer informasjon

Side 300

270

KONTURSYKLUSDATA
B Angivelse av konturdata for syklus 25 eller 276

DEF-aktiv

Side 303

25

KONTURKJEDE
® Bearbeiding av dpne og lukkede konturer

m Qvervaking for & unngd undersnitt og skader pa
konturen

CALL-aktiv

Side 305

275

KONTURNOT VIRVELFR.

® Produksjon av dpne og lukkede noter med virvelf-

resmetoden

CALL-aktiv

Side 310

276

KONTURKJEDE 3D
® Bearbeiding av dpne og lukkede konturer
B Registrering av restmateriale

B Tredimensjonale konturer — bearbeider i tillegg
koordinater fra verktgyaksen

Frese konturer med OCM-sykluser

Syklus
271

OCM KONTURDATA (#167 / #1-02-1)

® Definisjon av bearbeidingsinformasjonen for
kontur- eller underprogrammene

B Angivelse av en begrensningsramme eller -blokk

CALL-aktiv

Oppkalling
DEF-aktiv

Side 316

Mer informasjon
Side 331

272

SKRUBBE OCM (#167 / #1-02-1)
m  Teknologidata for skrubbing av konturer
Bruk av OCM-skjeeredatamaskinen

Matestrategi kan velges

Loddrett, heliksformet eller pendlende nedsenking

CALL-aktiv

Side 334

273

OCM FRESING DYBDE (#167 / #1-02-1)
m  Slettfres toleranse dybde fra syklus 271

B Bearbeidingsstrategi med konstant inngrepsvinkel
eller med ekvidistant (uforanderlig) baneberegning

CALL-aktiv

Side 339

274

OCM FRESING SIDE (#167 / #1-02-1)
m Slettfres toleranse side fra syklus 271

CALL-aktiv

Side 343

277

OCM SKRAAFASE (#167 / #1-02-1)
= Avgrader kanter
® Ta hensyn til tilgrensende konturer og vegger

Fresing av planer

Syklus
232

PLANFRES
m Planfres en jevn flate i flere matinger
® Valg av fresstrategi

CALL-aktiv

CALL-aktiv

Side 345

Mer informasjon

Side 362
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Syklus

Mer informasjon

233  PLANFRESING
m  Skrubbe- og slettfresesyklus
m Fresestrategi og freseretning kan velges
m  Angivelse av sidevegger

Gravering

CALL-aktiv  Side 369

Syklus

Mer informasjon

225 GRAVERING
® Graver tekster pd en jevn flate
m |angs en rett linje eller en sirkelbue

CALL-aktiv  Side 379
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8.2 Frese lommer)

8.2.1  Syklus 251 REKTANGUL. LOMME

ISO-programmering
G251

Bruk

Med syklus 251 kan du gjgre en rektanguleer lomme helt ferdig. Avhengig av
syklusparameterne er fglgende bearbeidingsalternativer tilgjengelige:

m Full bearbeiding: skrubbing, finkutt dybde, finkutt side
® Kun skrubbing (grovfresing)

m Bare finkutt dybde og finkutt side

m Bare finkutt dybde

= Kun finkutt side

Syklusforlgp

Skrubbing

T Verktgyet senkes ned i sentrum av lommen i emnet og kjgrer til fgrste
matedybde. Nedsenkingsstrategien defineres av parameter Q366.

2 Styringen freser ut lommen innenfra og utover og tar hensyn til baneover-
lappingen (Q370) og sluttoleransen (Q368 og Q369)

3 P3 slutten av utfresingsprosedyren fgrer styringen verktgyet tangentialt bort fra
lommeveggen, fgrer det i sikkerhetsavstand over den gjeldende matedybden.
Derfra i ilgang tilbake til sentrum av lommen

4 Denne prosedyren blir gjentatt til den programmerte lommmedybden er nadd

Slettfresing

5 Hvis sluttoleranser er definert, senkes styringen ned og kjgrer til konturen.
Kjgrebevegelsen utfgres med en radius for & gi en myk tilkjgring. Styringen
slettfreser fgrst lommeveggene, hvis angitt i flere matinger.

6 Deretter slettfreser styringen bunnen av lommen innenfra og utover. Verktgyet
beveger seg tangentielt over bunnen av lommen.
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Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

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

av forposisjoneringen. Verktgyet kjgrer med ilgang i verktgyaksen til

sikkerhetsavstand under emneoverflaten! Kollisjonsfare!

» Angi dybde negativt

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

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du henter frem syklusen med maskinoperasjon 2 (bare slettfresing), utfgres
forposisjoneringen til den fgrste tilleggsdybden + sikkerhetsavstanden iilgang.
Under posisjoneringen i ilgang er det kollisjonsfare.

» Gjennomfgr en skrubbebearbeiding farst

» Kontroller at styringen kan forhdndsposisjonere verktgyet i ilgang uten &
kollidere med emnet

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

m Styringen forposisjonerer automatisk verktgyet pa verktgyaksen. Overhold Q204
2. SIKKERHETSAVST..

® Syklusen finkutter Q369 TOLERANSE FOR DYBDE med bare én mating.
Parameteren Q338 INFEED SLETTFRESING har ingen effekt pd Q369. Q338
gjelder ved glattebehandling Q368 TOLERANSE FOR SIDE.

m  Styringen reduserer matedybden til skjaerelengden LCUTS som er definert i verk-
tgytabellen, hvis skjeerelengden er kortere enn matedybden Q202 som er angitt i
syklusen.

= Til slutt posisjonerer styringen verktgyet tilbake p& sikkerhetsavstanden, eller,
hvis den er programmert, til andre sikkerhetsavstand.

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

m Syklus 251 tar hensyn til snittbredden RCUTS fra verktgytabellen.
Mer informasjon: "Nedsenkingsstrategi Q366 med RCUTS', Side 247

Tips om programmering

m Hvis ikke verktgytabellen er aktivert, ma du alltid senke verktgyet loddrett ned
(Q366=0) fordi det ikke er mulig & definere nedsenkingsvinkelen.

® Forh&ndsposisjoner verktgyet pa startposisjon i arbeidsplanet med radius-
korreksjon RO. Husk parameter Q367 (plassering).

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

m  Angi sikkerhetsavstanden slik at verktgyet ikke kan kile seg fast pa grunn av
utfreste spon.

® Hvis Q224 roteringsposisjon ikke er lik 0, mé du definere store nok réemnemal.
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Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Q215 Maskinoperasjon (0/1/2)?
Definer bearbeidingsomfanget:

0: skrubbing og slettfresing

1: Bare skrubbing

2: Bare skrubbing
Slettfresing side og slettfreesing dybde utfgres bare hvis det
respektive slettfresemalet (Q368, Q369) er definert

Inndata: 0, 1, 2

Q218 1. Sidelengde?

Lommens lengde, parallelt med arbeidsplanets hovedakse.
Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

Q219 2. Sidelengde?

Lommens lengde, parallelt med arbeidsplanets hjelpeakse.
Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

Q220 Hjerneradius?

Radius for lommehjgrnet. Hvis 0 angis, bruker styringen
samme hjgrneradius som verktgyradiusen.

Inndata: 0-99999,9999

Q368 Slutttoleranse for side?

Tillegg i arbeidsplanet som gjenstar etter grovbearbeiding.
Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

Q224 Vinkel ved rotering?

Vinkelen som angir hvor mye hele bearbeidingen skal dreies.
Roteringssentrum er posisjonen til verktgyet ved syklusopp-
kallingen. Verdien er absolutt.

Inndata : -360 000...+360 000

Q367 Plassering av lomme (0/1/2/3/4)?

Lommens plassering i forhold til verktgyets posisjon nar
syklusoppkallingen utfgres:

0: verktgyposisjon = sentrum av lommen

1: verktgyposisjon = nedre venstre hjgrne

2: verktgyposisjon = nedre hgyre hjgrne

3: verktgyposisjon = gvre hgyre hjgrne

4: verktgyposisjon = gvre venstre hjgrne

Inndata: 0,1, 2, 3, 4

Q207 Mating fresing?

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

Q218
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Hjelpebilde

Parameter

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

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

-1 = motfresing

PREDEF: Styringen overtar verdien av en GLOBAL DEF-
setning

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

Q201 Dybde?

Avstand mellom emneoverflate og lommebunn. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q202 Matedybde?

Mal for hvor langt verktgyet skal mates frem. Angi en verdi
som er stgrre enn 0. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

Q369 Slutttoleranse for dybde?

Toleranse i dybden som gjenstar etter grovbearbeiding.
Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

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

Q338 Infeed for slettfresing?

Innmating i verktgyaksen ved finkutt av sidetoleransen
Q368. Verdien er inkrementell.

0: Finkutt med én mating
Inndata: 0-99999,9999

Q200 Sikkerhetsavstand?

Avstand mellom verktgyspiss og emneoverflate. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Emneoverflate?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Overhold Q204 2. Sikkerhetsavstand?

Koordinat pd spindelaksen der verktgy og emne (oppspen-
ningsutstyr) ikke kan kollidere. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q370 Baneoverlapping faktor?
Q370 x verktgyradius utgjer sidemating k.
Inndata : 0.0001...01.41 alternativ PREDEF
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Hjelpebilde Parameter

Q366 Nedsenkstrategi (0/1/2)?

Type nedsenkingsstrategi:

0: loddrett nedsenking. Uavhengig av nedsenkingsvinkelen
ANGLE som er definert i verktgytabellen, senker styringen
verktgyet loddrett ned

1: nedsenking med heliksbevegelse. Nedsenkingsvinkelen
for det aktive verktgyet ma settes til en annen verdienn O
ANGLE-kolonnen i verktgytabellen. Hvis ikke viser styringen
en feilmelding. Du kan ev. definere verdien til snittbredden
RCUTS i verktgytabellen

2: pendelnedsenking. Nedsenkingsvinkelen for det aktive
verktgyet ma settes til en annen verdi enn 0 i ANGLE-kolon-
nen i verktgytabellen. Hvis ikke viser styringen en feilmelding.
Pendellengden avhenger av nedsenkingsvinkelen, og TNC
bruker 2 ganger verktgydiameteren som minimumsverdi. Du
kan ev. definere verdien til snittbredden RCUTS i verktgyta-
bellen

PREDEF: Styringen bruker verdi fra GLOBAL DEF-setningen

Inndata: 0, 1, 2 alternativ PREDEF

Mer informasjon: '"Nedsenkingsstrategi Q366 med RCUTS',
Side 247

Q385 Mating glattdreiing?

Verktgyets bevegelseshastighet ved side- og dybdeslettfre-
sing i mm/min

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

Q439 Forhold mating (0-3)?

Angi hva den programmerte matingen gjelder:

0: Matingen refererer til verktgyets senterbane

1: Matingen refererer bare til verktgyets skjaerekant ved slett-
fresing, ellers til senterbanen

2: Matingen refererer til verktgyets skjeerekant for slettfresing
side og slettfresing dybde, ellers til senterbanen

3: Mating refererer alltid til verktgyets skjaerekant
Inndata: 0,1, 2,3
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Eksempel
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Nedsenkingsstrategi Q366 med RCUTS

Heliksformet nedsenking Q366 = 1
RCUTS >0

m Styringen regner ut snittbredden RCUTS ved beregning av heliksbanen. Jo stgrre
RCUTS, desto mindre heliksbane.

= Formel for beregning av heliksradiusen:
Heliksradius= Rgorr— RCUTS
Reor: verktgyradius R + toleranse verktgyradius DR

® Hvis heliksbanen ikke er mulig pa grunn av plassforhold, viser styringen en
feilmelding.

RCUTS = 0 eller udefinert
= Det forekommer ingen overvaking eller endring av heliksbanen.

Pendlende nedsenking Q366 = 2
RCUTS >0
= Styringen kjgrer hele pendelavstanden.

m  Hvis pendelavstanden ikke er mulig pa grunn av plassforhold, viser styringen en
feilmelding.

RCUTS = 0 eller udefinert
m Styringen kjgrer halve pendelavstanden.

8.2.2  syklus 252 RUND LOMME

ISO-programmering
G252

Bruk

Med syklus 252 kan du bearbeide en sirkellomme. Avhengig av syklusparameterne
er felgende bearbeidingsalternativer tilgjengelige:

= Full bearbeiding: Skrubbing, slettfresing dybde, slettfresing side
Bare skrubbing

Bare slettfresing dybde og slettfresing side

Bare slettfresing dybde

Bare slettfresing side
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Syklusforlgp

Skrubbing

1 Styringen ferer verktgyet fgrst i ilgang til sikkerhetsavstanden Q200 over emnet

2 Verktgyet senkes ned i sentrum av lommen med verdien for matedybden.
Nedsenkingsstrategien defineres av parameter Q366.

3 Styringen freser ut lommen innenfra og utover og tar hensyn til baneover-
lappingen (Q370) og sluttoleransen (Q368 og Q369)

4 Pa slutten av utfresingsprosedyren fgrer styringen verktgyet i arbeidsplanet
tangentialt bort fra lommeveggen med sikkerhetsavstanden Q200, Igfter
verktgyet med Q200 og fgrer det i ilgang tilbake til sentrum av lommen

5 Trinnene 2 til 4 blir gjentatt til den programmerte lommedybden er oppnadd. Slut-
toleransen Q369 blir tatt hensyn til

6 Hvis bare skrubbing er programmert (Q215=1), fares verktgyet tangentialt bort
fra lommeveggen med sikkerhetsavstanden Q200, Igftes i ilgang i verktgyaksen
til 2. sikkerhetsavstand Q204 og fgres i ilgang tilbake til sentrum av lommen

Slettfresing

1 Hvis sluttoleranser er definert, slettfreser styringen fgrst lommeveggene, hvis
angitt i flere matinger.

2 Styringen stiller verktgyet i verktgyaksen i en posisjon som er sluttoleranse Q368
og sikkerhetsavstand Q200 fra lommeveggen

3 Styringen freser ut lommen innenfra og utover til diameter Q233

4 Deretter stiller styringen verktgyet i verktgyaksen igjen i en posisjon som er slutto-
leransen Q368 og sikkerhetsavstanden Q200 fra lommeveggen, og gjentar slett-
fresingsprosedyren pa sideveggen pa den nye dybden

5 Styringen gjentar denne prosedyren til den programmerte diameteren er fremstilt

6 Nar diameter Q223 er fremstilt, ferer styringen verktgyet tangentialt tilbake til
arbeidsplanet med sluttoleransen Q368 og sikkerhetsavstanden Q200, kjgrer
i ilgang i verktgyaksen til sikkerhetsavstanden Q200 og deretter til sentrum av
lommen.

7 Deretter fgrer styringen verktgyet i verktgyaksen til dybden Q201 og slettfreser
bunnen av lommen innenfra og utover. Verktgyet beveger seg tangentialt over
bunnen av lommen.

8 Styringen gjentar denne prosedyren til dybden Q201 pluss Q369 er nadd

9 Til slutt fgres verktgyet tangentialt bort fra lommeveggen med sikkerhets-
avstanden Q200, Igftes i ilgang i verktgyaksen til sikkerhetsavstanden Q200 og
fgres i ilgang tilbake til sentrum av lommen
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Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

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

av forposisjoneringen. Verktgyet kjgrer med ilgang i verktgyaksen til

sikkerhetsavstand under emneoverflaten! Kollisjonsfare!

» Angi dybde negativt

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

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du henter frem syklusen med maskinoperasjon 2 (bare slettfresing), utfgres
forposisjoneringen til den fgrste tilleggsdybden + sikkerhetsavstanden iilgang.
Under posisjoneringen i ilgang er det kollisjonsfare.

» Gjennomfgr en skrubbebearbeiding farst

» Kontroller at styringen kan forhdndsposisjonere verktgyet i ilgang uten &
kollidere med emnet

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

m Styringen forposisjonerer automatisk verktgyet pa verktgyaksen. Overhold Q204
2. SIKKERHETSAVST..

® Syklusen finkutter Q369 TOLERANSE FOR DYBDE med bare én mating.
Parameteren Q338 INFEED SLETTFRESING har ingen effekt pd Q369. Q338
gjelder ved glattebehandling Q368 TOLERANSE FOR SIDE.

m  Styringen reduserer matedybden til skjaerelengden LCUTS som er definert i verk-
tgytabellen, hvis skjeerelengden er kortere enn matedybden Q202 som er angitt i
syklusen.

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

®  Syklus 252 tar hensyn til snittbredden RCUTS fra verktgytabellen.
Mer informasjon: "Nedsenkingsstrategi Q366 med RCUTS', Side 253

Tips om programmering
® Hvis ikke verktgytabellen er aktivert, ma du alltid senke verktgyet loddrett ned
(Q366=0) fordi det ikke er mulig & definere nedsenkingsvinkelen.

m Flytt verktgyet til startposisjon (sentrum i sirkelen) i arbeidsplanet med radius-
korreksjon RO.

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

® Angi sikkerhetsavstanden slik at verktgyet ikke kan kile seg fast pa grunn av
utfreste spon.

Merknad i forbindelse med maskinparametere

B Hvis den internt beregnede heliksdiameteren er mindre enn det dobbelte av verk-
tgydiameteren, sender styringen ut en feilmelding ved nedsenking med heliks.
Nar du bruker et verktgy som skjeerer over midten, kan du sla av denne over-
vakningen med maskinparameteren suppressPlungeErr (nr. 207006).
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Hjelpebilde

Parameter

Q338

Q215 Maskinoperasjon (0/1/2)?
Definer bearbeidingsomfanget:

0: skrubbing og slettfresing

1: Bare skrubbing

2: Bare skrubbing
Slettfresing side og slettfreesing dybde utfgres bare hvis det
respektive slettfresemalet (Q368, Q369) er definert

Inndata: 0, 1, 2

Q223 Sirkeldiameter?
Diameteren for den ferdige lommen
Inndata: 0-99999,9999

Q368 Slutttoleranse for side?

Tillegg i arbeidsplanet som gjenstar etter grovbearbeiding.
Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

Q207 Mating fresing?
Verktgyets bevegelseshastighet ved fresing i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

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

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

-1 = motfresing

PREDEF: Styringen overtar verdien av en GLOBAL DEF-
setning

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

Q201 Dybde?

Avstand mellom emneoverflate og lommebunn. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q202 Matedybde?

Mal for hvor langt verktgyet skal mates frem. Angi en verdi
som er stgrre enn 0. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

Q369 Slutttoleranse for dybde?

Toleranse i dybden som gjenstar etter grovbearbeiding.
Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

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

Q338 Infeed for slettfresing?

Innmating i verktgyaksen ved finkutt av sidetoleransen
Q368. Verdien er inkrementell.
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Parameter
0: Finkutt med én mating
Inndata: 0-99999,9999

Q200 Sikkerhetsavstand?

Avstand mellom verktgyspiss og emneoverflate. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Emneoverflate?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Hjelpebilde
zA
Q200 (368 J_I}?O“
0203 {1 Q369
A _
N X

Overhold Q204 2. Sikkerhetsavstand?

Koordinat pa spindelaksen der verktgy og emne (oppspen-
ningsutstyr) ikke kan kollidere. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q370 Baneoverlapping faktor?

Q370 x verktgyradius gir sidematingen k. Overlappingen

anses som maksimal overlapping. For & unnga at det blir
stdende restmateriale pa hjgrnene, kan overlappingen bli
redusert.

Inndata: 0.1...1.999 alternativ PREDEF

Q366 Nedsenkstrategi (0/1)?
Type nedsenkingsstrategi:

0: loddrett nedsenking. Nedsenkingsvinkelen ANGLE for det
aktive verktgyet ma settes til O eller 90 i verktgytabellen. Hvis
ikke, vil TNC vise en feilmelding

1: nedsenking med heliksbevegelse. Nedsenkingsvinkelen
for det aktive verktgyet ma settes til en annen verdienn O
ANGLE-kolonnen i verktgytabellen. Hvis ikke viser styringen
en feilmelding. Du kan ev. definere verdien til snittbredden
RCUTS i verktgytabellen

Inndata: 0, 1 alternativ PREDEF

Mer informasjon: '"Nedsenkingsstrategi Q366 med RCUTS',
Side 253

Q385 Mating glattdreiing?

Verktgyets bevegelseshastighet ved side- og dybdeslettfre-
sing i mm/min

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

Q439 Forhold mating (0-3)?
Angi hva den programmerte matingen gjelder:
0: Matingen refererer til verktgyets senterbane

1: Matingen refererer bare til verktgyets skjaerekant ved slett-
fresing, ellers til senterbanen

2: Matingen refererer til verktgyets skjaerekant for slettfresing
side og slettfresing dybde, ellers til senterbanen

3: Mating refererer alltid til verktgyets skjaerekant
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Hjelpebilde Parameter
Inndata: 0,1, 2, 3

Eksempel
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8.23

Nedsenkingsstrategi Q366 med RCUTS

Fremgangsmate med RCUTS
Heliksformet nedsenking Q366= 1:
RCUTS >0

Styringen regner ut snittbredden RCUTS ved beregning av heliksbanen. Jo stgrre
RCUTS, desto mindre heliksbane.

Formel for beregning av heliksradiusen:
Heliksradius= R¢corr— RCUTS
Reorr: Verktgyradius R + toleranse verktgyradius DR

Hvis heliksbanen ikke er mulig pa grunn av plassforhold, viser styringen en
feilmelding.

RCUTS = 0 eller udefinert

suppressPlungeErr=on (nr. 207006)

Hvis heliksbanen ikke er mulig pa grunn av plassforhold, reduserer styringen
heliksbanen.

suppressPlungeErr=off (nr. 201006)

Hvis heliksradiusen ikke er mulig pa grunn av plassforhold, viser styringen en
feilmelding.

Syklus 253 NOTFRESING

ISO-programmering
G253

Bruk

Med syklus 253 kan du gjgre en not helt ferdig. Avhengig av syklusparameterne er
fglgende bearbeidingsalternativer tilgjengelige:

Full bearbeiding: skrubbing, finkutt dybde, finkutt side
Bare skrubbing

Bare finkutt dybde og finkutt side

Bare slettfresing dybde

Bare slettfresing side

Syklusforlgp
Skrubbing

1

4

Verktgyet pendler ut fra det venstre midtpunktet for notsirkelen med nedsen-
kingsvinkelen som er definert i verktgytabellen til den fgrste matedybden.
Nedsenkingsstrategien defineres av parameter Q366.

Styringen freser ut noten innenfra og utover og tar hensyn til sluttoleransen
(Q368 0g Q369)

Styringen trekker verktgyet tilbake med sikkerhetsavstanden Q200. Hvis
notbredden tilsvarer fresediameteren, trekker styringen verktgyet ut av noten
etter hver mating

Denne prosedyren gjentas til den programmerte notdybden er nddd

Slettfresing

5

Hvis du har lagret en toleranse under forhandsbearbeidingen, slettfreser
styringen notveggene, hvis angitt i flere matinger. Notveggen blir dermed
tangentialt tilkjgrt i venstre notsirkel

Deretter slettfreser styringen bunnen i noten innenfra og utover.
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Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du definerer en notposisjon som er ulik 0, posisjonerer styringen verktgyet
bare i verktgyaksen pa andre sikkerhetsavstand. Det betyr at posisjonen ved
slutten av syklusen ikke ma vaere den samme som posisjonen ved starten av
syklusen! Kollisjonsfare!

» lkke programmer noen inkrementelle mal etter syklusen

» Programmer en absolutt posisjon i alle hovedakser etter syklusen

MERKNAD

Kollisjonsfare!

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

» Angi dybde negativt

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

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

m Styringen forposisjonerer automatisk verktgyet pa verktgyaksen. Overhold Q204
2. SIKKERHETSAVST..

® Syklusen finkutter Q369 TOLERANSE FOR DYBDE med bare én mating.
Parameteren Q338 INFEED SLETTFRESING har ingen effekt p4 Q369. Q338
gjelder ved glattebehandling Q368 TOLERANSE FOR SIDE.

m  Styringen reduserer matedybden til skjaerelengden LCUTS som er definert i verk-
tgytabellen, hvis skjeerelengden er kortere enn matedybden Q202 som er angitt i
syklusen.

®  Hvis notbredden er stgrre enn to ganger verktgydiameteren, freser styringen ut
noten innenfra og utover i henhold til dette. Ulike typer spor kan freses ut med
sma verktay.

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

m Ved hjelp av RCUTS-verdien overvaker syklusen verktgy som ikke skjaerer over
midten, og forhindrer bl.a. at verktgyet kolliderer pa fronten. Styringen avbryter
ved behov bearbeidingen med en feilmelding.
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Tips om programmering

® Hvis ikke verktgytabellen er aktivert, ma du alltid senke verktgyet loddrett ned
(Q366=0) fordi det ikke er mulig & definere nedsenkingsvinkelen.

® Forhandsposisjoner verktgyet pa startposisjon i arbeidsplanet med radius-
korreksjon RO. Husk parameter Q367 (plassering).

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

® Angi sikkerhetsavstanden slik at verktgyet ikke kan kile seg fast pa grunn av
utfreste spon.
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Hjelpebilde

Parameter

Q215 Maskinoperasjon (0/1/2)?
Definer bearbeidingsomfanget:

0: skrubbing og slettfresing

1: Bare skrubbing

2: Bare skrubbing
Slettfresing side og slettfreesing dybde utfgres bare hvis det
respektive slettfresemalet (Q368, Q369) er definert

Inndata: 0, 1, 2

Q218 Lengde pa not?
Angi lengden péa noten. Den er parallell til arbeidsplanets
hovedakse. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

Q219 Bredde pa not?

Angi bredden pa noten, denne er parallell til arbeidsplanets
hjelpeakse. Nar notens bredde tilsvarer verktgyets diameter,
freser styringen et langhull. Verdien er inkrementell.
Maksimal notbredde ved skrubbing: Det dobbelte av verktgy-
diameteren

Inndata: 0-99999,9999

Q368 Slutttoleranse for side?

Tillegg i arbeidsplanet som gjenstar etter grovbearbeiding.
Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

Q374 Vinkel ved rotering?

Svingvinkelen for hele noten. Roteringssentrum er posisjo-
nen til verktgyet ved syklusoppkallingen. Verdien er absolutt.

Inndata : -360 000...+360 000

Q367 Plassering av not (0/1/2/3/4)?

Figurens plassering i forhold til verktgyets posisjon nar
syklusoppkallingen utfgres:

0: verktgyposisjon = sentrum av figuren

1: verktgyposisjon = venstre ende av figuren

2: verktgyposisjon = sentrum i venstre figursirkel
3: verktgyposisjon = sentrum i hgyre figursirkel
4: verktgyposisjon = hgyre ende av figuren
Inndata: 0,1, 2, 3, 4

Q207 Mating fresing?
Verktgyets bevegelseshastighet ved fresing i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

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

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

-1 = motfresing
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=Y

Parameter

PREDEF: Styringen overtar verdien av en GLOBAL DEF-
setning

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

Q201 Dybde?

Avstand mellom emneoverflate og notbunn. Verdien er inkre-
mentell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q202 Matedybde?

Mal for hvor langt verktgyet skal mates frem. Angi en verdi
som er starre enn 0. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

Q369 Slutttoleranse for dybde?

Toleranse i dybden som gjenstar etter grovbearbeiding.
Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

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

Q338 Infeed for slettfresing?

Innmating i verktgyaksen ved finkutt av sidetoleransen
Q368. Verdien er inkrementell.

0: Finkutt med én mating
Inndata: 0-99999,9999

Q200 Sikkerhetsavstand?

Avstand mellom verktgyspiss og emneoverflate. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Hjelpebilde
= Q206
=
zZ\A Vv
Q338
Q202 ~
Q201
zA
Q200 (ges ll}ﬂo“
0205 J] aseg
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Q203 Koord. Emneoverflate?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Overhold Q204 2. Sikkerhetsavstand?

Koordinat pa spindelaksen der verktgy og emne (oppspen-
ningsutstyr) ikke kan kollidere. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q366 Nedsenkstrategi (0/1/2)?
Type nedsenkingsstrategi:

0= loddrett nedsenking. Nedsenkingsvinkelen ANGLE i
verktgytabellen blir ikke vurdert.

1, 2 = pendelnedsenking. Nedsenkingsvinkelen for det aktive
verktgyet ma settes til en annen verdi enn 0 i ANGLE-kolon-
nen i verktgytabellen. Hvis ikke viser styringen en feilmelding.
Alternativ PREDEF

Inndata: 0, 1, 2

Q385 Mating glattdreiing?
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Hjelpebilde Parameter
Verktgyets bevegelseshastighet ved side- og dybdeslettfre-
sing i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
Q439 Forhold mating (0-3)?
Angi hva den programmerte matingen gjelder:
0: Matingen refererer til verktgyets senterbane

1: Matingen refererer bare til verktgyets skjeerekant ved slett-
fresing, ellers til senterbanen

2: Matingen refererer til verktgyets skjeerekant for slettfresing
side og slettfresing dybde, ellers til senterbanen

3: Mating refererer alltid til verktgyets skjaerekant
Inndata: 0,1, 2, 3
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Eksempel

8.2.4  Syklus 254 RUND NOT

® Full bearbeiding: Skrubbing, slettfresing dybde, slettfresing side
Bare skrubbing

Bare slettfresing dybde og slettfresing side

Bare slettfresing dybde

Bare slettfresing side
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Syklusforlgp
Skrubbing

1 Verktgyet pendler i sentrum av noten med nedsenkingsvinkelen som er definert
i verktgytabellen, til den fgrste matedybden. Nedsenkingsstrategien defineres av
parameter Q366.

2 Styringen freser ut noten innenfra og utover og tar hensyn til sluttoleransen
(Q368 0g Q369)

3 Styringen trekker verktgyet tilbake med sikkerhetsavstanden Q200. Hvis
notbredden tilsvarer fresediameteren, trekker styringen verktgyet ut av noten
etter hver mating

4 Denne prosedyren gjentas til den programmerte notdybden er nadd
Slettfresing

5 Huvis sluttoleranser er definert, slettfreser styringen fgrst notveggene, hvis angitt i
flere matinger. Bevegelsen mot notveggen er tangential

6 Deretter slettfreser TNC bunnen i noten innenfra og utover
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Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du definerer en notposisjon som er ulik 0, posisjonerer styringen verktgyet
bare i verktgyaksen pa andre sikkerhetsavstand. Det betyr at posisjonen ved
slutten av syklusen ikke ma vaere den samme som posisjonen ved starten av
syklusen! Kollisjonsfare!

» lkke programmer noen inkrementelle mal etter syklusen

» Programmer en absolutt posisjon i alle hovedakser etter syklusen

MERKNAD

Kollisjonsfare!

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

av forposisjoneringen. Verktgyet kjgrer med ilgang i verktgyaksen til

sikkerhetsavstand under emneoverflaten! Kollisjonsfare!

» Angi dybde negativt

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

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du henter frem syklusen med maskinoperasjon 2 (bare slettfresing), utfgres
forposisjoneringen til den fgrste tilleggsdybden + sikkerhetsavstanden i ilgang.
Under posisjoneringen i ilgang er det kollisjonsfare.

> Gjennomfer en skrubbebearbeiding fgrst

» Kontroller at styringen kan forhdndsposisjonere verktgyet i ilgang uten &
kollidere med emnet

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

m  Styringen forposisjonerer automatisk verktgyet pa verktgyaksen. Overhold Q204
2. SIKKERHETSAVST..

= Syklusen finkutter Q369 TOLERANSE FOR DYBDE med bare én mating.
Parameteren Q338 INFEED SLETTFRESING har ingen effekt pd Q369. Q338
gjelder ved glattebehandling Q368 TOLERANSE FOR SIDE.

®  Styringen reduserer matedybden til skjeerelengden LCUTS som er definert i verk-
tpytabellen, hvis skjeerelengden er kortere enn matedybden Q202 som er angitt i
syklusen.

B Hvis notbredden er stgrre enn to ganger verktgydiameteren, freser styringen ut
noten innenfra og utover i henhold til dette. Ulike typer spor kan freses ut med
sma verktgy.

