Program run, full sequence

© BEGIN PGH 17000 MM
1 BLCFORM @12 X-20 v-32 Z-53
2 BLIK FORM 0.2 TX+40 V484 TZs52
3 L zetee Re FrRX

4 T00L CALL 51 Z 51088

5 L 2100 Re FHAX

5 L xe0 veo Ro Fosss

7 L 2+1 Re Fesse M

3 CYCL DEF 5.6 CIRCULAR POCKET

8 cvcL DEF 5.1 sET U1

—] 89X S-OUR 15:35
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Lodsen

... er en programmerings-hjaelpen for HEIDENHAIN-styring
iTNC 530 i kortfattet udgave. En komplet vejledning for pro-
grammering og betjening af TNC’en finder De i bruger-hdndbo-
gen. Der finder De ogsé informationer

om Q-parameter-programmering
om det centrale veerktgjslager
om 3D-veerktejs-korrektur

om veerktejs-opmaling

Symboler i lodsen

Vigtige informationer bliver fremvist i lodsen med felgende
symboler:

@5 Vigtig Anvisning!

Advarsel: Ved ikke synlig fare for bruger eller mas-
kine!

Maskine og TNC skal veere forberedt af maskinfabri-
kanten for denne funktion.

Kapitel i bruger-handbog. Her finder De udferlige
informationer om det pagaeldende tema.

3 0= P

Styring NC-software-nummer
iTNC 530 340 422-xx
iTNC 530, Export-udgave 340 423-xx
iTNC 530 med Windows 2000 340 480-xx
iTNC 530 med Windows 2000, 340 481-xx

export-udgave

Lodsen
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Grundlaget

Programmer/filer
[@ Se ,programmering, fil-styring”.

Programmer, tabeller og tekster gemmer TNC’en i filer. Fil-betegnelsen
bestar af to komponenter:

[FrOGEs w7

Fil-navn Fil-type
Maximal leengde Se tabellen til hgjre

Filer i TNC'en Type
Programmer

i HEIDENHAIN-format H

i DIN/ISO-format i
Tabeller for

Veerktojer T
Veerktojs-veksler .TCH
Paletter P
Nulpunkter .D
Punkter PNT
Presets (henf.punkter) .PR
Skeerdata .CDT
Skeermaterialer, materiale .TAB
Tekst som

ASCllI-filer A

Grundlaget



Grundlaget

Abning af et nyt bearbejdnings-program

Velg biblioteket, i hvilket programmet skal gemmes
MGT Indlaes det nye program-navn, overfer med tasten ENT
Veelg maleenhed: Tryk softkey MM eller TOMMER. TNC’en

skifter til program-vindue og abner dialogen for definition af
BLK-FORM (r&emne)

Indlees spindelakse

Indlees efter hinanden X-, Y- og Z-koordinaterne for MIN-
punkter

Indlees efter hinanden X-, Y- og Z-koordinaterne for MAX-
punkter

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 V+0 Z-50
2 BLK FORM 0.2 X+100 V+100 Z+0

MANUEL.
DRIFT

PROGRAM-INDLESNING
DEF BLK FORM: MAX-PUNKT ?

2]
1
2

3

BEGIN PGM BLK MM

BLK FORM B.1 2 X+0 Y+0 Z2-40
BLK FORM 8.2 X+100 Y+100

| 2+o@ |

END PGM BLK MM




PROGRAMTEST

Fastlaegge billedskserm- opdeling MANUEL DRIFT

[@ Se , Indfering, iTNC 530". :\‘:

-10.613 KRR

Y e
® Yo cieresse | Wl ~ |
! i i Z  -438.8E6
Vis softkeys for fastleeggelse af billedskaermopdeling 2 e —— |
° C +0.0000
= B +359.987 | ’

‘@ GRUNDPL.VINKEL  +0.0000

Driftsart Billedskaerm-indhold v ] ‘

. ° . . 4]
Manuel drift/El. handhjul Positioner .
POSITION ‘ -
" E b
T5 z Fo = ‘?
" . e ——— DT g
Positioner til venstre, PosITION - 33; ::,ﬁﬁ; E?nﬁ 1 || ‘\'J o
status til h@jre STATUS c
MALE- 30 ROT
BRI -
Positionering med manuel ~ Program Q
. . PGM
indlaesning
Positioner til venstre, roszrIon MANURL POSITIONERING
status til hgjre staTUs ——
=
=5
CYCL DEF 1S.0 BEARBEIDNINGSFLADE [E; —?E gggg ‘

OYOL DEF 19.1 A+@ B+@ 0+0

L Y¥-200 X-50 R FMRX I3 [lG srumorL.vinkeL  ~0.0000
L 2Z+10 RO FMAX ‘

CYCL DEF 200 BORING 0200=+2 s>
GYCL DEF 211 RUNDINGS NOT G200-+ >

© O NOOEON O

END PGM $MDI MM

ooy gy S-1ST 12:31

ooy 3% STNmD LIMIT 1

-10.613 Y -497.890 2 -438.866
C +359.974 B +359.987

AKT. g s z 20 o——
sTATUS sTATUS sTATUS STATUS sTATUS =
KOORD. | VERKTGTS-
Por Fos. verkTas | preca. e, | r-PuNkT




Grundlaget

Driftsart

Billedskserm-indhold

Programafvikling blokfalge
Programafvikling enkeltb-
lok Program-test

PROGRAMLPB BLOKFOLGE

PROGRAMTEST

Program -
Program til venstre, Program- PRoBRAN
Gliederung rechts oPDELTNG

Program til venstre, Status til
haejre

POSITION
STATUS

BEGIN FGM 17011 MM
WMAT S B-5-3"

BLK FORM @.1 Z X-60 Y-70 2-20
BLK FORM @.2 X+130 Y+50 Z+45
TOOL GALL 17 Z S3500

L X-50 Y-30 Zz+20 RO F1000 M3
L %-30 Y-40 Z+10 RR

RND R20

L x+78 Y-80 Z-10

©w N DU kN -

CT X+70 Y+30

[y @3 RIS (R20E0
I eseeeey 3% STNMD LIMIT 1

\" g

b (ol

Program til venstre, Grafik til ProGRAM -8.213 Y  +317.750 2z  +280.390|/g ‘
. + 5 +359.974 B +359.887
hQJre GRAFIK 5 !
) RAKT. TS Z S 2350 F o M 579 .
Graflk GRAPHICS BEGYND sLuT SIDE SIDE GENSKAB NULPUNKTS | VERKT®IS
R TRBEL. TRBEL.
Program-indlagring/edite- Program
rng e PROGRAM-INDLESNING
Program til venstre, Program- PRoGRAN U ———
lnddellng tll hQJre CEEELTE BLK FORM ©@.1 Z X-80 Y-80 Z-20

Program til venstre
Programmeringsgrafik til
hojre

PROGRAM
+
GRAFIK

BLK FORM @.2 X+80 Y+80 Z+0
TOOL GALL 20 Z 54000

L Z+50 R@ FMAX M3

2}
1

2

3

4

5 L x+0 Y+0 RO FMAX
6 L Z-5 R® FMAX

7 FPOL X+@ Y+@

8 FL PR+22.5 PA+@ RL F250

S FC DR+ R22.5 CLSO+ CCX+@ CCY+@
10 FOT DR- RS0

11 FL X+2 Y+55 LENLS AN+SO

12 FSELECT2

13 FL LEN23  AN+O

14 FC DR- RE5 OCY+0

N

b (ol

B B
= =,

BEGYND SLUT SIDE SIDE

ENKEL RESET
FIND START START +

(] START




Retvinklede koordinater - absolut

Malangivelser henfarer sig til det aktuelle nulpunkt. Veaerktejet karer til de
absolutte koordinater.

Programmerbare akser i en NC-blok

Retliniebevaegelse 5 vilkarlige akser

Cirkelbevaegelse 2 lineaer-akser et plan eller
3 lineaer-akser med cyklus 19
BEARBEJDNIGSPLAN

Retvinklede koordinater - inkremental

Malangivelser henferer sig til den sidst programmerede position for vaerk-
tejet. Veerktojet kerer med inkrementale koordinater.

Y
30
20
10
I I 1 X
10 30 50
Y
S
S
104
X
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Grundlaget

Cirkelmidtpunkt og Pol: CC

Cirkelmidtpunkt CC skal indleeses, for at kunne programmere cirkelfor-
mede banebevaegelser med banefunktionen C (se side 26). CC bliver pa
den anden side anvendt som Pol for malangivelser i polarkoordinater.

CC bliver fastlagt i retvinklede koordinater.

Et absolut fastlagt cirkelmidtpunkt eller Pol CC henfarer sig altid til det i
gjeblikket aktive nulpunkt.

Et inkrementalt fastlagt cirkelmidtpunkt eller Pol CC henfarer sig altid til
den sidst programmerede position af vaerktgjet.

Vinkelhenf.akse

Vinkler — som polarkoordinat-vinkel PA og drejevinkel ROT — henfarer sig til
henf.aksen.

CCY

YA

kco

ICCY

ICCX

9.
CcC

CCX

<Y

Arbejdsplan Henf.akse og 0°-retning
XY +X
Y/Z +Y
Z/X +Z




Polarkoordinater

Malangivelser i polarkoordinater henfarer sig til Pol CC. En position bliver
i arbejdsplanet fastlagt med:

1 Polarkoordinat-radius PR = afstand til positionen fra Pol CC
m Polarkoordinat-vinkel PA = vinklen fra vinkelhenf.akse til streekningen CC
- PR

Inkremental malangivelse

Inkrementale Mmalangivelser i polarkoordinater henferer sig til den sidst
programmerede position.

Programmering af polarkoordinater
» Veelg banefunktion

@ P Tryk P-taste
b Svare pa dialogspergsmal

10

Grundlaget
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Grundlaget

Alle veerktajer bliver kendetegnet med et vaerktgjs-nummer mellem 0 og

Definere veerktgjer
Veerktojs-data ﬁ

254. Hvis De arbejder med veerktejs-tabeller, kan De anvende hgjere

numre og yderligere tildele veerktgjsnavne.