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

m Ved hjelp av RCUTS-verdien overvaker syklusen verktgy som ikke skjaerer over
midten, og forhindrer bl.a. at verktgyet kolliderer pa fronten. Styringen avbryter
ved behov bearbeidingen med en feilmelding.
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Tips om programmering

Hvis ikke verktgytabellen er aktivert, méa du alltid senke verktgyet loddrett ned
(Q366=0) fordi det ikke er mulig & definere nedsenkingsvinkelen.

Forhandsposisjoner verktgyet pa startposisjon i arbeidsplanet med radius-
korreksjon RO. Husk parameter Q367 (plassering).

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

Angi sikkerhetsavstanden slik at verktgyet ikke kan kile seg fast pa grunn av
utfreste spon.

Hvis du bruker syklus 254 i kombinasjon med syklus 221, er det ikke mulig med
notplassering 0
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Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Q215 Maskinoperasjon (0/1/2)?
Definer bearbeidingsomfanget:

0: skrubbing og slettfresing

1: Bare skrubbing

2: Bare skrubbing
Slettfresing side og slettfreesing dybde utfgres bare hvis det
respektive slettfresemalet (Q368, Q369) er definert

Inndata: 0, 1, 2

Q219 Bredde pa not?

Angi bredden pa noten, denne er parallell til arbeidsplanets
hjelpeakse. Nar notens bredde tilsvarer verktgyets diameter,
freser styringen et langhull. Verdien er inkrementell.

Maksimal notbredde ved skrubbing: Det dobbelte av verktgy-
diameteren

Inndata: 0-99999,9999

Q368 Slutttoleranse for side?

Tillegg i arbeidsplanet som gjenstar etter grovbearbeiding.
Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

Q375 Delesirkeldiameter?
Delsirkeldiameteren er notens midtbane.
Inndata: 0-99999,9999

Q367 Referanse notplass. (0/1/2/3)?

Notplassering i forhold til verktgyets posisjon nar syklusopp-
kallingen utfgres:

0: Det blir ikke tatt hensyn til verktgyposisjonen. Notplasse-
ringen beregnes ut fra delsirkelmidten og startvinkelen

1. verktgyposisjon = sentrum i venstre notsirkel. Startvinkel
Q376 avhenger av denne posisjonen. Det tas ikke hensyn til
delsirkelmidten

2: verktgyposisjon = sentrum midtakse. Startvinkel Q376
avhenger av denne posisjonen. Det tas ikke hensyn til delsir-
kelmidten

3: verktgyposisjon = sentrum i hgyre notsirkel. Startvinkel
Q376 avhenger av denne posisjonen. Det tas ikke hensyn til
delsirkelmidten

Inndata: 0,1, 2,3

Q216 Sentrum 1. akse?

Sentrum i delsirkelen pa arbeidsplanets hovedakse. Funge-
rer kun hvis Q367 = 0. Verdien er absolutt.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q217 Sentrum 2. akse?

Sentrum i delsirkelen pd arbeidsplanets hjelpeakse. Fungerer
kun hvis Q367 = 0. VVerdien er absolutt.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999
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Hjelpebilde

Parameter

264

Q376 Startvinkel?
Polarvinkel for startpunktet
Inndata : -360 000...+360 000

Q248 Notens apningsvinkel?

Apningsvinkelen er vinkelen mellom start- og endepunkt pa
den runde noten. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0...360

Q378 Mellomliggende vinkelskritt?
Vinkelen mellom to bearbeidingsposisjoner
Inndata : -360 000...+360 000

Q377 Antall repetisjoner?
Antall bearbeidinger av delsirkelen
Inndata: 1...99999

Q207 Mating fresing?
Verktgyets bevegelseshastighet ved fresing i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

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

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

-1 = motfresing

PREDEF: Styringen overtar verdien av en GLOBAL DEF-
setning

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

Q201 Dybde?

Avstand mellom emneoverflate og notbunn. Verdien er inkre-
mentell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q202 Matedybde?

Mal for hvor langt verktgyet skal mates frem. Angi en verdi
som er starre enn 0. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

Q369 Slutttoleranse for dybde?

Toleranse i dybden som gjenstar etter grovbearbeiding.
Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

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

Q338 Infeed for slettfresing?

Innmating i verktgyaksen ved finkutt av sidetoleransen
Q368. Verdien er inkrementell.

0: Finkutt med én mating
Inndata: 0-99999,9999
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Hjelpebilde Parameter

Q200 Sikkerhetsavstand?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Emneoverflate?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q204 2. Sikkerhetsavstand?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q366 Nedsenkstrategi (0/1/2)?
Type nedsenkingsstrategi:

0: loddrett nedsenking. Nedsenkingsvinkelen ANGLE i
verktgytabellen blir ikke vurdert.

1, 2 : pendelnedsenking. Nedsenkingsvinkelen for det aktive
verktgyet ma stilles til en annen verdi enn 0 i ANGLE-kolon-
nen i verktgytabellen. Hvis ikke, vil TNC vise en feilmelding

PREDEF: Styringen bruker verdien fra GLOBAL DEF-setning
Inndata: 0, 1, 2

Q385 Mating glattdreiing?

Verktgyets bevegelseshastighet ved side- og dybdeslettfre-
sing i mm/min

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

Q439 Forhold mating (0-3)?

Angi hva den programmerte matingen gjelder:

0: Matingen refererer til verktgyets senterbane

1: Matingen refererer bare til verktgyets skjeerekant ved slett-
fresing, ellers til senterbanen

2: Matingen refererer til verktgyets skjeerekant for slettfresing
side og slettfresing dybde, ellers til senterbanen

3: Mating refererer alltid til verktgyets skjaerekant
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Hjelpebilde Parameter
Inndata: 0,1, 2, 3

Eksempel

8.3 Frese tapp

8.3.1  Syklus 256 FIRKANTTAPP

ISO-programmering
G256

Bruk

Med syklus 256 kan du bearbeide en rektanguleer tapp. Hvis dimensjonen pé et
emne er stgrre enn den sidematingen som maksimalt er mulig, utfgrer styringen
flere sidematinger til den ferdige dimensjonen er oppnadd.
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Syklusforlgp

1

Verktgyet kjgrer fra syklusstartposisjonen (sentrum av tappen) til startposisjonen
for tappbearbeidingen. Startposisjonen defineres av parameter Q437. Standard-
innstillingen (Q437=0) ligger 2 mm til hgyre for tappemnet

Hvis verktgyet er plassert ved andre sikkerhetsavstand, fgrer styringen verktgyet
til sikkerhetsavstand med hurtiggangen FMAX og derfra til fgrste matedybde med
Mating dybdemating

Sé& kjgrer verktgyet tangentialt til tappkonturen og freser deretter en omgang.

Hvis den ferdige dimensjonen ikke kan oppnas i én omgang, stiller styringen inn
verktgyet pd den gjeldende matedybden for side og utfgrer fresingen enda en
gang. Styringen tar i denne sammenhengen hensyn til dimensjonen pa emnet,
den ferdige dimensjonen og den tillatte sidematingen. Denne prosedyren blir
gjentatt til den definerte ferdige dimensjonen er oppnadd. Hvis du derimot ikke
har valgt startpunktet pa siden, men lagt det til et hjgrne (Q437 ulik 0), freser
styringen spiralformet ut fra startpunktet og innover til den ferdige dimensjonen
er oppnadd.

Hvis flere matinger er ngdvendig i dybden, kjgrer verktgyet tangentialt bort fra
konturen og tilbake til startpunktet for tappbearbeidingen

Deretter beveger styringen verktgyet til neste matedybde og bearbeider tappen pa
denne dybden

Denne prosedyren blir gjentatt til den programmerte tappdybden er oppnadd

P4 slutten av syklusen fgrer styringen verktgyet i verktgyaksen til den sikre
hgyden som er definert i syklusen. Sluttposisjonen stemmer ikke overens med
Startposisjonen
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Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

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

av forposisjoneringen. Verktgyet kjgrer med ilgang i verktgyaksen til

sikkerhetsavstand under emneoverflaten! Kollisjonsfare!

> Angi dybde negativt

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

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis det ikke er tilstrekkelig plass ved siden av tappen for fremkjgringsbevegelsen,
er det kollisjonsfare.

» Avhengig av tilkjgringsposisjon Q439 trenger styringen plass for
fremkjgringsbevegelsen

> Sorg for at det er plass ved siden av tappen for fremkjgringsbevegelsen

> Minst verktgydiameter + 2 mm

» Til slutt posisjonerer styringen verktgyet tilbake pa sikkerhetsavstanden, eller,
hvis den er programmert, til andre sikkerhetsavstand. Sluttposisjonen for
verktgyet etter syklusen stemmer ikke overens med startposisjonen

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

m Styringen forposisjonerer automatisk verktgyet pa verktgyaksen. Overhold Q204
2. SIKKERHETSAVST..

m Syklusen finkutter Q369 TOLERANSE FOR DYBDE med bare én mating.
Parameteren Q338 INFEED SLETTFRESING har ingen effekt pd Q369. Q338
gjelder ved glattebehandling Q368 TOLERANSE FOR SIDE.

®  Styringen reduserer matedybden til skjeerelengden LCUTS som er definert i verk-
tpytabellen, hvis skjeerelengden er kortere enn matedybden Q202 som er angitt i
syklusen.

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

Tips om programmering

® Forhandsposisjoner verktgyet pd startposisjon i arbeidsplanet med radius-
korreksjon RO. Husk parameter Q367 (plassering).

m Fortegnet til syklusparameteren for dybde slar fast arbeidsretningen. Hvis du
velger Dybde = 0, vil ikke styringen utfgre syklusen.
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Syklusparametere
Hjelpebilde
| Q424
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Parameter

Q218 1. Sidelengde?

Tappens lengde, parallelt med arbeidsplanets hovedakse.
Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

Q424 Raemnemal sidelengde 1?

Lengde pa tappemnet, parallelt med arbeidsplanets hjelpe-
akse. Emnedimensjon sidelengde 1 ma angis stgrre enn 1.
sidelengde. Styringen utfgrer flere sidematinger hvis diffe-
ransen mellom emnedimensjon 1 og den ferdige dimensjo-
nen 1 er stgrre enn den tillatte sidematingen (verktgyradius
ganger baneoverlapping Q370). Styringen beregner alltid en
konstant sidemating. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

Q219 2. Sidelengde?

Lengden pa tappen, parallelt med arbeidsplanets hjelpe-
akse. Emnedimensjon sidelengde 2 ma angis st@rre enn 2.
sidelengde. Styringen utfgrer flere sidematinger hvis diffe-
ransen mellom emnedimensjon 2 og den ferdige dimensjo-
nen 2 er stgrre enn den tillatte sidematingen (verktgyradius
ganger baneoverlapping Q370). Styringen beregner alltid en
konstant sidemating. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

Q425 Raemnemal sidelengde 2?

Lengden pa tappemnet, parallell med arbeidsplanets hjelpe-
akse Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

Q220 Radius/fas (+/-)?

Angi verdien for radiusen eller fasen til formelementet. Nar
en positiv verdi blir angitt, lager styringen en avrunding pa
hvert hjgrne. Verdien du har angitt tilsvarer dermed radiusen.
Hvis du angir en negativ verdi, blir det laget en fast pa alle
konturhjgrner. Den angitte verdien tilsvarer lengden pa fasen.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q368 Slutttoleranse for side?

Tillegg i arbeidsplanet som gjenstar etter grovbearbeiding.
Verdien er inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q224 Vinkel ved rotering?

Vinkelen som angir hvor mye hele bearbeidingen skal dreies.
Roteringssentrum er posisjonen til verktgyet ved syklusopp-
kallingen. Verdien er absolutt.

Inndata : -360 000...+360 000
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Parameter

Q367 Plassering av tapp (0/1/2/3/4)?

Tapplassering i forhold til verktgyets posisjon nér syklusopp-
kallingen utfgres:

0: verktgyposisjon = sentrum av tapp

1: verktgyposisjon = nedre venstre hjgrne
2: verktgyposisjon = nedre hgyre hjgrne
3: verktgyposisjon = gvre hgyre hjgrne

4: verktgyposisjon = gvre venstre hjgrne
Inndata: 0,1, 2, 3, 4

Q207 Mating fresing?
Verktgyets bevegelseshastighet ved fresing i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

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

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

-1 = motfresing

PREDEF: Styringen overtar verdien av en GLOBAL DEF-
setning

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

Q201 Dybde?

Avstand mellom emneoverflate og tappunderkant. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q202 Matedybde?

Mal for hvor langt verktgyet skal mates frem. Angi en verdi
som er starre enn 0. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

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

Q200 Sikkerhetsavstand?

Avstand mellom verktgyspiss og emneoverflate. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Emneoverflate?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Overhold Q204 2. Sikkerhetsavstand?

Koordinat pa spindelaksen der verktgy og emne (oppspen-
ningsutstyr) ikke kan kollidere. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q370 Baneoverlapping faktor?
Q370 x verktgyradius utgjgr sidemating k.
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Hjelpebilde Parameter
Inndata: 0.0001...1.9999 alternativ PREDEF
Q437 Tilkjeringsposisjon 0...4)?
Definer tilkjgringsstrategi for verktoyet:
0: til hgyre for tappen (grunninnstilling)
1: nedre venstre hjgrne
2: nedre hgyre hjgrne
3: gvre hgyre hjgrne
4: gvre venstre hjgrne
Hvis det oppstar tilkjgringsmerker pa tappoverflaten ved
tilkjgring med innstillingen Q437=0, velger du en annen tilkjg-
ringsposisjon
Inndata: 0,1, 2, 3, 4
Q215 Maskinoperasjon (0/1/2)?
Definer bearbeidingsomfanget:
0: skrubbing og slettfresing
1: Bare skrubbing

2: Bare skrubbing
Slettfresing side og slettfreesing dybde utfgres bare hvis det
respektive slettfresemalet (Q368, Q369) er definert

Inndata: 0, 1, 2

Q369 Slutttoleranse for dybde?

Toleranse i dybden som gjenstar etter grovbearbeiding.
Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

Q338 Infeed for slettfresing?

Innmating i verktgyaksen ved finkutt av sidetoleransen
Q368. Verdien er inkrementell.

0: Finkutt med én mating
Inndata: 0-99999,9999

Q385 Mating glattdreiing?

Verktgyets bevegelseshastighet ved side- og dybdeslettfre-
sing i mm/min

Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
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8.3.2  Syklus 257 SIRKELTAPP

ISO-programmering
G257

Bruk

Med syklus 257 kan du bearbeide en sirkeltapp. Styringen oppretter sirkeltappen i en
spiralformet mating fra rdemnediameteren.

Syklusforlgp

]

Deretter Igfter styringen av verktgyet hvis det star under den 2. sikkerhets-
avstanden og trekker det tilbake til andre sikkerhetsavstand

Verktgyet kjgrer fra sentrum av tappen til startposisjonen for tappbearbeidingen.
Startposisjonen defineres med parameteren Q376 via polarvinkelen i forhold til
sentrum av tappen

Styringen kjgrer verktgyet i ilgang FMAX til sikkerhetsavstanden Q200 og derfra til
den fgrste matedybden med mating for dybdemating

Deretter oppretter styringen sirkeltappen i en spiralformet mating samtidig som
det tas hensyn til baneoverlappingen

Styringen fgrer verktgyet 2 mm bort fra konturen i en tangential bane

Hvis det trengs flere dybdematinger, utfgres den nye dybdematingen pa det neste
punktet i bortkjgringsbevegelsen

Denne prosedyren blir gjentatt til den programmerte tappdybden er oppnadd

P4 slutten av syklusen Igftes verktgyet — etter den tangentiale bortkjgringen — av

i verktgyaksen til den 2. sikkerhetsavstanden som er definert i syklusen Sluttpo-
sisjonen stemmer ikke overens med startposisjonen
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Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

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

av forposisjoneringen. Verktgyet kjgrer med ilgang i verktgyaksen til

sikkerhetsavstand under emneoverflaten! Kollisjonsfare!

> Angi dybde negativt

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

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis det ikke er tilstrekkelig plass ved siden av tappen for fremkjgringsbevegelsen,
er det kollisjonsfare.

» Kontroller forlppet ved hjelp av den grafiske simuleringen.

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

m Styringen forposisjonerer automatisk verktgyet pa verktgyaksen. Overhold Q204
2. SIKKERHETSAVST..

m Syklusen finkutter Q369 TOLERANSE FOR DYBDE med bare én mating.
Parameteren Q338 INFEED SLETTFRESING har ingen effekt pd Q369. Q338
gjelder ved glattebehandling Q368 TOLERANSE FOR SIDE.

®  Styringen reduserer matedybden til skjeerelengden LCUTS som er definert i verk-
tpytabellen, hvis skjeerelengden er kortere enn matedybden Q202 som er angitt i
syklusen.

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

Tips om programmering

® Forhandsposisjoner verktgyet pd startposisjon i arbeidsplanet (sentrum pa
tappen) med radiuskorreksjon RO.

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

Hjelpebilde
Yi

Q207 / ;

{ g

Q222

Parameter

Q223 Ferdig diameter?
Diameter pé ferdig bearbeidet tapp
Inndata: 0-99999,9999

&

b

l
xV

Yi

Q222 Arbeidsstykke uformatert diam.?

Emnets diameter. Oppgi en emnediameter som er stgrre
enn diameteren pé ferdigproduktet. Styringen utfgrer flere
sidematinger hvis differansen mellom emnediameteren

og diameteren pa ferdigproduktet er stgrre enn den tillatte
sidematingen (verktgyradius ganger baneoverlapping Q370).
Styringen beregner alltid en konstant sidemating.

Inndata: 0-99999,9999

Q368 Slutttoleranse for side?

Tillegg i arbeidsplanet som gjenstar etter grovbearbeiding.
Verdien er inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q207 Mating fresing?
Verktgyets bevegelseshastighet ved fresing i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

®
[
\
<V

z\ ~

Q200 Q204
Q203

T
Q202
Q201

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

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

-1 = motfresing

PREDEF: Styringen overtar verdien av en GLOBAL DEF-
setning

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

Q201 Dybde?

Avstand mellom emneoverflate og tappunderkant. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q202 Matedybde?

Mal for hvor langt verktgyet skal mates frem. Angi en verdi
som er stgrre enn 0. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

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

Q200 Sikkerhetsavstand?

Avstand mellom verktgyspiss og emneoverflate. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Emneoverflate?
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Hjelpebilde

Parameter

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Overhold Q204 2. Sikkerhetsavstand?

Koordinat pa spindelaksen der verktgy og emne (oppspen-
ningsutstyr) ikke kan kollidere. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q370 Baneoverlapping faktor?
Q370 x verktgyradius utgjgr sidemating k.
Inndata: 0.0001...1.9999 alternativ PREDEF

Q376 Startvinkel?

Polarvinkel i forhold til sentrum av tappen som verktgyet
kjgrer ut fra og til tappen.

Inndata: -1...+359

Q215 Maskinoperasjon (0/1/2)?
Definere maskinoperasjon:

0: skrubbing og slettfresing

1: Bare skrubbing

2: bare slettfresing

Inndata: 0, 1, 2

Q369 Slutttoleranse for dybde?

Toleranse i dybden som gjenstar etter grovbearbeiding.
Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

Q338 Infeed for slettfresing?

Innmating i verktgyaksen ved finkutt av sidetoleransen
Q368. Verdien er inkrementell.

0: Finkutt med én mating
Inndata: 0-99999,9999

Q385 Mating glattdreiing?

Verktgyets bevegelseshastighet ved side- og dybdeslettfre-
sing i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brukerhandbok bearbeidingssykluser | 10/2023



Sykluser for fresing | Frese tapp

Eksempel

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brukerhandbok bearbeidingssykluser | 10/2023 277



8.3.3

278

Sykluser for fresing | Frese tapp

Syklus 258 FLERHJORNETAPPER

ISO-programmering
G258

Bruk

Med syklus 258 kan du opprette en regelmessig polygon ved hjelp av
utvendig bearbeiding. Fresingen skjer i en spiralformet bane som gér ut fra
rdemnediameteren.

Syklusforlgp

]

Hvis verktgyet ved begynnelsen av bearbeidingen star under 2. sikker-
hetsavstand, trekker styringen verktgyet tilbake til 2. sikkerhetsavstand

Styringen fgrer verktgyet ut fra sentrum av tappen til startposisjonen for tappbe-
arbeidingen. Startposisjonen er blant annet avhengig av réemnediameteren og
roteringsposisjonen til tappen. Roteringsposisjonen defineres av parameteren
Q224

Verktgyet kjgrer i ilgang FMAX til sikkerhetsavstanden Q200 og derfra til den
fgrste matedybden med mating for dybdemating

Deretter oppretter styringen den mangekantede tappen i en spiralformet mating
samtidig som det tas hensyn til baneoverlappingen

Styringen fgrer verktgyet innover i en tangential bane

Verktgyet Igftes opp med en hurtiggangsbevegelse i spindelakseretningen til 2.
sikkerhetsavstand

Hvis flere dybdematinger er ngdvendig, ferer styringen verktgyet pa nytt til
startpunktet for tappbearbeiding og mater verktgyet i dybden

Denne prosedyren blir gjentatt til den programmerte tappdybden er oppnadd

P4 slutten av syklusen utfgres det f@rst en tangentiell bortkjgringsbevegelse. Sa
fgrer styringen verktgyet i verktgyaksen til 2. sikkerhetsavstand
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Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

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

av forposisjoneringen. Verktgyet kjgrer med ilgang i verktgyaksen til

sikkerhetsavstand under emneoverflaten! Kollisjonsfare!

> Angi dybde negativt

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

MERKNAD

Kollisjonsfare!

| denne syklusen utfgrer styringen en fremkjgringsbevegelse automatisk. Hvis du
ikke setter av tilstrekkelig plass til dette, kan det oppsta en kollisjon.

» Bruk Q224 til & bestemme med hvilken vinkel det fgrste hjgrnet til den
mangekantede tappen skal produseres. Inndataomréde: -360° til +360°

» Avhengig av roteringsposisjonen Q224 ma det veere s mye plass ved siden av
tappen: minste verktgydiameter +2 mm

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Til slutt posisjonerer styringen verktgyet tilbake pa sikkerhetsavstanden, eller, hvis
den er programmert, til andre sikkerhetsavstand. Sluttposisjonen for verktgyet
etter syklusen stemmer ikke overens med startposisjonen! Kollisjonsfare!

» Kontroller bevegelsene til maskinen

> idriftsmodus Programmere i arbeidsomréadet Simulering, kontroller du
endeposisjonen til verktgyet etter syklusen

» Programmer absolutte koordinater etter syklusen (ikke inkrementelle)

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

m Styringen forposisjonerer automatisk verktgyet pa verktgyaksen. Overhold Q204
2. SIKKERHETSAVST..

®  Syklusen finkutter Q369 TOLERANSE FOR DYBDE med bare én mating.
Parameteren Q338 INFEED SLETTFRESING har ingen effekt p4 Q369. Q338
gjelder ved glattebehandling Q368 TOLERANSE FOR SIDE.

m  Styringen reduserer matedybden til skjaerelengden LCUTS som er definert i verk-
tgytabellen, hvis skjeerelengden er kortere enn matedybden Q202 som er angitt i
syklusen.

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

Tips om programmering

m Fgr syklusstart ma du forhandsposisjonere verktgyet i arbeidsplanet. Fgr da
verktgyet til sentrum av tappen med radiuskorreksjon RO.

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

Parameter

Q573=0

Q573 Innsirkel / omkrets (0/1)?

Angi om dimensjonen Q571 skal referere til den innvendige
sirkelen eller til omkretsen:

0: Dimensjon refererer til den innvendig sirkel
1: Dimensjon refererer til omkretsen
Inndata: 0, 1

Q571 Diameter for referansesirkel?

Angi diameteren pa referansesirkelen. Hvorvidt diameteren
som angis her, er basert pd omkretsen eller p& den innvendi-
ge sirkelen, angir du med parameteren Q573. Om ngdvendig
kan du programmere en toleranse.

Inndata: 0-99999,9999

Q222 Arbeidsstykke uformatert diam.?

Angi emnets diameter. Rdemnediameteren ma veere stgrre
enn diameteren til referansesirkelen. Styringen utfgrer flere
sidematinger hvis differansen mellom rdemnediameteren

og diameteren til referansesirkelen er stgrre enn den tillatte
sidematingen (verktgyradius ganger baneoverlapping Q370).
Styringen beregner alltid en konstant sidemating.

Inndata: 0-99999,9999

Q572 Antall hjerner?

Angi antall hjgrner for den mangekantede tappen. Styringen
fordeler alltid hjgrnene likt pa tappen.

Inndata: 3...30

Q224 Vinkel ved rotering?

Bestem med hvilken vinkel det f@grste hjgrnet til den
mangkantede tappen skal produseres.

Inndata : -360 000...+360 000

Q220 Radius/fas (+/-)?

Angi verdien for radiusen eller fasen til formelementet. Nar
en positiv verdi blir angitt, lager styringen en avrunding pa
hvert hjgrne. Verdien du har angitt tilsvarer dermed radiusen.
Hvis du angir en negativ verdi, blir det laget en fast pa alle
konturhjgrner. Den angitte verdien tilsvarer lengden pé fasen.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q368 Slutttoleranse for side?

Sluttoleranse i arbeidsplanet. Hvis du angir en negativ verdi
her, posisjonerer styringen verktgyet pd en diameter utenfor
rdemnediameteren igjen etter skrubbingen. Verdien er inkre-
mentell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q207 Mating fresing?
Verktgyets bevegelseshastighet ved fresing i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
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Hjelpebilde

YA

Q203

N Q351= +1
=
X
=
B Q206
Z| N
0200 Q204
T
Q202
Q201
X

Parameter

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

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

-1 = motfresing

PREDEF: Styringen overtar verdien av en GLOBAL DEF-
setning

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

Q201 Dybde?

Avstand mellom emneoverflate og tappunderkant. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q202 Matedybde?

Mal for hvor langt verktgyet skal mates frem. Angi en verdi
som er stgrre enn 0. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

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

Q200 Sikkerhetsavstand?

Avstand mellom verktgyspiss og emneoverflate. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Emneoverflate?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Overhold Q204 2. Sikkerhetsavstand?

Koordinat pa spindelaksen der verktgy og emne (oppspen-
ningsutstyr) ikke kan kollidere. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q370 Baneoverlapping faktor?
Q370 x verktgyradius utgjgr sidemating k.
Inndata: 0.0001...1.9999 alternativ PREDEF

Q215 Maskinoperasjon (0/1/2)?
Definer bearbeidingsomfanget:

0: skrubbing og slettfresing

1: Bare skrubbing

2: Bare skrubbing
Slettfresing side og slettfreesing dybde utfgres bare hvis det
respektive slettfresemalet (Q368, Q369) er definert

Inndata: 0, 1, 2

Q369 Slutttoleranse for dybde?

Toleranse i dybden som gjenstar etter grovbearbeiding.
Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brukerh&ndbok bearbeidingssykluser | 10/2023 281



Sykluser for fresing | Frese tapp

Hjelpebilde Parameter

Q338 Infeed for slettfresing?

Innmating i verktgyaksen ved finkutt av sidetoleransen
Q368. Verdien er inkrementell.

0: Finkutt med én mating
Inndata: 0-99999,9999

Q385 Mating glattdreiing?

Verktgyets bevegelseshastighet ved side- og dybdeslettfre-
sing i mm/min

Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
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Eksempel
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8.3.4 Programmeringseksempler

Eksempel: frese lomme, tapp og not

vh 90 . %
i | x!z

50 100 -40 -30 -20

; Verktgyoppkalling skrubbing/slettfresing
; Frikjgr verktgy

; Syklusoppkalling utvendig bearbeiding
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; Syklusoppkalling sirkellomme

; Verktgyoppkalling notfres

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brukerhandbok bearbeidingssykluser | 10/2023 285



8.4

8.4.1

286

Sykluser for fresing | Fresing av konturer med SL-sykluser )

; Syklusoppkalling not
; Frikjor verktgy

; Programslutt

Fresing av konturer med SL-sykluser )

Med SL-sykluser kan du sette sammen kompliserte konturer med inntil 12
delkonturer (lommer eller gyer). De enkelte delkonturene legges inn som
underprogrammer. Styringen beregner den samlede konturen ut fra listen over
delkonturer (underprogramnummer) som er angitt i syklus 14 KONTURGEOMETRI

o | stedet for SL-sykluser anbefaler HEIDENHAIN den kraftigere funksjonen
Optimalisert konturfresing Programvarealternativ (#167 / #1-02-1).

Relaterte emner
m QOptimalisert konturfresing) (#167 / #1-02-1)

Mer informasjon: 'Fresing av konturer med OCM-sykluser) (#167 / #1-02-1)",
Side 326

= Konturoppkalling med enkel konturformel CONTOUR DEF
Mer informasjon: "Enkel konturformel", Side 82

m Konturoppkalling med kompleks konturformel SEL CONTOUR
Mer informasjon: "Kompleks konturformel”, Side 86

m Konturoppkalling med syklus 14 KONTURGEOMETRI
Mer informasjon: "syklus14 KONTURGEOMETRI ", Side 81
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Funksjonsbeskrivelse
Underprogrammenes egenskaper

Lukkede konturer uten start- og stoppbevegelser

Omregning av koordinater er tillatt — Koordinater som er programmert for
delkonturer, vil ogsa bli benyttet i etterfglgende underprogrammer, men ma ikke
tilbakestilles etter syklusen

Styringen registrerer en lomme ved & sgke rundt en innvendig kontur, f.eks. ved &
beskrive konturen med klokka og radiuskorrigering RR

Styringen registrerer en gy ved & sgke rundt en utvendig kontur, f.eks. ved &
beskrive konturen med klokka og radiuskorrigering RL

Underprogrammer kan ikke inneholde koordinater for spindelaksen.
Programmer alltid begge aksene i ferste NC-blokk i underprogrammet

Hvis du benytter Q-parametere, skal beregninger og tilordninger alltid utfgres i det
respektive konturunderprogrammet

Uten bearbeidingssykluser, matinger og M-funksjoner

Syklusenes egenskaper

Styringen plasserer verktgyet automatisk i sikkerhetsavstanden fgr hver syklus.
Plasser verktgyet i en sikker posisjon fgr syklusoppkallingen

Hvert dybdeniva blir bearbeidet uten at verktgyet Igftes opp, og verktgyet fgres
rundt sidene av gyene

Radius for innvendige hjgrner kan angis. Dermed kiles ikke verktgyet fast. Frikjg-
ringsmerker unngas (gjelder for ytterste bane ved utfresing og sideslettfresing)

Ved sideslettfresing fglger styringen konturen i en tangential sirkelbane

Ved dybdeslettfresing fgrer styringen ogsa verktgyet i en tangential sirkelbane
mot emnet (f.eks.: spindelakse Z: sirkelbane i plan Z/X)

Styringen bearbeider alltid konturen i en med- eller motbevegelse

Malene for bearbeidingen, som fresedybder, sluttoleranser og sikkerhetsavstand,
angir du sentralt i syklus 20 KONTURDATA.

Skjema: arbeide med SL-sykluser
0 BEGIN SL 2 MM

12 CYCL DEF 14 KONTURGEOMETRI

13 CYCL DEF 20 KONTURDATA

16 CYCL DEF 21 FORBORING

17 CYCL CALL

22 CYCL DEF 23 BUNNPLAN DYBDE

23 CYCL CALL

26 CYCL DEF 24 SIDETOLERANSE

27 CYCL CALL

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 1

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brukerhandbok bearbeidingssykluser | 10/2023

287



Sykluser for fresing | Fresing av konturer med SL-sykluser )

0 BEGIN SL 2 MM
55LBLO
56 LBL 2

60 LBL O

99 END PGM SL2 MM

Tips:
m Lagringsplassen i en SL-syklus er begrenset. Du kan programmere maksimalt
16384 konturelementer i en SL-syklus.

m Sl-syklusene utfgrer omfattende og kompliserte interne beregninger og utfgrer
bearbeidinger basert pa disse. Av sikkerhetsgrunner bgr en grafisk programtest
alltid kjgres fgr bearbeidingen av . P4 den méaten kan du enkelt kontrollere om
bearbeidingen som er beregnet av styringen, vil bli riktig utfgrt.

® Hvis du bruker den lokale Q-parameteren QL i et konturunderprogram, méa du
ogsa tilordne eller beregne denne innenfor konturunderprogrammet.

8.4.2  Syklus 20 KONTURDATA

ISO-programmering
G120

Bruk

| syklus 20 angir du bearbeidingsinformasjon for underprogrammene med
delkonturer.

Relaterte emner
m Syklus 271 OCM KONTURDATA (#167 / #1-02-1)
Mer informasjon: 'Syklus 277 OCM KONTURDATA (#167 / #1-02-1) ', Side 331

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

® Syklus 20 er DEF-aktiv, dvs. at syklus 20 aktiveres i NC-programmet nér den er
definert.

® Bearbeidingsinformasjonen i syklus 20 gjelder for syklusene 21 til 24.

m  Hvis du bruker SL-sykluser i Q-parameterprogrammer, kan du ikke bruke
parameter Q1 til Q20 som programparametere.

m Fortegnet til syklusparameteren for dybde slar fast arbeidsretningen. Hvis du
bruker verdien dybde = 0, vil styringen utfgre denne syklusen fra dybde = 0.
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Syklusparametere
Hjelpebilde Parameter
Q1 Fresedybde?
zA

Avstand mellom emneoverflate og lommebunn Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

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

Q3 Slutttoleranse for side?
Slettfresmal i arbeidsplanet. Verdien er inkrementell.
Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q4 Slutttoleranse for dybde?
Sluttoleranse for dybde. Verdien er inkrementell.
Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q5 Koord. Emneoverflate?
Absolutt koordinat for emneoverflaten
Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q6 Sikkerhetsavstand?
Avstand mellom verktgyforside og emneoverflate. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q7 Sikker hgyde?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

YA Q8 Innvendig avrundingsradius?:

Avrundingsradius for innvendige hjgrner. Den angitte verdien
henviser til verktgyets sentrumsbane og brukes for & bereg-
ne forsiktige bevegelser mellom konturelementene.

Q8 er ikke en radius som styringen legger til som separat
konturelement mellom programmerte elementer.

o=, >_,J Inndata: 0-99999,9999

=

—
007

Q9 Rotasjonsretning? Mot hgyre = -1
Bearbeidingsretning for lommer

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

-
<V
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m
x
®

o

3
=

o

8.4.3  Syklus 21 FORBORING

ISO-programmering
G121

Bruk

Du bruker syklus 21 FORBORING hvis du etterpa bruker et verktgy som ikke har over
middels skjeereeffekt, til utfresing av konturen (DIN 844). Denne syklusen lager en
boring i omradet som senere blir utfrest, for eksempel med syklus 22. Syklus 21
beregner sluttoleransene for side og dybde samt utfresingsverktgyets radius for
innstikkspunktene. Innstikkspunktene er samtidig startpunkter for utboring.

Fgr oppkalling av syklus 21 ma du programmere to sykluser til:

m Syklus 14 KONTURGEOMETRI eller SEL CONTOUR er ngdvendig for syklus 21
FORBORING for & beregne boreposisjonen i nivaet

m Syklus 20 KONTURDATA er ngdvendig for syklus 21 FORBORING, for eksempel
for & beregne boredybden og sikkerhetsavstanden.

Syklusforlgp

Styringen plasserer fgrst verktgyet i nivaet (posisjonen er et resultat av konturen
som du fra fgr har definert med syklus 14 eller SEL CONTOUR, og av infor-
masjonen om utfresingsverktgyet)

Deretter fgres verktgyet i hurtiggang FMAX til sikkerhetsavstanden. (Angi sikker-
hetsavstanden i syklus 20 KONTURDATA)

Verktgyet borer med programmert mating F fra gjeldende posisjon til fgrste
matedybde

Deretter fgrer styringen verktgyet i ilgang FMAX tilbake til fgrste matedybde,
redusert med stoppavstand t

Styringen beregner stoppavstanden automatisk:

B Boredybde til 30 mm: t = 0,6 mm

® Boredybde over 30 mm: t = boredybde/50

= maksimal stoppavstand: 7 mm

Sé& borer verktgyet enda en matedybde med den angitte matingen F

Styringen gjentar disse trinnene (1 til 4) til angitt boredybde er nadd. Sluttoleranse
for dybde blir tatt hensyn til
Deretter kjgrer verktgyet tilbake i verktgyaksen til den sikre hgyden eller til den

siste programmerte posisjonen fgr syklusen. Denne atferden avhenger av
maskinparameteren posAfterContPocket (nr. 201007).

—

N

w

N

al

~N O
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Tips:

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

B | en TOOL CALL-blokk tar ikke styringen hensyn til en programmert deltaverdi DR
ved beregning av innstikkspunktene.

®  P3trange steder kan styringen eventuelt ikke forbore med et verktgy som er
stgrre enn skrubbeverktgyet.

® Hvis Q13=0, brukes dataene til verktgyet som befinner seg i spindelen.

Merknad i forbindelse med maskinparametere

®  Med maskinparameteren posAfterContPocket (nr. 201007) definerer du
hvordan du gér frem etter bearbeiding. Hvis du har programmert ToolAxClea-
ranceHeight, ma du ikke posisjonere verktgyet inkrementelt i planet etter endt
syklus, men i en absolutt posisjon.

Syklusparametere
Hjelpebilde Parameter
Y Q10 Matedybde?

Mal for mating av verktgyet (minusfortegn for negativ
arbeidsretning). Verdien er inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q11 Mating for matedybde?
Verktgyets bevegelseshastighet ved innstikk i mm/min
Inndata: 0-99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

X Q13 eller Q513 Utfresingsverktgynummer?

Nummeret eller navnet pa utfresingsverktgyet. Du kan
overfgre verktgyet direkte fra verktgytabellen med en ved
hjelp av valgmuligheten i handlingslinjen.

Inndata: 0...999999.9 eller maksimalt 255 tegn
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Syklus 22 UTFRESING

ISO-programmering
G122

Bruk

()

Ved hjelp av syklus 22 TOEM definerer du teknologidataene for utfresingen.
For oppkalling av syklus 22 mé du programmere flere sykluser:

m Syklus 14 KONTURGEOMETRI eller SEL CONTOUR

® Syklus 20 KONTURDATA

Bruk eventuelt syklus 21 FORBORING

Relaterte emner

Syklus 272 SKRUBBE OCM (#167 / #1-02-1)
Mer informasjon: "'Syklus 272 SKRUBBE OCM (#167 / #1-02-1)", Side 334

Syklusforlgp

]

Styringen fgrer verktgyet over innstikkspunktet. Dermed blir sluttoleranse for side
tatt hensyn til

| den fgrste matedybden freser verktgyet konturen innenfra og utover med frese-
matingen Q12

Samtidig blir gykonturene (her: C/D) frest ut i retning lommekonturen (her: A/B)

| neste skritt fgrer styringen verktgyet til neste matedybde og gjentar utfresings-
prosedyren til den programmerte dybden er nadd

Deretter kjgrer verktgyet tilbake i verktgyaksen til den sikre hgyden eller til den
siste programmerte posisjonen fgr syklusen. Denne atferden avhenger av
maskinparameteren posAfterContPocket (nr. 201007).
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Tips:

Kollisjonsfare!

Hvis du har stilt parameteren posAfterContPocket (nr. 201007) inn

pd ToolAxClearanceHeight, posisjonerer styringen verktgyet bare i
verktgyakseretning pa sikker hgyde etter syklusens slutt. Styringen posisjonerer
ikke verktgyet pa arbeidsplanet. Kollisjonsfare!

> Posisjoner verktgyet med alle koordinatene til arbeidsplanet etter syklusens
slutt, f.eks. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Programmer en absolutt posisjon etter syklusen, ingen inkrementell bevegelse

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

B Ved etterbearbeiding tar ikke styringen hensyn til en definert slitasjeverdi DR pa
grovbearbeidingsverktgyet.

= Hvis M110 er aktiv under bearbeidingen, blir matingen ved innvendig korrigerte
sirkelbuer redusert tilsvarende.

® Denne syklusen overvaker den definerte brukslengden LU til verktgyet. Hvis LU-
verdien er mindre enn eller DYBDE Q1 sender styringen ut en feilmelding.

®  Syklusen tar hensyn til tilleggsfunksjonene M109 og M110. Styringen holder
matingen for sirkelbuer ved innvendige og utvendige radiuser pa verktgyskjeeret
konstant ved innvendig og utvendig bearbeiding.

Mer informasjon: Brukerhandbok for programmering og testing

Bruk ev. en fres med en endetann som har over middels freseeffekt (DIN
844), eller utfer forboring med syklus 21.

Tips om programmering

m Ved lommekonturer med spisse innvendige hjgrner, kan det bli stdende igjen
restmateriale etter utfresingen hvis du bruker en overlappingsfaktor som er
stgrre enn 1. Kontroller spesielt den innerste banen ved hjelp av testgrafikken,
og finjuster eventuelt pa overlappingsfaktoren. Dermed far du en annen snitt-
inndeling, noe som ofte vil gi gnsket resultat.

= Definer nedsenkingen i syklus 22 med parameter Q19 og kolonnene ANGLE og
LCUTS i verktgytabellen:

m Hvis Q19=0 er definert, senker styringen loddrett ned selv om en senkevinkel
(ANGLE) er definert for det aktive verktgyet

B Hvis du angir ANGLE=90°, senker styringen loddrett ned. Pendelmating Q19
blir da benyttet som innstikksmating.

m  Hvis pendelmating Q19 er definert i syklus 22 og ANGLE er definert i verktgy-
tabellen mellom 0,1 og 89,999, fgrer styringen inn i en heliksbevegelse med
definert ANGLE

®  Hvis pendelmating er definert i syklus 22 uten at ANGLE er definert i verktgy-
tabellen, viser styringen en feilmelding

® Hvis geometriforholdene hindrer at en heliksbevegelse kan brukes (not),
forsgker styringen & bruke en pendelbevegelse (pendelbevegelsen beregnes
ut fra LCUTS og ANGLE (pendellengde = LCUTS / tan ANGLE))
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Merknad i forbindelse med maskinparametere

®  Med maskinparameteren posAfterContPocket (nr. 201007) definerer du atferden
etter bearbeiding av konturlommen.

= PosBeforeMachining: G4 tilbake til startposisjon
® ToolAxClearanceHeight: Posisjoner verktgyaksen til sikker hgyde.
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Syklusparametere

Hjelpebilde

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brukerhandbok bearbeidingssykluser | 10/2023

Parameter

Q10 Matedybde?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q11 Mating for matedybde?
Mating gjennom spindelaksebevegelser
Inndata: 0-99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q12 Mating utfresing?
Mating gjennom bevegelser i arbeidsplanet
Inndata: 0-99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q18 eller Q518 Utfresingsverkt.?

Nummer eller navn pa verktgyet som styringen nettopp har
grovbearbeidet med. Du kan overfgre grovbearbeidingsverk-
tgyet direkte fra verktgytabellen med en ved hjelp av valgmu-
ligheten i handlingslinjen. | tillegg kan du bruke med alter-
nativet Navn i handlingslinjen for & skrive inn verktgynavnet
selv. Styringen setter inn anfgringstegnet automatisk nar

du forlater inndatafeltet. Angi O hvis det ikke er utfgrt noen
grovbearbeidinger. Hvis du angir et nummer eller et navn her,
freser styringen bare ut den delen som grovbearbeidings-
verktgyet ikke har kunnet bearbeide. Hvis etterbearbeidings-
omradet ikke kan nas fra siden, benytter styringen pendelinn-
stikk. | sa fall ma du angi skjeerelengde LCUTS og maksimal
innstikksvinkel ANGLE for verktgyet i verktgytabellen TOOL.T.

Inndata: 0...99999.9 eller maksimalt 255 tegn

Q19 Pendelmating?
Pendelmating i mm/min
Inndata: 0-99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q208 Mating ved tilbaketrekking

Verktgyets bevegelseshastighet i mm/min. ndr det tilbake-
trekkes etter bearbeidingen. Hvis Q208=0 er programmert,
trekker styringen ut verktgyet med mating Q12.

Inndata: 0-99999,9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q401 Matefaktor i %?

Prosentvis faktor som bearbeidingsmatingen (Q12) reduse-
res med nar verktgyet kjgres for fullt inn i materialet under
utfresingen. Ved bruk av matereduksjonen kan du definere
matingen ved utfresing sa hgyt at du oppnar optimale snitt-
vilkar for baneoverlappingen (Q2) som er definert i syklus
20. Styringen reduserer matingen pa overganger eller pa
trange steder slik du har definert det. Dermed blir den samle-
de bearbeidingstiden mindre.

Inndata: 0.0001...100

Q404 Etterbearb.strategi (0/1)?

Spesifiser hvordan styringen skal flytte verktgyet under etter-
arbeiding:
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Hjelpebilde Parameter

0: Styringen flytter verktgyet mellom omradene som skal
etterbearbeides pd den aktuelle dybden langs konturen
Inndataen er bare effektiv hvis diameteren pa etterarbei-
dingsverktgyet er stgrre enn eller lik radiusen pa grovbearbei-
dingsverktgyet.

1: Styringen trekker verktgyet tilbake til en sikker avstand
mellom omrddene som skal etterbearbeides, og beveger seg
deretter til startpunktet for neste utfresingsomrade

Inndata: 0, 1

m
x
o

o

3
o

o
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8.4.5  Syklus 23 BUNNPLAN DYBDE

ISO-programmering
G123

Bruk

Med syklus 23 BUNNPLAN DYBDE blir toleransen for dybde som er programmert i
syklus 20, slettfrest. Styringen farer verktgyet forsiktig (vertikal tangentiell sirkel) mot
flaten som skal bearbeides, hvis det er tilstrekkelig plass. P& trange steder senker
styringen verktgyet loddrett ned til riktig dybde. Sluttoleransen som gjenstar, freses
deretter bort etter utfresingen.

Fgr oppkalling av syklus 23 ma du programmere flere sykluser:
= Syklus 14 KONTURGEOMETRI eller SEL CONTOUR

® Syklus 20 KONTURDATA

® Bruk eventuelt syklus 21 FORBORING

m Bruk eventuelt syklus 22 TOEM

Relaterte emner
m Syklus 273 OCM FRESING DYBDE (#167 / #1-02-1)

Mer informasjon: "Syklus 273 OCM FRESING DYBDE (#167 / #1-02-1)",
Side 339

Syklusforlgp
1 Styringen plasserer verktgyet i sikker hgyde i ilgang FMAX.
2 Deretter fglger en bevegelse i verktgyaksen i mating Q11.

3 Styringen fgrer verktgyet forsiktig (vertikal tangentiell sirkel) mot flaten som
skal bearbeides, hvis det er tilstrekkelig plass. Pa trange steder senker styringen
verktgyet loddrett ned til riktig dybde

4 Sluttoleransen som gjenstar, freses bort etter utfresingen

5 Deretter kjgrer verktgyet tilbake i verktgyaksen til den sikre hgyden eller til den
siste programmerte posisjonen fgr syklusen. Denne atferden avhenger av
maskinparameteren posAfterContPocket (nr. 201007).
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Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du har stilt parameteren posAfterContPocket (nr. 201007) inn

pd ToolAxClearanceHeight, posisjonerer styringen verktgyet bare i
verktgyakseretning pa sikker hgyde etter syklusens slutt. Styringen posisjonerer
ikke verktgyet pa arbeidsplanet. Kollisjonsfare!

> Posisjoner verktgyet med alle koordinatene til arbeidsplanet etter syklusens
slutt, f.eks. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Programmer en absolutt posisjon etter syklusen, ingen inkrementell bevegelse

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

B Styringen beregner automatisk startpunktet for slettfresingens dybde.
Startpunktet avhenger av plassforholdene i lomma.

m Innkjgringsradiusen for posisjonering i sluttdybden er fast definert internt og er
uavhengig av verktgyets innstikksvinkel.

® Hvis M110 er aktiv under bearbeidingen, blir matingen ved innvendig korrigerte
sirkelbuer redusert tilsvarende.

® Denne syklusen overvaker den definerte brukslengden LU til verktgyet. Hvis LU-
verdien er mindre enn eller DYBDE Q15, sender styringen ut en feilmelding.

m Syklusen tar hensyn til tilleggsfunksjonene M109 og M110. Styringen holder
matingen for sirkelbuer ved innvendige og utvendige radiuser pa verktgyskjeeret
konstant ved innvendig og utvendig bearbeiding.

Mer informasjon: Brukerhandbok for programmering og testing

Merknad i forbindelse med maskinparametere

®  Med maskinparameteren posAfterContPocket (nr. 201007) definerer du
atferden etter bearbeiding av konturlommen.

m PosBeforeMachining: G4 tilbake til startposisjon
® ToolAxClearanceHeight: Posisjoner verktgyaksen til sikker hgyde.
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Syklusparametere

Hjelpebilde

Parameter

[/ =}

Q11 Mating for matedybde?
Verktgyets bevegelseshastighet ved innstikk i mm/min
Inndata: 0-99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q12 Mating utfresing?
Mating gjennom bevegelser i arbeidsplanet
Inndata: 0-99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q208 Mating ved tilbaketrekking

Verktgyets bevegelseshastighet i mm/min. nar det tilbake-
trekkes etter bearbeidingen. Hvis Q208=0 er programmert,
trekker styringen ut verktgyet med mating Q12.

Inndata: 0-99999,9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF
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Syklus 24 SIDETOLERANSE

ISO-programmering
G124

Bruk

Med syklus 24 SIDETOLERANSE blir toleransen for side som er programmert i syklus
20, slettfrest. Du kan gjennomfgre denne syklusen i medfres eller motfres.

For oppkalling av syklus 24 méa du programmere flere sykluser:

m Syklus 14 KONTURGEOMETRI eller SEL CONTOUR

® Syklus 20 KONTURDATA

m Bruk eventuelt syklus 21 FORBORING

m Ev. syklus 22 UTFRESING

Relaterte emner
m Syklus 274 OCM FRESING SIDE (#167 / #1-02-1)
Mer informasjon: "syklus 274 OCM FRESING SIDE (#167 / #1-02-1)", Side 343

Syklusforlgp

1 Styringen fgrer verktgyet over komponenten til startpunktet for tilkjgringspo-
sisjonen. Denne posisjonen i nivaet avhenger av en tangential sirkelbane som
styringen deretter bruker til & fgre verktgyet til konturen

2 Deretter beveger styringen verktgyet til forste matedybde i mating for
dybdemating

3 Styringen kjgrer forsiktig til konturen til hele konturen er slettfrest. Hver delkontur
slettfreses separat

4 Styringen kjgrer til eller fra finkonturen i en tangential heliksbue. Starthgyden til
heliksen er 1/25 av sikkerhetsavstanden Q6, men maksimalt den resterende siste
matedybden over sluttdybden

5 Deretter kjgrer verktgyet tilbake i verktgyaksen til den sikre hgyden eller til den
siste programmerte posisjonen fgr syklusen. Denne atferden avhenger av
maskinparameteren posAfterContPocket (nr. 201007).

0 Styringen beregner startpunktet ogsa i forhold til rekkefglgen pa kjgringen.
Hvis du velger slettfresingssyklusen med tasten GOTO og s4 starter
NC-programmet, kan startpunktet ligge pa et annet sted enn hvis du kjgrer
NC-programmet i den definerte rekkefglgen.
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Tips:

Kollisjonsfare!

Hvis du har stilt parameteren posAfterContPocket (nr. 201007) inn

pd ToolAxClearanceHeight, posisjonerer styringen verktgyet bare i
verktgyakseretning pa sikker hgyde etter syklusens slutt. Styringen posisjonerer
ikke verktgyet pa arbeidsplanet. Kollisjonsfare!

> Posisjoner verktgyet med alle koordinatene til arbeidsplanet etter syklusens
slutt, f.eks. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Programmer en absolutt posisjon etter syklusen, ingen inkrementell bevegelse

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

® Hyvis det ikke har blitt definert noen toleranse i syklus 20, vil styringen avgi feil-
meldingen For stor verktgyradius.

m Hvis du fullfgrer syklus 24 uten & ha grovbearbeidet med syklus 22, ligger
radiusen pa bearbeidingsverktgyet pa verdien "0".

m  Styringen beregner automatisk startpunktet for slettfresing. Startpunktet
avhenger av plassforholdene i lommen og programmert toleranse i syklus 20.

® Hvis M110 er aktiv under bearbeidingen, blir matingen ved innvendig korrigerte
sirkelbuer redusert tilsvarende.

® Denne syklusen overvaker den definerte brukslengden LU til verktgyet. Hvis LU-
verdien er mindre enn eller DYBDE Q15, sender styringen ut en feilmelding.

m Syklusen tar hensyn til tilleggsfunksjonene M109 og M110. Styringen holder
matingen for sirkelbuer ved innvendige og utvendige radiuser pé verktgyskjaeret
konstant ved innvendig og utvendig bearbeiding.

Mer informasjon: Brukerhandbok for programmering og testing

Tips om programmering

® Summen av parameteren for sluttoleranse for side (Q14) og slettfresverktgyets
radius mé vaere mindre enn summen av parameteren for sluttoleranse for side
(Q3, syklus 20) og utfresingsverktgyets radius.

= Toleranse for side Q14 blir veerende etter slettfresingen, sd den ma veere mindre
enn toleransen i syklus 20.

m Syklus 24 kan ogsa brukes til konturfresing. | s& fall ma du:

m definere konturen som skal freses, som en separat gy (uten lommebe-
grensning)

® Angi en sluttoleranse (Q3) i syklus 20 som er stgrre enn summen av slut-
toleranse Q14 og verktgyradiusen som benyttes

Merknad i forbindelse med maskinparametere

®  Med maskinparameteren posAfterContPocket (nr. 201007) definerer du
atferden etter bearbeiding av konturlommen.

m PosBeforeMachining: G4 tilbake til startposisjon.
B ToolAxClearanceHeight: Posisjoner verktgyaksen til sikker hgyde.
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Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Q9 Rotasjonsretning? Mot hgyre = -1
Bearbeidingsretning:

+1: rotering mot urviseren

-1: rotering med urviseren

Inndata: -1, +1

Q10 Matedybde?
Mal for hvor langt verktgyet skal mates frem.. Verdien er
inkrementell.

X Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q11 Mating for matedybde?
Verktgyets bevegelseshastighet ved innstikk i mm/min
Inndata: 0-99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q12 Mating utfresing?
Mating gjennom bevegelser i arbeidsplanet
Inndata: 0-99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q14 Slutttoleranse for side?

Toleransen for side Q14 blir vaerende etter slettfresingen.
Toleransen ma vaere mindre enn toleransen i syklus 20
Verdien er inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q438 cller Q5438 Nr./navn pa utfresingsverktay?

Nummer eller navn pa verktgyet som styringen nettopp har
freset ut konturlommen med. Du kan overfgre grovbear-
beidingsverktgyet direkte fra verktgytabellen med en ved
hjelp av valgmuligheten i handlingslinjen. | tillegg kan du
bruke med alternativet Navn i handlingslinjen for & skrive
inn verktgynavnet selv. Nar du forlater inndatafeltet, legger
styringen automatisk til anfgringstegnet ovenfor.

Q438=-1: Verktpyet som ble brukt sist, blir godkjent som
utfresingsverktoy (standardatferd)

Q438=0: Hvis den ikke er grovbearbeidet, angir du numme-
ret pa et verktgy med radius 0. Det er vanligvis verktgyet med
nummeret 0.

Inndata: -1...+32767.9 eller 255 tegn
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8.4.7  Syklus 270 KONTURSYKLUSDATA

ISO-programmering
G270

Bruk
Med denne syklusen kan du definere ulike egenskaper for syklus 25 KONTURKJEDE.
Tips:

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

® Syklus 270 er DEF-aktiv, dvs. at syklus 270 aktiveres i NC-programmet nar den er
definert.

m  |kke definer noen radiuskorrektur ved bruk av syklus 270 i konturunder-
programmet.

m Definer syklus 270 for syklus 25.

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brukerhdndbok bearbeidingssykluser | 10/2023 303



Sykluser for fresing | Fresing av konturer med SL-sykluser )

Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Q390 Fremkj.-/tilbakekj.mate?

Definisjon av start-/stopptype

1: Kjgre fram til konturen tangentialt i en sirkelbue
2: Kjgre fram til konturen tangentialt pa en linje

3: Kjgre loddrett fram til konturen

0 og 4: Ingen stopp- eller startbevegelse utfgres.
Inndata: 1, 2, 3

Q391 Radiuskorr. (0=R0/1=RL/2=RR)?
Definisjon av radiuskorreksjonen:

0: Bearbeide definert kontur uten radiuskorreksjon
1: Bearbeide definert kontur venstrekorrigert

2: Bearbeide definert kontur hgyrekorrigert
Inndata: 0, 1, 2

Q392 Fremkj.radius/tilbakekj.radius?

Gjelder bare nar du har valgt tangential fremkjgring pa en
sirkelbue (Q390=1). Radiusen til innkjgringssirkelen/tilbake-
kjpringssirkelen

Inndata: 0-99999,9999

Q393 Sentervinkel?

Gjelder bare nar du har valgt tangential fremkjgring pa en
sirkelbue (Q390=1). Apningsvinkel pa innkjgringssirkelen
Inndata: 0-99999,9999

Q394 Avstand tilleggspunkt?

Gjelder bare nar du har valgt tangential fremkjgring pa en
rett linje, eller det er valgt vertikal fremkjgring (Q390 = 2 eller
Q390=3). Avstand fra tilleggspunktet som styringen skal
kjgre frem til konturen fra.

Inndata: 0-99999,9999
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8.4.8  Syklus 25 KONTURKJEDE

ISO-programmering
G125

Bruk

Du kan bearbeide dpne og lukkede konturer med denne syklusen, sammen med
syklus 14 KONTURGEOMETRI.

Syklus 25 KONTURKJEDE gir betydelige fordeler nér det gjelder bearbeiding av en
kontur med posisjoneringsblokker:

Styringen overvaker bearbeidingen for 8 unnga underskjeering og skader pa
konturen (kontrollere konturen med testgrafikk)

Hvis verktgyradiusen er for stor, ma konturens innvendige hjgrner kanskje etter-
bearbeides

Bearbeidingen kan alltid utfgres med med- eller motbevegelser. Typen fresing
opprettholdes selv om konturene speilvendes

Ved flere tilfeller kan styringen kan kjgre verktgyet fram og tilbake langsmed
konturen. Det kan redusere bearbeidingstiden.

Du kan definere sluttoleranser for skrubbing og slettfresing i flere arbeidsope-
rasjoner.
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Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du har stilt parameteren posAfterContPocket (nr. 201007) inn

pd ToolAxClearanceHeight, posisjonerer styringen verktgyet bare i
verktgyakseretning pa sikker hgyde etter syklusens slutt. Styringen posisjonerer
ikke verktgyet pa arbeidsplanet. Kollisjonsfare!

> Posisjoner verktgyet med alle koordinatene til arbeidsplanet etter syklusens
slutt, f.eks. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Programmer en absolutt posisjon etter syklusen, ingen inkrementell bevegelse

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

B Styringen tar kun hensyn til fgrste label i syklus 14 KONTURGEOMETRI.

B Lagringsplassen i en SL-syklus er begrenset. Du kan programmere maksimalt
16384 konturelementer i en SL-syklus.

® Hvis M110 er aktiv under bearbeidingen, blir matingen ved innvendig korrigerte
sirkelbuer redusert tilsvarende.

B Syklusen tar hensyn til tilleggsfunksjonene M109 og M110. Styringen holder
matingen for sirkelbuer ved innvendige og utvendige radiuser pa verktgyskjaeret
konstant ved innvendig og utvendig bearbeiding.

Mer informasjon: Brukerhandbok for programmering og testing

Tips om programmering
® Syklus 20 KONTURDATA er ikke ngdvendig.

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

® Hvis du bruker den lokale Q-parameteren QL i et konturunderprogram, méa du
ogsa tilordne eller beregne denne innenfor konturunderprogrammet.
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Syklusparametere

Hjelpebilde
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Parameter

Q1 Fresedybde?

Avstanden mellom emneoverflate og konturbunn. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q3 Slutttoleranse for side?
Slettfresmal i arbeidsplanet. Verdien er inkrementell.
Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q5 Koord. Emneoverflate?
Absolutt koordinat for emneoverflaten
Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q7 Sikker hgyde?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q10 Matedybde?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q11 Mating for matedybde?
Mating gjennom spindelaksebevegelser
Inndata: 0-99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q12 Mating utfresing?
Mating gjennom bevegelser i arbeidsplanet
Inndata: 0-99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q15 Climb or up-cut? Motsatt bev.=-1

+1: Medfresing

-1: Motfresing

0: Vekselvis med- og motfresing ved flere fremmatinger:
Inndata: -1, 0, +1

Q18 eller Q518 Utfresingsverkt.?

Nummer eller navn pé verktgyet som styringen nettopp har
grovbearbeidet med. Du kan overfgre grovbearbeidingsverk-
teyet direkte fra verktgytabellen med en ved hjelp av valgmu-
ligheten i handlingslinjen. | tillegg kan du bruke med alter-
nativet Navn i handlingslinjen for & skrive inn verktgynavnet
selv. Styringen setter inn anfgringstegnet automatisk nar

du forlater inndatafeltet. Angi O hvis det ikke er utfgrt noen
grovbearbeidinger. Hvis du angir et nummer eller et navn her,
freser styringen bare ut den delen som grovbearbeidings-
verktgyet ikke har kunnet bearbeide. Hvis etterbearbeidings-
omradet ikke kan nas fra siden, benytter styringen pendelinn-
stikk. | s& fall ma du angi skjeerelengde LCUTS og maksimal
innstikksvinkel ANGLE for verktgyet i verktgytabellen TOOL.T.

Inndata: 0...99999.9 eller maksimalt 255 tegn
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Hjelpebilde

Parameter

Q446 Godtatt restmateriale?

Angi opptil hvilken verdi i mm du godtar restmaterialet pa
konturen. Hvis du f.eks. angir 0,01 mm, gjennomfarer ikke
styringen restmaterialbearbeiding lenger fra en restmaterial-
tykkelse pa 0,01 mm.

Inndata: 0.001...9.999

Q447 Maksimal tilkoblingsavstand?

Maksimal avstand mellom to omrader som skal etterarbei-
des. Innenfor denne avstanden fgrer styringen uten opplgf-
tingsbevegelse pa bearbeidingsdybden langs konturen.

Inndata: 0...999.999

Q448 Baneforlengelse?

Verdi for forlengelsen av verktgybanen ved starten og slutten
av konturomradet. Styringen forlenger verktgybanen alltid
parallelt med konturen.

Inndata: 0...99.999
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Syklus 275 KONTURNOT VIRVELFR.

ISO-programmering
G275

Bruk

Med denne syklusen kan du — sammen med syklus 14 KONTUR - bearbeide dpne
og lukkede noter eller konturnoter fullstendig med virvelfresmetoden.

Ved virvelfresing kan du bruke stg@rre skjeeredybde og hgyere skjeerehastighet, da
de ensartede skjaerebetingelsene gjgr at verktgyet ikke utsettes for slitasjegkende
pavirkning. Ved bruk av skjeereplater kan du utnytte hele skjaerelengden og dermed
gke sponvolumet per tann. | tillegg skéner virvelfresing maskinmekanikken.

Hvis denne fresemetoden i tillegg kombineres med den integrerte adaptive
matingsreguleringen AFC (#45 / #2-31-1), kan man oppna enorme tidsbesparelser.

Mer informasjon: Brukerhdndbok for programmering og testing

Avhengig av syklusparametrene er fglgende bearbeidingsalternativer tilgjengelige:
= Full bearbeiding: skrubbing, slettfresing side

m Kun skrubbing (grovfresing)

m Kun finkutt side

Skjema: arbeide med SL-sykluser
0 BEGIN CYC275 MM

12 CYCL DEF 14 KONTURGEOMETRI
13 CYCL DEF 275 KONTURNOT VIRVELFR.
14 CYCL CALL M3

50 L Z+250 RO FMAX M2
51 LBL 10

55LBL O

99 END PGM CYC275 MM
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Syklusforlgp
Skrubbing ved lukket not

Konturbeskrivelsen for en lukket not ma alltid begynne med en rett linje-blokk (L-
blokk).