Indlzese veerktojs-data 7 8
Veerktojs-data (leengde L og radius R) kan indlaeses: \/

| form af en veerktejs-tabel (central, program TOOL.T)

eller

umiddelbart i programmet med TOOL DEF-blokke (lokalt)

<Y

Veerktejs-nummer
DEF Veerktojs-leengde L

Veerktojs-radius R

Veerktgjs-leengden skal programmeres som leengdeforskellen LO til nul- z A
veerktoj:

L>L0: Veerktajet er leengere end nul-veerktgjet
L<LO: Veerktgjet er kortere end nul-veerktajet J [ ]

AL<0

L,
Den virkelige veerktejs-leengde fremskaffes med et forindstilleudstyr; °
Den fremskaffede leengde bliver programmeret.
“
4

AL=0 AL>0




Kald af veerktojs-data

Verktejs-nummer eller -navn

CALL Spindelakse parallel X/Y/Z: Verktojs-akse
Spindelomdr.tal S
Tilspending F
Sletspan verktejs-lengde DL (f.eks. slitage)
Sletspan varktejs-radius DR (f.eks. slitage)
Sletspan varktejs-radius DR2 (f.eks. slitage)

3 TOOL DEF 6 L+7.5 R+3

4 TOOL CALL 6 Z S2000 F650 DL+1 DR+0.5 DR2+0.1
5 L Z+100 RO FMAX

6 L X-10 Y-10 RO FMAX M6

Veerktojs-skift

Ved kersel til veerktajsskift-position pas pa kollisionsfare!
@5 Fastleegge drejeretning for spindel med M-funktion:
M3: hgjrelab

M4: venstrelgb

Sletspan for vaerktgjs-radius eller -laengde maximal
+99.999 mm!

DL<0 } |

Grundlaget



Grundlaget

14

Veerktojs-korrekturer

Ved bearbejdningen tilgodeser TNC’en laengden L og radius R for det
kaldte veerktg;.

Laengdekorrektur
Start af virkning:
Ker veerktgjet i spindelaksen
Slut af virkning:
Kald et nyt veerktej eller veerktej med laengden L=0
Radiuskorrektur
Start af virkning:
Kor veerktejet i bearbejdningsplanet med RR eller RL
Slut pa virkning:
Programmér positioneringsblok med RO
Arbejde uden radiuskorrektur (f.eks. boring):

Programmér positioneringsblok med RO




Henf.punkt-fastlaeggelse uden 3D-tastsystem

Ved henferingspunkt-fastleeggelse bliver TNC'ens display sat pa koordi-
naterne til en kendt emne-position.

Nulveerktej med kendt radius isaettes

Veelg driftsart manuel drift eller el. handhjul Vaelg handhjul

Bergr henf.flade i vaerktgjsaksen og indlees veerktajs-laengden

Berer henf.flade i bearbejdnings-plan og indlees positionen for veerktojs-
midtpunktet

Indretning og maling med 3D-tastsystemer

Seerdeles hurtig, enkel og preecis sker indretningen af maskinen med et
HEIDENHAIN 3D-tastsystem.

Ved siden af tast-funktioner for klargering af maskinen i driftsarten
manuel og El. handhjul, star i programafviklings-driftsarter et stort antal af
malecykler til rddighed (se ogsa bruger-handbogen Tastsystem-cykler):

Malecykle for registrering og kompensation af en emne-skraflade
Malecykler for automatisk fastleeggelse af et henf.punkt

Malecykler for automatisk emne-opmaling med tolerancesammenli-
gning og automatisk veerktejs-korrektur

YA

Grundlaget



Konturer tilkorsel og frakorsel

Konturer tilkorsel og frakoersel

Startpunkt Pg
Pg ligger udenfor konturen og skal tilkeres uden radiuskorrektur.

Hjeelpepunkt Py
Py ligger udenfor konturen og bliver udregnet af TNC’en.

TNC’en kerer veerktgjet fra startpunkt Pg til hjeelpepunkt Py
med den sidst programmerede tilspaending!

Forste konturpunkt P, og sidste konturpunkt Pg

Det farste konturpunkt Py bliver programmeret i APPR-blok (engl:
approach = tilkare). Det sidste konturpunkt bliver programmeret som
vanligt.

Slutpunkt Py

Pn ligger udenfor konturen og fremkommer ud fra en DEP-blok (engl:
depart = forlade). Py bliver automatisk tilkert med RO.




B anefunktioner fved tilkorsel og frakersel

APPR
DEP

Tryk softkey’en med den gnskede banefunktion:

oep LT Retlinie med tangential tilslutning
"N "N

ﬂ oer Ly Retlinie vinkelret pd konturpunktet

oep ot Cirkelbane med tangential tilslutnung
s A Lz

apeR LoT oep LoT Retliniestykke med tangential over-
- | gangscirkel pa konturen

Programmere radiuskorrektur i APPR-blok!
DEP-blokke seetter radiuskorrekturen pa RO!

Konturer tilkorsel og frakersel



Konturer tilkarsel og frakersel

Tilkersel til en retlinie med tangential tilslutning: APPR LT
apPR LT Koordinater til forste konturpunkt Pp
LEN: Afstand fra hjeelpepunktet Py til forste konturpunkt P
Radiuskorrektur RR/RL
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9 L Y+35 Y+35
01L...

Keorsel ad en retlinie vinkelret pa forste konturpunkt: APPR LN
apPR L Koordinater til forste konturpunkt Pp
LEN: Afstand fra hjeelpepunktet Py til forste konturpunkt Py
Radiuskorrektur RR/RL
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9 L X+20 Y+35
0L ...

Y
35
%
SNV
20 o
10 4(‘ N
Pu N4 P
RR:.. ./ RO
y @\E
! 20 35 40
Y
35
P
A
20
RR Y
10
B @\E
! 10 20 40




Tilkersel til en cirkelbane med tangential tilslutning: APPR CT

apPR o7 Koordinater til forste konturpunkt Pp
Radius R

R > 0 indleeses
Midtpunktsvinkel CCA
CCA > 0 indlaeses
Radiuskorrektur RR/RL
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100
9 L X+20 Y+35
moL...

Tilkersel til en cirkelbane med tangential tilslutning til konturen og
retliniestykke: APPR LCT

apeR Lor Koordinater til farste konturpunkt Pa
Radius R

R > 0 indleeses
Radiuskorrektur RR/RL
7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3
8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35
0L ...

Y
35
%
Pa L/
20 —
CCA=
180°
10 A0 =
g : .::""’AA/PS
. s P
Ve — ot T H RO
j @ RR
! 10 20 40
YA
35
g
P, <
20 ’
RR
10

Konturer tilkorsel og frakersel




Konturer tilkarsel og frakersel

Frakersel pa en retlinie med tangential tilslutning: DEP LT
Afstand lzengde mellem Pg og Py YA
"N

LEN > 0 indlaeses
RRI
23 L Y+20 RR F100 :
24 DEP LT LEN12.5 F100
20 P
25 L Z+100 FMAX M2 ] E
. RR
Frakersel pa en retlinie vinkelret pa sidste konturpunkt: DEP LN = i
oeP L Afstand leengde mellem Pg og Py [
LEN > 0 indleeses v F
23 L Y+20 RR F100
24 DEP LN LEN+20 F100
25 L Z+100 FMAX M2
YA
RR.
l:>N
RO~
20 g
2| = PE
- 50 RR




Frakersel pa en cirkelbane med tangential tilslutning: DEP CT

DEP CT Radius R
R > 0 indlesses
Midtpunktsvinkel CCA
23 L Y+20 RR F100
24 DEP CT CCA 180 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Frakersel pa en cirkelbane med tangential tilslutning til konturen og
retliniestykke: LEP LCT

oee Lor Koordinater til slutpunktet Py
Radius R

R > 0 indleeses

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2

YA
RR
PN ‘
20 RO__;’ ;. .
& ]
RN Pe
NS 180"/' RR
<ot
3\ =
X
YA
RR
20 {
® Pe
e, < 2 RR
12 R e a
P
Py H
RO RO
— m =
X
10

Konturer tilkorsel og frakersel
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Banefunktioner
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Banefunktioner

Banefunktioner for positioneringsblokke

5

Aftale

For programmeringen af veerktajs-beveegelse bliver det grundlaeggende
antaget, at det er vaerktgjet der bevaeges og at emnet star stille.

Se ,,Programmering: Programmere konturer”.

Indlzesning af mal-positionen

Maél-positionen kan indleeses i retvinklede eller polarkoordinater — sével
absolut som ogsa inkrementalt eller blandet absolut og inkrementalt.

Angivelser i en positioneringsblok
En komplet positioneringsblok indeholder falgende angivelser:

Banefunktion

Koordinater til konturelement-slutpunktet (mal-position)
Radiuskorrektur RR/RL/RO

Tilspeending F

Hjeelpe-funktion M

Veerkgj forpositioneres saledes ved starten af et bearbejd-
@5 ningsprogram, at en beskadigelse af veerktej og emne er ude-
lukket.

Banefunktioner

Retlinie . Side 23
e

Affasning mellem to retlinier Side 24

Hjorne-runding ] Side 25

Cirkelmidtpunkt eller @ Side 26

Pol-koordinater indlaeses *

Cirkelbane om cirkelmidt- o) Side 26

punkt CC

Cirkelbane med radius- & Side 27

angivelse Fons

Cirkelbane med tangential or Side 28

tilslutning til forrige kontur- ,}

element

Fri konturprogrammering Side 31

FK




Retlinie L

P Koordinater til retlinie-slutpunkt
i > Radiuskorrektur RR/RL/RO

b Tilspeending F

P Hjeelpe-funktion M

'

Med retvinklede koordinater

Banefunktioner

Med polarkoordinater

" Fastleeg Pol CC, for polarkoordinater bliver programmeret!

™ Pol CC programmeres kun i retvinklede koordinater!

" Pol CC er virksom sé leenge, indtil en ny Pol CC bliver fast-
lagt!

&=




Banefunktioner
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Indfej en affasning CHF mellem to retlinier

= b Leengde af affase-afsnit

oo b Tilspending F

 En kontur kan ikke begyndes med en CHF-blok!
 Radiuskorrekturen for og efter CHF-blokken skal veere ens!
= Affasningen skal kunne udferes med det kaldte veerktgj!




Hjorne-runding RND

Cirkelbuer start og -ende danner tangentiale overgange med det forud-
gaende og efterfelgenden konturelement.

e > Radius R til cirkelbuen

o b Tilspeending F for hjerne-rundingen

Banefunktioner

25



Banefunktioner
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Cirkelbane om cirkelmidtpunkt CC

@ Koordinater til cirkelmidtpunktet CC
7 Koordinater til cirkelbue-endepunkt
x Drejeretning DR

Med € og CP kan en hel-cirkel programmeres i én blok.

Med retvinklede koordinater
5 CC X+25 Y+25
6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

Med polarkoordinater

18 CC X+25 Y+25
19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

Fastlzeg Pol CC, far polarkoordinater bliver programmeret!
@5 Pol €C programmeres kun i retvinklede koordinater!
Pol CC er virksom sa leenge, indtil en ny Pol CC bliver fast-

lagt!
Cirkel-slutpunkt bliver kun fastlagt med PA!