1 Verktgyet kjgrer med posisjoneringslogikk til startpunktet i konturbeskrivelsen og
pendler med nedsenkingsvinkelen som er definert i verktgytabellen, til den fgrste
matedybden. Nedsenkingsstrategien defineres av parameter Q366.

2 Styringen brotsjer noten i sirkelformede bevegelser frem til kontursluttpunktet.
Under den sirkelformede bevegelsen forskyver styringen verktgyet i bearbeidings-
retningen med en brukerdefinert fremmating (Q436). Medfres eller motfres for de
sirkelformede bevegelsene fastlegges med parameteren Q351

3 Ved kontursluttpunktet kjgrer styringen verktgyet til sikker hgyde og posisjonerer
tilbake til startpunktet for konturbeskrivelsen

4 Denne prosedyren gjentas til den programmerte notdybden er nadd
Slettfresing ved lukket not

5 Huvis toleransene er definert, slettfreser styringen notveggene, hvis angitt i flere
matinger. Styringen kjgrer notveggen tangentielt ut fra det definerte startpunktet.
Styringen tar hensyn til medfres/motfres

Skrubbing ved apen not

Konturbeskrivelsen for en dpen not mé alltid begynne med en Approach-blokk
(APPR-blokk).

1 Verktgyet kjgrer med posisjoneringslogikk til startpunktet for bearbeidingen, som
fremgar av parameterne definert i APPR-blokken, og posisjonerer seg der loddrett
pa den fgrste matedybden

2 Styringen brotsjer noten i sirkelformede bevegelser frem til kontursluttpunktet.
Under den sirkelformede bevegelsen forskyver styringen verktgyet i bearbeidings-
retningen med en brukerdefinert fremmating (Q436). Medfres eller motfres for de
sirkelformede bevegelsene fastlegges med parameteren Q351

3 Ved kontursluttpunktet kjgrer styringen verktgyet til sikker hgyde og posisjonerer
tilbake til startpunktet for konturbeskrivelsen

4 Denne prosedyren gjentas til den programmerte notdybden er nadd
Slettfresing ved apen not

5 Hovis toleransene er definert, slettfreser styringen notveggene, hvis angitt i flere
matinger. Styringen kjgrer notveggen ut fra startpunktet som er definert i APPR-
blokken. Styringen tar hensyn til medfres og motfres
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Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du har stilt parameteren posAfterContPocket (nr. 201007) inn

pd ToolAxClearanceHeight, posisjonerer styringen verktgyet bare i
verktgyakseretning pa sikker hgyde etter syklusens slutt. Styringen posisjonerer
ikke verktgyet pa arbeidsplanet. Kollisjonsfare!

> Posisjoner verktgyet med alle koordinatene til arbeidsplanet etter syklusens
slutt, f.eks. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Programmer en absolutt posisjon etter syklusen, ingen inkrementell bevegelse

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

B Lagringsplassen i en SL-syklus er begrenset. Du kan programmere maksimalt
16384 konturelementer i en SL-syklus.

m Styringen trenger ikke syklus 20 KONTURDATA i forbindelse med syklus 275.

= Syklusen finkutter Q369 TOLERANSE FOR DYBDE med bare én mating.
Parameteren Q338 INFEED SLETTFRESING har ingen effekt pd Q369. Q338
gjelder ved glattebehandling Q368 TOLERANSE FOR SIDE.

B Syklusen tar hensyn til tilleggsfunksjonene M109 og M110. Styringen holder
matingen for sirkelbuer ved innvendige og utvendige radiuser pa verktgyskjaeret
konstant ved innvendig og utvendig bearbeiding.

Mer informasjon: Brukerhandbok for programmering og testing

Tips om programmering

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

® Hvis du bruker syklus 275 KONTURNOT VIRVELFR., kan du bare definere ett
konturunderprogram i syklus 14 KONTURGEOMETRI.

m | konturunderprogrammet definerer du senterlinjen for noten med alle
tilgjengelige banefunksjoner.

m Startpunktet skal ikke ligge i et hjgrne av konturen ved en lukket not.
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Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Q215 Maskinoperasjon (0/1/2)?
Definer bearbeidingsomfanget:

0: skrubbing og slettfresing

1: Bare skrubbing

2: Bare skrubbing
Slettfresing side og slettfreesing dybde utfgres bare hvis det
respektive slettfresemalet (Q368, Q369) er definert

Inndata: 0, 1, 2

Q219 Bredde pa not?

Angi bredden pa noten, denne er parallell til arbeidsplanets
hjelpeakse. Nar notens bredde tilsvarer verktgyets diameter,
freser styringen et langhull. Verdien er inkrementell.

Maksimal notbredde ved skrubbing: Det dobbelte av verktgy-
diameteren

Inndata: 0-99999,9999

Q368 Slutttoleranse for side?

Tillegg i arbeidsplanet som gjenstar etter grovbearbeiding.
Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

Q436 Mating per omlep?

Verdi som styringen forskyver verktgyet med, per omlgp i
bearbeidingsretningen. Verdien er absolutt.

Inndata: 0-99999,9999

Q207 Mating fresing?

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

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

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

-1 = motfresing

PREDEF: Styringen overtar verdien av en GLOBAL DEF-
setning

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

Q201 Dybde?

i 0206 Avstand mellom emneoverflate og notbunn. Verdien er inkre-
zh ~ mentell.
Inndata: -99999,9999-+99999,9999
Q338 Q202 Matedybde?

Mal for hvor langt verktgyet skal mates frem. Angi en verdi
som er stgrre enn 0. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

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

Q338 Infeed for slettfresing?

Innmating i verktgyaksen ved finkutt av sidetoleransen
Q368. Verdien er inkrementell.

0: Finkutt med én mating
Inndata: 0-99999,9999

Q385 Mating glattdreiing?

Verktgyets bevegelseshastighet ved side- og dybdeslettfre-
sing i mm/min

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

Q200 Sikkerhetsavstand?

Avstand mellom verktgyspiss og emneoverflate. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Hjelpebilde
zA
Q200 (368 ll}ﬂo“
Q203 | [
a -
i X

Q203 Koord. Emneoverflate?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q204 2. Sikkerhetsavstand?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q366 Nedsenkstrategi (0/1/2)?
Type nedsenkingsstrategi:

0 = loddrett nedsenking. Uavhengig av nedsenkingsvinkelen
ANGLE som er definert i verktgytabellen, senker styringen
verktgyet loddrett ned

1 = uten funksjon

2 = pendelnedsenking. Nedsenkingsvinkelen for det aktive
verktgyet ma settes til en annen verdi enn 0 i ANGLE-kolon-
nen i verktgytabellen. Hvis ikke, vil TNC vise en feilmelding

Inndata: 0, 1, 2 alternativ PREDEF

Q369 Slutttoleranse for dybde?

Toleranse i dybden som gjenstar etter grovbearbeiding.
Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

Q439 Forhold mating (0-3)?
Angi hva den programmerte matingen gjelder:
0: Matingen refererer til verktgyets senterbane

1: Matingen refererer bare til verktgyets skjeerekant ved slett-
fresing, ellers til senterbanen

2: Matingen refererer til verktgyets skjaerekant for slettfresing
side og slettfresing dybde, ellers til senterbanen

3: Mating refererer alltid til verktgyets skjaerekant
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Hjelpebilde Parameter
Inndata: 0,1, 2, 3

Eksempel
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8.4.10 Syklus 276 KONTURKJEDE 3D

ISO-programmering
G276

Bruk

Med denne syklusen kan apne og lukkede konturer bearbeides i kombinasjon
med syklus 14 KONTURGEOMETRI og syklus 270 KONTURSYKLUSDATA Du kan
0gséa arbeide med automatisk registrering av restmateriale. Dermed kan du f.eks.
bearbeide innvendige hjgrner ferdig i etterkant med et mindre verktgy.

Syklus 276 KONTURKJEDE 3D bearbeider sammenlignet med syklus

25 KONTURKJEDE ogsa koordinater pa verktgyaksen som er definert i
konturunderprogrammet. Dermed kan denne syklusen bearbeide tredimensjonale
konturer.

Det anbefales & bearbeide syklus 270 KONTURSYKLUSDATA fgr syklus 276
KONTURKJEDE 3D.
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Syklusforlgp
Bearbeiding av en kontur uten fremmating: fresedybde Q1=0

1

4

Verktgyet kjgrer til startpunktet for bearbeidingen. Dette startpunktet er et resultat
av det fgrste konturpunktet, den valgte fresetypen og parameterne fra syklus

270 KONTURSYKLUSDATA som er definert tidligere, f.eks. Fremkj.mate. Her fgrer
styringen verktgyet til ferste matedybde

Styringen kjgrer til konturen i henhold til den definerte syklus 270
KONTURSYKLUSDATA og gjennomfgrer deretter bearbeidingen til slutten av
konturen

P4 slutten av konturen gjennomfgres frakjgringsbevegelsen som definert i syklus
270 KONTURSYKLUSDATA

Til slutt posisjonerer styringen verktgyet i sikker hgyde

Bearbeiding av en kontur med fremkjgring: fresedybde Q1 forskjellig fra 0 og
tilleggsdybde Q10 definert

1

Verktgyet kjgrer til startpunktet for bearbeidingen. Dette startpunktet er et resultat
av det fgrste konturpunktet, den valgte fresetypen og parameterne fra syklus

270 KONTURSYKLUSDATA som er definert tidligere, f.eks. Fremkj.mate. Her fgrer
styringen verktgyet til ferste matedybde

Styringen kjgrer til konturen i henhold til den definerte syklus 270
KONTURSYKLUSDATA og gjennomfgrer deretter bearbeidingen til slutten av
konturen

Hvis en bearbeiding er valgt i med- og motfres (Q15=0), gjennomfgrer styringen
en pendelbevegelse. Den utfgrer matebevegelsen pé slutten og pad kontor-
startpunktet. Hvis Q15 ikke er lik 0, kjgrer styringen verktgyet i sikker hgyde
tilbake til startpunktet for bearbeidingen og der til den neste matedybden
Frakjgringsbevegelsen gjennomfgres som definert i syklus 270
KONTURSYKLUSDATA

Denne prosedyren gjentas til den programmerte dybden er nadd
Til slutt posisjonerer styringen verktgyet i sikker hgyde
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Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du har stilt parameteren posAfterContPocket (nr. 201007) inn

pd ToolAxClearanceHeight, posisjonerer styringen verktgyet bare i
verktgyakseretning pa sikker hgyde etter syklusens slutt. Styringen posisjonerer
ikke verktgyet pa arbeidsplanet. Kollisjonsfare!

> Posisjoner verktgyet med alle koordinatene til arbeidsplanet etter syklusens
slutt, f.eks. L X+80 Y+0 RO FMAX

» Programmer en absolutt posisjon etter syklusen, ingen inkrementell bevegelse

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis du posisjonerer verktgyet bak en hindring fgr syklusoppkalling, kan det
oppstéa en kollisjon.

> Fgr syklusoppkall ma du posisjonere verktgyet slik at styringen kan kjgre til
konturstartpunktet uten kollisjon

> Hvis posisjonen til verktgyet ved syklusoppkall er under den sikre hgyden, viser
styringen en feilmelding

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

® Hvis du bruker APPR- og DEP-blokker til & kjgre frem og tilbake, overvaker
styringen om disse bevegelsene frem og tilbake skader konturen.

B Hvis du bruker syklus 25 KONTURKJEDE, kan du bare definere ett underprogram
i syklus 14 KONTURGEOMETRI.

m | forbindelse med syklus 276 anbefales det & bruke syklus 270
KONTURSYKLUSDATA. Syklus 20 KONTURDATA er derimot ikke ngdvendig.

m |agringsplassen i en SL-syklus er begrenset. Du kan programmere maksimalt
16384 konturelementer i en SL-syklus.

= Hvis M110 er aktiv under bearbeidingen, blir matingen ved innvendig korrigerte
sirkelbuer redusert tilsvarende.

m Syklusen tar hensyn til tilleggsfunksjonene M109 og M110. Styringen holder
matingen for sirkelbuer ved innvendige og utvendige radiuser pa verktgyskjeeret
konstant ved innvendig og utvendig bearbeiding.

Mer informasjon: Brukerhandbok for programmering og testing

Tips om programmering

m Den fgrste NC-blokken i konturunderprogrammet ma inneholde verdier i alle de
tre aksene X, Y og Z.

m Fortegnet til parameteren for dybde slar fast arbeidsretningen. Hvis du
programmerer dybde = 0, bruker styringen koordinatene til verktgyaksen som er
angitt i konturunderprogrammet.

®  Hvis du bruker den lokale Q-parameteren QL i et konturunderprogram, méa du
0gsa tilordne eller beregne denne innenfor konturunderprogrammet.
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Syklusparametere

Hjelpebilde

Parameter

Q1 Fresedybde?

Avstanden mellom emneoverflate og konturbunn. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q3 Slutttoleranse for side?
Slettfresmal i arbeidsplanet. Verdien er inkrementell.
Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q7 Sikker hgyde?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q10 Matedybde?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q11 Mating for matedybde?
Mating gjennom spindelaksebevegelser
Inndata: 0-99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q12 Mating utfresing?
Mating gjennom bevegelser i arbeidsplanet
Inndata: 0-99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q15 Climb or up-cut? Motsatt bev.=-1

+1: Medfresing

-1: Motfresing

0: Vekselvis med- og motfresing ved flere fremmatinger:
Inndata: -1, 0, +1

Q18 eller Q518 Utfresingsverkt.?

Nummer eller navn pa verktgyet som styringen nettopp har
grovbearbeidet med. Du kan overfgre grovbearbeidingsverk-
tgyet direkte fra verktgytabellen med en ved hjelp av valgmu-
ligheten i handlingslinjen. | tillegg kan du bruke med alter-
nativet Navn i handlingslinjen for & skrive inn verktgynavnet
selv. Styringen setter inn anfgringstegnet automatisk nar

du forlater inndatafeltet. Angi 0 hvis det ikke er utfgrt noen
grovbearbeidinger. Hvis du angir et nummer eller et navn her,
freser styringen bare ut den delen som grovbearbeidings-
verktgyet ikke har kunnet bearbeide. Hvis etterbearbeidings-
omradet ikke kan nas fra siden, benytter styringen pendelinn-
stikk. | sa fall méa du angi skjeerelengde LCUTS og maksimal
innstikksvinkel ANGLE for verktgyet i verktgytabellen TOOL.T.

Inndata: 0...99999.9 eller maksimalt 255 tegn

Q446 Godtatt restmateriale?
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Hjelpebilde

Parameter

m
x
o
o
3
=]
o

Angi opptil hvilken verdi i mm du godtar restmaterialet pa
konturen. Hvis du f.eks. angir 0,01 mm, gjennomfgrer ikke
styringen restmaterialbearbeiding lenger fra en restmaterial-
tykkelse p4 0,01 mm.

Inndata: 0.001...9.999

Q447 Maksimal tilkoblingsavstand?

Maksimal avstand mellom to omrader som skal etterarbei-
des. Innenfor denne avstanden fgrer styringen uten opplgf-
tingsbevegelse pa bearbeidingsdybden langs konturen.

Inndata: 0...999.999

Q448 Baneforlengelse?

Verdi for forlengelsen av verktgybanen ved starten og slutten
av konturomradet. Styringen forlenger verktgybanen alltid
parallelt med konturen.

Inndata: 0...99.999
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8.4.11 Programmeringseksempler
Eksempel: Utfresing av lomme med SL-sykluser og etterbearbeiding

z

A-A

T 1
60 90 100

O -4
o1

30
; Frikjgr verktgy

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brukerhandbok bearbeidingssykluser | 10/2023

; Verktgyoppkalling grovbearbeidingsverktgy, diameter
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; Syklusoppkalling grovbearbeiding
; Frikjgr verktgy
; Verktgyoppkalling etterbearbeidingsverktgy, diameter 8

; Syklusoppkalling etterbearbeiding
; Frikjgr verktgy

; Programslutt

; Konturunderprogram
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Eksempel: forboring, skrubbing og slettfresing med overlagrede
konturer med SL-sykluser

g T T

35 65

; Verktgyoppkalling bor, diameter 12
; Frikjgr verktgy

; Syklusoppkalling forboring
; Frikjor verktgy
; Verktgyoppkalling skrubbing/slettfresing, D12
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; Syklusoppkalling utfresing

; Syklusoppkalling slettfresing dybde

; Syklusoppkalling slettfresing side
; Frikjor verktgy
; Programslutt

; Konturunderprogram 1: venstre lomme

; Konturunderprogram 2: hgyre lomme

; Konturunderprogram 3: firkantgy venstre

; Konturunderprogram 4: trekantgy hgyre
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Eksempel: Konturkjede

0]

0

N

0

X

]

100

)]
]
o

; Verktgyoppkalling, diameter 20
; Frikjgr verktgy

; Syklusoppkalling
; Frikjor verktgy
; Programslutt

; Konturunderprogram
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8.5 Fresing av konturer med OCM-sykluser) (#167 / #1-02-1)

8.5.1 Grunnlag

Fglg maskinhandboken!
Denne funksjonen blir aktivert av maskinprodusenten.

Med OCM-syklusene (Optimized Contour Milling) kan du sette sammen
kompliserte konturer av delkonturer. De er kraftigere enn syklusene 22 til 24. OCM-
syklusene har fglgende tilleggsfunksjoner:

m Ved grovfresing overholder styringen angitt inngripsvinkel
= | tillegg til lommer kan du ogséa bearbeide gyer og dpne lommer

Programmerings- og betjeningsmerknader:

B Du kan programmere maksimalt 16 384 konturelementer i en OCM-
syklus.

m  OCM-syklusene utfgrer omfattende og kompliserte interne beregninger
og utfgrer bearbeidinger basert pa disse Av sikkerhetsgrunner ma det
for selve arbeidet kjgres en grafisk test! P4 den maten kan du enkelt
kontrollere om bearbeidingen som er beregnet av styringen, vil bli riktig
utfert.

Relaterte emner

m  Konturoppkalling med enkel konturformel CONTOUR DEF
Mer informasjon: "Enkel konturformel”, Side 82

= Konturoppkalling med kompleks konturformel SEL CONTOUR
Mer informasjon: "Kompleks konturformel”, Side 86

m  OCM-sykluser for figurdefinisjon
Mer informasjon: "OCM-sykluser for figurdefinisjon", Side 125

Funksjonsbeskrivelse

Inngrepsvinkel

Ved grovfresing overholder styringen angitt inngrepsvinkel. Du definerer
inngrepsvinkelen indirekte med baneoverlapping. Baneoverlappingen kan ha en verdi
pd maksimalt 1,99. Dette tilsvarer en vinkel p& nesten 180°.
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Kontur

Du definerer konturen med CONTOUR DEF / SEL CONTOUR eller med OCM-
figursyklusene 127x.

Lukkede lommer kan du ogsé definere med syklus 14.

Malene for bearbeidingen, som fresedybder, sluttoleranser og sikker hgyde, angir du
sentralt i syklus 271 OCM KONTURDATA eller i figursyklusene 127x.

CONTOUR DEF / SEL CONTOUR:

| CONTOUR DEF / SEL CONTOUR kan den fgrste konturen vaere en lomme elleren
begrensning. Pafglgende konturer programmerer du som gyer eller lommer. Apne
lommer ma programmeres med en begrensning og en @y.

Slik gar du frem:

» Programmere CONTOUR DEF

Definere fgrste kontur som lomme og den andre som gy
Definer syklus 271 OCM KONTURDATA

Programmer syklusparameter Q569=1

Styringen tolker ikke den fgrste konturen som lomme, men som en &pen
begrensning. Ut fra den &pne begrensningen og gya som programmeres etterpd,
oppstar en dpen lomme.

> Definer syklus 272 SKRUBBE OCM

v v v v

Merknader til programmeringen:

= Fglgekonturer som befinner seg utenfor den fgrste konturen, tas ikke
hensyn til.

B Den fgrste dybden til delkonturen er dybden til syklusen. Den
programmerte konturen er begrenset til denne dybden. Ytterligere
delkonturer kan ikke vaere dypere enn dybden til syklusen. Begynn derfor
listen med den dypeste lommen.

OCM-figursykluser:

| OCM-figursyklusene kan figuren veere en lomme, gy eller en begrensning. Hvis du
gnsker & programmere en gy eller &pen lomme, bruker du syklusene 128x.

Slik gar du frem:
» Programmer figuren med syklusene 127x

» Programmer begrensningssyklus 128x hvis den fgrste figuren er en gy eller dpen
lomme

> Definer syklus 272 SKRUBBE OCM
Mer informasjon: "OCM-sykluser for figurdefinisjon", Side 125

Bearbeide restmateriale

Syklusene gjgr det mulig 8 arbeide med stegrre verktgy ved grovfresing og &
bearbeide restmateriale med mindre verktgy. Ogsa ved glatting tar styringen hensyn
til materialet som ble utfrest pa forhand, og slettfreseverktgyet blir ikke overbelastet.

Mer informasjon: "Eksempel: dpen lomme og etterbearbeiding med OCM-sykluser’,
Side 349

0 ® Hyvis det blir liggende restmateriale igjen i de indre hjgrnene etter skrubb-
ebearbeidingen, kan du bruke et mindre utfresingsverktgy eller definere
en ekstra utfresingsprosedyre med et mindre verktgy.
m Hvis du ikke kan rydde de indre hjgrnene fullstendig, kan styringen
skade konturen under skrafasing. For & unnga konturskader bgr du fglge
fremgangsmaten nedenfor.
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Fremgangsmate ved restmateriale i indre hjgrner

Eksempelet viser innvendig bearbeiding av en kontur med flere verktgyer
som oppviser stgrre radiuser enn den programmerte konturen. Til tross for
verktgyradiuser som blir mindre, blir det liggende restmateriale igjen i de indre

hjernene etter utfresingen, som styringen tar hensyn til ved pafglgende glatting og
skrafasing.

| eksempelet bruker du fglgende verktgy:
® MILL_D20_ROUGH, @ 20 mm

® MILL_D10_ROUGH, @ 10 mm

® MILL_D6_FINISH, @ 6 mm

= NC_DEBURRING_D6, @ 6 mm

Det innvendige hjgrnet i eksempelet med radius 4 mm
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Skrubbing
> Forskrubb konturen med verktgyet MILL_D20_ROUGH

Styringen tar hensyn til Q-parameteren Q578 FAKTOR INDRE HJOERNER, som gir
indre hjgrner pa 12 mm under forskrubbing.

\4

Resulterende indre radius =
R+ (Q578 * Ry)
10 + (0,2 *10) = 12

> Etterskrubb kontur med mindre verktgy MILL_D10_ROUGH

Styringen tar hensyn til Q-parameteren Q578 FAKTOR INDRE HJOERNER, som gir
indre hjgrner p4 6 mm under forskrubbing.

\4

Resulterende indre radius =
Rr+(Q578 * Ry)
5+(0,2*5)=6

-1: Verktgyet som ble brukt sist, blir brukt
som utfresingsverktgy

Slettfresing
Slettfres konturen med verktgyet MILL_D6_FINISH

Med slettfresverktgyet er innvendige radiuser pa 3,6 mm mulig. Det betyr

at slettfresverktgyet kan produsere de forhdndsangitte indre radiusene pa

4 mm. Styringen tar imidlertid hensyn til restmaterialet i utfresingsverktgyet
MILL_D10_ROUGH. Styringen produserer konturen med de indre radiusene til det
forrige skrubbeverktgyet pd 6 mm. Dermed blir ikke slettfreseren overbelastet.

v Vv

Resulterende indre radius =
R+ (Q578 *Ry)
3+(0,2*3)=3,6

-1: Verktgyet som ble brukt sist, blir brukt
som utfresingsverktgy
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Skrafresing

> Skrafrese kontur: Nar du definerer syklusen, ma du definere det siste
utfresingsverktgyet i skrubbeprosedyren.

Hvis du overtar slettfresverktgyet som utfresingsverktgy, skader
styringen konturen. | dette tilfeller gar styringen ut fra at slettfresen
har produsert konturen med innvendige radiuser pa 3,6 mm. Men
slettfresen har, grunnet den forutgdende skrubbebearbeidingen,
begrenset de innvendige radiusene til 6 mm.

Utfresingsverktgy fra siste
skrubbeprosedyre

Posisjoneringslogikk for OCM-sykluser
Verktgyet er aktuelt posisjonert over den sikre hgyden.
1 Styringen kjgrer verktgyet til arbeidsplanet med ilgang til startpunktet.

2 Verktgyet kjgrer med FMAX til Q260 SIKKER HOEYDE og deretter til Q200
SIKKERHETSAVST.

3 Deretter posisjonerer styringen verktgyet til verktgyaksen med Q253 MATING
FORPOSISJON. til startpunktet.

Verktgyet er aktuelt posisjonert under den sikre hgyden.

1 Styringen kjgrer verktgyet med ilgang til Q260 SIKKER HOEYDE.

Verktgyet kjgrer med FMAX til startpunktet pa arbeidsplanet og deretter til Q200
SIKKERHETSAVST.

Deretter posisjonerer styringen verktgyet til verktgyaksen med Q253 MATING
FORPOSISJON. til startpunktet

N

w

Programmerings- og betjeningsmerknader:

® Q260 Styringen henter SIKKER HOEYDE fra syklusen 271 OCM
KONTURDATA eller fra figursyklusene.

® Q260 SIKKER HOEYDE gjelder bare hvis sikker hgyde-posisjonen er over
sikkerhetsavstanden.

Tips:
m Du kan programmere maksimalt 16 384 konturelementer i en OCM-syklus.

= OCM-syklusene utfgrer omfattende og kompliserte interne beregninger og utfgrer
bearbeidinger basert pa disse Av sikkerhetsgrunner ma det fgr selve arbeidet
kjgres en grafisk test! P4 den maten kan du enkelt kontrollere om bearbeidingen
som er beregnet av styringen, vil bli riktig utfgrt.
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Eksempel

Skjema: arbeide med OCM-sykluser

Tabellen nedenfor viser et eksempel pa hvordan en programsekvens med OCM-
syklusene kan se ut.

0 BEGIN OCM MM

12 CONTOUR DEF

13 CYCL DEF 271 OCM KONTURDATA
16 CYCL DEF 272 SKRUBBE OCM

17 CYCL CALL

2.0 CYCL DEF 273 OCM FRESING DYBDE
2.1 CYCL CALL

24 CYCL DEF 274 OCM FRESING SIDE
25 CYCL CALL

35 CYCL DEF 2770CM SKRAAFASE
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  Syklus 271 OCM KONTURDATA (#167 / #1-02-1)

ISO-programmering
G271

Bruk

| syklus 271 OCM KONTURDATA angir du bearbeidingsinformasjon for kontur- eller
underprogrammene med delkonturer. | tillegg er det ogsd mulig & definere en dpen
begrensning for lommen i syklus 271.

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

m Syklus 271 er DEF-aktiv, dvs. at syklus 271 aktiveres i NC-programmet nar den er
definert.

® Bearbeidingsinformasjonen i syklus 271 gjelder for syklusene 272 til 274.
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Syklusparametere
Hjelpebilde
z
Q260
Q368 Q203
Q201
< Lazeo
A -
X

Parameter

Q203 Koord. Emneoverflate?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q201 Dybde?

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

Inndata: -99999.9999...+0

Q368 Slutttoleranse for side?

Tillegg i arbeidsplanet som gjenstar etter grovbearbeiding.
Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

Q369 Slutttoleranse for dybde?

Toleranse i dybden som gjenstar etter grovbearbeiding.
Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

Q260 Sikker hgyde?

Posisjon i verktgyaksen der det ikke kan skje kollisjon med
verktgyet. Styringen kjgrer mot posisjonen ved mellomposi-
sjonering og tilbaketrekking pa slutten av syklusen. Verdien
er absolutt.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999 alternativ PREDEF

Q578 Faktor radius pa innerhjoerner?

Verktgyets radius multiplisert med Q578 FAKTOR INDRE
HJOERNER gir den minste verktgysenterbanen.

Som et resultat kan ingen mindre indre radier opprettes pa
konturen, som er resultatet av verktgyradiusen lagt sammen
med produktet fra verktgyradiusen og Q578 FAKTOR INDRE
HJOERNER.

Inndata: 0.05...0.99

Q569 Er forste lomme en begrensning?
Definer begrensning:
0: Den fgrste konturen i CONTOUR DEF tolkes som lomme.

1: Den fgrste konturen i CONTOUR DEF tolkes som en dpen
begrensning. Den fglgende konturen ma vaere en gy

2: Den fgrste konturen i CONTOUR DEF tolkes som en
begrensningsblokk. Den fglgende konturen mé vaere en
lomme

Inndata: 0, 1, 2
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Hjelpebilde Parameter
Y Q569 =0

Y Q569 = 1 @
v
7

Y Q569 = 2

m
x
®
o
3
=]
o
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Syklus 272 SKRUBBE OCM (#167 / #1-02-1)

ISO-programmering
G272

Bruk

Ved hjelp av syklus 272 SKRUBBE OCM definerer du teknologidataene for
skrubbingen.

Dessuten har du mulighet til & arbeide med en OCM-skjaeredatamaskin. Ved hjelp av
de beregnede skjeeredataene kan man oppna et hgyt tidssponvolum og dermed hay
produktivitet.

Mer informasjon: "OCM-skjeeredatamaskin (#167 / #1-02-1)", Side 442

Forutsetninger

For oppkalling av syklus 272 mé du programmere flere sykluser:

= CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternativ syklus 14 KONTURGEOMETRI
B Syklus 271 OCM KONTURDATA

Syklusforlgp
1 Verktgyet kjgrer til startpunktet med posisjoneringslogikk

2 Styringen beregner startpunktet automatisk ut fra forhdndsposisjoneringen og
den programmerte konturen
Mer informasjon: "Posisjoneringslogikk for OCM-sykluser’, Side 330
3 Styringen justeres til den fgrste tilleggsdybden. Tilleggsdybden og bearbeidings-
rekkefglgen for konturene er avhengig av matestrategien Q575.
Avhengig av definisjonen i syklus 271 OCM KONTURDATA parameter Q569
AAPEN BEGRENSNING, foretar styringen nedsenking som fglger:
B Q569=0 eller 2: Verktgyet senkes helisk eller pendlende inn i materialet. Slut-
toleranse side blir tatt hensyn til.
Mer informasjon: "Nedsenkningsatferd ved Q569=0 eller 2", Side 335
® Q569=1: Verktgyet beveger seg vertikalt utenfor den dpne grensen til den
forste tilleggsdybden
4 | den fgrste matedybden freser verktgyet konturen utenfra og innover eller
omvendt (avhengig av Q569) med fresematingen Q207
5 | neste skritt fgrer styringen verktgyet til neste mating og gjentar skrubbe-
prosedyren til den programmerte konturen er nadd
6 Deretter kjgrer verktgyet tilbake til sikker hgyde i verktgyaksen
7 Hvis det foreligger ytterligere konturer, gjentar styringen bearbeidingen. Styringen
beveger seg deretter til den konturen som er det neste startpunktet for gjeldende
verktgyposisjon (avhengig av matestrategien Q575)

8 Til slutt kjgrer verktgyet med Q253 MATING FORPOSISJON. til Q200 SIKKER-
HETSAVST. og deretter med FMAX til Q260 SIKKER HOEYDE
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Nedsenkningsatferd ved Q569=0 eller 2

Styringen prgver & senke ned med en heliksbane. Hvis det ikke er mulig, prever
styringen & senke ned pendlende.

Nedsenkingen er avhengig av:

= Q207 MATING FRESING

® Q568 FAKTOR INNSTIKK

m Q575 MATESTRATEGI

= ANGLE

® RCUTS

B Reor (verktgyradius R + toleransen til verktgyet DR)
Heliksformet:

Slik beregnes heliksbanen:

Heliksradius= Rcorr— RCUTS

Pa slutten av nedsenkingsbevegelsen utfgres det en halvsirkelbevegelse for & skaffe
nok plass for sponen som oppstar.

Pendlende
Slik beregnes pendelbanen:
L=2*(Rgorr—~ RCUTS)

P4 slutten av nedsenkingsbevegelsen utfgrer styringen en rettlinjet bevegelse for &
skaffe nok plass for sponen som oppstar.
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Tips:

MERKNAD

OBS! Fare for verktgy og emne

Syklusen tar ikke hensyn til hjgrneradius R2 ved beregningen av fresebanene.
Til tross for lite baneoverlapping kan gjenvaerende materiale bli vaerende pa
konturbunnen. Restmaterialet kan fgre til skade pd emnet og verktgyet under
etterfglgende bearbeiding!

> Kontroller forlgpet og konturen ved hjelp av simuleringen
> Bruk om mulig verktgy uten hjgrneradius R2

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

B Hvis matedybden er stgrre enn LCUTS, begrenses denne, og styringen sender ut
en advarsel.

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

Bruk en fres med en endetann som har over middels skjaereeffekt (DIN
844).

Tips om programmering

B En CONTOUR DEF / SEL CONTOUR tilbakestiller verktgyradiusen som er
brukt sist. Hvis du utfgrer denne bearbeidingssyklusen med Q438=-1 etter en
CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, antar styringen at det ikke er noen forh&dndsbe-
arbeiding.

m  Hvis baneoverlappingsfaktoren Q370 er <1, er det tilrddelig 8 programmere
faktoren Q579 til & veere mindre enn 1.

®  Hvis du tidligere har grovarbeidet en figur eller kontur, programmerer du
nummeret eller navnet pa utfresingsverktgyet i syklusen. Hvis det ikke ble utfrest
pa forhand, ma du definere i syklusparameteren Q438=0 UTFRESINGSVERKTOY
ved fgrste grovbearbeiding.
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Syklusparametere
Hjelpebilde
z\ Q207 x Q568
0170%
Q200 TR
Q202

>
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Parameter

Q202 Matedybde?

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

Inndata: 0-99999,9999

Q370 Baneoverlapping faktor?

Q370 x verktgyradius utgjgr sidemating k pa en rett linje.
Styringen opprettholder denne verdien sa ngyaktig som
mulig.

Inndata: 0,04...1,99 alternativ PREDEF

Q207 Mating fresing?
Verktgyets bevegelseshastighet ved fresing i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q568 Faktor for innstikksmating?

Faktoren som styringen reduserer matingen Q207 med ved
dybdemating i materialet.

Inndata: 0.1...1

Q253 Mating forposisjonering?

Verktgyets bevegelseshastighet i mm/min ved tilkjgring
til startposisjon. Under koordinatoverflaten brukes denne
matingen imidlertid utenfor det definerte materialet.

Inndata: 0-99999,9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 Sikkerhetsavstand?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q438 cller Q5438 Nr./navn pa utfresingsverktay?

Nummer eller navn pé verktgyet som styringen nettopp har
freset ut konturlommen med. Du kan overfgre grovbear-
beidingsverktgyet direkte fra verktgytabellen med en ved
hjelp av valgmuligheten i handlingslinjen. | tillegg kan du
bruke med alternativet Navn i handlingslinjen for & skrive

inn verktgynavnet selv. Nar du forlater inndatafeltet, legger
styringen automatisk til anfgringstegnet ovenfor.

-1: Verktgyet som sist ble brukt i en syklus 272, antas & vaere
utfresingsverktgyet (standardatferd)

0: Hvis det ikke er foretatt grovbearbeiding, angir du numme-
ret pd et verktgy med radius 0. Det er vanligvis verktgyet med
nummeret 0.

Inndata: -1...+32767.9 eller maksimalt 255 tegn

Q577 Faktor til-/frakjeringsradius?

Faktoren som tilkjgrings- og frakjgringsradiusen pavirkes av.
Q577 multipliseres med verktgyradiusen. Det resulterer i en
tilkjgrings- og frakjgringsradius.

Inndata: 0,15...0,99
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Hjelpebilde Parameter

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

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

-1 = motfresing

PREDEF: Styringen overtar verdien av en GLOBAL DEF-
setning

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

Q576 Spindelturtall?

Spindelturtall i omdreininger per minutt (o/min) for skrubbe-
verktgyet.

0: Turtallet fra TOOL CALL-setningen brukes

>0: Hvis inndata er stg@rre enn null, brukes denne hastigheten
Inndata: 0...99999

Q579 Faktor innstikkturtall?

Faktoren som styringen endrer matingen SPINDELTURTALL
Q576 med under dybdemating i materialet.

Inndata: 0.2...1.5

Q575 Matestrategi (0/1)?
A Type dybdemating:
0: Styringen bearbeider konturen ovenfra og ned

1: Styringen bearbeider konturen nedenfra og opp. Styringen
starter ikke alltid med den laveste konturen. Styringen bereg-
ner automatisk bearbeidingsrekkefglgen. Den totale nedsen-
kingsstrekningen er ofte mindre enn i strategi 2.

2: Styringen bearbeider konturen nedenfra og opp. Styrin-
gen starter ikke alltid med den laveste konturen. Denne strat-
egien beregner bearbeidingsrekkefglgen pa en slik méate at
skjeerekantlengden pa verktgyet utnyttes maksimalt. Av den
grunn er det ofte en stgrre total nedsenkingsstrekning enn
ved strategi 1. | tillegg kan det resultere i kortere bearbei-
dingstid, avhengig av Q568.

Inndata: 0, 1, 2

N

Q575=0

N
X

Q575 =1

Q575 =2
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Hjelpebilde Parameter

Den totale nedsenkingsstrekningen utgjgres av alle
nedsenkingsbevegelser.

m
x
)
o
3
S
o

8.5.4  Syklus 273 OCM FRESING DYBDE (#167 / #1-02-1)

ISO-programmering
G273

Bruk

Med syklus 273 OCM FRESING DYBDE blir toleransen for dybde som er
programmert i syklus 271, slettfrest.

Forutsetninger

Fer oppkalling av syklus 273 ma du programmere flere sykluser:

= CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternativt syklus 14 KONTURGEOMETRI
m Syklus 271 OCM KONTURDATA

m Ev. syklus 272 SKRUBBE OCM

Syklusforlgp

Verktgyet kjgrer til startpunktet med posisjoneringslogikk

Mer informasjon: "Posisjoneringslogikk for OCM-sykluser", Side 330
Deretter fglger en bevegelse i verktgyaksen med mating Q385

Styringen farer verktgyet forsiktig (vertikal tangentiell sirkel) mot flaten som
skal bearbeides, hvis det er tilstrekkelig plass. Pa trange steder senker styringen
verktgyet loddrett ned til riktig dybde

Sluttoleransen som gjenstar ved skrubbingen, freses bort

Til slutt kjgrer verktgyet med Q253 MATING FORPOSISJON. til Q200 SIKKER-
HETSAVST. og deretter med FMAX til Q260 SIKKER HOEYDE

—

w N

o
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Tips:

MERKNAD

OBS! Fare for verktgy og emne

Syklusen tar ikke hensyn til hjgrneradius R2 ved beregningen av fresebanene.
Til tross for lite baneoverlapping kan gjenvaerende materiale bli vaerende pa
konturbunnen. Restmaterialet kan fgre til skade pd emnet og verktgyet under
etterfglgende bearbeiding!

> Kontroller forlgpet og konturen ved hjelp av simuleringen
> Bruk om mulig verktgy uten hjgrneradius R2

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

B Styringen beregner automatisk startpunktet for slettfresingens dybde.
Startpunktet avhenger av plassforholdene i konturen.
m Styringen utfgrer slettfresingen med syklus 273 alltid som medbevegelse.

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

Tips om programmering

m Ved bruk av en baneoverlappingsfaktor stgrre enn én, kan restmateriale bli
stdende. Kontroller konturen ved hjelp av testgrafikken, og finjuster eventuelt
baneoverlappingsfaktoren. Dermed far du en annen snittinndeling, noe som ofte
vil gi gnsket resultat.

340 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brukerhandbok bearbeidingssykluser | 10/2023



Sykluser for fresing | Fresing av konturer med OCM-sykluser) (#167 / #1-02-1)

Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Q370 Baneoverlapping faktor?

Q370 x verktgyradius gir sidematingen k. Overlappingen

anses som maksimal overlapping. For & unnga at det blir
stdende restmateriale pa hjgrnene, kan overlappingen bli
redusert.

Inndata: 0.0001...1.9999 alternativ PREDEF

Q385 Mating glattdreiing?

Verktgyets bevegelseshastighet ved dybdeslettfresing mm/
min

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

Q568 Faktor for innstikksmating?

Faktoren som styringen reduserer matingen Q385 med ved
dybdemating i materialet.

Inndata: 0.1...1

Q253 Mating forposisjonering?

Verktgyets bevegelseshastighet i mm/min ved tilkjgring

til startposisjon. Under koordinatoverflaten brukes denne
matingen imidlertid utenfor det definerte materialet.

Inndata: 0-99999,9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 Sikkerhetsavstand?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q438 eller Q5438 Nr./navn pa utfresingsverktoy?

Nummer eller navn pé verktgyet som styringen nettopp har
freset ut konturlommen med. Du kan overfgre grovbear-
beidingsverktgyet direkte fra verktgytabellen med en ved
hjelp av valgmuligheten i handlingslinjen. | tillegg kan du
bruke med alternativet Navn i handlingslinjen for & skrive
inn verktgynavnet selv. Nar du forlater inndatafeltet, legger
styringen automatisk til anfgringstegnet ovenfor.

-1: Verktgyet som ble brukt sist, blir brukt som utfresings-
verktgy (standardatferd).

Inndata: -1...+32767.9 eller maksimalt 255 tegn
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Hjelpebilde Parameter

Y Q595 = 0 Q595 Strategi (0/1)?

Strategi for bearbeiding ved slettfresing

0: Ekvidistansestrategi = konstante baneavstander
1: Strategi med konstant inngrepsvinkel

Inndata: 0, 1

Q577 Faktor til-/frakjeringsradius?

Faktoren som tilkjgrings- og frakjgringsradiusen pavirkes av.
Q577 multipliseres med verktgyradiusen. Det resulterer i en
tilkjgrings- og frakjgringsradius.

Inndata: 0,15...0,99

m
(7]
()
3
o
3
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8.5.5  syklus 274 OCM FRESING SIDE (#167 / #1-02-1)

ISO-programmering
G274

Bruk

Med syklus 274 OCM FRESING SIDE blir toleransen for side som er programmert i
syklus 271, slettfrest. Du kan gjennomfgre denne syklusen i medfres eller motfres.

Syklus 274 kan ogsa brukes til konturfresing.
Slik gar du frem:
> Definer konturen som skal freses, som en separat gy (uten lommebegrensning)

> Angi en sluttoleranse (Q368) i syklus 271 som er stgrre enn summen av
sluttoleranse Q14 og verktgyradiusen som benyttes

Forutsetninger

Fgr oppkalling av syklus 274 ma du programmere flere sykluser:

® CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternativt syklus 14 KONTURGEOMETRI
m Syklus 271 OCM KONTURDATA

B Ev. syklus 272 SKRUBBE OCM

® Ev. syklus 273 OCM FRESING DYBDE

Syklusforlgp
1 Verktgyet kjgrer til startpunktet med posisjoneringslogikk

2 Styringen fgrer verktgyet over komponenten til startpunktet for tilkjgringspo-
sisjonen. Denne posisjonen i nivaet avhenger av en tangential sirkelbane som
styringen bruker til & fgre verktgyet til konturen

Mer informasjon: "Posisjoneringslogikk for OCM-sykluser', Side 330

3 Deretter beveger styringen verktgyet til fgrste matedybde i mating for
dybdemating

4 Styringen kjgrer i en tangential heliksbue til konturen til hele konturen er slettfrest.
Hver delkontur slettfreses separat

5 Til slutt kjgrer verktgyet med Q253 MATING FORPOSISJON. til Q200 SIKKER-
HETSAVST. og deretter med FMAX til Q260 SIKKER HOEYDE

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

B Styringen beregner automatisk startpunktet for slettfresingen. Startpunktet
avhenger av plassforholdene i konturen og programmert toleranse i syklus 271.

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

= Syklusen tar hensyn til tilleggsfunksjonene M109 og M110. Styringen holder
matingen for sirkelbuer ved innvendige og utvendige radiuser pé verktgyskjaeret
konstant ved innvendig og utvendig bearbeiding.

Mer informasjon: Brukerhandbok for programmering og testing

Tips om programmering

m Toleransen for side Q14 blir veerende etter slettfresingen. Den ma vaere mindre
enn toleransen i syklus 271.
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Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Q338 Infeed for slettfresing?

Innmating i verktgyaksen ved finkutt av sidetoleransen
Q368. Verdien er inkrementell.

0: Finkutt med én mating
Inndata: 0-99999,9999

Q385 Mating glattdreiing?

Verktgyets bevegelseshastighet ved sideslettfresing mm/
min

Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ
Q253 Mating forposisjonering?

Verktgyets bevegelseshastighet i mm/min ved tilkjgring
til startposisjon. Under koordinatoverflaten brukes denne
matingen imidlertid utenfor det definerte materialet.

Inndata: 0-99999,9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 Sikkerhetsavstand?

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

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q14 Slutttoleranse for side?

Toleransen for side Q14 blir vaerende etter slettfresingen.
Toleransen ma veere mindre enn toleransen i syklus 271.
Verdien er inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q438 cller Q5438 Nr./navn pa utfresingsverktay?

Nummer eller navn pé verktgyet som styringen nettopp har
freset ut konturlommen med. Du kan overfgre grovbear-
beidingsverktgyet direkte fra verktgytabellen med en ved
hjelp av valgmuligheten i handlingslinjen. | tillegg kan du
bruke med alternativet Navn i handlingslinjen for & skrive
inn verktgynavnet selv. Nar du forlater inndatafeltet, legger
styringen automatisk til anfgringstegnet ovenfor.

-1: Verktgyet som ble brukt sist, blir brukt som utfresings-
verktgy (standardatferd).

Inndata: -1...+32767.9 eller maksimalt 255 tegn

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

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

-1 = motfresing

PREDEF: Styringen overtar verdien av en GLOBAL DEF-
setning

(Hvis 0 tastes inn, skjer bearbeidingen i medfres)
Inndata: -1, 0, +1 alternativ PREDEF
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8.5.6  Syklus 277 OCM SKRAAFASE (#167 / #1-02-1)

ISO-programmering
G277

Bruk

Med syklus 277 OCM SKRAAFASE kan du avgrade kanter p4 komplekse konturer
som er utfrest med OCM-sykluser.

Syklusen tar hensyn til tilgrensende konturer og begrensninger som du tidligere har
kalt opp med syklus 271 OCM KONTURDATA eller reguleringsgeometriene 12xx.

Forutsetninger

e R+DR

L+DL
o
>
S i R
()]
—
m

<

For at styringen skal kunne utfgre syklus 277 ma du opprette verktgyet korrekt i
verktgytabellen:

= L+ DL: den totale lengden til den teoretiske spissen

= R+ DR: definisjon av den totale radiusen til verktgyet

B T-ANGLE : verktgyets spissvinkel

| tillegg ma du programmere flere syklus fgr oppkalling av syklus 277:
CONTOUR DEF / SEL CONTOUR, alternativt syklus 14 KONTURGEOMETRI
Syklus 271 OCM KONTURDATA eller reguleringsgeometriene 12xx

Ev. syklus 272 SKRUBBE OCM

Ev. syklus 273 OCM FRESING DYBDE

Ev. syklus 274 OCM FRESING SIDE
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Syklusforlgp

1

w

Verktgyet kjgrer til startpunktet med posisjoneringslogikk. Det beregnes
automatisk pa grunnlag av den programmerte konturen

Mer informasjon: "Posisjoneringslogikk for OCM-sykluser', Side 330
| det neste trinnet fgres verktgyet med FMAX til sikkerhetsavstanden Q200
Verktgyet mater deretter loddrett p4 Q353 DYBDE VERKTOEYSSPISS

Styringen kjgrer tangentielt eller loddrett (avhengig av plassforholdene) til
konturen. Fasen fremstilles med fresematingen Q207

Deretter kjgrer verktgyet tangentielt eller loddrett (avhengig av plassforholdene)
bort fra konturen

Hvis det er flere konturer, plasserer styringen verktgyet til sikker hgyde etter
hver kontur og kjgrer til neste startpunkt. Trinnene 3 til 6 blir gjentatt til den
programmerte konturen er fullstendig faset

Til slutt kjgrer verktgyet med Q253 MATING FORPOSISJON. til Q200 SIKKER-
HETSAVST. og deretter med FMAX til Q260 SIKKER HOEYDE

Tips:

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

Styringen beregner automatisk startpunktet for skréfasingen. Startpunktet
avhenger av plassforholdene.

Styringen overvaker verktgyradiusen. Tilgrensende vegger fra syklus 271 OCM
KONTURDATA eller figursyklusene 12xx skades ikke.

Syklusen overvaker konturskader pa bunnen overfor verktgyspissen. Denne verk-
teyspissen beregnes av radius R, radiusen til verktgyspissen R_TIP og spissens
vinkel T-ANGLE.

Vaer oppmerksom pa at den aktive verktgyradiusen ma vaere mindre enn eller lik
radiusen til utfresingsverktgyet. Ellers kan det hende at styringen ikke skrafaser
alle kanter fullstendig. Den effektive verktgyradiusen er radiusen i verktgyets
skjeerende hgyde. Denne verktgyradiusen beregnes utfra T-ANGLE og R_TIP fra
verktgytabellen.

Syklusen tar hensyn til tilleggsfunksjonene M109 og M110. Styringen holder
matingen for sirkelbuer ved innvendige og utvendige radiuser pa verktgyskjeeret
konstant ved innvendig og utvendig bearbeiding.

Mer informasjon: Brukerhandbok for programmering og testing

Hvis det under skrafresing fremdeles er restmateriale fra skrubbeprosedyren, ma
du definere det siste skrubbeverktgyet i Q5438 UTFRESINGSVERKTOY. Ellers kan
det oppsta konturskader.

"Fremgangsmate ved restmateriale i indre hjgrner"

Tips om programmering

Hvis verdien til parameteren Q353 DYBDE VERKTOEYSSPISS er mindre enn
verdien til parameteren Q359 FASBREDDE viser styringen en feilmelding.
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Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Q353 Verktayspissens dybde?

Avstanden mellom den teoretiske verktgyspissen og koord.
emneoverflaten. Verdien er inkrementell.

Inndata: -999.9999...-0.0001

Q359 Fasbredde (+)?

Fasens bredde eller dybde:

-: Fasdybde

+: Fasbredde

Verdien er inkrementell.

Inndata: -999,9999-+999,9999

Q207 Mating fresing?
Verktgyets bevegelseshastighet ved fresing i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q253 Mating forposisjonering?
Verktgyets bevegelseshastighet ved posisjonering i mm/min
Inndata: 0-99999,9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 Sikkerhetsavstand?

Avstand mellom verktgyspiss og emneoverflate. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q438 eller Q5438 Nr./navn pa utfresingsverktoy?

Nummer eller navn pé verktgyet som styringen nettopp har
freset ut konturlommen med. Du kan overfgre grovbear-
beidingsverktgyet direkte fra verktgytabellen med en ved
hjelp av valgmuligheten i handlingslinjen. | tillegg kan du
bruke med alternativet Navn i handlingslinjen for & skrive
inn verktgynavnet selv. Nar du forlater inndatafeltet, legger
styringen automatisk til anfgringstegnet ovenfor.

-1: Verktgyet som ble brukt sist, blir brukt som utfresings-
verktgy (standardatferd).

Inndata: -1...+32767.9 eller maksimalt 255 tegn

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

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

-1 = motfresing

PREDEF: Styringen overtar verdien av en GLOBAL DEF-
setning

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

Q354 Vinkel for fas?
Vinkel for fas

0: Fasvinkel er halvparten av den definerte T-ANGLE fra
verktgytabellen

>0: Fasvinkelen sammenlignes med T-ANGLE-verdien

i verktgytabellen. Hvis disse to verdiene ikke stemmer
overens, viser styringen en feilmelding.

Inndata: 0...89

m
x
®
o
3
o
o
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8.5.7 Programmeringseksempler

Eksempel: apen lomme og etterbearbeiding med OCM-sykluser

OCM-syklusene brukes i fglgende NC-program. Det programmeres en dpen lomme
som defineres ved hjelp av en gy og en begrensning. Bearbeidingen omfatter
skrubbing og slettfresing av en dpen lomme.

Programutfgring

Verktgyoppkalling: grovfres @ 20 mm
Definer CONTOUR DEF

Definer syklus 271

Definer og kall opp syklus 272
Verktgyoppkalling: grovfres @ 8 mm
Definer og kall opp syklus 272
Verktgyoppkalling: slettfres @ 6 mm
Definer og kall opp syklus 273
Definer og kall opp syklus 274

100

~!
o o
i
X
<
N

1
70 100 -3

o
w
o
o
|
N
(@)
o

; Verktgyoppkalling, diameter 20 mm
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; Syklusoppkalling
; Verktgyoppkalling, diameter 8 mm

; Syklusoppkalling
; Verktgyoppkalling, diameter 6 mm

; Syklusoppkalling
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; Syklusoppkalling
; Programslutt

; Konturunderprogram 1

; Konturunderprogram 2
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Eksempel: ulike dybder med OCM-sykluser

OCM-syklusene brukes i fglgende NC-program. En lomme og to gyer pa ulike hgyder
blir definert. Bearbeidingen omfatter skrubbing og slettfresing av en kontur.

Programutfgring
m Verktgyoppkalling: grovfres @ 10 mm
m Definer CONTOUR DEF
m Definer syklus 271
m Definer og kall opp syklus 272
m Verktgyoppkalling: slettfres @ 6 mm
m Definer og kall opp syklus 273
= Definer og kall opp syklus 274
0100

0 50 30 -15-50

; Verktgyoppkalling, diameter 10 mm
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; Syklusoppkalling
; Verktgyoppkalling, diameter 6 mm

; Syklusoppkalling

; Syklusoppkalling
; Programslutt

; Konturunderprogram 1

; Konturunderprogram 2
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; Konturunderprogram 3
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Eksempel: planfresing og etterbearbeiding med OCM-sykluser

OCM-syklusene brukes i fglgende NC-program. Det planfreses en flate som
defineres ved hjelp av en begrensning og en gy. Dessuten freses det en lomme som
inneholder en toleranse for et mindre skrubbeverktgy.

Programutfgring

Verktgyoppkalling: grovfres @ 12 mm

Definer CONTOUR DEF

Definer syklus 271

Definer og kall opp syklus 272

Verktgyoppkalling: grovfres @ 8 mm

Definer og kall opp syklus 272 pa nytt
Y

50

o

0+

w

0+

1
0 35 100 -30 -20 0

; Verktgyoppkalling, diameter 12 mm
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; Syklusoppkalling
; Verktgyoppkalling, diameter 8 mm

; Syklusoppkalling

; Programslutt

; Konturunderprogram 1

; Konturunderprogram 2
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Eksempel: kontur med OCM-figursykluser

OCM-syklusene brukes i fglgende NC-program. Bearbeidingen omfatter skrubbing og
slettfresing av en gy.

Programutfgring

Verktgyoppkalling: grovfres @ 8 mm
Definer syklus 1271

Definer syklus 1281

Definer og kall opp syklus 272
Verktgyoppkalling: slettfres @ 8 mm
Definer og kall opp syklus 273
Definer og kall opp syklus 274

<
—
<

100

o1

0~

; Verktgyoppkalling, diameter 8 mm
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; Posisjonering og syklusoppkalling

; Verktgyoppkalling, diameter 8 mm

; Posisjonering og syklusoppkalling

; Posisjonering og syklusoppkalling

; Programslutt
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Eksempel: tomme omrader med OCM-sykluser

| det fglgende NC-programmet vises definisjonen avtomme omrader med OCM-
sykluser. Ved hjelp av to sirkler fra forrige bearbeiding defineres tomme omrader i
CONTOUR DEF. Verktgyet senkes loddrett ned innenfor det tomme omrédet.

Programutfgring

m Verktgyoppkalling: bor @ 20 mm

= Definer syklus 200

m Verktgyoppkalling: grovfres @ 14 mm

» Definer CONTOUR DEF med tomme omréder
= Definer syklus 271

m Definer og kall opp syklus 272

Y* 0100 Y
A—wl A-A

90

75 1

60 1

o
IN
Q

015 30 60 90 -30 -20 0

; Verktgyoppkalling, diameter 20 mm

; Verktgyoppkalling, diameter 14 mm
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; Definisjon av kontur og tomt omréde

; Programslutt

; Konturunderprogram 1

; Tomt omrade 1

; Tomt omrade 2
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Sykluser for fresing | Frese plan

Frese plan

syklus 232 PLANFRES

ISO-programmering
G232

Bruk

Med syklus 232 kan du planfrese en jevn flate med flere matinger pa grunnlag av en

sluttoleranse. Tre bearbeidingsstrategier er tilgjengelige:

= Strategi Q389=0: Meandrisk bearbeiding, utelate sidemating utenfor flaten som
skal bearbeides

m  Strategi Q389=1: Meandrisk bearbeiding, utelate sidemating pa kanten av flaten
som skal bearbeides

®  Strategi Q389=2: Linjevis bearbeiding, retur og sidemating i posisjone-
ringsmating

Relaterte emner

® Syklus 233 PLANFRESING
Mer informasjon: "syklus 233 PLANFRESING ', Side 369

Syklusforlgp

1 Med ilgang FMAX fgrer styringen verktgyet med posisjoneringslogikk fra aktuell
posisjon til startpunktet 1. Hvis den aktuelle posisjonen i spindelaksen er stgrre
enn 2. sikkerhetsavstand, vil styringen f@rst fgre verktgyet i arbeidsplanet og
deretter i spindelaksen. Hvis ikke fgres verktgyet fgrst til 2. sikkerhetsavstand og
deretter i arbeidsplanet. Startpunktet i arbeidsplanet er forskjgvet med verktgy-
radiusen og sidesikkerhetsavstanden i forhold til emnet.

2 Deretter kjgrer verktgyet med posisjoneringsmating i spindelaksen til den fgrste
matedybden som ble beregnet av styringen
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Strategi Q389=0

3 Deretter fgres verktgyet med programmert fresemating til sluttpunktet 2.
Sluttpunktet ligger utenfor flaten. Styringen beregner sluttpunktet ut fra
programmert startpunkt, programmert lengde, programmert sidesikker-
hetsavstand og verktgyradius

4 Styringen forskyver verktgyet med forposisjoneringsmatingen pa skratt
til startpunktet for neste linje; styringen beregner forskyvningen ut fra den
programmerte bredden, verktgyradiusen og den maksimale baneoverlappings-
faktoren

5 Deretter fgres verktgyet tilbake i retning mot startpunktet 1

6 Prosessen gjentas til den angitte flaten er fullstendig bearbeidet. P& slutten av
siste bane justeres verktgyet til neste bearbeidingsdybde.

7 For & unnga uproduktive bevegelser blir flaten deretter bearbeidet i omvendt
rekkefglge

8 Prosedyren gjentas til alle matingene er utfgrt. Ved den siste matingen blir bare
den angitte sluttoleransen i slettfresingsmating frest av.

9 Til slutt f@rer styringen verktgyet med FMAX tilbake til 2. sikkerhetsavstand
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Strategi Q389=1

3 Deretter fgres verktgyet med programmert fresemating til sluttpunktet 2.
Sluttpunktet ligger pa kanten av flaten. Styringen beregner punktet ut fra
programmert startpunkt, programmert lengde og verktgyradius

4 Styringen forskyver verktgyet med forposisjoneringsmatingen pa skratt
til startpunktet for neste linje; styringen beregner forskyvningen ut fra den
programmerte bredden, verktgyradiusen og den maksimale baneoverlappings-
faktoren

5 Deretter fgres verktgyet tilbake i retning mot startpunktet 1. Flyttingen til neste
linje utfgres ogsa pa kanten av emnet

6 Prosessen gjentas til den angitte flaten er fullstendig bearbeidet. P4 slutten av
siste bane justeres verktgyet til neste bearbeidingsdybde.

7 For & unnga uproduktive bevegelser blir flaten deretter bearbeidet i omvendt
rekkefglge

8 Prosedyren gjentas til alle matingene er utfgrt. Ved siste mating blir den angitte
sluttoleransen frest bort med slettfres

9 Til slutt fgrer styringen verktgyet med FMAX tilbake til 2. sikkerhetsavstand
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Strategi Q389=2

9

Deretter fgres verktgyet med programmert fresemating til sluttpunktet 2.
Sluttpunktet ligger utenfor flaten. Styringen beregner sluttpunktet ut fra
programmert startpunkt, programmert lengde, programmert sidesikker-
hetsavstand og verktgyradius

Styringen kjgrer verktgyet i spindelaksen til sikkerhetsavstanden over den
gjeldende matedybden og kjgrer i Mating forposisjonering direkte tilbake til
startpunktet for neste linje. Styringen beregner forskyvningen ut fra programmert
bredde, verktgyradius og maksimal baneoverlappingsfaktor

Deretter fgres verktgyet tilbake til den aktuelle matedybden og s& mot
sluttpunktet

Prosessen gjentas til den angitte flaten er fullstendig bearbeidet. P3 slutten av
siste bane justeres verkigyet til neste bearbeidingsdybde.

For & unngd uproduktive bevegelser blir flaten deretter bearbeidet i omvendt
rekkefglge

Prosedyren gjentas til alle matingene er utfgrt. Ved den siste matingen blir bare
den angitte sluttoleransen i slettfresingsmating frest av.

Til slutt fgrer styringen verktgyet med FMAX tilbake til 2. sikkerhetsavstand

Tips:
m Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE

MILL.

Tips om programmering
B Hvis Q227 STARTPUNKT 3. AKSE og Q386 SLUTTPUNKT 3. AKSE er angitt likt,

utfgrer styringen ikke syklusen (dybde = 0 programmert).

m Programmer Q227 stgrre enn Q386. Styringen vil ellers vise en feilmelding.

Angi Q204 2. SIKKERHETSAVST. slik at det ikke kan oppsta en kollisjon
med emnet eller oppspenningsutstyret.
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Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Q389 Bearbeidingsstrategi (0/1/2)?
Fastsla hvordan styringen skal bearbeide flaten:

0: Meanderformet bearbeiding, sidemating i posisjonerings-
mating utenom flaten som skal bearbeides

1: Meanderformet bearbeiding, sidemating i fresematingen
pd kanten av flaten som skal bearbeides

2: Linjevis bearbeiding, retur og sidemating i posisjonerings-
mating

Inndata: 0, 1, 2
Yi Q225 Startpunkt 1. akse?

Definer startpunktkoordinater til flaten som skal bearbeides
pd arbeidsplanets hovedakse. Verdien er absolutt.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999
Q226 Startpunkt 2. akse?

Definer startpunktkoordinater til flaten som skal bearbeides
pa arbeidsplanets hjelpeakse. Verdien er absolutt.

Q219

Q226 1
Vza o Inndata: -99999,9999-+99999,9999
R4 0218 ;
Q225 Q227 Startpunkt 3. akse?
Koordinat pd emneoverflate for beregning av mating. Verdien
er absolutt.
| Inndata: -99999,9999-+99999,9999
Q386 Sluttpunkt 3. akse?
Q227 Koordinat i spindelaksen som flaten skal planfreses pa.
Verdien er absolutt.
% nndata: -99999,9999-+99999,9999
Q218 1. Sidelengde?
JZaN . . o .
N/ X Lengden til flaten som skal bearbeides pa arbeidsplanets

hovedakse. Du kan definere retningen for fgrste fresebane i
forhold til startpunktet for 1. akse ved hjelp av fortegnet.
Verdien er inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q219 2. Sidelengde?

Lengden til flaten som skal bearbeides pa arbeidsplanets
hjelpeakse. Du kan definere retningen for fgrste tverrstilling
i forhold til STARTPUNKT 2. AKSE ved hjelp av fortegnet.
Verdien er inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999
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Parameter

Q202 Maksimal matedybde?