Y
Sy
"
cc
25 & +
R\
’ 25 45
YA
= .
7~
[
|® Céq} ©|

©-




Cirkelbane CR med radius-angivelse

poes » Koordinater til cirkelbue-endepunkt

7 > Radius R
Stor cirkelbue: ZW > 180, R negativ
Lille cirkelbue: ZW < 180, R positiv

> Drejeretning DR

Banefunktioner
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Cirkelbane CT med tangential tilslutning

p P> Koordinater til cirkelbue-endepunkt
» Radiuskorrektur RR/RL/RO

P Tilspeending F

b Hjeelpe-funktion M

Med retvinklede koordinater

Med polarkoordinater

I Fastlzeg Pol CC, for polarkoordinater bliver programmeret!

 Pol CC programmeres kun i retvinklede koordinater!

1 Pol CC er virksom sa leenge, indtil en ny Pol CC bliver fast-
lagt!

(&




Skruelinie (kun i polarkoordinater)
Beregninger (freeseretning nedefra og op)

Antal geenger: n  Gevindgeenger + gevindoverlgb ved
gevind-start og -ende

Totalhgjde: h  Stigning P x antal geenger n

Inkr. Polarc.-vinkel: IPA Antal geenger n x 360°

Startvinkel: PA Vinkel for gevind-start + vinkel for gevin-
doverlgb
Startkoordinater: Z  Stigning P x (gevindgeenger + gevindover-

lob ved gevind-start)

<

Banefunktioner
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Form af skruelinie

Indv. gevind Arbejds- Drejeret- Radius-
-9 retning ning korrektur
hajregevind Z+ DR+ RL
venstregevind Z+ DR- RR
hgjregevind Z- DR- RR
venstregevind Z- DR+ RL
. Arbejds- Drejeret- Radius-
ez retning ning korrektur
hgjregevind Z+ DR+ RR
venstregevind Z+ DR- RL
hgjregevind Z- DR- RL
venstregevind Z- DR+ RR

25

Gevind M6 x 1 mm med 5 geenger:
12 CC X+40 Y+25
13 L Z+0 F100 M3
14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1800 IZ+5 DR-




Fri kontur-programmering FK

Djj Se ,banebeveegelser — Fri kontur-programmering FK*

Fejl i emne-tegningen, malpunkt-koordinater eller indeholder denne teg-
ning angivelser, der ikke kunne indleeses med de gré banefunktionsta-
ster, gar man over til den ,,Frie kontur-programmering FK".

Mulige angivelser til et konturelement:
Kendte koordinater til slutpunktet
Hjeelpepunkter pa konturelementet
Hjeelpepunkter i neerheden af konturelementet
Relativ henf. til et andet konturelement
Retningsangivelse (vinkel) / stedangivelse
Angivelser om konturforlgb

Brug FK-programmering rigtigt:
Alle konturelementer skal ligge i bearbejdningsplanet
Alle disponible angivelser til et konturelement indlaeses
Ved blanding af konventionelle og FK-blokke skal hvert afsnit veere
entydigt bestemt, der blev programmeret med FK. Forst da tillader
TNC’en indleesningen af konventionelle banefunktioner.

Fri kontur-programmering FK
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Arbejde med programmeringsgrafikken

@5 Veelg billedskeerm-opdeling PROGRAM+GRAFIK!

Vise de forskellige lasninger

vIs
LoSNING

Veelge den viste lgsning og overtage den

VALG
OPLoSNING

Programmere yderligere konturelementer

SLUT
VALG

EEL Fremstille programmeringsgrafik for den naeste programme-

0 rede blok

Fri kontur-programmering FK

Standardfarver for programmeringsgrafik

hvid Konturelementet er entydigt bestemt

gron De indlzeste data giver flere lgsninger; De udveelger den
rigtige

rod De indleeste dat fastleegger endnu ikke konturelementet

tilstreekkeligt; De indleeser yderligere angivelser

32

MANUEL.
DRIFT

PROGRAM-INDLESNING

15 FLT

16 FOT PR+15

PA+215 DR- CCX-5 C

17 FCT DR+ R14 LEN28

18 FCT DR+ P1X+@ PLY+60

19 FL AN-99 PDX-5 PDY+105 DS

20 END PBM SCHNEIDE MM

>

Al

b

vis
LOSNING

OPLGSNING

VELG

ENKEL.
START

H B8
(|

sLuT
VALG




Abning af FK-dialog

: Abne FK-dialog, felgende funktioner star til radighed:

FK-Element

Softkey

Retlinie med tangential tilslutning

Retlinie uden tangential tilslutning

Cirkelbue med tangential tilslutning

Cirkelbue uden tangential tilslutning

Pol for FK-programmering

FPOL,

IGG\*

Fri kontur-programmering FK
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Fri kontur-programmering FK
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Slutpunkt-koordinater X, Y eller PA, PR

Retvinklede koordinater X og Y

Polarkoordinater henfort til FPOL

Inkremental indlaesning




Cirkelmidtpunkt CC i FC/FCT-blok

Midtpunkt i retvinklede koordinater - -

Midtpunkt i polarkoordinater

Fri kontur-programmering FK

Inkremental indleesning @

15

20

35



Fri kontur-programmering FK
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Hjzelpepunkter pa eller ved siden af en kontur

Kendte angivelser Softkeys

X-koordinater til et hjeelpepunkt P1 ‘ ‘ ‘ ‘
eller P2 en retlinie “pax “pax

Y-koordinater til et hjeelpepunkt P1 ‘
eller P2 en retlinie ‘ “pv ‘ “pay

60.071
53

< . R10,
7/
7z
7/
o\
7/
7/
4
]
]
R\ 1
U 50
42.929

X-koordinater til et hjeelpepunkt o Z —
P1, P2 eller P3 en cirkelbane ‘ Q ‘ ‘ ‘ Q’Q ‘
Y-koordinater til et hjeelpepunkt o o —
P1, P2 eller P3 en cirkelbane ‘ Q ‘ ‘ ‘ ‘ @Q ‘
Kendte angivelser Softkeys

X-0g Y-koordinater til hjeelpepunktet ved siden ‘ PoX ‘ oy
af retlinie 4 7
Afstand til hjeelpepunkt for retlinie 2,

X-0g Y-koordinater til et hjeelpepunkt ved siden
af en cirkelbane

Afstand fra hjeelpepunkt til cirkelbane B

13 FC DR- R10 PLX+42.929 PLY+60.071
14 FLT AH-70 PDX+50 PDY+53 D10




Retning og leengde af konturelementet

Fri kontur-programmering FK

Leengde af retlinie

Indstiksvinkel for retlinie

Strenglaengde LEN for cirkelbueafsnittet

Indstiksvinkel AN for indgangstangent

=
o

<

Kendetegn for en lukket kontur

Konturstart: CLSD+
Konturende: CLSD-

37



Fri kontur-programmering FK

38

Relativ henfgring til blok N: Slutpunkt-koordinater

lees yderligere blok-nummer for konturelementet, til hvilket

@5 Koordinater med relativ henfering indleeses inkrementalt. Ind-
det skal henfare sig.

Retvinklede koordinater henfart til blok N ﬂ n

Polarkoordinater henfort til blok N




Relativ henforing til blok N: Retning og afstand for konturelementet

laes yderligere blok-nummer for konturelementet, til hvilket

@5 Koordinater med relativ henfering indleeses inkrementalt. Ind-
det skal henfare sig.

Kendte angivelser Softkey

Vinkel mellem retlinie og et andet konturelement hhv.
mellem cirkelbue-indgangstangent og andet konturele-

ment

Retlinie parallelt med andet konturelement

Afstand af retlinie til parallelt konturelement ) o

o
//

17 FL LEN 20 AH+15

18 FL AN+105 LEN 12.5
19 FL PAR 17 DP 12.5
20 FSELECT 2

21 FL LEN 20 IAH+95
22 FL IAH+220 RAN 18

Fri kontur-programmering FK
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Fri kontur-programmering FK

Relativ henfgring til blok N: Cirkelcentrum CC

Koordinater med relativ henfering indleeses inkrementalt. Ind-
@5 lees yderligere blok-nummer for konturelementet, til hvilket
det skal henfare sig.

Retvinklede koordinater til cirkelcentrum
henfort til blok N - -

Polarkoordinater for cirkelcentrum hen-
fort til blok N




Underprogrammer og
programdel-gentagelser

Engang programmerede bearbejdningsskridt kan De gentage flere gange
med underprogrammer og programdel-gentagelser.
Arbejde med underprogrammer

1 Hovedprogrammet forlgber indtil underprogram-kald CALL LBL 1 ab

2 | tilslutning hertil bliver underprogrammet kendetegnet — med LBL 1
— udfert indtil underprogram-enden LBL 0

3 Hovedprogrammet bliver fortsat

Stille underprogrammer efter hovedprogram-ende (M2)!

Svar dialogspargsmal REP med NO ENT!
@5 CALL LBLO er ikke tilladi!

Arbejde med programdel-gentagelser
1 Hovedprogrammet forlgber indtil kald af programdel-gentagelse
CALL LBL 1 REP2

2 Programdelen mellem LBL 1 og CALL LBL 1 REP2 bliver gentaget sa
mange gange, som angivet under REP

3 Efter den sidste gentagelse bliver hovedprogrammet fortsat

Programdelen der skal gentages bliver altsa udfert en gang
@5 oftere, end der er programmeret gentagelser!

= = Bz == = =2 == == == == == == (@)

BEGIN PGM ...

?

CALL LBL1

;e

L Z+100 M2

LBL1 <«

@

LBLO
END PGM ...

BEGIN PGM ...

@

LBL1

XELX;

CALL LBL1 REP 2/2

7

END PGM ...

Underprogrammer og
programdel-gentagelser
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Underprogrammer og
programdel-gentagelser
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Indlejrede underprogrammer

Underprogram i underprogram

1

2

IS

Hovedprogrammet forlgber indtil ferste underprogram-kald
CALL LBL 1
Underprogram 1 bliver udfert indtil andet underprogram-kald
CALL LBL 2
Underprogram 2 forlgber indtil underprogram-enden
Underprogram 1 bliver gennemfert og forlgber indtil sin ende
Hovedprogrammet bliver fortsat
Et underprogram ma ikke kalde sif selv!
@5 Underprogrammer kan veere indlejret i indtil maximalt 8

planer.



Vilkarligt program som underprogram

1 Det kaldte hovedprogram A forlgber indtil kald CALL PGM B
2 Kaldte program B bliver udfert fuldsteendigt

3 Kaldende hovedprogram A bliver fortsat

w

Det kaldte program ma ikke afsluttes med M2 eller M30!

0

BEGIN PGM A

?

CALL PGM B

END PGM A E—

0

BEGIN PGM B

END PGM B

Underprogrammer og
programdel-gentagelser
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Arbejde med cykler

44

Arbejde med cykler

Ofte gentagne bearbejdninger er i TNC’en gemt som cykler. Ogsé koor-
dinatomregninger og enkelte specialfunktioner star til rddighed som
cykler.

For at undga fejlindleesninger ved cyklus-definition, gen-
@5 nemfares fer afviklingen en grafisk program-test !

fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger bearbejd-

nings-retningen!

TNC’en forpositionerer i alle cykler med numre sterre end

200 veerktojet i veerktejs-aksen automatisk.

Definere cykler
: Veelg cyklusoversigt:
DEF

: Veelg cyklusgruppe
200 : Veelg cyklus

Cyklus-gruppe

Cykler for dybdeboring, reifning,
uddrejning, undersaenkning, gevind-
boring, gevindskaering og gevind-
freesning

BORING/
GEVIND

Cykler for freesning af lommer, tappe
og noter

LOMME/
TAP/
NOT

Cykler for fremstilling af punktman-
stre, f.eks. hulkreds el. hulflade

HUL
MoNSTER

SL-cykler (Subcontur-List), med hvilke
kostbare konturer bliver bearbejdet
konturparallelt, som sammenseettes
af flere overlejrede delkonturer, cylin-
derflade-interpolation

SL II

Cykler for nedfraesning af planer eller
i beskadigede flader

PLANFRAS

FRAESNING

Cykler for koordinat-omregning, med
hvilke vilkarlige konturer bliver fors-
kudt, drejet, spejlet, forstarret og for-
mindsket

KOORD .
OMREG.

Special-cykler dveaeletid, program-kald,
spindel-orientering, tolerance

SPECIAL
CYKLUS




Grafisk understoattelse ved programmeringen af cykler

TNC’en hjeelper Dem ved cyklus-definitionen med grafisk fremstilling af
indleeseparameteren.

Kalde cykler

De folgende cykler virker fra deres definition i bearbejdningsprogrammet:

Cykler for koordinat-omregning

Cyklus DVALETID

SL-cyklerne KONTUR og KONTURDATA
Punktmanster

Cyklus TOLERANCE

Alle andre cykler virker efter kaldet med:

CYCL CALL: Virker blokvis

CYCL CALL PAT: Virker blokvis i forbindelse med punkt-tabeller
CYCL CALL POS: Virker blokvis, efter at den i CYCL CALL POS-blokken
efter at der er kert til den definerede position

M99: Virker blokvis

M89: Virker modal (afheengig af maskin-parametrene)

MANUEL.
DRIFT

PROGRAM-INDLESNING
Retning? Climb=+1,

Up-cut=-1

0335=+10
0239-+1.5
6201--18
a356--20
0253-+750
SN -
0202-+5
0258=+0.2

0257=+5

BLK FORM @.2 X+108 Y+100 Z+@

2
3 TOOL GALL 1 Z S5000
4 L Z+100 R@ FIHAX

5 L X-20 Y+30 RO FMAX M3 Q351
%6 CYCL DEF 264 GEVINDBORING
SNOMINAL DIAMETER
JGEVINDSTIGNING
3GEVINDDYEDE
STOTAL HUL DYBDE

3F FOR-POSITIONERING

3 INDSTILL INGS-DYBOE
JFOER ASTAN. FOR STOP

SOYEDE FOR SPARNERUD >

5 +

Yyu
S

Df
Bﬂ

¥
e

srreesETIRE
@

Arbejde med cykler
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Cykler for fremstilling af boringer og

gevind

‘% Oversigt

(o))

é - Disponible cykler

% E 200 BORING Side 47

£ o 201  REIFNING Side 48

o g 202 UDDREJNING Side 49

palt-} 203  UNIVERSAL-BORING Side 50

25 204 UNDERSZNKNING-BAGFRA Side 51

& 2 205 UNIVERSAL-DYBDEBORING Side 52

F;'g 208 BOREFRASNING Side 53

O 206 GEVINDBORING NY Side 54
207 GEV.-BORING GS NY Side 55
209 GEV.-BORING SPANBR. Side 56
262 GEVINDFRASNING Side 57
263 UNDERSZNK.GEVINDFRASNING Side 58
264 BOREGEVINDFRASNING Side 59
265 HELIX-BOREGEVINDEFR. Side 60
267 FRASE UDV.GEVIND Side 61
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BORING (cyklus 200)
b CYCL DEF: Veelg cyklus 200 BORING
b Sikkerheds-afstand: Q200
» Dybde: afstand emne-overflade — bund af boring: Q201
b Tilspeending dybde: Q206
» Fremryk-dybde: Q202
> Dveeletid oppe: Q210
» Koord. Emne-overflade: Q203
b 2. sikkerheds-afstand: Q204
» Dveeletid nede:Q211

Q203

Cykler for fremstilling af
boringer og gevind

50 7

20 §
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Cykler for fremstilling af
boringer og gevind

48

REIFNING (cyklus 201)
b CYCL DEF: Veelg cyklus 201 REIFNING
b Sikkerheds-afstand: Q200
b Dybde: afstand emne-overflade — bund af boring: Q201
> Tilspeending dybde: Q206
» Dveeletid nede:Q211
P Tilspeending udtreek: Q208
» Koord. Emne-overflade: Q203
b 2. sikkerheds-afstand: Q204

Q203

50 7

20 §




UDDREJNING (cyklus 202)

@ Masine og TNC skal af fabrikanten veere forberedt for
cyklus UDDREJNING!
Bearbejdningen bliver udfert med styret spindel!

Kollisionsfare! Veelg frikersels-retning séledes, at veerktojet
A karer veek fra kanten af boringen!

CYCL DEF: Veelg cyklus 202 UDDREJING
Sikkerheds-afstand: Q200

Dybde: afstand emne-overflade — bund af boring: Q201
Tilspeending dybde: Q206

Dveletid nede:Q211

Tilspaending udtraek: Q208

Koord. Emne-overflade: Q203

2. sikkerheds-afstand: Q204

Frikersels-retning (0/1/2/3/4) ved bund af boring: Q214
Vinkel for spindelorientering: Q336

Q203

Z A

Q206

Q200 Q204

<Joom
[y

Q211

Q201 H 08

2

=Y

Cykler for fremstilling af
boringer og gevind
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Cykler for fremstilling af
boringer og gevind

50

UNIVERSAL-BORING (cyklus 203)
CYCL DEF: Veelg cyklus 203 UNIVERSAL-BORING

Sikkerheds-afstand: Q200

Dybde: afstand emne-overflade — bund af boring: Q201
Tilspaending dybde: Q206

Fremryk-dybde: Q202

Dveletid oppe: Q210

Koord. Emne-overflade: Q203

2. sikkerheds-afstand: Q204

Reduktionsbidrag efter hver fremrykning: Q212

Ant. spanbrud indtil udtraek: Q213

Minimale fremryk-dybde hvis reduktionsbidrag er indleest: Q205
Dveletid nede:Q211

Tilspaending udtreek: Q208

Udtreek ved spanbrud: Q256

Q203

- AN
z\ @one
©
Q210
Q200
Q202
oV Q201
©
QZW SZ
|
X




UNDERS ZANKNING-BAGFRA (cyklus 204)

4 \
@ Maskine og TNC skal af fabrikanten veere forberedt fr
cyklus UNDERSZANKNING-BAGFRA!
Bearbejdningen bliver udfert med styret spindel!
Q204
Kollisionsfare! Veelg frikersels-retning saledes, at veerktojet Q200
A kerer veek fra kanten af boringen!
Al dk kl d bagfra-borstang!
nvend kun cyklus med bagfra-borstang Q250 GHE
CYCL DEF: Veelg cyklus 204 UNDERSANKNING-BAGFRA A Q249ﬁ/| —
Sikkerheds-afstand: Q200 ¥ 200 X

Dybde af undersaenkning: Q249
Materialetykkelse: Q250

Cykler for fremstilling af
boringer og gevind

Ekcentermal: Q251
Skeerhgjde: Q252 Z A
Tilspaending forpositionering: Q253
Tilspaending undersaenkning: Q254
Dveeletid ved bund af undersaenkning: Q255
Koord. Emne-overflade: Q203 Q252
2. sikkerheds-afstand: Q204
Frikgrsels-retning (0/1/2/3/4): Q214
Vinkel for spindelorientering: Q336

—
=Y




Cykler for fremstilling af
boringer og gevind
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UNIVERSAL-DYBDEBORING (cyklus 205)
CYCL DEF: Veelg cyklus 205 UNIVERSAL-DYBDEBORING

Sikkerheds-afstand: Q200

Dybde: afstand emne-overflade — bund af boring: Q201
Tilspaending dybde: Q206

Fremryk-dybde: Q202

Koord. Emne-overflade: Q203

2. sikkerheds-afstand: Q204

Reduktionsbidrag efter hver fremrykning: Q212
Minimale fremryk-dybde hvis reduktionsbidrag er indleest: Q205
Forstopafstand oppe: Q258

Forstopafstand nede: Q259

Boredybde til spanbrud: Q257

Udtraek ved spanbrud: Q256

Dveletid nede: Q211

Fordybet startpunkt: Q379

Tilspeending forpositionering: Q253

Q203

z A % Q206
N
Q200 Q204
Q257
B / \/9202 Q201
iz
Q211 >

S

=Y




BOREFRASNING (cyklus 208)

b Forpositionering i midten af boring med RO
b CYCL DEF: Veelg cyklus 208 BOREFRASNING
b Sikkerheds-afstand: Q200

» Dybde: afstand emne-overflade — bund af boring: Q201
b Tilspeending dybde: Q206

» Fremrykning pr. skruelinie: Q334

b Koord. Emne-overflade: Q203

b 2. sikkerheds-afstand: Q204

b Soll-diameter af boring: Q335

» Forboret diameter: Q342

Q203

<

>

Cykler for fremstilling af
boringer og gevind
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Cykler for fremstilling af
boringer og gevind
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GEVINDBORING NY (cyklus 206) med kompenserende patron

For hgjregevind skal spindelen aktiveres med M3, for venst-
@5 regevind med M4!