Mal som angir maksimal matedybde for verktgyet. Styringen
beregner den faktiske matedybden ut fra differansen mellom
sluttpunktet og startpunktet pa verktgyaksen. Sluttoleran-
sen benyttes som referanse, slik at samme matedybder alltid
benyttes. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

Q369 Slutttoleranse for dybde?
Tykkelse pa dybden som forblir etter grovbehandling.
Inndata: 0-99999,9999

Q370 Maks. baneoverlappingsfaktor?

Maksimal sideveis mating k. Styringen beregner faktisk
sideveis mating ut fra 2. sidelengde (Q219) og verktgyradi-
us slik at samme sideforskyvning hele tiden benyttes. Hvis
du har definert radius R2 i verktgytabellen (f.eks. plateradi-
us malt med malehode), reduserer styringen sidematingen i
henhold til dette.

Inndata: 0.001...1.999

Q207 Mating fresing?
Verktgyets bevegelseshastighet ved fresing i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q385 Mating glattdreiing?

Verktgyets bevegelseshastighet ved fresing under siste
mating i mm/min

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

Q253 Mating forposisjonering?
Verktgyets bevegelseshastighet ved bevegelse til startposi-
sjon og til neste linje i mm/min. Hvis verktgyet beveger seg
pa tvers av materialet (Q389=1), flytter styringen verktgyet
sideveis med fresemating Q207.

Inndata: 0-99999,9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q200 Sikkerhetsavstand?

Avstand mellom verktgyspiss og startposisjon pa verktgyak-
se. Hvis du freser med bearbeidingsstrategi Q389=2, fgrer
styringen verktgyet i sikkerhetsavstand over den aktuelle
matedybden til startpunktet for neste linje. Verdien er inkre-
mentell.

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q357 Sikkerhetsavstand side?
Parameteren Q357 har innvirkning pa fglgende situasjoner:

Tilkjgring til den forste tilleggsdybden: Q357 er sideavstan-
den til verktgyet fra emnet.

Skrubbing med fresestrategieneQ389=0-3: Overflaten
som skal bearbeides, gkes i Q350 FRESERETNING med verdi-
en fra Q357 forutsatt at det ikke er satt noen begrensning i
denne retningen.

Slettfresing side: Banene blir forlenget med Q357 i Q350
FRESERETNING.
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Hjelpebilde Parameter
Inndata: 0-99999,9999

Overhold Q204 2. Sikkerhetsavstand?

Koordinat pa spindelaksen der verktgy og emne (oppspen-
ningsutstyr) ikke kan kollidere. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Eksempel
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8.6.2  syklus 233 PLANFRESING

ISO-programmering
G233

Bruk

Med syklus 233 kan du planfrese en jevn flate med flere matinger pa grunnlag av en
sluttoleranse. I tillegg kan du definere sidevegger i syklusen, som blir tatt hensyn til i
bearbeidingen av planflaten. Syklusen har ulike bearbeidingsstrategier:

= Strategi Q389=0: Meandrisk bearbeiding, utelate sidemating utenfor flaten som
skal bearbeides

m  Strategi Q389=1: Meandrisk bearbeiding, utelate sidemating pa kanten av flaten
som skal bearbeides

B Strategi Q389=2: Linjevis bearbeiding med overgang, sidemating ved retur i
hurtiggang

® Strategi Q389=3: Linjevis bearbeiding uten overgang, sidemating ved retur i
hurtiggang

= Strategi Q389=4: Spiralformet bearbeiding utenfra og innover

Relaterte emner
® Syklus 232 PLANFRESING
Mer informasjon: "syklus 232 PLANFRES ", Side 362
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Strategi Q389=0 og Q389 =1

Strategiene Q389=0 og Q389 =1 har forskjellig overflyt ved planfresing. Ved
Q389=0 ligger sluttpunktet utenfor flaten, ved Q389=1 ligger det pa kanten av flaten.
Styringen beregner sluttpunktet 2 ut fra sidelengden og sidesikkerhetsavstanden.
Ved strategi Q389=0 kjgrer styringen i tillegg verktgyet rundt verktgyradiusen over
planflaten.

Syklusforlgp

1 Styringen farer verktgyet i ilgang FMAX fra gjeldende posisjon i arbeidsplanet til
startpunkt 1. Startpunktet i arbeidsplanet er forskjgvet med verktgyradiusen og
sidesikkerhetsavstanden i forhold til emnet.

2 Deretter plasserer styringen verktgyet i ilgang FMAX pé sikkerhetsavstand i spin-
delaksen.

3 Deretter kjgrer verktgyet med fresemating Q207 i spindelaksen til den fgrste
tilleggsdybden som ble beregnet av styringen.

4 Styringen kjgrer verktgyet med den programmerte fresingsmatingen til
sluttpunktet 2.

5 Deretter forskyver styringen verktgyet med forposisjoneringsmatingen pa
skratt til startpunktet for neste linje. Styringen beregner forskyvningen ut fra
programmert bredde, verktgyradius, maksimal baneoverlappingsfaktor og side-
sikkerhetsavstand.

Til slutt kjgrer styringen verktgyet med fresematingen tilbake i motsatt retning.
Planfresingen repeteres til hele den programmerte flaten er bearbeidet.
Deretter plasserer styringen verktgyet i ilgang FMAX tilbake til startpunktet 1.

Hvis flere matinger er ngdvendig, kjgrer styringen verktgyet i spindelaksen med
posisjoneringsmating til den neste tilleggsdybden.

10 Prosedyren gjentas til alle matingene er utfgrt. Ved siste mating blir den angitte
sluttoleransen frest bort med slettfres.

11 Til slutt fgrer styringen verktgyet med FMAX tilbake til 2. sikkerhetsavstand.

O 00 N O
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Strategi Q389=2 og Q389=3

Strategiene Q389=2 og Q389 =3 har forskjellig overflyt ved planfresing. Ved
Q389=2 ligger sluttpunktet utenfor flaten, ved Q389=3 ligger det pa kanten av flaten.
Styringen beregner sluttpunktet 2 ut fra sidelengden og sidesikkerhetsavstanden.
Ved strategi Q389=2 kjgrer styringen i tillegg verktgyet rundt verktgyradiusen over
planflaten.

Syklusforlgp

1 Styringen fgrer verktgyet i ilgang FMAX fra gjeldende posisjon i arbeidsplanet til
startpunkt 1. Startpunktet i arbeidsplanet er forskjgvet med verktgyradiusen og
sidesikkerhetsavstanden i forhold til emnet.

2 Deretter plasserer styringen verktgyet i ilgang FMAX pé sikkerhetsavstand i spin-
delaksen.

3 Deretter kjgrer verktgyet med fresemating Q207 i spindelaksen til den fgrste
tilleggsdybden som ble beregnet av styringen.

4 Deretter fgres verktgyet med programmert fresemating Q207 til endepunktet 2.

5 Styringen kjgrer verktgyet i verktgyaksen til sikkerhetsavstanden over den
gjeldende matedybden og kjgrer med FMAXdirekte tilbake til startpunktet for
neste linje. Styringen beregner forskyvningen ut fra programmert bredde, verk-
tgyradius, maksimal baneoverlappingsfaktor Q370 og sidesikkerhetsavstand
Q357.

6 Deretter fgres verktgyet tilbake til den aktuelle tilleggsdybden og sd mot
sluttpunktet

7 Prosessen gjentas til den angitte flaten er fullstendig bearbeidet. P4 slutten av
siste bane plasserer styringen verktgyet i ilgang FMAX tilbake til startpunktet

8 Hovis flere matinger er ngdvendig, kjgrer styringen verktgyet i spindelaksen med
posisjoneringsmating til den neste tilleggsdybden.

9 Prosedyren gjentas til alle matingene er utfgrt. Ved siste mating blir den angitte
sluttoleransen frest bort med slettfres.

10 Til slutt fgrer styringen verktgyet med FMAX tilbake til 2. sikkerhetsavstand.
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Strategiene Q389=2 og Q389=3 - med sidebegrensning

Hvis du programmerer en sidebegrensning, kan det hende at styringen ikke kan mate
utenfor konturen. | dette tilfellet er syklusforlgpet som fglger:

1 Styringen kjgrer verktgyet med FMAX til tilkjgringsposisjonen i arbeidsplanet.
Denne posisjonen er forskjgvet med verktgyradiusen og sidesikkerhetsavstanden
Q357 i forhold til emnet.

2 Verktoyet kjgrer i ilgang FMAX i verktgyaksen til sikkerhetsavstanden Q200 og
deretter med Q207 MATING FRESING til den fgrste matdybden Q202.

3 Styringen farer verktgyet med en sirkelbane til startpunktet

4 Verktgyet fgres med den programmerte matingen Q207 til sluttpunktet 2 og
forlater konturen med en sirkelbane.

5 Til slutt posisjonerer styringen verktgyet med Q253 MATING FORPOSISJON. til
tilkjgringsposisjonen til neste bane.

6 Gjenta trinn 3 til 5 til hele flaten er frest.

7 Nar flere matedybder er programmert, fgrer styringen verktgyet til slutten av den
siste banen til sikkerhetsavstanden Q200 og posisjonerer seg til neste tilkjgrings-
posisjon péd arbeidsplanet.

8 Ved siste mating freser styringen Q369 TOLERANSE FOR DYBDE i Q385 MATING
GLATTDREIING.

9 P4 slutten av siste bane posisjonerer styringen verktgyet pa den andre sikkerhets-
avstanden Q204 og til slutt pa den sist programmerte posisjonen fgr syklusen.

o m Sirkelbanene ved start og stopp av banene avhenger av Q220
HJOERNERADIUS.

m Styringen beregner forskyvningen ut fra programmert bredde, verk-

tgyradius, maksimal baneoverlappingsfaktor Q370 og sidesikker-
hetsavstand Q357.
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Strategi Q389=4
zA

Syklusforlgp

1 Styringen fgrer verktgyet i ilgang FMAX fra gjeldende posisjon i arbeidsplanet til
startpunkt 1. Startpunktet i arbeidsplanet er forskjgvet med verktgyradiusen og
sidesikkerhetsavstanden i forhold til emnet.

2 Deretter plasserer styringen verktgyet i ilgang FMAX pa sikkerhetsavstand i spin-
delaksen.

3 Deretter kjgrer verktgyet med fresemating Q207 i spindelaksen til den fgrste
tilleggsdybden som ble beregnet av styringen.

4 Deretter fgres verktgyet med den programmerte Mating for fresing til
startpunktet til fresebanen med en tangential fremkjgringsbevegelse.

5 Styringen bearbeider planflaten i fresematingen utenfra og innover med kortere
og kortere fresebaner. Verktgyet er permanent i inngrepet med den konstante
sidematingen.

6 Prosessen gjentas til den angitte flaten er fullstendig bearbeidet. P& slutten av
siste bane plasserer styringen verktgyet i ilgang FMAX tilbake til startpunktet 1.

7 Huvis flere matinger er ngdvendig, kjgrer styringen verktgyet i spindelaksen med
posisjoneringsmating til den neste tilleggsdybden.

8 Prosedyren gjentas til alle matingene er utfgrt. Ved siste mating blir den angitte
sluttoleransen frest bort med slettfres.

9 Til slutt fgrer styringen verktgyet med FMAX tilbake til 2. sikkerhetsavstand.

Begrensning

MAX

Y
Y
Y
x Y

MIN

Med begrensningene kan du begrense bearbeidingen av planflaten for & for
eksempel ta hensyn til sidevegger eller avsatser i bearbeidingen. En sidevegg som er
definert med en begrensning, bearbeides til malet som beregnes ut fra startpunktet
eller sidelengden til planflaten. Ved grovfresingen tar kontrollsystemet hensyn

til toleransen for side, ved slettfresing brukes toleransen til forposisjonering av
verktgyet.
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Tips:

Kollisjonsfare!

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

» Angi dybde negativt

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

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

® Styringen forposisjonerer automatisk verktgyet pa verktgyaksen. Overhold Q204
2. SIKKERHETSAVST..

m  Styringen reduserer matedybden til skjaerelengden LCUTS som er definert i verk-
tgytabellen, hvis skjeerelengden er kortere enn matedybden Q202 som er angitt i
syklusen.

® Syklus 233 overvaker oppfgringen av verktgy- eller skjeerelengden LCUTS til verk-
tgytabellen. Hvis lengden til verktgyet eller skjaerene ikke er tilstrekkelig ved en
sluttbearbeiding, deler styringen bearbeidingen opp i flere bearbeidingstrinn.

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

m Syklusen finkutter Q369 TOLERANSE FOR DYBDE med bare én mating.
Parameteren Q338 INFEED SLETTFRESING har ingen effekt pa Q369. Q338
gjelder ved glattebehandling Q368 TOLERANSE FOR SIDE.

Tips om programmering

m Forhdndsposisjoner verktgyet pd startposisjon i arbeidsplanet med radius-
korreksjon RO. Veer oppmerksom pé bearbeidingsretningen.

® Hvis Q227 STARTPUNKT 3. AKSE og Q386 SLUTTPUNKT 3. AKSE er angitt likt,
utfgrer styringen ikke syklusen (dybde = 0 programmert).

®  Hvis du definerer Q370 BANEOVERLAPPING >1, tas det hensyn til den
programmerte overlappingsfaktoren alt fra den fgrste bearbeidingsbanen.

® Hvis det er satt en begrensning (Q347, Q348 eller Q349) i bearbeidingsretningen
Q350, forlenger syklusen konturen i materetningen med hjgrneradiusen Q220.
Angitt flate bearbeides helt ferdig.

Angi Q204 2. SIKKERHETSAVST. slik at det ikke kan oppsta en kollisjon
med emnet eller oppspenningsutstyret.
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Syklusparametere

Hjelpebilde
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Parameter

Q215 Maskinoperasjon (0/1/2)?
Definer bearbeidingsomfanget:

0: skrubbing og slettfresing

1: Bare skrubbing

2: Bare skrubbing
Slettfresing side og slettfreesing dybde utfgres bare hvis det
respektive slettfresemalet (Q368, Q369) er definert

Inndata: 0, 1, 2

Q389 Bearbeidingsstrategi (0-4)?
Fastsla hvordan styringen skal bearbeide flaten:

0: Meanderformet bearbeiding, sidemating i posisjonerings-
mating utenom flaten som skal bearbeides

1: Meanderformet bearbeiding, sidemating i fresematingen
pa kanten av flaten som skal bearbeides

2: Bearbeiding linjevis, retur og sidemating i posisjonerings-
mating utenom flaten som skal bearbeides

3: Bearbeiding linjevis, sidemating i posisjoneringsmating pa
kanten av flaten som skal bearbeides

4: Bearbeiding spiralformet, lik mating utenfra og innover
Inndata: 0,1, 2, 3, 4

Q350 Freseretning?

Arbeidsplanakse som bearbeidingen skal innrettes etter:
1: Hovedakse = bearbeidingsretning

2: Hjelpeakse = bearbeidingsretning

Inndata: 1, 2

Q218 1. Sidelengde?

Lengden til flaten som skal bearbeides i arbeidsplanets
hovedakse, i forhold til startpunktet for 1. akse. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q219 2. Sidelengde?

Lengden til flaten som skal bearbeides pé arbeidsplanets
hjelpeakse. Du kan definere retningen for fgrste tverrstilling
i forhold til STARTPUNKT 2. AKSE ved hjelp av fortegnet.
Verdien er inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q227 Startpunkt 3. akse?

Koordinat pa emneoverflate for beregning av mating. Verdien
er absolutt.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q386 Sluttpunkt 3. akse?

Koordinat i spindelaksen som flaten skal planfreses pa.
Verdien er absolutt.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q369 Slutttoleranse for dybde?
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Parameter

Tykkelse pa dybden som forblir etter grovbehandling.
Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

Q202 Maksimal matedybde?

Mal for hvor langt verktgyet skal mates frem. Angi verdi
stgrre enn 0 og inkrementelt.

Inndata: 0-99999,9999

Q370 Baneoverlapping faktor?

Maksimal sideveis mating k. Styringen beregner faktisk
sideveis mating ut fra 2. sidelengde (Q219) og verktgyradius
slik at samme sideforskyvning hele tiden benyttes.

Inndata: 0.0001...1.9999

Q207 Mating fresing?
Verktgyets bevegelseshastighet ved fresing i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q385 Mating glattdreiing?

Verktgyets bevegelseshastighet ved fresing under siste
mating i mm/min

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

Q253 Mating forposisjonering?
Verktgyets bevegelseshastighet ved bevegelse til startposi-
sjon og til neste linje i mm/min. Hvis verktgyet beveger seg
pa tvers av materialet (Q389=1), flytter styringen verktgyet
sideveis med fresemating Q207.

Inndata: 0-99999,9999 alternativ FMAX, FAUTO, PREDEF

Q357 Sikkerhetsavstand side?

Parameteren Q357 har innvirkning péa fglgende situasjoner:
Tilkjering til den farste tilleggsdybden: Q357 er sideavstan-
den til verktgyet fra emnet.

Skrubbing med fresestrategieneQ389=0-3: Overflaten
som skal bearbeides, gkes i Q350 FRESERETNING med verdi-
en fra Q357 forutsatt at det ikke er satt noen begrensning i
denne retningen.

Slettfresing side: Banene blir forlenget med Q357 i Q350
FRESERETNING.

Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

Q200 Sikkerhetsavstand?

Avstand mellom verktgyspiss og emneoverflate. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Overhold Q204 2. Sikkerhetsavstand?

Koordinat pa spindelaksen der verktgy og emne (oppspen-
ningsutstyr) ikke kan kollidere. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF
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Hjelpebilde

Parameter
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Q347 1.begrensning?

Velg emneside der planflaten skal bli begrenset av en
sidevegg (ikke mulig ved spiralformet bearbeiding). Alt etter
plasseringen til sideveggen begrenser styringen bearbeidin-
gen av planflaten til den aktuelle startpunktkoordinaten eller
sidelengden:

0: ingen begrensning

-1: begrensning i negativ hovedakse
+1: begrensning i positiv hovedakse
-2: begrensning i negativ hjelpeakse
+2: begrensning i positiv hjelpeakse
Inndata: -2,-1,0, +1, +2

Q348 2.begrensning?
Se parameter 1. begrensning Q347
Inndata: -2,-1,0, +1, +2

Q349 3.begrensning?
Se parameter 1. begrensning Q347
Inndata: -2,-1,0, +1, +2

Q220 Hjerneradius?
Radius for hjgrne mot begrensninger (Q347 — Q349)
Inndata: 0-99999,9999

Q368 Slutttoleranse for side?

Tillegg i arbeidsplanet som gjenstar etter grovbearbeiding.
Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

Q338 Infeed for slettfresing?

Innmating i verktgyaksen ved finkutt av sidetoleransen
Q368. Verdien er inkrementell.

0: Finkutt med én mating
Inndata: 0-99999,9999

Q367 Plass. av flate (-1/0/1/2/3/4)?

Flatens plassering i forhold til verktgyets posisjon nar
syklusoppkallingen utfgres:

-1: verktgyposisjon = gjeldende posisjon
0: verktgyposisjon = sentrum av tapp

1: verktgyposisjon = nedre venstre hjgrne
2: verktgyposisjon = nedre hgyre hjgrne
3: verktgyposisjon = gvre hgyre hjgrne

4. verktgyposisjon = gvre venstre hjgrne
Inntasting: -1, 0, +1, +2, +3, +4
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Eksempel
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8.7

8.7.1  Syklus 225 GRAVERING

ISO-programmering
G225

Bruk

Med denne syklusen graverer du tekster pa en flat overflate pd emnet. Du kan
anordne tekstene langs en rett linje eller pd en sirkelbue.

Syklusforlgp

]

5
6

Hvis verktgyet befinner seg under Q204 2. SIKKERHETSAVST. kjgrer styringen
ferst til verdien fra Q204.

Styringen posisjonerer verktgyet ved det fgrste tegnet pa startpunktet i
arbeidsplanet.
Styringen graverer teksten.

= Hvis Q202 MAKS. MATEDYBDE er stgrre enn Q201 DYBDE, graverer styringen
hvert tegn i én mating.

® Hvis Q202 MAKS. MATEDYBDE er mindre enn Q201 DYBDE, graverer
styringen hvert tegn i flere matinger. Fgrst nar et tegn er frest ferdig,
bearbeider styringen neste tegn.

Etter at styringen har gravert et tegn, trekker verktgyet seg tilbake til sikkerhets-
avstanden Q200 over overflaten.

Prosess 2 og 3 gjentas for alle tegnene som skal graveres.
Til slutt f@rer styringen verktgyet tilbake til den andre sikkerhetsavstanden Q204.

Tips:

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

Tips om programmering

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

Graveringsteksten kan ogsa angis med strengvariabel (QS).

Du kan pavirke kan roteringsposisjonen til bokstavene med parameter Q374.
Hvis Q374=0° til 180°: Skriveretningen er fra venstre mot hgyre.
Hvis Q374 er stgrre enn 180°: Skriveretningen vendes.
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Syklusparametere

Hjelpebilde

Yi a=x*Q514

AIB C |-

Yi

ABC ABC  os16=0
Q516=1
8V D& Q516=2

@

x ¥

Sykluser for fresing |

Parameter

QS500 Graveringstekst?

Graveringstekst innenfor anfgrselstegn. Tildeling av en
strengvariabel med Q-tasten pa talltastaturet. Q-tasten pa
alfatastaturet tilsvarer normal tekstinntasting.

Inndata: Maks. 255 tegn

Q513 Tegnhoyde?
Hgyde pa tegnene som skal graveres, i mm
Inndata: 0...999.999

Q514 Faktor tegnavstand?

Hvert tegn har sin egen bredde. X tilsvarer tegnets bredde
pluss standardavstanden. Tegnavstanden kan du pavirke
med denne faktoren.

Q514=0/1: Standardavstand mellom tegnene
Q514>1: Avstanden mellom tegnene strekkes.

Q514<1: Avstanden mellom tegnene krympes. Ev. kan
tegnene overlappes.

Inndata: 0...10

Q515 Font?

0: Skrifttype DeJaVuSans

1: Skrifttype LiberationSans-Regular
Inndata: 0, 1

Q516 Tekst pa linje/sirkel (0-2)?
0: Graver tekst langs en rett linje
1: Graver tekst pa en sirkelbue

2: Graver tekst innenfor en sirkelbue, periferisk (ikke ngdven-
digvis leselig nedenfra)

Inndata: 0, 1, 2

Q374 Vinkel ved rotering?

Sentervinkel ndr tekst skal plasseres pé en sirkel. Graverings-
vinkel ved rettlinjet tekstplassering.

Inndata : -360 000...+360 000

Q517 Radius for tekst i sirkel?

Radiusen til sirkelbuen som styringen skal anordne teksten
pa, i mm.

Inndata: 0-99999,9999

Q207 Mating fresing?
Verktgyets bevegelseshastighet ved fresing i mm/min
Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q201 Dybde?

Avstand mellom emneoverflate og graveringsbunn. Verdien
er inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q206 Mating for matedybde?
Verktgyets bevegelseshastighet ved innstikk i mm/min
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Hjelpebilde

Parameter

4
ia
/
s
L
X
4
-
9
—
—
3
L
X

Inndata: 0...99999.999 alternativ FAUTO, FU

Q200 Sikkerhetsavstand?

Avstand mellom verktgyspiss og emneoverflate. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q203 Koord. Emneoverflate?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Overhold Q204 2. Sikkerhetsavstand?

Koordinat pa spindelaksen der verktgy og emne (oppspen-
ningsutstyr) ikke kan kollidere. Verdien er inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999 alternativ PREDEF

Q367 Referanse tekstplassering (0-6)?

Her angir du referansen for posisjonen til teksten. Avhen-
gig av om teksten er gravert pa en sirkel eller en rett linje
(parameter Q516), opprettes fglgende oppfgringer:

Avvik

Linje

0 = Midt sirkelen

0 = Nederst til venstre

7 = Nederst til venstre

1 = Nederst til venstre

2 = Nederst i midten

2 = Nederst i midten

3 = Nederst til hgyre

3 = Nederst til hgyre

4 = @verst til hgyre

4 = @verst til hgyre

5 = @verst i midten

5 = @verst i midten

6 = @verst til venstre

6 = @verst til venstre

7 = | midten til venstre

7 =1 midten til venstre

8 = Midten av teksten

8 = Midten av teksten

9 = | midten til hgyre

Inndata: 0...9

9 = | midten til hgyre
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Hjelpebilde Parameter

Q574 Angi maksimal tekstlengde

Angi maksimal tekstlengde. Styringen tar i tillegg hensyn til
parameteren Q513 Tegnhgyde.

Hvis Q513 = 0, graverer styringen tekstlengden ngyaktig som
angitt i parameter Q574. Tegnhgyden blir skalert tilsvarende.

Hvis Q513>0, kontrollerer styringen om den faktiske tekst-
lengden overskrider maksimal tekstlengde fra Q574. Hvis
det er tilfelle, viser styringen en feilmelding.

Inndata: 0...999.999

Q202 Maksimal matedybde?

Mal som styringen mater som maksimal dybde. Bearbeidin-
gen skjer i flere trinn dersom malet er mindre enn Q201.

Inndata: 0-99999,9999

Eksempel
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Tillatte graveringstegn

| tillegg til sma bokstaver, store bokstaver og tall, er felgende spesialtegn mulig: ! # $
%&‘()*+,-./:;<=>?2@[\]_BCE

Styringen bruker spesialtegnene % og \ til spesielle funksjoner. Hvis du vil
gravere disse, ma du angi dem dobbelt i graveringsteksten, f.eks.: %%.

Hvis du skal gravere omlyder, 3, @, @ eller CE-tegnet, begynner du med %-tegnet:

Innfgring Tegn
%ae a
%0e 0
%ue u
%AE A
%0E 0
%UE U
%SS i
%D ?
%at @
%CE CE
Ikke trykkbare tegn

| tillegg til tekst er det ogsad mulig & definere noen ikke-trykkbare tegn til
formateringsbruk. Angivelse av ikke trykkbare tegn innledes med spesialtegnet \.

Du har fglgende muligheter:

Innfering Tegn

\n Linjebryting

\t Horisontal tabulator (tabulatorbredde er fast innstilt til 8 tegn)
\v Vertikal tabulator (tabulatorbredde er fast innstilt til én linje)
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Gravere systemvariabler
| tillegg til faste tegn er det mulig & gravere innholdet i bestemte systemvariabler.
Angivelse av en systemvariabel innledes med %.

Det er mulig & gravere den aktuelle datoen, det aktuelle klokkeslettet eller den
aktuelle kalenderuken. Angi %time<x>. <x> definerer formatet, f.eks. 08 for
DD.MM.AAAA. (identisk med funksjonen SYSSTR ID10321)

Veer oppmerksom pé at det mé veaere en 0 foran datoformatet 1 til 9, f.eks.

%time08.
Innfgring Tegn
%time00 DD.MM.AAAA tt:mm:ss
%time01 D.MM.AAAA tmm:ss
%time02 D.MM.AAAA t:mm
%time03 D.MM.AA tmm
%time04 AAAA-MM-DD- tt:mm:ss
%time05 AAAA-MM-DD tt:mm
%time06 AAAA-MM-DD tmm
%time07 AA-MM-DD tmm
%time08 DD.MM.AAAA
%time09 D.MM.AAAA
%time10 D.MM.AA
%time11 AAAA-MM-DD
%time12 AA-MM-DD
%time13 ttmm:ss
%time14 tmm:ss
%time15 tmm
%time99 Kalenderuke i henhold til ISO 8601

ﬂ Fglgende egenskaper:

B Har sju dager

® Begynner pd en mandag
= Nummereres fortlppende
|

Den fgrste kalenderuken inneholder den fgrste
torsdagen i aret
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Gravere navn og filbane for et NC-program
Du kan gravere navn eller filbane for et NC-program med syklus 225.
Definer syklus 225 som vanlig. Innled den graverte teksten med %.

Du kan gravere navn eller filbane for et aktivt NC-program eller for et oppkalt NC-
program. Definer da %main<x> eller %prog<x>. (Identisk med funksjonen SYSSTR
ID10010 NR1/2)

Du har fglgende muligheter:

Innfgring  Beskrivelse Eksempel

%main0 Fullstendig filbane for det aktive NC- TNC:\MILL.h
programmet

%main1 Filbane til katalogen for det aktive NC- TNC:\
programmet

%main2 Navnet til det aktive NC-programmet MILL

%main3 Filtypen til det aktive NC-programmet .H

%prog0 Fullstendig filbane for oppkalt NC- TNC:\HOUSE.h
programmet

%prog1 Filbane til katalogen for det oppkalte NC-  TNC:\
programmet

%prog2 Navnet til det oppkalte NC-programmet HOUSE

%prog3 Filtypen til det oppkalte NC-programmet .H

Graver tellerstand

Du kan gravere den aktuelle tellerstanden som du finner i fanen PGM under
arbeidsstatusen Status med syklus 225.

Det gjgr du ved & programmere syklus 225 pa vanlig mate, og som graveringstekst
skriver du f.eks.: %count2

Tallet bak %count angir hvor mange sifre styringen graverer. Maksimalt mulig antall
er ni sifre.

Eksempel: Hvis du programmerer %count9 i syklusen ved en aktuell tellerstand pa 3,
graverer styringen fglgende: 000000003

Mer informasjon: Brukerhandbok for programmering og testing

Driftsinstruksjoner

® | Simulering simulerer bare styringen tellerstanden som du har angitt direkte i NC-
programmet. Det tas ikke hensyn til tellerstanden fra Programkjgring.
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Sykluser til koordinattransformasjoner

Grunnlag

Med syklusene koordinatomregning kan styringen utfgre en kontur som har blitt
programmert én gang flere steder pd emnet med endret posisjon og stgrrelse.

Aktivere koordinatomregning

Aktivere funksjonen: En koordinatomregning aktiveres nar den blir definert. Det
er altsa ikke ngdvendig & starte funksjonen. Omregningen er aktivert til den
tilbakestilles eller omdefineres.

Tilbakestille koordinatomregningen:
m Definer syklusen pa nytt med de opprinnelige verdiene, f.eks. med skaleringen 1.0

® Bruk tilleggsfunksjonene M2, M30 eller NC-blokken END PGM (disse M-
funksjonene er avhengige av maskinparameteren)

® Velg et nytt NC-program
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9.1.2

syklus 8 SPEILING

ISO-programmering
G28

Bruk

Styringen kan bearbeide arbeidsplanet speilvendt.

Speilvendingen aktiveres nar funksjonen er definert i NC-programmet. Den virker
ogsa i driftsmodus Manuell i applikasjonen Slett. Styringen viser den aktive
refleksjonsaksen i en egen statusvisning.

Hvis du bare vil speilvende én akse, endres verktgyets roteringsretning.Dette
gjelder ikke SL-sykluser

Roteringsretningen blir ikke endret hvis du speilvender to akser

Resultatet av speilvendingen avhenger av nullpunktposisjonen:

Hvis nullpunktet befinner seg pa konturen som skal speilvendes, speilvendes
elementet direkte ved nullpunktet.

Hvis nullpunktet ligger utenfor konturen som skal speilvendes, forskyves
elementet i tillegg

Tilbakestilling
Programmer syklus 8 SPEILING pé& nytt med angivelsen NO ENT.

Relaterte emner

Speiling med TRANS MIRROR
Mer informasjon: Brukerhandbok for programmering og testing

Tips:

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

Hvis du arbeider med syklus 8 i det dreide systemet, anbefales fglgende
fremgangsmate:

= Programmer f@rst dreiebevegelsen, og hent deretter syklus 8 SPEILING!

Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter
Speilet akse?
Angi aksene som skal speiles. Du kan speile alle akser, inklu-
dert roteringsakser, med unntak av spindelaksen og den
tilhgrende hjelpeaksen. Maksimalt tre NC-akser kan angis.
Inndata: X, Y,Z,U,V,W, A B,C

Eksempel
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9.1.3  syklus 10 ROTERING

ISO-programmering
G73

Bruk

z |

| et NC-program kan styringen rotere koordinatsystemet rundt det aktive nullpunktet
i arbeidsplanet.

Roteringen aktiveres nar funksjonen i NC-programmet er aktivert. Den virker
ogsa i i driftsmodus Manuell i applikasjonen Slett. Styringen viser den aktive
roteringsvinkelen i en egen statusvisning.