Leengdekompenserende patron indskiftes
CYCL DEF: Veelg cyklus 206 GEVINDBORING NY
Sikkerheds-afstand: Q200

Boredybde: Gevindlzengde = afstand mellem emne-overflade og
gevind-ende: Q201

Tilspeending F = spindelomdr.tal S x gevindestigning P: Q206
Dveeletid nede (veerdi mellem 0 og 0,5 sekund) indleeses: Q211
Koord. Emne-overflade: Q203

2. sikkerheds-afstand: Q204

25 CYCL DEF 206 GEVINDBORING NY

0200=2 ; STKKERHEDS-AFST.
Q201=-20 ;DYBDE

0206=150 ;TILSP. DYBDEFR.
0211=0.25 ;DVALETID NEDE
Q203=+25 ;KOOR. OVERFLADE
0204=50 ;2. SIKKERHEDS-AFST.

zi
Q204
Q203

Q200

Q201

J@%
9211




GEVINDBORING GS NY (cyklus 207) uden kompenserende patron

@ Maskinen og TNC'en skal af maskinfabrikanten veere for-
beredt for gevindboring uden kompenserende patron.
Bearbejdningen bliver udfert med styret spindel!

CYCL DEF: Velg cyklus 207 GEVINDBORING GS NY
Sikkerheds-afstand: Q200

Boredybde: Gevindlzengde = afstand mellem emne-overflade og
gevind-ende: Q201

Gevindstigning: Q239

Fortegnet fastleegger hgjre- og venstregevind:

Hejregevind: +

Venstregevind: -

Koord. Emne-overflade: Q203

2. sikkerheds-afstand: Q204
26 CYCL DEF 207 GEV.-BORING GS NY

Q200=2 s STKKERHEDS -AFST.
Q201=-20 sDYBDE

Q239=+1 sGEVINDSTIGNING
Q203=+25 ;sKOOR. OVERFLADE
Q204=50 52. SIKKERHEDS-AFST.

QZOSL/

Cykler for fremstilling af
boringer og gevind
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GEVINDBORING SPANBRUD (cyklus 209)

Sikkerheds-afstand: Q200

Boredybde: Gevindlzengde = afstand mellem emne-overflade og
gevind-ende: Q201

Q203
Gevindstigning: Q239
Fortegnet fastleegger hgjre- og venstregevind:
Hejregevind: +
Venstregevind: -
Koord. Emne-overflade: Q203
2. sikkerheds-afstand: Q204

Maskine og TNC skal af fabrikanten veere forberedt for
gevindboring! 3
Bearbejdningen bliver udfert med styret spindel!
CYCL DEF: Vzlg cyklus 209 GEV.-BORING SPANBRUD Z A :
Q204

Cykler for fremstilling af
boringer og gevind

Boredybde til spadnbrud: Q257
Udtraek ved spanbrud: Q256
Vinkel for spindelorientering: Q336
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GEVINDFRASNIG (cyklus 262)
Forpositionering i midten af boring med RO
CYCL DEF: Veelg cyklus 262 GEVINDFRASNING
Soll-diameter for gevindet: Q335
Gevindstigning: Q239
Fortegnet fastleegger hgjre- og venstregevind:
Hajregevind: +
Venstregevind: -
Gevinddybde: Afstand mellem emne-overflade og gevind-ende: Q201
Antal gaenger for efterseetning: Q355
Tilspeending forpositionering: Q253
Freeseart: Q351

Medlgb: +1
Modleb: -1

Sikkerheds-afstand: Q200

Koord. Emne-overflade: Q203

2. sikkerheds-afstand: Q204

Tilspaending freese: Q207
Pas pa, at TNC’en for tilkerselsbeveegelsen gennemfarer en
udligningsbeveegelse i veerktajs-aksen. Starrelsen af udli-

gningsbeveaegelsen er afthangig af gevindstigningen. Pas pa
at der er tilstreekkelig plads i boringen!

Q239

o [
B
Cykler for fremstilling af
boringer og gevind

Y

Q207
uy

Q335

©

-
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Cykler for fremstilling af
boringer og gevind
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UNDERSANK.GEV.FRASNING (cyklus 263)

Forpositionering i midten af boring med R0
CYCL DEF: Veelg cyklus 263 UNDERSANKGEVINDFRASNING
Soll-diameter for gevindet: Q335

Gevindstigning: Q239

Fortegnet fastleegger hgjre- og venstregevind:
Hejregevind: +

Venstregevind: -

Gevinddybde: Afstand mellem emne-overflade og gevind-ende: Q201

Undersaenkningsdybde: Afstand emne-overflade — bund af boring:
Q356

Tilspeending forpositionering: Q253

Freeseart: Q351
Medlgb: +1
Modlgb: -1

Sikkerheds-afstand: Q200

Sikkerheds-afstand side: Q357
Undersaenkningsdybde endeflade: Q358
Forskydning af undersaenkning endeflade: Q359
Koord. Emne-overflade: Q203

2. sikkerheds-afstand: Q204

Tilspaending undersaenkning: Q254

Tilspeending freese: Q207

Q356

5 <om

Q239

Q200

Q204

Gopdum] |

Q\VQ

(=

Q201

Q203

I
| B

N
S

Q356

Q204

uQ201
Q203
X
—




BORGEVINDFRASNING (cyklus 264)

Forpositionering i midten af boring med RO
CYCL DEF: Veelg cyklus 264 BORGEVINDFRASNING
Soll-diameter for gevindet: Q335
Gevindstigning: Q239
Fortegnet fastleegger hgjre- og venstregevind:
Hajregevind: + @ono Q204
Venstregevind: - - )
Gevinddybde: Afstand mellem emne-overflade og gevind-ende: Q201 4?;\/
Boredybde: Afstand emne-overflade — bund af boring: Q356 Q257
Tilspeending forpositionering: Q253 = éﬁ/
Freeseart: Q351

Medigb: +1 Q202 Q356
Modlab: -1 @

=
1
1
~ Q239

N

—
Q
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Cykler for fremstilling af
boringer og gevind

Q203

S

2
>
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Fremrykdybde: Q202

Forstopafstand oppe: Q258

Boredybde til spanbrud: Q257

Udtraek ved spanbrud: Q256

Dveletid nede:Q211
Undersaenkningsdybde endeflade: Q358

N
o
5 <om
2

Forskydning af undersaenkning endeflade: Q359 QQZOO Q204
Sikkerheds-afstand: Q200
. S 7 I
Koord. Emne-overflade: Q203 I ;\/
2. sikkerheds-afstand: Q204 | 'Q257,
Tilspeending dybdefremrykning: Q206 = %;/ Q203
Tilspeending freese: Q207 /\/ N\ /7] 201
é Q202 Q356 X
»




Cykler for fremstilling af
boringer og gevind
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HELIX-BORGEVINDFRZASNING (cyklus 265)

Forpositionering i midten af boring med R0
CYCL DEF: Veelg cyklus 265 HELIX-BORGEVINDFRASNING
Soll-diameter for gevindet: Q335

Gevindstigning: Q239

Fortegnet fastleegger hgjre- og venstregevind:
Hejregevind: +

Venstregevind: -

Gevinddybde: Afstand mellem emne-overflade og gevind-ende: Q201
Tilspeending forpositionering: Q253
Undersaenkningsdybde endeflade: Q358
Forskydning af undersaenkning endeflade: Q359
Undersaenkningsforlgb: Q360

Fremrykdybde: Q202

Sikkerheds-afstand: Q200

Koord. Emne-overflade: Q203

2. sikkerheds-afstand: Q204

Tilspaending undersaenkning: Q254

Tilspeending freese: Q207

Q %204

Q201
Q203
X
'

0 %

Q201
Q203
X
'




UDVENDIG GEVIND-FRASNING (cyklus 267)

Forpositionering i midten af boring med RO
C YCL DEF: Veelg cyklus 267 UDVENDIG GEVIND-FRASNING
Soll-diameter for gevindet: Q335

Gevindstigning: Q239

Fortegnet fastleegger hgjre- og venstregevind:

Hajregevind: +

Venstregevind: -

Gevinddybde: Afstand mellem emne-overflade og gevind-ende: Q201
Antal gaenger for efterseetning: Q355

Tilspeending forpositionering: Q253

Freeseart: Q351
Medlgb: +1
Modleb: -1

Sikkerheds-afstand: Q200
Undersaenkningsdybde endeflade: Q358
Forskydning af undersaenkning endeflade: Q359
Koord. Emne-overflade: Q203

2. sikkerheds-afstand: Q204

Tilspaending undersaenkning: Q254

Tilspaending freese: Q207

Z A

Q335

5 <am

Q200

Q204

Nl

Q201

(=

Q239

Q203

| B
Cykler for fremstilling af
boringer og gevind
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Lommer, tappe og noter

62

Lommer, tappe og noter

Oversigt

Disponible cykler

251
252
253
254
212
213
214
215

FIRKANTLOMME komplet
RUND LOMME komplet
NOT komplet

RUND NOT komplet
LOMME SLETFRAS
TAPPE SLETFRAS
CIRKELLOMME SLETFRAS
RUNDTAP SLETFRAS

Side 63
Side 64
Side 65
Side 66
Side 67
Side 68
Side 69
Side 70




FIRKANTLOMME (cyklus 251)
CYCL DEF: Vaslg cyklus 251 FIRKANTLOMME YA Q218

Bearbejdningsomfang (0/1/2): Q215
1. side-leengde: Q218
2. side-lengde: Q219
Hjerneradius: Q220 %0 \
Sletlspr.:m side: Q368 . ' - @ —
Drejevinklen, om hvilken den totale lomme bliver drejet: Q224 |]|:||:||:|[>
Sted for lomme: Q367 \ /
Tilspaending freese: Q207
Freeseart: Q351 Medlgb: +1, modigb: -1 @
Dybde: Afstand emne-overflade — bund af lomme: Q201
Fremryk-dybde: Q202

~— Q219—=

>V

Lommer, tappe og noter

Sletspan dybde: Q369
Tilspaending dybde: Q206
Fremrykning sletning: Q338 zA
Sikkerheds-afstand: Q200
Koord. Emne-overflade: Q203
2. sikkerheds-afstand: Q204
Bane-overlapnings faktor: Q370

Indstiksstrategi: Q366. O = vinkelret indstikning, 1 = helixformet ind- Q200 e Q204
stikning, 2 = pendlende indstikning

Tilspaending sletning: Q385 @0369

Q203
m%ﬁ




Lommer, tappe og noter

RUND LOMME (cyklus 252)

CYCL DEF: Vaelg cyklus 252 RUND LOMME Yi
Bearbejdningsomfang (0/1/2): Q215
Feerdigdel-diameter: Q223

Sletspén side: Q368 QU[U]
Tilspeending freese: Q207 LR
Freeseart: Q351 Medlgb: +1, modieb: -1 ch\;

Dybde: Afstand emne-overflade — bund af lomme: Q201
Fremryk-dybde: Q202

Sletspan dybde: Q369

Tilspaending dybde: 206 17N\ -
Fremrykning sletning: Q338 QF

Sikkerheds-afstand: Q200

Koord. Emne-overflade: Q203

2. sikkerheds-afstand: Q204
Bane-overlapnings faktor: Q370 Z A

Indstiksstrategi: Q366. 0 = vinkelret indstikning, 1 = helixformet ind-
stikning
Tilspeending sletning: Q385

Q204
Q200 Q368

{1 a3es

Q203
ﬁ%ﬁ




NOTFRZASNING (cyklus 253)
CYCL DEF: Velg cyklus 253 NOTFRASNING YA

Bearbejdningsomfang (0/1/2): Q215
1. side-leengde: Q218
2. side-leengde: Q219 Q218
Feerdigdel-diameter: Q223
Sletspan side: Q368
Drejevinklen, om hvilken den totale not bliver drejet: Q224
Stedet for noten (0/1/2/3/4): Q367
Tilspaending freese: Q207
Fraeseart: Q351 Medlgb: +1, modlgb: -1 4@
Dybde: Afstand emne-overflade — bund af not: Q201
Fremryk-dybde: Q202

Q224

a2\

o

Lommer, tappe og noter

Sletspan dybde: Q369

Tilspaending dybde: Q206
Fremrykning sletning: Q338 zA
Sikkerheds-afstand: Q200
Koord. Emne-overflade: Q203
2. sikkerheds-afstand: Q204

Indstiksstrategi: Q366. O = vinkelret indstikning 1 = pendlende ind-
stikning
Tilspaending sletning: Q385

Q200 Q68 Q204

{1 aseo

Q203
m%ﬁ
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Lommer, tappe og noter
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RUND NOT (cyklus 254)
CYCL DEF: Veelg cyklus 254 RUND NOT

Bearbejdningsomfang (0/1/2): Q215
2. side-leengde: Q219
Sletspéan side: Q368
Delcirkel-diameter: Q375
Stedet for noten (0/1/2/3): Q367
Midte 1. akse: Q216
Midte 2. akse: Q217
Startvinkel: Q376
Abnings-vinkel for not: G248
Vinkelskridt: Q378
Antal bearbejdninger: Q377
Tilspeending freese: Q207
Freeseart: Q351 Medlgb: +1, modigb: -1
Dybde: Afstand emne-overflade — bund af not: Q201
Fremryk-dybde: Q202
Sletspan dybde: Q369
Tilspaending dybde: Q206
Fremrykning sletning: Q338
Sikkerheds-afstand: Q200
Koord. Emne-overflade: Q203
2. sikkerheds-afstand: Q204

Indstiksstrategi: Q366. 0 = vinkelret indstikning, 1 = helixformet ind-
stikning
Tilspeending sletning: Q385

Q217

Q203




LOMME SLETNING (cyklus 212)
CYCL DEF: Veelg cyklus 212 LOMME SLETNING
Sikkerheds-afstand: Q200
Dybde: Afstand emne-overflade — bund af lomme: Q201
Tilspaending dybde: 0206 zA
Fremryk-dybde: Q202

Tilspaending fraese: Q207 Q200 Q204
Q203

Q206

omn

Koord. Emne-overflade: Q203 Q202

2. sikkerheds-afstand: Q204 Q201
Midte 1. akse: Q216
Midte 2. akse: Q217

1. side-leengde: Q218
2. side-lengde: Q219

Lommer, tappe og noter

=Y

Hjerneradius: Q220

Sletspén 1. akse: Q221 YA
TNC’en forpositionerer automatisk vaerktgjet i vaerktejs-aksen og i bear- Q218

bejdningsplanet. Med fremryk-dybde sterre eller lig dybde karer veerk-
tojet i én arbejdsgang til dybde.

Q217

~— Q219—=

Q216 Q221

<V
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Lommer, tappe og noter

SLETFRZASNING AF TAP (cyklus 213)
CYCL DEF: Veelg cyklus 213 SLETFRAS TAP
Sikkerheds-afstand: Q200
Dybde: Afstand emne-overflade — bund af tap: Q201
Tilspaending dybde: 0206 zA
Fremryk-dybde: Q202
Tilspaending freese: Q207 Q200 Q204
Koord. Emne-overflade: Q203 Q208 Q202
2. sikkerheds-afstand: Q204 Q201
Midte 1. akse: Q216
Midte 2. akse: Q217 A
1. side-leengde: Q218 |
2. side-leengde: Q219 X

Q206

<omn

Hjerneradius: Q220

Sletspan 1. akse: Q221

TNC’en forpositionerer automatisk veerktejet i vaerktejs-aksen og i bear-
bejdningsplanet. Med fremryk-dybde starre eller lig dybde kerer veerk-
t@jet i én arbejdsgang til dybde.

Y‘ Q218

Q217

o8
A)

&

fo)
~— Q219 —=

Q216 Q221




SLETFRAS RUND LOMME (cyklus 214)
CYCL DEF: Veelg cyklus 214 SLETFRAS RUND LOMME
Sikkerheds-afstand: Q200
Dybde: Afstand emne-overflade — bund af lomme: Q201
Tilspaending dybde: 0206 zA
Fremryk-dybde: Q202

Tilspaending freese: Q207 Q200 Q204
Q203

o

Q206

4

Koord. Emne-overflade: Q203 Q202

2. sikkerheds-afstand: Q204 Q201
Midte 1. akse: Q216
Midte 2. akse: Q217

Raemne-diameter: Q222
Feerdigdel-diameter: Q223

Lommer, tappe og noter

=Y

TNC’en forpositionerer automatisk veerktgjet i vaerktgjs-aksen og i bear-

bejdningsplanet. Med fremryk-dybde sterre eller lig dybde karer veerk-
tojet i én arbejdsgang til dybde. Y

Q217

Q216




Lommer, tappe og noter

SLETFRASNING AF RUNDE TAPPE (cyklus 215)
CYCL DEF: Veelg cyklus 215 SLETFRAS RUND TAP
Sikkerheds-afstand: Q200
Dybde: Afstand emne-overflade — bund af tap: Q201
Tilspaending dybde: 0206 zA
Fremryk-dybde: Q202
Tilspaending freese: Q207 Q200 Q204
Koord. Emne-overflade: Q203 gets Q202
2. sikkerheds-afstand: Q204 Q201
Midte 1. akse: Q216
Midte 2. akse: Q217 A
Raemne-diameter: Q222 =
Feerdigdel-diameter: 223 X

Q206

il

TNC’en forpositionerer automatisk veerktgjet i vaerktgjs-aksen og i bear-

bejdningsplanet. Med fremryk-dybde sterre eller lig dybde kerer veerk-
tojet i én arbejdsgang til dybde. YA

Q217

Q222

Q216




Punktmgnster

Oversigt
220 PUNKTM@NSTER PA CIRKEL Side 71
221 PUNKTM@NSTER pa LINIER Side 72

PUNKTM@NSTER PA CIRKEL (cyklus 220)
b CYCL DEF: Veelg cyklus 220 PUNKTMONSTER PA CIRKEL

» Midte 1. akse: Q216

> Mitte 2. akse: Q217

b Delcirkel-diameter: Q244

b Startvinkel: Q245

b Slutinkel: Q246

P Vinkelskridt: Q247

> Antal bearbejdninger: Q241

b Sikkerheds-afstand: Q200

b Koord. Emne-overflade: Q203

b 2. sikkerheds-afstand: Q204

b Ker til sikker hgjde: Q301

b Korselsart: Q365

@:5 Med cyklus 220 kan D kombineree fglgende cykler: 200, 201,

202, 203, 204, 205, 206, 207, 208, 209, 212, 213, 214, 215,
251, 252, 253, 254, 262, 263, 264, 265, 267.

Q203

Q217

1
Q216

Punktmegnster
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Punktmenster

PUNKTM@NSTER PA LINIER (cyklus 221)
b CYCL DEF: Veelg cyklus 221 PUNKTMONSTER PA LINIER
I Startpunkt 1. akse: Q225
I Startpunkt 2. akse: Q226
» Afstand 1. akse: Q237
b Afstand 2. akse: Q238
P Antal spalter: Q242 Q203
> Antal linier: Q243
> Drejested: Q224
» Sikkerheds-afstand: Q200
» Koord. Emne-overflade: Q203
b 2. sikkerheds-afstand: Q204
b Keor til sikker hgjde: Q301

tion!

" Cyklus 221 kalder automatisk den sidst definerede bearbe-
jdnings-cyklus!

 Med cyklus 221 kan De kombinere felgende cykler: 1, 2, 3,
4,5,17,200, 201, 202, 203, 204, 205, 206, 207, 208, 209,
212,213, 214, 215, 251, 252, 253, 262, 263, 264, 265, 267

1 Sikkerheds-afstand, koord. emne-overflade og 2. sikker-
heds-afstand virker altid fra cyklus 221!

@5 11 Cyklus 221 PUNKTM@NSTER PA LINIER virker fra sin defini-

TNC’en forpositionerer automatisk veerktgjet i vaerktgjs-aksen og i bear-
bejdningsplanet.




SL-cykler
Oversigt

Disponible cykler

14
20
21
22
23
24
25
27
28

KONTUR
KONUTR-DATA
FORBORING
ROMNING

SLETFRAS DYBDE
SLETFRAS SIDE
KONTUR-KADE
CYLINDER-FLADE
CYLINDER-FLADE NOT

Side 75
Side 76
Side 77
Side 77
Side 78
Side 78
Side 79
Side 80
Side 81

SL-cykler
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Generelt

SL-cykler er sa fordelagtig, hvis konturer sammensaettes af flere delkon-
turer (maximal 12 @’er eller lommer).

Delkonturen bliver defineret i underprogrammer.

@5 For delkonturer skal man passe pa:

Ved en Lomme bliver konturen omlgbet invendigt, ved en
@ udvendigt!

Til- og frakerselsbevaegelser sével fremrykninger i
veerktgjs-aksen kan ikke programmeres!

De i cyklus 14 KONTUR oplistede delkonturer skal altid
resultere i lukkede konturer!

Hukommelsen for en SL-cyklus er begraenset. Saledes kan
i en SL-cyklus f.eks. ca. 2048 retlinie-blokke programme-
res.

SL-cykler

@5 Konturen for cyklus 25 KONTURKZADE ma ikke veere lukket!

Fer programafviklingen gennemfeares en grafisk simulering.
@5 Den viser, om konturen blev rigtigt defineret!

i
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KONTUR (cyklus 14)

| cyklus 14 KONTUR bliver underprogrammerne oplistet, som skal over-
lappe en lukket totalkontur.

» CYCL DEF: Veelg cyklus 14 KONTUR
» Label-numre for kontur: Opliste LABEL-numre pa underprogrammer,
som skal overlappe en lukket totalkontur.