Referanseakse for roteringsvinkel:
m X/Y-plan X-akse
m Y/Z-plan Y-akse
B Z/X-plan Z-akse

Tilbakestilling
Programmer syklus 10 ROTERING pé& nytt med dreievinkel 0°.

Relaterte emner
B Dreiing med TRANS ROTATION
Mer informasjon: Brukerhandbok for programmering og testing

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

m  Styringen deaktiverer radiuskorrigering nar syklus 10 defineres Programmer ev.
radiuskorrigeringen pa nytt

= Kjgr verktgyet langs begge aksene i arbeidsplanet for & aktivere roteringen etter
at du har definert syklus 10.
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Syklusparametere
Hjelpebilde Parameter
Y Roteringsvinkel?
Y Angi roteringsvinkelen i grader (°). Angi absolutt eller inkre-
X mentell verdi.
Inndata : -360 000...+360 000
40
X
60
Eksempel
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syklus 11 SKALERING

ISO-programmering
G72

Bruk

z |

Styringen kan forstgrre eller forminske konturer i et NC-program. P& den méten kan
du for eksempel ta hensyn til krymping og toleransefaktorer.

Skalering aktiveres nar funksjonen er definert i NC-programmet. Den virker ogsa i i
driftsmodus Manuell i applikasjonen Slett. Styringen viser den aktive skaleringen i
en egen statusvisning.

Skaleringen virker:

m  alle tre koordinataksene samtidig
= dimensjonene i sykluser
Forutsetning

Fer forstgrring eller forminsking bar nullpunktet forskyves til en kant eller et hjgrne i
konturen.

Forstgrre: SCL stgrre enn 1 til 99,999 999
Forminske: SCL mindre enn 1 til 0,000 001

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

Tilbakestilling
Programmer syklus 11 SKALERING med skaleringsverdien 1.

Relaterte emner
®  Skalering med TRANS SCALE
Mer informasjon: Brukerhandbok for programmering og testing
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Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Y Faktor?

Angi SCL-faktor (eng.: scaling) Styringen multipliserer koordi-
natene og radiusene med SCL.

Inndata: 0.000001...99.999999

Eksempel

9.1.5  syklus 26 SKALERING AKSE

ISO-programmering
NC-syntaks bare tilgjengelig i klartekst.

Bruk

YA

A
<V

Med syklus 26 kan du ta hensyn til aksespesifikk krymping og toleransefaktorer.

Skalering aktiveres nar funksjonen er definert i NC-programmet. Den virker ogsa i i
driftsmodus Manuell i applikasjonen Slett. Styringen viser den aktive skaleringen i
en egen statusvisning.

Tilbakestilling
Programmer syklus 11 SKALERING pa nytt med faktor 1 for den aktuelle aksen.

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

= Konturen kan forlenges fra eller forkortes mot dette sentrumet, altsa ikke
ngdvendigvis fra og til gjeldende nullpunkt som i syklus 11 SKALERING.

Tips om programmering

= Koordinatakser med posisjoner for sirkelbaner kan ikke forlenges eller forkortes
ved hjelp av ulike faktorer.

B Du kan angi en separat aksespesifikk skaleringsverdi for hver koordinatakse.
m | tillegg kan sentrumskoordinater for alle skaleringsverdier defineres.

HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brukerhdndbok bearbeidingssykluser | 10/2023 393



Koordinattransformasjon | Sykluser til koordinattransformasjoner

Syklusparametere
Hjelpebilde Parameter
YA Akse og faktor?

Velg koordinatakse(r) med en ved hjelp av valgmulighetene i
handlingslinjen. Angi faktorer for aksespesifikk utvidelse eller
forminskning tilleggsfunksjoner.

Inndata: 0.000001...99.999999
Midpunktskoord. utvidelse?

Sentrum for aksespesifikk utvidelse eller forminskning
Inndata: -999999999...+999999999

x Y

15

Eksempel

9.1.6  Syklus 247 FASTSETT NULLPUNKT

ISO-programmering
G247

Bruk

Med syklus 247 FASTSETT NULLPUNKT kan du aktivere en innstilling i
nullpunktstabellen som nytt nullpunkt.

Etter syklusdefinisjonen henviser alle koordinatverdier og nullpunktsforskyvninger
(absolutte og inkrementelle) til det nye nullpunktet.

Statusvisning

| Programkjering viser styringen i arbeidsomradet Posisjoner det aktive
referansepunktnummeret bak referansepunktsymbolet.

Relaterte emner
m  Aktivere nullpunktet

Mer informasjon: Brukerhdndbok for programmering og testing
m Kopiere nullpunktet

Mer informasjon: Brukerhandbok for programmering og testing
®  Korrigere nullpunkt

Mer informasjon: Brukerhéandbok for programmering og testing
m Still inn og aktiver referansepunkter

Mer informasjon: Brukerhandbok for innretting og kjgring
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Tips:

MERKNAD

OBS! Fare for alvorlige materielle skader.

Felter som ikke er definert i nullpunktstabellen, oppfgrer seg annerledes enn
felter som er definert med verdien 0: Felter som er definert med 0 overskriver
den forrige verdien nar de blir aktivert. Felter som ikke er definert, bevarer den
forrige verdien. Hvis den forrige verdien beholdes, er det fare for kollisjon!

> For et nullpunkt blir aktivert, mé du kontrollere om alle kolonnene inneholder
verdier.
» Angi verdier for udefinerte kolonner, f.eks. 0

» Alternativt kan du f& maskinprodusenten til & definere 0 som standardverdi
for kolonnene

Du kan utfgre denne syklusen i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE MILL.

Nar et nullpunkt fra referansepunktstabellen aktiveres, stiller styringen null-
punktsforskyvningen, speilingen, roteringen, skaleringen og den aksespesifikke
skaleringen tilbake.

® Hvis du aktiverer referansepunkt nummer 0 (linje 0), aktiverer du refe-
ransepunktet som sist ble fastsatt i driftsmodusenManuell drift.

m Syklus 247 er ogsé aktiv i simulering.

Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Nummer for nullpunkt?

Angi nummeret for gnsket referansepunkt fra referanse-
punktstabellen. Alternativt kan du ogsa velge gnsket

referansepunkt direkte fra referansepunktstabellen med
knappen med referansepunktsymbolet i handlingslinjen.

Inndata: 0...65535

Eksempel
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Eksempel: Koordinatkonverteringssykluser
Programutfgring

B Omregning av koordinater i hovedprogram

m Bearbeiding i underprogram

130

6‘5 1é0

; Verktgyoppkall

; Frikjgr verktgy

; Nullpunktsforskyvning mot sentrum
; Hente fresingsbearbeiding

; Angi merke for gjentakelse av programdel

; Hente fresingsbearbeiding
; Tilbake til LBL 10; totalt seks ganger

; Tilbakestille nullpunktsforskyvning
; Frikjor verktay

; Programslutt

; Underprogram 1

; Fastsettelse av fresingsbearbeiding
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10.1  Sykluser med reguleringsfunksjon

10.1.1  Syklus 9 FORSINKELSE

ISO-programmering
G4

Bruk

Du kan utfgre denne syklusen i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

Programforlgpet stoppes under FORSINKELSE. En forsinkelse kan for eksempel
brukes til sponbrudd.

Syklusen begynner & virke nér den er definert i NC-programmet. Modale (bestdende)
tilstander pavirkes imidlertid ikke, som f.eks. spindelrotasjonen.

Relaterte emner
B Forsinkelse med FUNCTION FEED DWELL

Mer informasjon: Brukerhandbok for programmering og testing
m Forsinkelse med FUNCTION DWELL

Mer informasjon: Brukerhdndbok for programmering og testing

Syklusparametere
Hjelpebilde Parameter

Forsinkelsestid i sekunder

Angi forsinkelsestiden i sekunder.

Inndata: 0...3.600s (1 time) i 0,001 trinn pa s
Eksempel
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10.1.2  Syklus 13 ORIENTERING

ISO-programmering
G36

Bruk

Fglg maskinhandboken!
Maskinen og styringen ma klargjgres av maskinprodusenten.

Styringen kan styre hovedspindelen pa en verktgymaskin og vinkle den i forskjellige
posisjoner.

Spindelorientering er f.eks. ngdvendig:
m for verktgybyttesystemer med bestemte bytteposisjoner for verktgyet

= for 8 justere sende- og mottaksutstyr for 3D-touch-prober som bruker infrargde
signaler

Styringen posisjonerer vinkelen som er definert i syklusen, ut fra innstillingene i M19

eller M20 (maskinavhengig).

Hvis du programmerer M19 eller M20 uten & ha definert syklus 13 fgrst, vil

styringen posisjonere hovedspindelen med en vinkelverdi som er definert av

maskinprodusenten.

Tips:
B Du kan utfgre denne syklusen i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE MILL.

®  Syklus 13 brukes internt i bearbeidingssyklusene 202, 204 og 209. Veaer
oppmerksom pa at du kanskje ma programmere syklus 13 pd nytt i NC-
programmet nar du har kjgrt en av bearbeidingssyklusene som er nevnt ovenfor.

Syklusparametere
Hjelpebilde Parameter
Orienteringsvinkel
Angi vinkelen knyttet til vinkelreferanseaksen til arbeidspla-
net.
Inndata: 0...360
Eksempel
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Syklus 32 TOLERANSE

ISO-programmering
G62

Bruk

Fglg maskinhandboken!
Maskinen og styringen ma klargjgres av maskinprodusenten.

Ved hjelp av data som er lagt inn i syklus 32, kan du pavirke resultatet for
heyhastighetsbearbeidingen (HSC) nar det gjelder ngyaktighet, overflatekvalitet
og hastighet. Dette forutsetter at styringen er tilpasset de maskinspesifikke
egenskapene.

Styringen jevner automatisk ut konturen mellom (ukorrigerte eller korrigerte)
konturelementer. Verktgyet kjgrer da kontinuerlig pd emneoverflaten, og skaner
dermed maskinmekanikken. I tillegg virker toleransen som er definert i syklusen
0gsé ved bevegelser pa sirkelbuer.

Om ngdvendig reduserer styringen den programmerte matingen automatisk, slik

at styringen alltid kan styre programmet sa raskt og smidig som mulig. Ogsa nar
styringen ikke kjgrer med redusert hastighet, blir toleransen som du har definert,
i utgangspunktet alltid fulgt. Jo hgyere verdi du angir for toleransen, desto raskere
kan styringen kjgre.

Under utjevning av konturen vil det oppsta et avvik. Konturavvikets stgrrelse
(toleranseverdien) er fastsatt av maskinprodusenten i en maskinparameter.

Med syklus 32 kan du forandre pd den forhdndsinnstilte toleranseverdien og velge
ulike filterinnstillinger, forutsatt at maskinprodusenten har gjort bruk av disse
innstillingsmulighetene.

o Ved sveert smé toleranseverdier kan maskinen ikke lenger bearbeide
konturen uten rykk. Rykkingen kommer ikke av at regnefunksjonen i
styringen ikke er god nok, men av at styringen kjgrer nesten helt frem til
konturovergangene, og derfor mé redusere kjgrehastigheten.

Tilbakestille
Styringen tilbakestiller syklus 32 nar

® du definerer syklus 32 pa nytt og bekrefter dialogspgrsmalet etter tole-
ranseverdien med NO ENT

® Velg et nytt NC-program

Nar du har tilbakestilt syklus 32, aktiverer styringen pa nytt toleransen som er
forh&ndsinnstilt med maskinparameteren.
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Pavirkningsfaktorer ved geometridefinisjonen i CAM-systemet
CAM —» PP —» TNC

Den viktigste pavirkningsfaktoren ved ekstern opprettelse av NC-programmer

er periferifeilen som kan defineres i CAM-systemet. Via en periferifeil defineres
maksimal punktavstand i et NC-program som er opprettet i en postprosessor (PP).
Hvis periferifeilen er lik eller mindre enn den toleranseverdien T som er valgt i syklus
32, kan styringen jevne ut konturpunktene hvis ikke den programmerte matingen blir
begrenset av spesielle maskininnstillinger.

Optimal utjevning av en kontur far du nar toleranseverdien i syklus 32 ligger mellom
1,1 og 2 ganger CAM-periferifeilen.
Relaterte emner
®  Arbeider med et CAM-generert NC-program
Mer informasjon: Brukerhandbok for programmering og testing

Tips:
m Du kan utfgre denne syklusen i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE MILL.
m Syklus 32 er DEF-aktiv, dvs. at den aktiveres i NC-programmet nar den er definert.

B Den angitte toleranseverdien T blir tolket av styringen i et MM-program i
maleenheten mm og i et Inch-program i maleenheten tommer.

®  Hvis toleransen gker, vil sirkeldiameteren vanligvis reduseres ved sirkelbe-
vegelser, unntatt nar HSC-filtre er aktive pa maskinen (innstillinger for maskinpro-
dusenten).

® Nar syklus 32 er aktiv, viser styringen den definerte syklusparameteren i den
ekstra statusvisningen, fanen CYC.
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Pass pa ved simultan bearbeiding av 5 akser!

= NC-programmer for 5-akse-simultanbearbeidinger med kulefresere overfgres
helst til kulens sentrum. NC-dataene blir som regel jevnere pa den maten. | tillegg
kan du stille inn en hgyere rotasjonsaksetoleranse TA i syklus 32 (f.eks. mellom
1° og 3°) for en enda jevnere mating pé verktgynullpunktet (TCP)

m Ved NC-programmet for 5-akse-simultanbearbeidinger med torus- eller
kulefresere bgr du velge en mindre roteringsaksetoleranse ved NC-overfgring
til kulens sgrpunkt. En vanlig verdi er for eksempel 0,1°. Det er den maksimalt
tillatte konturskaden som er utslagsgivende for rotasjonsaksetoleransen. Denne
konturskaden er avhengig av den mulige skjeve stillingen til verktgyet, verktgy-
radiusen og inngrepsdybden til verktgyet.
Ved 5-akse-snekkefresing med en endefres kan du beregne den maksimalt
mulige konturskaden T direkte fra freserinngrepslengden L og den tillatte kontur-
toleransen TA:
T~KxLxTAK=0,0175[1/°]
Eksempel: L=10mm, TA=0,1°:T =0,0175 mm

Eksempelformel torusfres:

Ved arbeid med torusfres far vinkeltoleransen stgrre betydning.

Tw= % T32

Tw: vinkeltoleranse i grader

. pi

R: midtre radius for torusen i mm

Ta,: bearbeidingstoleranse i mm
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Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

T Toleranse baneavvik
Tillatte konturavvik i mm eller inch

>0: Styringen bruker det maksimalt tillatte avviket som du har
angitt.

0: Styringen bruker en verdi som er konfigurert av maskinpro-
dusenten.

Hvis du hopper over denne parameteren med NO ENT,
bruker styringen en verdi som er konfigurert av maskinprodu-
senten.

Inndata: 0...10

HSC-MODE: Glattdreiing = 0, skrubbing = 1
Aktivere filter:

0: Fresing med hgyere konturngyaktighet. Styringen bruker
internt definerte filterinnstillinger for slettfresing

1: Fresing med hgyere matehastighet. Styringen bruker
internt definerte filterinnstillinger for skrubbing

Inndata: 0, 1

TA Toleranse for roteringsakser

Tillatt posisjonsavvik pa roteringsakser i grader ved aktiv
M128 (FUNCTION TCPM). Ved bevegelse langs flere akser
reduserer styringen alltid banematingen slik at den aksen
som beveger seg langsomst, kjgres med maksimal banema-
ting. Roteringsakser er normalt vesentlig langsommere enn
linecerakser. Ved & angi en hgyere toleranse (f.eks. 10°), kan
du redusere bearbeidingstiden betydelig for NC-programmer
som bruker flere akser, fordi styringen ikke alltid trenger

a fore roteringsaksene ngyaktig til den forhdndsinnstilte
nominelle posisjonen. Verktgyorienteringen (posisjonen

til roteringsaksen i forhold til emneoverflaten) tilpasses.
Posisjonen pa Tool Center Point (TCP) korrigeres automa-
tisk. Det har ingen negativ innvirkning pa konturen for eksem-
pel ved en kulefres som er malt i midten og programmert pa
midtpunktsbanen.

>0: Styringen bruker det maksimalt tillatte avviket du har
programmert.

0: Styringen bruker en verdi som er konfigurert av maskinpro-
dusenten.

Hvis du hopper over parameteren med NO ENT, bruker
styringen en verdi som er konfigurert av maskinprodusenten.

Inndata: 0...10

Eksempel
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11.1  Sykluser for overvaking
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11.1.1 syklus238 MAAL MASKINTILSTAND (#155 / #5-02-1)

ISO-programmering
G238

Bruk

Fglg maskinhandboken!
Denne funksjonen ma aktiveres og tilpasses av maskinprodusenten.

Maskinens belastede komponenter slites gjennom livssyklusen (f.eks. fgring,
kuleformet gjengedreyv, ...) og aksebevegelsen blir darligere. Dette pavirker
produksjonskvaliteten.

Med programvarealternativet Component Monitoring (#155 / #5-02-1) og
syklus 238 kan styringen maéle aktuell maskinstatus. Dermed er det mulig & male
tilstandsendringer som skyldes alder og slitasje ved levering. Malingene lagres

i en tekstfil som kan leses av maskinprodusenten. Produsenten kan lese og
evaluere dataene og sgrge for tidlig vedlikehold. Dermed kan en unnga ugnskede
maskintilstander.

Maskinprodusenten kan sette advarsels- og feilgrenser for malte verdier og
bestemme feilreaksjoner.

Relaterte emner
m Komponentovervaking med MONITORING HEATMAP) (#155 / #5-02-1)

Mer informasjon: Brukerhandbok for programmering og testing

Syklusforlgp

o Serg for at aksene ikke er tilkoblet fgr malingen.

Parameter Q570 =0

1
2

Styringen gjennomfgrer bevegelser pd maskinaksene.
Mate-, ilgangs- og spindelpotensiometeret virker

@ Maskinprodusenten definerer aksenes bevegelser ngyaktig.

Parameter Q570 = 1

1

2
3
4

Styringen gjennomfgrer bevegelser pd maskinaksene.
Matings-, ilgangs- og spindelpotensiometeret virker ikke.
| statusfanen MON kan du velge overvakingsoppgaven du vil se

Ved hjelp av dette diagrammet kan du fglge med pa komponentenes tilstand og
se nar en advarsels- eller feilgrense neermer seg.

Mer informasjon: Brukerhandbok for innretting og kjgring

@ Maskinprodusenten definerer aksenes bevegelser ngyaktig.
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Tips:

Syklusen 238 MAAL MASKINTILSTAND kan skjules med den valgfrie
maskinparameteren hideCoMo (nr. 128904).

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Syklusen kan utfgre omfattende bevegelser i flere akser i ilgang! Hvis verdien

1 er programmert i syklusparameteren Q570, har matings-, ilgangs- og
spindelpotensiometeret ingen effekt. Ved & dreie matingspotensiometeret til null
kan du likevel stoppe en bevegelse. Kollisjonsfare!

> Test syklusen i testmodus Q570=0 fgr du registrerer maledataene.

» Fainformasjon fra maskinprodusenten om typen og omfanget til bevegelsene
til syklus 238 f@r du bruker den

Du kan utfgre denne syklusen i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE MILL.
Syklus 238 er CALL-aktiv

Hvis du under en maling f.eks. stiller matepotensiometeret til null, avbryter
styringen syklusen og viser en advarsel. Du kan kvittere for advarselen med CE-
tasten og bearbeide syklusen med tasten NC-Start.

Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Q570 Modus (0=test/1=mal)?

Definer om styringen skal utfgre en maskintilstandsmaling i
testmodus eller i malemodus:

0: Ingen méledata genereres. Aksebevegelsene kan reguleres
med matings- eller ilgangspotensiometeret

1: Maledata genereres. Aksebevegelsene kan ikke reguleres
med matings- eller ilgangspotensiometeret.

Inndata: 0, 1

Eksempel
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11.1.2

syklus239 BEREGNE LAST (#143 / #2-22-1)

ISO-programmering
G239

Bruk

Fglg maskinhandboken!
Denne funksjonen ma aktiveres og tilpasses av maskinprodusenten.

< =

Den dynamiske atferden til maskinen kan variere hvis maskinbordet lastes

med komponenter med forskjellig vekt. En endret last har innvirkning pa
friksjonskrefter, akselerasjoner, stoppmomenter og adhesjoner for bordakser. Med
programvarealternativet Load Adaptive Control (#143 / #2-22-1) og syklus 239
BEREGNE LAST kan styringen automatisk bestemme og justere lastens aktuelle
massetreghet, de aktuelle friksjonskreftene og den maksimale akselakselerasjonen
eller tilbakestille parametrene for forhandsstyring og regulering. Dermed kan du
reagere optimalt pa store endringer i lasten. Styringen gjennomfgrer en sakalt
veiekjgring for & vurdere vekten som aksene er belastet med. Under denne
veiekjgringen tilbakelegger aksene en bestemt distanse — maskinprodusenten
definerer de ngyaktige bevegelsene. Fgr veiekjgringen settes eventuelt aksene i
posisjon for & unnga en kollisjon under kjgringen. Maskinprodusenten definerer den
sikre posisjonen.

Med LAC tilpasses den maksimale akselerasjonen vektavhengig i tillegg til
tilpassing av reguleringsparametere. Slik kan dynamikken gkes ved liten last slik at
produktiviteten gkes.

Syklusforlgp

Parameter Q570 =0

1 Det forekommer ingen fysisk bevegelse av aksene
2 Styringen tilbakestiller LAC

3 Forstyrings- og eventuelt reguleringsparametere som gjgr det mulig & bevege
aksene uavhengig av lastetilstanden, blir aktive — parameterne som er stilt inn
med Q570=0, er uavhengige av den aktuelle lasten

4 Under klargjgringen etter et NC-program kan det vaere fornuftig & ga tilbake til
disse parameterne

Parameter Q570 = 1

1 Styringen gjennomfgrer en veiekjgring, det medfgrer eventuelt at flere akser
beveger seg. Hvilke akser som beveger seg, kommer an pa konstruksjonen til
maskinen samt drevene til aksene

2 Maskinprodusenten fastsetter i hvilken grad aksene beveger seg

3 Forstyrings- og reguleringsparameterne som er beregnet av styringen, er
avhengige av den aktuelle lasten

4 Styringen aktiverer de beregnede parameterne

Hvis du gjennomfgrer en blokkjgring og styringen overleser syklus
239 i forbindelse med det, ignorerer styringen denne syklusen — det
gjennomfgres ikke en veiekjgring.
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Tips:

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Syklusen kan utfgre omfattende bevegelser i flere akser i ilgang! Kollisjonsfare!

» Fainformasjon fra maskinprodusenten om typen og omfanget til bevegelsene
til syklus 239 fgr du bruker den

> Far syklusstart kjgrer styringen eventuelt til en sikker posisjon. Denne
posisjonen fastsettes av maskinprodusenten

» Still potensiometeret for matings-, ilgangsoverstyring pa minst 50 % slik at
lasten kan beregnes

B Du kan utfgre denne syklusen i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE MILL.
m Syklus 239 aktiveres umiddelbart etter definisjonen.

m Syklus 239 stgtter beregningen av lasten fra forbindelsesakser hvis disse bare
har et felles posisjonsmaleapparat (moment-master-slave).

Syklusparametere
Hjelpebilde Parameter
Q570 =0 Q570 Last (O=slette/1=beregne)?

Definer om styringen skal utfgre en LAC (load adaptive

2
[E ‘I"‘I‘I‘=‘ Q/_.y——vr\ control) veiekjgring, eller om de sist bestemte, lastavhengige

forstyrings- og reguleringsparametere skal tilbakestilles:
0: Tilbakestill LAC, de siste verdiene satt av styringen tilbake-
stilles, styringen arbeider med lastuavhengig forstyrings- og

reguleringsparametere
Q570 =1 1: Gjennomfar veiekjgring, styringen flytter aksene og

O N @ bestemmer dermed forstyrings- og reguleringsparametere
[E is 5 ’ .' v avhengig av gjeldende last, de fastsatte verdiene aktiveres

umiddelbart
Inndata: 0, 1

Eksempel
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12.1  Sykluser til bearbeiding av sylindermantel

12.1.1 Syklus 27 SYLINDERMANTEL (#8 / #1-01-1)

ISO-programmering
G127

Bruk

Felg maskinhandboken!
Denne funksjonen ma aktiveres og tilpasses av maskinprodusenten.

Med denne syklusen kan du overfgre en definert kontur til en konus pa en
sylindermantel. Bruk syklus 28 for & frese inn styrespor i sylinderen.

Definer konturen i et underprogram, og legg den inn i syklus 14 KONTURGEOMETRI.

| underprogrammet skal konturen alltid beskrives med koordinatene X og Vv,
uavhengig av hvilke roteringsakser som befinner seg i maskinen. Konturbeskrivelsen
er dermed uavhengig av maskinkonfigurasjonen. Tilgjengelige banefunksjoner er L,
CHF, CR,RND og CT.

Koordinatangivelsene for utbretting av en sylinderoverflate (X-koordinater) som
definerer rundbordets posisjon, kan du angi etter valg i grader eller mm (inch) (Q17).

Syklusforlgp

1 Styringen fgrer verktgyet over innstikkspunktet. Dermed blir sluttoleranse for side
tatt hensyn til

2 | den fgrste matedybden freser verktgyet langs den programmerte konturen med
fresematingen Q12

3 Pa slutten av konturen beveger styringen verktgyet til sikkerhetsavstand og
tilbake til innstikkspunktet

4 Trinnene 1 til 3 blir gjentatt til den programmerte fresedybden Q1 er oppnadd
5 Deretter kjgrer verktgyet til sikker hgyde i verktgyaksen

Sylinderen ma spennes opp midt pa rundbordet. Angi nullpunktet pd midten
av rundbordet.
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Tips:
m Denne syklusen kan du bare utfgre i bearbeidingsmodusen FUNCTION MODE
MILL.

B Lagringsplassen i en SL-syklus er begrenset. Du kan programmere maksimalt
16384 konturelementer i en SL-syklus.

® Bruk en fres med en endetann som har over middels skjeereeffekt (DIN 844).

m  Spindelaksen ma std loddrett mot rundbordaksen ved syklusoppkallingen. Hvis
ikke, vil styringen vise en feilmelding. Kinematikken ma eventuelt kobles om.

® Du kan ogsé utfgre denne syklusen med dreid arbeidsplan.

Bearbeidingstiden kan gke hvis konturen bestar av mange ikke-tangentielle
konturelementer.

Tips om programmering

m Programmer alltid begge sylindermantelkoordinatene i den fgrste NC-blokken i et
konturunderprogram.

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

m Sikkerhetsavstanden ma vaere stgrre enn verktgyradiusen.

® Hvis du bruker den lokale Q-parameteren QL i et konturunderprogram, méa du
ogsa tilordne eller beregne denne innenfor konturunderprogrammet.
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Parameter

Q1 Fresedybde?

Avstanden mellom sylindermantel og konturbunn. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q3 Slutttoleranse for side?

Slettfresetoleranse i planet for mantelutbretting. Toleransen
virker i radiuskorreksjonens retning. Verdien er inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

X (C) Q6 Sikkerhetsavstand?

Avstand mellom verktgyets frontflate og sylindermantelens
flate. Verdien er inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999 alternativ PREDEF

Q10 Matedybde?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q11 Mating for matedybde?

Mating gjennom spindelaksebevegelser

Inndata: 0-99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ
Q12 Mating utfresing?

Mating gjennom bevegelser i arbeidsplanet
Inndata: 0-99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ
Q16 Sylinderradius?

Sylinderradiusen som konturen skal bearbeides pa.
Inndata: 0-99999,9999

Q17 Type dimensjon? Grad=0 MM/INCH=1

Definer koordinater for roteringsaksen i underprogrammet,
angitt i grader eller mm (tommer).

Inndata: 0, 1

m
x
®
o
3
S
o
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12.1.2 Syklus 28 SYLINDERMANTEL NOTFRESING (#8 / #1-01-1)

ISO-programmering
G128

Bruk

Fglg maskinhandboken!
Denne funksjonen ma aktiveres og tilpasses av maskinprodusenten.

Med denne syklusen kan du overfgre et styrespor som er definert pa utbrettingen

til en sylindermantel. | motsetning til i syklus 27 stilles verktgyet i denne syklusen
inn slik at veggene lgper nesten parallelt nar radiuskorreksjon er aktivert. Du far helt
parallelle vegger ved & benytte et verktgy som er ngyaktig like stort som notbredden.

Jo mindre verktgyet er i forhold til sporbredden, desto stgrre forvrengninger kan
oppsté i forbindelse med sirkelbaner og skra linjer. Du kan definere parameter

Q21 for & minimere disse prosedyrerelaterte forvrengningene. Denne parameteren
definerer toleransen som styringen bruker til 4 tilpasse noten til en not som er laget
med et verktgy som notbredden passer sa godt som mulig til.

Programmer konturens sentrumsbane og en verdi for verktgyradiuskorreksjon. Ved
hjelp av radiuskorreksjonen definerer du om styringen skal lage noten med med-
eller motbevegelse.

Syklusforlgp
1 Styringen fgrer verktgyet over innstikkspunktet

2 Styringen fgrer verktgyet loddrett til fgrste matedybde. Fremkjgringsméten er
tangential eller pa rett linje med fresmating Q12. (Fremkjgringsmaten er avhengig
av parameter ConfigDatum CfgGeoCycle (nr. 201000), apprDepCyIWall (nr.
201004)

3 | den fgrste matedybden freser verktgyet langs notveggen med fresematingen
Q12. Sluttoleransen for side blir tatt hensyn til

4 P4 slutten av konturen forskyver styringen verktgyet til den motstéende
notveggen og kjgrer tilbake til innstikkspunktet

5 Trinnene 2 og 3 blir gjentatt til den programmerte fresedybden Q1 er oppnadd

6 Hvis du har definert toleransen Q21, utfgrer styringen na etterbearbeidingen for &
oppna mest mulig parallelle notvegger

7 Deretter kjgrer verktgyet tilbake til sikker hgyde i verktgyaksen

Sylinderen mé spennes opp midt pa rundbordet. Angi nullpunktet pa midten
av rundbordet.
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Tips:

@ Denne syklusen gjennomfgrer en oppstilt bearbeiding. For & kunne
gjennomfgre denne maskinaksen ma den fgrste maskinaksen under
maskinen veere en roteringsakse. | tillegg ma verktgyet kunne plasseres
loddrett pd manteloverflaten.

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis spindelen ikke er innkoblet ved syklusoppkall, kan det oppstéa en kollisjon.

» Med maskinparameter displaySpindleErr (nr. 201002), on/off stiller du inn om
styringen skal vise en feilmelding eller ikke hvis spindelen ikke er koblet inn

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Til slutt posisjonerer styringen verktgyet tilbake pa sikkerhetsavstanden, eller, hvis
den er programmert, til andre sikkerhetsavstand. Sluttposisjonen for verktgyet
etter syklusen stemmer ikke overens med startposisjonen! Kollisjonsfare!

» Kontroller bevegelsene til maskinen

> idriftsmodus Programmere i arbeidsomréadet Simulering, kontroller du
endeposisjonen til verktgyet etter syklusen

» Programmer absolutte koordinater etter syklusen (ikke inkrementelle)

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

Bruk en fres med en endetann som har over middels skjaereeffekt (DIN 844).
Spindelaksen ma sta loddrett mot rundbordaksen ved syklusoppkallingen.
Du kan ogsa utfgre denne syklusen med dreid arbeidsplan.

Bearbeidingstiden kan gke hvis konturen bestar av mange ikke-tangentielle
konturelementer.

Tips om programmering

®  Programmer alltid begge sylindermantelkoordinatene i den fgrste NC-blokken i et
konturunderprogram.

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

Sikkerhetsavstanden mé veere stgrre enn verktgyradiusen.

Hvis du bruker den lokale Q-parameteren QL i et konturunderprogram, méa du
0gsa tilordne eller beregne denne innenfor konturunderprogrammet.