@5 Cyklus 14 KONTUR virker fra sin definition!

SL-cykler
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KONTUR-DATA (cyklus 20)

| cyklus 20 KONTUR-DATA bliver bearbejdnings-informatione for cyklerne 21 Y ‘
til 24 fastlagt.

CYCL DEF: Veelg cyklus 20 KONTUR-DATA

SL-cykler

76

Fraesedybde: Afstand emne-overflade — bund af lommen: Q1
Bane-overlapnings faktor: Q2

Sletspan side: Q3

Sletspan dybde Q4

Koord. emne-overflade: Koordinater til emne-overflade henfert til det
aktuelle nulpunkt: Q5

Sikkerheds-afstand: Afstand veerktej — emne-overflade: Q6

Sikker hgjde: Hajden, i hvilken der ingen kollision kan ske med
emnet: Q7

Indv.-rundingsradius: Afrundings-radius for veerktejs-midtpunktsba-
nen péa det indv.-hjerne: Q8

Drejeretning: Q9: Medurs Q9 = -1, Modurs Q9 = +1

@5 Cyklus 20 KONTUR-DATA virker fra sin definition!

zh
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FORBORING (cyklus 21)

CYCL DEF: Veelg cyklus 21 FORBORING
Fremryk-dybde Q10; inkremental
Tilspeending dybdefremrykning: Q11
Remme-veerktejs nummer: Q13

ROMNING (cyklus 22)

Remning sker konturparallelt for hver fremryk-dybde.

CYCL DEF: Velg cyklus 22 RGMME
Fremryk-dybde: Q10
Tilspeending dybdefremrykning: Q11
Tilspaending udremning: Q12
Forreamme-veerktejs nummer: Q18
Tilspaending pendlende: Q19

Y

SL-cykler

77



SL-cykler

78

SLETFRASE DYBDE (cyklus 23)

Planet der skal bearbejdes bliver sletfreeset med sletspan dybde kontur-
parallelt.

CYCL DEF: Veelg cyklus 23 SLETFRAS DYBDE
Tilspaending dybdefremrykning: Q11
Tilspeending udremning: Q12

@5 Cyklus 22 ROMNING kaldes for cyklus 23!

SLETFRASNING AF SIDE (cyklus 24)

Slette de enkelte delkonturer.

CYCL DEF: Veelg cyklus 24 SLETFRAS SIDE
Drejeretning: Q9. Medurs Q9 = -1, Modurs Q9 = +1
Fremryk-dybde: Q10
Tilspeending dybdefremrykning: Q11
Tilspeending udrgmning: Q12
Sletspén side: Q14: Sletspan for sletning flere gange

@5 Cyklus 22 ROMNING kaldes for cyklus 24!
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KONTUR-KADE (cyklus 25)

Med denne cyklus bliver dataerne for bearbejdning af en dben kontur
fastlagt som er defineret i et kontur-underprogram.

CYCL DEF: Veelg cyklus 25 KONTUR-KADE
Fraesedybde: Q1

Sletspan side: Q3 Sletspan i bearbejdningsplanet

Koord. Emne-overflade: Q5 Koordinater til emne-overflade

Sikker Hgjde: Q7: Hgjden, i hvilken vaerktej og emne ikke kan kollidere
Fremryk-dybde: Q10

Tilspaending dybdefremrykning: Q11

Tilspaending freesning: Q12

Fraeseart:: Q15. Medlgbs-freesning: Q15 = +1, modlabs-fraesning:
Q15 = -1, Pendlende, ved flere fremrykninger: Q15 = 0

Et underprogram ma kun indeholde ca. 2048 retliniestyk-
ker!

Efter cyklus-kald ma ingen keedemal programmeres, kolli-
sionsfare.

Efter cyklus-kald keres til en defineret absolut position.

@5 Cyklus 14 KONTUR mé kun indeholde ét label-nummer!

SL-cykler
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CYLINDER-FLADE (cyklus 27, software-option1)

@ Maskine og TNC skal af fabrikanten veere forberedst for cyklus
27 CYLINDER-FLADE!

Med cyklus 27 CYLINDER-FLADE lader en forud defineret kontur til afvikling
overfare til overfladen af en cylinder.

Konturen defineres i et underprogram og fastleegges med cyklus 14
KONTUR

CYCL DEF: Veelg cyklus 27 CYLINDER-FLADE
Freesedybde: Q1

Sletspan side: Q3

Sikkerheds-afstand: Q6. Afstand mellem veaerktaj og emne-overflade
Fremryk-dybde: Q10

Tilspaending dybdefremrykning: Q11

Tilspeending freesning: Q12

Cylinderradius: Q16. Radius til cylinderen

Malsaetningsart: Q17. Grad = 0, mm/inch = 1

Emnet skal vaere opspeendt centrisk!

QI_% Veerktgjs-aksen skal sta vinkelret pa rundbords-aksen!
Cyklus 14 KONTUR ma kun indeholde ét label-nummer!
Et underprogram maé kun indeholde ca. 1024 retliniestyk-
ker!

zA
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CYLINDER-FLADE (cyklus 28, software-option)

@ Maskine og TNC skal af fabrikanten veere forberedt for
CYKLUS 28 CYLINDER-FLADE!

Med cyklus 28 CYLINDER-FLADE lader en forud for afviklingen defineret
not uden forvreengning af sideveeggen overfere til fladen pa en cylinder.

Definere en kontur i et underprogram og fastleegge med cyklus 14 KON-
TUR
CYCL DEF: Velg cyklus 28 CYLINDER-FLADE

Freesedybde: Q1

Sletspan side: Q3

Sikkerheds-afstand: Q6. Afstand mellem vaerktaj og emne-overflade
Fremryk-dybde: Q10

Tilspaending dybdefremrykning: Q11

Tilspaending freesning: Q12

Cylinderradius: Q16. Radius til cylinderen

Malsaetningsart: Q17. Grad = 0, mm/inch = 1

Notbredde: Q20

Veerktgjs-aksen skal sta vinkelret pa rundbords-aksen!
Cyklus 14 KONTUR ma kun indeholde ét label-nummer!

Et underprogram ma kun indeholde ca. 2048 retliniestyk-
ker!

@5 Emnet skal veere opspaendt centrisk!

zA

SL-cykler
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Cykler for PLANFRASNING

82

Cykler for PLANFRASNING
Oversigt

Disponible cykler

30 AFVIKLE 3D-DATA Side 82
230 PLANFRASNING Side 83
231 STYRET FLADE Side 84

AFVIKLE 3D-DATA (cyklus 14)

c Cyklus kreever en fraeser med centrumskeer (DIN 844

CYCL DEF: Veelg cyklus 30 AFVIKLE 3D-DATA
PGM-navn digitaliseringsdata

MIN-punkt omrade

MAX-punkt omrade
Sikkerheds-afstand: A
Fremryk-dybde: C

Tilspeending dybdefremrykning: D
Tilspeending: B

Ekstra-funktion M.

-
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PLANFRASNING (cyklus 230)

TNC’en positionerer veerktgjet — gaende ud fra den aktuelle

A position — derefter i bearbejdningsplanet og herefter i veerk-
t@js-aksen til startpunktet. Veerktaj forpositioneres, sa at der
ikke kan ske en kollision med emne eller spaendejern!

CYCL DEF: Veelg cyklus 230 PLANFRASNING
Startpunkt 1. akse: Q225

Startpunkt 2. akse: Q226

Startpunkt 3. akse: Q227

1. sideleengde: Q218

2. sideleengde: Q219

Antal snit: Q240

Tilspaending dybdefremrykning: Q206
Tilspaending freese: Q207
Tilspeending pé tveers: Q209
Sikkerheds-afstand: Q200

Cykler for PLANFRASNING

% Q206
Z A %
Q200
Q227
“ |
X
YA
moa)> @207
A
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t Q218 X

Q225
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Cykler for PLANFRASNING
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SKRAFLADE (cyklus 231)

TNC’en positionerer veerktgjet — gaende ud fra den aktuelle

A position — farst og fremmest i bearbejdningsplanet og heref-
ter i veerktejs-aksen til startpunktet (punkt 1). Veerktej forpo-
sitioneres, sa at der ikke kan ske en kollision med emne eller
spaendejern!

CYCL DEF: Veelg cyklus 231 SKRAFLADE
Startpunkt 1. akse: Q225

Startpunkt 2. akse: Q226
Startpunkt 3. akse: Q227
. Punkt 1. akse Q228

. Punkt 2. akse Q229

. Punkt 3. akse Q230

. Punkt 1. akse Q232

. Punkt 2. akse Q232

. Punkt 3. akse Q233

. Punkt 1. akse Q234

. Punkt 2. akse Q235

. Punkt 3. akse Q236
Antal snit: Q240
Tilspeending freese: Q207

ADNDWWWNNN
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Cykler for koordinat-omregning
Oversigt

Med cyklerne for koordinat-omregning lader konturer sig forskyde, spejle,
dreje (i planet), transformere (ud fra planet) formindske og forstarre.

Disponible cykler

7 NULPUNKT Side 86
247  HENF.PUNKT FASTLAGGELSE Side 87
8 SPEJLING Side 88
10 DREJNING Side 89
11 DIM.FAKTOR Side 90
26 DIM.FAKTOR AKSESP. Side 91
19 BEARBEJDNINGSPLAN (software-option) Side 92

Cyklerne for koordinat-omregning er ifglge deres definition virksomme
indtil de tilbagestilles eller defineres pany. Den oprindeligee kontur skal
veere fastlagt i et underprogram. Indleese-veerdier kan angives savel abso-
lut som ogsa inkrementalt.

Cykler for koordinat-omregning



Cykler for koordinat-omregning

86

NULPUNKT-FORSKYDNING (cyklus 7)

CYCL DEF: Veelg cyklus 7 NULPUNKT-FORSKYDNING
Indlees koordinaterne til det nye nulpunkt eller nummeret pa nulpunk-
tet fra nulpunkt-tabellen

Tilbagestille nulpunktforskydning: Fornyet cyklus-definition med indleese-
veerdien 0.

13 CYCL DEF 7.0 NULPUNKT

14 CYCL DEF 7.1 X+60

16 CYCL DEF 7.3 Z-5

15 CYCL DEF 7.2 Y+40

Gennemfare nulpunkt-forskydning fer andre koordinat-
@5 omregninger!