Merknad i forbindelse med maskinparametere

® Bruk maskinparameteren apprDepCylWall (nr. 201004) for & definere start-
atferden:

B CircleTangential: Utfgr tangential frem- og tilbakekjgring
= LineNormal: Bevegelsen til konturstartpunktet er pa en rett linje
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Syklusparametere
Hjelpebilde Parameter
Y (2) Q1 Fresedybde?
Avstanden mellom sylindermantel og konturbunn. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q3 Slutttoleranse for side?

Sluttoleranse ved notvegg. Sluttoleransen reduserer notbred-
den med det dobbelte av angitt verdi. Verdien er inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

X (C) Q6 Sikkerhetsavstand?

Avstand mellom verktgyets frontflate og sylindermantelens
flate. Verdien er inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999 alternativ PREDEF

Q10 Matedybde?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q11 Mating for matedybde?
Mating gjennom spindelaksebevegelser
Inndata: 0-99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q12 Mating utfresing?
Mating gjennom bevegelser i arbeidsplanet
Inndata: 0-99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q16 Sylinderradius?
Sylinderradiusen som konturen skal bearbeides pa.
Inndata: 0-99999,9999

Q17 Type dimensjon? Grad=0 MM/INCH=1

Definer koordinater for roteringsaksen i underprogrammet,
angitt i grader eller mm (tommer).

Inndata: 0, 1

Q20 Notbredde?
Bredde pa sporet som skal freses
Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q21 Toleranse?

Hvis du bruker et verktgy som er mindre enn den program-
merte notbredden Q20, oppstar det forvrengninger i notveg-
gen nar verktgyet kjgrer i sirkler og skra rette linjer. Hvis du
definerer toleranse Q21, justerer styringen noten under en
etterfresingsprosedyre som om noten skulle ha veert bearbei-
det med et verktgy som har ngyaktig samme bredde som
noten. Med Q21 definerer du et tillatt avvik fra denne perfek-
te noten. Antallet etterbearbeidingstrinn avhenger av sylin-
derradiusen, verktgyet som brukes, og notens dybde. Jo
mindre toleranse som er definert, desto mer ngyaktig blir
noten, men etterfresingen vil ogsa ta lengre tid.

Anbefaling: Bruk en toleranse pa 0,02 mm.
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Hjelpebilde Parameter
Funksjon inaktiv: Angi O (grunninnstilling
Inndata: 0-9,9999
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12.1.3 Syklus 29 SYLINDERMANTEL STEG (#8/ #1-01-1)

ISO-programmering
G129

Bruk

Fglg maskinhandboken!
Denne funksjonen ma aktiveres og tilpasses av maskinprodusenten.

‘
——— =J i //I_
| -
Med denne syklusen kan du overfgre et steg som er definert pa konusen til en
sylindermantel. | denne syklusen stiller styringen inn verktgyet slik at veggene alltid
I@per parallelt nar radiuskorreksjon er aktivert. Programmer sentrumsbanen til steget

og en verdi for verktgyradiuskorreksjon. Ved hjelp av radiuskorreksjonen definerer du
om styringen skal lage steget med med- eller motbevegelse.

Ved enden av steget legger styringen alltid inn en halvsirkel med en radius pa
halvparten av stegbredden.
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Syklusforlgp
AY2

N Ll
EP X (C)

1 Styringen farer verktgyet over startpunktet for bearbeidingen. Styringen beregner
startpunktet ut fra stegbredden og verktgydiameteren. Startpunktet er forskjgvet
en halv stegbredde pluss verktgydiameteren i forhold til det fgrste punktet
som er definert i konturunderprogrammet. Radiuskorreksjonen bestemmer om
startpunktet skal vaere til venstre (1, RL=medbevegelse) eller til hgyre for steget
(2, RR=motbevegelse)

Etter at styringen har stilt inn den fgrste matedybden, kjgrer verktgyet tangentialt
i en bue mot stegveggen med fresemating Q12. Sluttoleranse for side blir
eventuelt tatt hensyn til

3 | den fgrste matedybden freser verktgyet langs den programmerte konturen med
fresematingen Q12 til trinnet er ferdig produsert

Deretter kjgrer verktgyet tangentialt bort fra stegveggen og tilbake til startpunktet
for tappbearbeidingen

Trinnene 2 til 4 blir gjentatt til den programmerte fresedybden Q1 er oppnadd
Deretter kjgrer verktgyet tilbake til sikker hgyde i verktgyaksen

N

N

[© )@ ]

o Sylinderen ma spennes opp midt pa rundbordet. Angi nullpunktet pa midten
av rundbordet.

Tips:

@ Denne syklusen gjennomfgrer en oppstilt bearbeiding. For & kunne
gjennomfgre denne maskinaksen ma den fgrste maskinaksen under
maskinen veere en roteringsakse. | tillegg ma verktgyet kunne plasseres
loddrett pd manteloverflaten.

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis spindelen ikke er innkoblet ved syklusoppkall, kan det oppstéa en kollisjon.

» Med maskinparameter displaySpindleErr (nr. 201002), on/off stiller du inn om
styringen skal vise en feilmelding eller ikke hvis spindelen ikke er koblet inn

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

® Bruk en fres med en endetann som har over middels skjeereeffekt (DIN 844).

m  Spindelaksen ma std loddrett mot rundbordaksen ved syklusoppkallingen. Hvis
ikke, vil styringen vise en feilmelding. Kinematikken ma eventuelt kobles om.
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Tips om programmering

m Programmer alltid begge sylindermantelkoordinatene i den fgrste NC-blokken i et
konturunderprogram.

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

m Sikkerhetsavstanden ma veere stgrre enn verktgyradiusen.

®  Hvis du bruker den lokale Q-parameteren QL i et konturunderprogram, méa du
0gsa tilordne eller beregne denne innenfor konturunderprogrammet.

Syklusparametere

Hjelpebilde Parameter

Q1 Fresedybde?

Avstanden mellom sylindermantel og konturbunn. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q3 Slutttoleranse for side?

Sluttoleranse ved stegvegg. Sluttoleransen gker stegbredden
med det dobbelte av angitt verdi. Verdien er inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q6 Sikkerhetsavstand?

Avstand mellom verktgyets frontflate og sylindermantelens
flate. Verdien er inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999 alternativ PREDEF

Q10 Matedybde?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999
Q11 Mating for matedybde?

Mating gjennom spindelaksebevegelser
Inndata: 0-99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q12 Mating utfresing?
Mating gjennom bevegelser i arbeidsplanet
Inndata: 0-99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q16 Sylinderradius?
Sylinderradiusen som konturen skal bearbeides pa.
Inndata: 0-99999,9999

Q17 Type dimensjon? Grad=0 MM/INCH=1

Definer koordinater for roteringsaksen i underprogrammet,
angitt i grader eller mm (tommer).

Inndata: 0, 1

Q20 Stegbredde?

Bredden pé steget som skal fremstilles
Inndata: -99999,9999-+99999,9999
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Syklus 39 SYL.MANTEL- KONTUR (#8/ #1-01-1)

ISO-programmering
G139

Bruk

Fglg maskinhandboken!
Denne funksjonen ma aktiveres og tilpasses av maskinprodusenten.

Med denne syklusen kan du opprette en kontur pd sylindermantelen. Du definerer
konturen pa utbrettingen av en sylinder. | denne syklusen stiller styringen inn
verktgyet slik at veggen pa den freste konturen Igper parallelt med sylinderaksen nar
radiuskorreksjon er aktivert.

Definer konturen i et underprogram, og legg den inn i syklus 14 KONTURGEOMETRI.

| underprogrammet skal konturen alltid beskrives med koordinatene X og Vv,
uavhengig av hvilke roteringsakser som befinner seg i maskinen. Konturbeskrivelsen
er dermed uavhengig av maskinkonfigurasjonen. Tilgjengelige banefunksjoner er L,
CHF, CR, RND og CT.

| motsetning til i syklusene 28 og 29 definerer du konturen som skal fremstilles, i
konturunderprogrammet.
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Syklusforlgp

1 Styringen fgrer verktgyet over startpunktet for bearbeidingen. Styringen forskyver
startpunktet med verktgydiameteren i forhold til det fgrste punktet som er
definert i konturunderprogrammet.

2 Deretter fgrer styringen verktgyet loddrett til fgrste matedybde. Fremkjg-
ringsmaten er tangential eller pé rett linje med fresmating Q12. Sluttoleranse
for side blir eventuelt tatt hensyn til. (Startatferd avhenger av maskinparameter
apprDepCylWall (nr. 201004))

3 Ved fgrste matedybde freser verktgyet langs konturveggen med fresemating Q12
til den definerte konturkjeden er ferdig

4 Deretter kjgrer verktgyet tangentialt bort fra stegveggen og tilbake til startpunktet
for tappbearbeidingen

5 Trinnene 2 til 4 blir gjentatt til den programmerte fresedybden Q1 er oppnadd

6 Deretter kjprer verktgyet tilbake til sikker hgyde i verktgyaksen

0 Sylinderen ma spennes opp midt pa rundbordet. Angi nullpunktet pa midten
av rundbordet.

Tips:

@ Denne syklusen gjennomfgrer en oppstilt bearbeiding. For & kunne
gjennomfgre denne maskinaksen ma den fgrste maskinaksen under
maskinen veere en roteringsakse. | tillegg ma verktgyet kunne plasseres
loddrett pd manteloverflaten.

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Hvis spindelen ikke er innkoblet ved syklusoppkall, kan det oppstéa en kollisjon.

» Med maskinparameter displaySpindleErr (nr. 201002), on/off stiller du inn om
styringen skal vise en feilmelding eller ikke hvis spindelen ikke er koblet inn

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

m  Spindelaksen ma std loddrett mot rundbordaksen ved syklusoppkallingen.

o = Kontroller at verktgyet har nok plass pa sidene for innstikk og tilbake-
trekking.
m Bearbeidingstiden kan gke hvis konturen bestar av mange ikke-
tangentielle konturelementer.

Tips om programmering

m Programmer alltid begge sylindermantelkoordinatene i den fgrste NC-blokken i et
konturunderprogram.

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

m Sikkerhetsavstanden ma veere stg@rre enn verktgyradiusen.

® Hvis du bruker den lokale Q-parameteren QL i et konturunderprogram, méa du
ogsa tilordne eller beregne denne innenfor konturunderprogrammet.
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Merknad i forbindelse med maskinparametere

® Bruk maskinparameteren apprDepCylWall (nr. 2071004) for & definere start-
atferden:

= CircleTangential: Utfgr tangential frem- og tilbakekjgring
= LineNormal: Bevegelsen til konturstartpunktet er pa en rett linje
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Hjelpebilde Parameter

Q1 Fresedybde?

Avstanden mellom sylindermantel og konturbunn. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q3 Slutttoleranse for side?

Slettfresetoleranse i planet for mantelutbretting. Toleransen
virker i radiuskorreksjonens retning. Verdien er inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q6 Sikkerhetsavstand?

Avstand mellom verktgyets frontflate og sylindermantelens
flate. Verdien er inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999 alternativ PREDEF

Q10 Matedybde?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q11 Mating for matedybde?

Mating gjennom spindelaksebevegelser

Inndata: 0-99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ
Q12 Mating utfresing?

Mating gjennom bevegelser i arbeidsplanet
Inndata: 0-99999,9999 alternativ FAUTO, FU, FZ

Q16 Sylinderradius?

Sylinderradiusen som konturen skal bearbeides pa.
Inndata: 0-99999,9999

Q17 Type dimensjon? Grad=0 MM/INCH=1

Definer koordinater for roteringsaksen i underprogrammet,
angitt i grader eller mm (tommer).

Inndata: 0, 1
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12.1.5 Programmeringseksempler

Eksempel: Sylindermantel med syklus 27

0 ®  Maskin med B-hode og C-bord
m Sylinder oppspent midt pa rundbordet
®  Nullpunktet ligger pd undersiden, midt pa rundbordet

Y (2)

—

IN) @
=3 =]

{ X(C)
157

w
=]
a
=]

; Verktgyoppkalling, diameter 7
; Frikjor verktgy

; Drei

; Forhdndsposisjoner rundbordet, kall opp syklusen
; Frikjor verktgy
; Drei tilbake, opphev PLANE-funksjon

; Programslutt
; Konturunderprogram

; Verdi for roteringsakse i mm (Q17=1)
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Eksempel: Sylindermantel med syklus 28

o m Sylinder oppspent midt pa rundbordet
B Maskin med B-hode og C-bord
Nullpunkt midt p& rundbord
Beskrivelse av sentrumsbane i konturunderprogram

—

-

1‘57

X(Q

N
o
@
S

; Verktgyoppkalling, verktgyakse, diameter 7
; Frikjor verktgy

; Drei

; Forhandsposisjoner rundbordet, kall opp syklusen

; Frikjgr verktgy

; Drei tilbake, opphev PLANE-funksjon

; Programslutt

; Konturunderprogram, beskrivelse av sentrumsbane

; Verdi for roteringsakse i mm (Q17=1)
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13.1  Programinnstillinger for sykluser

13.1.1 Oversikt

Noen sykluser bruker igjen og igjen identiske syklusparametre, for eksempel
sikkerhetsavstanden Q200, som du ma oppgi for hver syklusdefinisjon. Via
funksjonen GLOBAL DEF har du muligheten til & definere disse syklusparametrene
sentralt ved programstart, slik at disse gjelder globalt for alle syklusene som brukes i
NC-programmet. | den enkelte syklusen henviser du til verdien som du definerte ved
programmets begynnelse PREDEF.

Fglgende GLOBAL DEF-funksjoner er tilgjengelige

Syklus Oppkalling Mer informasjon

100 GENERELT DEF-aktiv  Side 436
Definisjon av allmenngyldige syklusparametre
® Q200 SIKKERHETSAVST.
= Q204 2. SIKKERHETSAVST.
= Q253 MATING FORPOSISJON.
= Q208 MATING RETUR

105 BORING DEF-aktiv  Side 437
Definisjon av spesielle boresyklusparametre
= Q256 TILBAKE V SPONBRUDD
= Q210 FORSINKELSE OPPE
® Q211 FORSINKELSE NEDE

110 LOMMEFRESING DEF-aktiv  Side 438

Definisjon av spesielle lommefresings-
syklusparametre

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

111 KONTURFRESING DEF-aktiv  Side 439

Definisjon av spesielle konturfresings-
syklusparametre

= Q2 BANEOVERLAPPING

= Q6 SIKKERHETSAVST.

= Q7 SIKKER HOEYDE

= Q9 ROTASJONSRETNING

125 POSISJONERING DEF-aktiv  Side 439

Definisjon av posisjoneringsegenskaper ved CYCL
CALL PAT

® Q345 VALG AV POS.HOEYDE

434 HEIDENHAIN | TNC7 basic | Brukerhandbok bearbeidingssykluser | 10/2023



Variabelprogrammering | Programinnstillinger for sykluser

13.1.2 Legg inn GLOBAL DEF

Sett inn
NC-funksjon

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

Velg gnsket GLOBAL DEF funksjon, for eksempel 100
GENERELT

> Angi eventuelt ngdvendige definisjoner

vV VvV Yy

13.1.3 Bruk GLOBAL DEF-data
Hvis du har oppgitt GLOBAL DEF funksjonen ved programstart, kan du henvise til
disse globalt gjeldende verdiene ved definering av en hvilken som helst syklus.
Slik gar du frem:

Velg Sett inn NC-funksjon

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

Velg Sett inn NC-funksjon pa nytt

Velg gnsket syklus, f.eks. 200 BORING

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

» Velg PREDEF

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

MERKNAD

Kollisjonsfare!

Settinn
NC-funksjon

VvV Vv vV vV VY

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

» Bruk GLOBAL DEF bevisst. For du kjgrer Simulering, ma du gjennomfgre
» Fgrinn en fast verdi i syklusene, sd endrer ikke GLOBAL DEF verdiene
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13.1.4 Allmenngyldige globale data

Parametere gjelder for alle arbeidssykluser 2xx og touch-probe-syklusene 451, 452

Hjelpebilde Parameter

Q200 Sikkerhetsavstand?

Avstand mellom verktgyspiss og emneoverflate. Verdien er
inkrementell.

Inndata: 0-99999,9999

Q204 2. Sikkerhetsavstand?

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

Inndata: 0-99999,9999

Q253 Mating forposisjonering?

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

Q208 Mating ved tilbaketrekking

Matingen som styringen setter verktgyet tilbake i posisjon
med.

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

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

Hjelpebilde Parameter

Q256 Trekke tilbake ved sponbrudd?

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

Inndata: 0.1...99999.9999

Q210 Forsinkelse oppe?

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

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

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

273,275, 277

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

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

Hjelpebilde Parameter

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

Q6 Sikkerhetsavstand?

Avstand mellom verktgyforside og emneoverflate. Verdien er
inkrementell.

Inndata: -99999,9999-+99999,9999
Q7 Sikker hgyde?

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

Inndata: -99999,9999-+99999,9999

Q9 Rotasjonsretning? Mot hgyre = -1
Bearbeidingsretning for lommer

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

13.1.8 Globale data for posisjonering

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

Hjelpebilde Parameter

Q345 Valg posisjoneringsheyde (0/1)

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

Inndata: 0, 1
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14.1 OCM-skjaeredatamaskin (#167 / #1-02-1)

14.1.1 Grunnlag OCM-skjaeredatamaskin

Innfgring

OCM-skjeeredatamaskin brukes til & beregne Skjaeredata for syklus 272 SKRUBBE
OCM. Disse beregnes av egenskapene til materialet og verktgyet. Ved hjelp av de
beregnede skjeeredataene kan man oppna et hgyt tidssponvolum og dermed hagy
produktivitet.

| tillegg har du mulighet til & pavirke verktgybelastningen via skyvebryteren for
mekaniske og termisk last malrettet med OCM-skjaeredatamaskin. Slik kan du
optimalisere prosessikkerheten, slitasjen og produktiviteten.

Forutsetninger

Fglg maskinhandboken!

For & kunne utnytte beregnede Skjeeredata trenger du en spindel med
tilstrekkelig ytelse samt en stabil maskin.

= De angitte verdiene forutsetter en fast oppspenning av emnet.
m  De angitte verdiene forutsetter et verktgy som sitter fast i holderen.
m Verktgyet som brukes, ma egne seg for materialet som skal bearbeides.

Ved store snittdybder og stor vridningsvinkel oppstar det kraftige
trekkrefter i verktgyakseretningen. Pase at du har tilstrekkelig toleranse i
dybden.

Overholdelse av snittvilkarene
Bruk skjeeredataene utelukkende for syklus 272 SKRUBBE OCM.

Bare denne syklusen sikrer at den tillatte inngrepsvinkelen for hvilke som helst
konturer ikke overskrides.

Sponbortfgring

MERKNAD

OBS! Fare for verktgy og emne

Hvis sponen ikke fgres bort optimalt, kan den bli klemt fast ved de hgye
sponfjerningskreftene i trange lommer. Det er fare for verktgybrudd!

» Sgrg for optimal sponbortfgring i henhold til anbefalingen fra OCM-
skjeeredatamaskinen

Prosesskjgling

OCM-skjeeredatamaskin anbefaler ved de fleste materialer tgrr sponfjerning med
trykkluftkjgling. Trykkluften ma vaere rettet rett mot sponstedet, helst ved hjelp
av verktgyholderen. Hvis dette ikke er mulig, kan du ogsé frese med innvendig
kiplemiddeltilfgrsel.

Ved bruk av verktgy med innvendig kjglemiddeltilfgrsel gar bortfgringen av sponen
kanskje darligere. Levetiden til verktgyet kan bli forkortet.
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14.1.2 Bruk

Apne skjaredatamaskin

4

>

Velg syklus 272 SKRUBBE OCM
Velg OCM-skjeredatamaskin i aksjonslinjen

Lukk skjaredatamaskin

4
>

Kopier

>

Velg BRUK

Styringen overtar de beregnede Skjeeredata i de tiltenkte
syklusparametrene.

De aktuelle angivelsene lagres og lagres ogsa pa
skjeeredatamaskinen nér den apnes igjen.

eller

Velg Avbryt

De aktuelle angivelsene lagres ikke.
Styringen overtar ingen verdier i syklusen.

o OCM-skjeeredatamaskin beregner sammenhengende verdier for disse
syklusparametrene:

= Matedybde(Q202)

= Baneoverlapping(Q370)
® Spindelturtall(Q576)

® Type fresing(Q351)

Hvis du arbeider med OCM-skjeeredatamaskin, kan du ikke redigere disse
parametrene etterpd i syklusen.
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14.1.3 Formular

444

i OCM-skjeeredatamaskin x
Velg materiale (1) Konstruksjonsstal, m* < 600

Baneoverlapping(Q370) 0425
Diameter 10.000 mm

Sidemating 2126 mm
Antall skjaer 3

Mating fresing(Q207) 6000 mm/min
Skjeerelengde 30000 mm

Tannmating FZ 0.149 mm
Vridningsvinke! 36.000 °

Spindelturtall{Q576) 13446 o/min
Begrensninger Skjeerehast. VG 422 m/min
Maks. spindelturtall 20000 ofmin Type fresing(Q351) 1
Maks. fresemaling Gy mm/min Tidssponvolum 2806 cm?/min
Prosesstolkning Spindelytelse 18 kw
Matedybde(Q202) 220000 mm Anbefalt kjaling IKZ Iuft
Mekanisk last verktoy

o
Termisk last verktoy
HSS VHM Okt

Styringen bruker ulike farger og symboler i formularet:
B Mgrkegra bakgrunn: inndata ngdvendig

® Rgde ramme rundt inndatafeltet og henvisningssymbol: manglende eller feil
inndata

®  Gré bakgrunn: inndata ikke ngdvendig

o Inndatafeltet for emnematerialet har gra bakgrunn. Du kan bare endre dem
via valglisten. Ogsa verktgyet kan du velge via verktgytabellen.
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Emnemateriale

i Velg materiale (Versjon: 3) X

(1) Konstruksjcnsstal, m? < 600
(2) Konstruksjonsstal, m* > 600
(3) Kvalitetsstal, m? < 500

(4) Kvalitetsstal, m* > 500

(5) Fjeerstal, m? < 950

(6) Fjeerstal, m? > 950

(7) Automatstal, m® < 500

Slik gar du frem ved valg av emnemateriale:
> Velg knappen Velg materiale
> Styringen &pner en valgliste med ulike stalsorter, aluminium og titan.
> Velg emnemateriale
eller
> Skriv sgkeordet inn i filtermasken

> Styringen viser de sgkte materialene eller -gruppene. Ga tilbake til den
opprinnelige valglisten med knappen Slett.

Programmerings- og betjeningsmerknader:

® Hvis materialet ditt ikke er oppfgrt i tabellen, velger du en passende
materialgruppe eller et material med lignende avsponingsegenskaper

m Du finner emnematerialtabellen ocm.xml under katalogen-
TNC:\system\_calcprocess
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Verktoy

7] antoos T “ NAME ‘ R ‘ DR ‘ LeuTs

B wn.. 1 1 0 20
5 aoo. 2 2 0 2
@ dilling... g 8 0 X
g tapping ... 4 4 0 30
B Jusome [ o] ®
5] tmingt...

T ouchpr.. 6 6 0 30
Q x

Du har mulighet til & velge verktgy via verktgytabellen tool.t eller & taste dataene inn

manuelt.
Slik gar du frem ved valg av verktgy:

>
>
>

vVvVvyYyy

Velg knappen Velg verktoy

Styringen apner den aktive verktgytabellen tool.t.

Velg verktagy

eller

skriv verktgynavnet eller -nummeret inn i spkemasken

Godta med OK

Styringen overtar Diameter, Antall skjaer og Skjaerelengde fra tool.t.
Definer Vridningsvinkel

Slik gar du frem ved valg av verktgy:

>

>
>
>

Legg inn Diameter
Definer Antall skjaer
Angi Skjaerelengde
Definer Vridningsvinkel

Inntastingsboks Beskrivelse

Dia

meter Skrubbeverktgyets diameter i mm
Verdien tas i bruk automatisk etter valg av skrubbeverktgy.

Inndata: 1...40

Antall skjeer Antall skjeer for skrubbeverktgyet
Verdien tas i bruk automatisk etter valg av skrubbeverktay.
Inndata: 1...10

Vridningsvinkel Skrubbeverktgyets vridningsvinkel i ®

Angi middelverdien ved forskjellige vridningsvinkler.
Inndata: 0...80

Programmerings- og betjeningsmerknader:

m Du kan endre verdiene for Diameter Antall skjaer og Skjaerelengde
nar som helst. De endrede verdiene skrives ikke tilbake i verktgytabellen
tool.t!

m Du finner Vridningsvinkel i beskrivelsen av verktgyet, for eksempel i verk-
tgykatalogen til verktgyprodusenten.
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Begrensning

For Begrensninger ma du definere maks. spindelturtall og maks fresemating.
Beregnede Skjeeredata begrenses til disse verdiene.

Inntastingsboks Beskrivelse
Maks. spindeltur- Maksimalt spindelturtall i o/min som maskinen og oppspen-
tall ningssituasjonen tillater.

Inndata: 1...99999

Maks. fresemating ~ Maksimal fresemating i mm/min som maskinen og
oppspenningssituasjonen tillater.

Inndata: 1...99999

Prosesstolkning

For Prosesstolkning ma du definere Matedybde(Q202) samt mekanisk og termisk
last:

Inntastingsboks Beskrivelse

Matedybde(Q202)  Matedybde (>0 mm til 6 ganger verktgydiameteren)

Verdien tas i bruk fra syklusparameteren Q202 ved start av
OCM-skjeeredatamaskinen.

Inndata: 0 001...99999,999

Mekanisk last Skyvebryteren for valg av mekanisk last (normalt ligger verdi-
verktay en mellom 70 % og 100 %)
Inndata: 0%...150%
Termisk last Skyvebryter for valg av termisk last
verktay Still inn skyvebryteren i henhold til den termiske slitestyrken

(belegq) til verktayet.
®m HSS: lav termisk slitestyrke

= VHM (hardmetallfres uten belegg eller med normalt
belegg): middels termisk slitestyrke

® Bel. (hardmetallfres med kraftig belegg): hay termisk
slitestyrke

0 m  Skyveregulatoren er bare virksom i omradet
pa grgnn bakgrunn. Denne begrensningen er
avhengig av det maksimale spindelturtallet,
den maksimale matingen og det valgte
materialet.

® Hvis skyvebryteren befinner seg i det rede
omradet, bruker styringen den maksimale
tillatte verdien.

Inndata: 0%...200%

Mer informasjon: "Prosesstolkning ", Side 449
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Skjeeredata
Styringen viser de beregnede verdiene i avsnittet Skjeeredata.
Felgende Skjaeredata brukes i tillegg til matedybden Q202 i de tilsvarende

syklusparametrene:

Skjaeredata: Bruk i syklusparameter:
Baneoverlapping(Q370) Q370 = BANEOVERLAPPING
Mating fresing(Q207) i mm/min Q207 = MATING FRESING
Spindelturtall(Q576) i o/min Q576 = SPINDELTURTALL
Type fresing(Q351) Q351= CLIMB OR UP-CUT

Programmerings- og betjeningsmerknader:

B OCM-skjeeredatamaskin beregner utelukkende verdier for medfres
Q351=+1. Derfor bruker denne alltid Q351=+1 i syklusparametrene.

m  OCM-skjeeredatamaskin sammenligner skjaeredataene med syklusens
inndataomrader. Hvis verdiene under- eller overstiger inndataomradene,
blir parameteren i OCM-skjaeredatamaskin stilt pa red bakgrunn.
Skjeeredataene kan i dette tilfellet ikke tas over i syklusen.

Fglgende skjeeredata brukes til informasjon og anbefaling:
B Sidemating i mm

B Tannmating FZ imm

m Skjeerehast. VC i m/min

® Tidssponvolum i cm3/min

m Spindelytelse i kW

® Anbefalt kjgling

Ved hjelp av disse verdiene kan du bedgmme om maskinen kan overholde de valgte
snittvilkarene.
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14.1.4 Prosesstolkning

De to skyvebryterne mekanisk og termisk last pavirker prosesskreftene og -
temperaturene som pavirker skjeerene. Hgyere verdier gker tidssponvolumet,
men medfgrer hgyere belastning. Flytting av bryterne gir mulighet for ulike
prosesstolkninger.

Maksimalt tidssponvolum

For maksimalt tidssponvolum stiller du skyvebryteren for mekanisk last pa 100 % og
skyvebryteren for termisk last i henhold til belegget pa verktgyet.

Hvis de definerte begrensningene tillater det, belaster skjeeredataene verktgyet

til den mekaniske og termiske belastningsgrensen. Ved store verktgydiametere
(D>=16 mm) kan sveert hgye spindelytelser veere pakrevd.

Du finner den teoretisk forventede spindelytelsen i skjeereutdataene.

Hvis den tillatte spindelytelsen overskrides, kan du redusere skyvebryteren
for den mekaniske lasten og om ng@dvendig matedybden (a).

Veer oppmerksom pa at en spindel under det nominelle turtallet og ved
sveert hgye turtall ikke ndr den nominelle ytelsen.

Hvis du vil na et hgyt tidssponvolum, ma du ogsa vaere oppmerksom pa
optimal sponbortfgring.

Redusert belastning og mindre slitasje

Hvis du vil redusere den mekaniske belastningen og den termiske slitasjen,
reduserer du den mekaniske lasten til 70 %. Du reduserer den termiske lasten til en
verdi som tilsvarer 70 % av belegget til verktgyet.

Disse innstillingene belaster verktgyet mekanisk og termisk i et velproporsjonert
omfang. Det oppnas generelt maksimal levetid for verktgyet. Den mindre mekaniske
belastningen gir mulighet for en roligere prosess med mindre vibrasjoner.

14.1.5 Oppna optimalt resultat

Hvis beregnede Skjeeredata ikke fgrer til en tilfredsstillende avsponingsprosess, kan
det ha ulike &rsaker.

For hgy mekanisk last

Ved mekanisk overlast ma du redusere prosesskreftene.

De fglgende indikasjonene tyder pd mekanisk overbelastning:
skjeerekantbrudd pa verktgyet

skaftbrudd pé verktgyet

for hgyt spindelmoment eller for hgy spindelytelse

for kraftige aksial- og radialkrefter pa spindellageret
ugnskede vibrasjoner eller skrangling

vibrasjoner pa grunn av for svak oppspenning

vibrasjoner pa grunn av verktgy med for lang utkraging

For hgy termisk last

Ved termisk overlast méa du redusere prosesstemperaturen.

De fglgende indikasjonene tyder pa termisk overbelastning pa verktgyet:

m for hgy kraterslitasje pa sponflaten

m verktgyet glgder

m smeltede skjeerekanter (ved materialer som er vanskelige & avspone, f.eks. titan)
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For lavt tidssponvolum
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Hvis bearbeidingstiden er for lang og ma reduseres, kan tidssponvolumet gkes ved &
stille begge bryterne hgyere.

Hvis bade maskinen og verktgyet fortsatt har potensial, anbefales det 3 stille
skyveren til prosesstemperaturen hgyere. Deretter kan du ogsa stille bryteren for

prosesskreftene hgyere hvis det er mulig.

Hjelp ved problemer

| den fglgende tabellen finner du mulige feilformer og mottiltak.

Indikasjon Skyvebryter Skyvebryter Annet
Mekanisk last Termisk last
verktgy verktgy
Vibrasjoner (f.eks. for Redusering eller gking Kontroller oppspenningen
svak oppspenning eller
for langt oppspente
verktgy)
Ugnskede vibrasjoner Redusering -
eller skrangling
Verktgybrudd pa skaftet ~ Redusering - Kontroll av sponbortfgring
Skjeerbrudd pa verktgyet  Redusering - Kontroll av sponbortfgring
For hgy slitasje eller gking Redusering
verktgyet glgder eller gking Redusering Kontroll av kjgling
For lang bearbeidingstid  eller gking Farst gke
For hgy spindelbelast- Redusering -
ning
For stor aksialkraft pa Redusering - m  Redusere matedybden
spindellageret = Bruk verktgy med mindre
vridningsvinkel
For stor radialkraft pd Redusering -

spindellageret
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