HENFORINGSPUNKT FASTLAGGELSE (cyklus 247)

CYCL DEF: Veelg cyklus 247 HENF.PUNKT FASTLAGGELSE
Nummer for henf.punkt: 339. Indlaes nummeret pa det nye

he

nf.punkt fra preset-tabellen

13 CYCL DEF 247 HENF:PUNKT FASTL.

&

Q339=4 sHENF.PUNKT-NUMMER

Ved aktivering af et henf.punkt fra preset-tabellen, tilbage-
stiller TNC’en alle aktive koordinat-omregninger, der blev
aktiveret med felgende cykler:

Cyklus 7, nulpunkt-forskydning
Cyklus 8, spejling

Cyklus 10, drejning

Cyklus 11, dim.faktor

Cyklus 26, aksespecifik dim.faktor

Koordinat-omregningen fra cyklus 19, Transformere bear-
bejdningsplan bliver derimod aktiv.

Nar De aktiverer preset nummer O (linie 0), sa aktiverer De
det henf.punkt, som De sidst manuelt har fastlagt i en
manuel driftsart.

| driftsart PGM-test er cyklus 247 ikke virksom.

Cykler for koordinat-omregning
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Cykler for koordinat-omregning

88

SPEJLING (cyklus 8)

» CYCL DEF: Veelg cyklus 8 SPEJLING
P Indlaes den spejlede akse: X eller Y hhv. X og Y

Tilbagestille SPEJLING: Fornyet cyklus-definition med indleesning NO
ENT.

" Veerktgjs-aksen kan ikke spejles!
@;5 = Cyklus’en spejler altid original-konturen (her i eksemplet
lagt i underprogram LBL 1)!

zh




DREJNING (cyklus 10)

» CYCL DEF: Veelg cyklus 10 DREJNING
P Indlees drejevinkel:
Indlzeseomrade -360° til +360°
Henferingsakse for drejevinklen:

Cykler for koordinat-omregning

X
Y
Z

Ok

Tilbagestille DREJNING: Fornyet cyklus-definition med drejevinkel 0.
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Cykler for koordinat-omregning

90

DIM.FAKTOR (cyklus 11)

b CYCL DEF: Veelg cyklus 11 DIM.FAKTOR
> Indlees dim.faktor SCL (engl: scale = malestav):
Indlzeseomrade 0,000001 til 99,999999:
Formindske ... SCL<1
Forstarre ... SCL>1I

Tilbagestille DIM.FAKTOR: Fornyet cyklus-definition med SCL1.

DIM.FAKTOR virker i bearbejdningsplanet eller i de tre hove-
@5 dakser (afhaengig af maskin-parameter 7410)!




DIM.FAKTOR AKSESPECIFIK (cyklus 26)

CYCL DEF: Veelg cyklus 26 DIM.FAKTOR AKSESP.
Akse og faktor: Koordinatakser og faktorer for den aksespecifikke
streekning eller klemning

Centrum-koordinater: Centrum for straekning eller klemning

Tilbagestille DIM.FAKTOR AKSESP.: Fornyet cyklus-definition med faktor
1 for de eendrede akser.

Koordinatakser med positioner for cirkelbaner ma ikke med
@5 forskellige faktorer streekkes eller klemmes!

25 CALL LBL1

26 CYCL DEF 26.0 DIM.FAKTOR AKSESP.

27 CYCL DEF 26.1 X 1.4 Y 0.6 CCX+15 CCY+20
28 CALL LBL1

20

Y

15

Cykler for koordinat-omregning
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Cykler for koordinat-omregning
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BEARBEJDNINGSPLAN (cyklus 19, software-option)

@ Maskine og TNC skal af fabrikanten veere forberedt for trans-
formering af BEARBEJDNINGSPLANET.

Cyklus 19 BEARBEJDNINGSPLAN understatter arbejdet med svinghoveder
og/eller svingborde.

Kald veerktgj
Friker veerktej i veerktgjsakse (forhindrer kollision)
Evt. Positionere drejeaksen med L-blok pa den enskede vinkel
CYCL DEF: Velg cyklus 19 BEARBEJDNINGSPLAN
Indlees svingvinkel for den tilsvarende akse eller rumvinkel

Evt. Indlees tilspaending for drejeaksen ved automatisk positionering
Evt. indlees sikkerheds-afstand

Aktivere korrektur: Kere alle akser

Programmere bearbejdning, som var planet ikke transformeret
Tilbagestilling af cyklus transformere BEARBEJDNINGSPLAN: Fornyet
cyklus-definition med svinginkel 0.

4 TOOL CALL 1 Z 52500

5 L Z+350 RO FMAX

6 L B+10 C+90 RO FMAX

7 CYCL DEF 19.0 BEARBEJDNINGSPLAN

8 CYCL DEF 19.1 B+10 C+90 F1000 AFST 50




Special-cykler
Oversigt

Disponible cykler

9
12
13
32

DVALETID
PGM CALL
ORIENTERING
TOLERANCE

Side 94
Side 94
Side 95
Side 96

Special-cykler
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Special-cykler

94

DVALETID (cyklus 8)

Programafviklingen bliver standset med varigheden DVZALETID.

CYCL DEF: Velg cyklus 9 DVELETID
Indlees dveeletiden i sekunder

48 CYCL DEF 9.0 DVALETID
49 CYCL DEF 9.1 DV.TID 0.5

PGM CALL (cyklus 12)

CYCL DEF: Veelg cyklus 12 PGM CALL
Indlees navnet pa programmet der skal kaldes

@5 Cyklus 12 PGM CALL skal veere kaldt!

7 CYCL DEF 12.0 PGM CALL
8 CYCL DEF 12.1 LOT31
9 L X+37.5 Y-12 RO FMAX M99

0000000000000 00 OO
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7 CYCL DEF 12.0 i° » 0 BEGIN PGM ®
PGM CALL Z 2 LOT31 MM 2
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Spindel-ORIENTERING (cyklus 13)

@ Maskine og TNC skal af fabrikanten veere forberedt for spin-
del-ORIENTERING!

CYCL DEF: Veelg cyklus 13 ORIENTERING
Orienteringsvinkel henfart til vinkelhenf.aksen for arbejdsplanet:
Indlzese-omréde O til 360°
Indleese-finhed 0,1°

Kald cyklus med M19 eller M20
12 CYCL DEF 13.0 ORIENTERING
13 CYCL DEF 13.1 VINKEL 90

Special-cykler
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Special-cykler

96

TOLERANCE (cyklus 32)

@ Maskine og TNC skal veere forberedt af maskinfabrikanten
for den hurtige konturfraesning!

@5 Cyklus 32 TOLERANCE virker fra sin definition!

TNC’en udglatter automatisk konturen mellem vilkarlige (ukorrigerede
eller korrigerede) konturelementer. Herved karer veerktgjet kontinuierligt
pa emne-overfladen. Om nedvendigt, reducerer TNC’en den program-
merede tilspaending automatisk, sa at programmet altid bliver afviklet

. Tykfrit” med den hurtigst mulige hastighed.

Under udglatningen opstéar en konturafvigelse. Starrelsen af konturaf-
vigelsen (TOLERANCEVARDI) er fastlagt i en maskin- parameter af mas-
kinfabrikanten. Med cyklus 32 kan De &ndre den forindstillede tolerance-
veerdi (se billedet til hgjre for oven).

CYCL DEF: Veelg cyklus 32 TOLERANCE
Tolerance T: Tilladelige konturafvigelse i mm
Slette/skrubbe: (software-option)
Veelg filterindstiling
0: Freese med sterre konturngjagtighed
1: Freese med starre tilspaending
Tolerance for drejeakser: (software-option)
Tilladelig positionsafvigelse for drejeaksen i grader med aktiv M128

zA

x




PLANE-funktionen
(software option 1)

Oversigt

@ Maskine og TNC skal af fabrikanten veere forberedt for trans-
formering med PLANE-funktionen.

Med PLANE-funktion (engl. plane = plan) star en kraftfuld funktion til
Deres radighed, med hvilken De pé forskellige méader kan definere trans-
formerede bearbejdningsplaner.

Alle i TNC’en disponoble PLANE-funktioner beskriver de gnskede bearbe-
jdningsplaner uafheengig af drejeaksen, der faktisk er til rddighed pa
Deres maskine. Falgende muligheder star til radighed:

Disponible planfinitioner

Rumvinkel-definition Side 98

Projektionsvinkel-definition Side 99

Eulervinkel-definition Side 100
Vektor-definition Side 101
Punkt-Definition Side 102
Inkremental rumvinkel Side 103
Tilbagestille plan-definition Side 104
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PLANE-funktionen
(software option 1)

98

Rumvinkel-definition (PLANE SPATIAL)

Veelg SPECIELLE TNC-FUNKTIONER

Veelg BEARB.-PLAN TRANSFORMERE, PLANE SPATIAL
Rumvinkel A?: Drejevinkel SPA om den maskinfaste akse X (se bille-
det gverst til hgjre)

Rumvinkel B?: Drejevinkel SPB om den maskinfaste akse Y (se bille-
det averst til hgjre)

Rumvinkel C?: Drejevinkel SPC om den maskinfaste akse Z (se bille-
det i midten til hgjre)

Videre med positioneringsegenskaberne (se ,, Automatisk indsving-
ning (MOVE/STAY)" pa side 105)

5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45 MOVE AFST10 F500 SEG-

Pas pa for programmeringen

&

De skal altid definere alle tre rumvinkler SPA, SPB og SPC, ogsa
hvis en af vinklerne er 0.

Den forud beskrevne raekkefelge af drejningerne gaelder uaf-
haengig af den aktive veerktaejs-akse.




Projektionsvinkel-definition (PLANE PROJECTED)

Veelg SPECIELLE TNC-FUNKTIONER

Veelg BEARB.-PLAN TRANSFORMERE, PLANE PROJECTED
Proj.-vinkel 1. Koordinatplan?: Projicerede vinkel af det transfor-
merede bearbejdningsplan i det 1. koordinatplan for det maskinfaste
koordinatsystem (se billedet gverst til hgjre)
Proj.-vinkel 2. koordinatplan?: Projicerede vinkel i det 2. koordi-
natplan for det maskinfaste koordinatsystem (se billedet averst til
haijre)
ROT-vinkel for det transf. plan?: Drejning af det transformerede
koordinatsystem om den svingede veerktgjs-akse (svarer efter
meningen til en rotation med cyklus 10 DREJNING).
Videre med positioneringsegenskaberne (se ,, Automatisk indsving-
ning (MOVE/STAY)" pa side 105)

5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30 MOVE AFST10
F500

@5 Pas pa fgr programmeringen

En projektionsvinkel kan De sa kun anvende, nar en retvinklet
kasse skal bearbejdes. Ellers opstar forvridninger pa emnet.

PROMIN, *'
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Eulervinkel-definition (PLANE EULER)

Veelg SPECIELLE TNC-FUNKTIONER

Veelg BEARB.-PLAN TRANSFORMERE, PLANE EULER
Drejev. Hoved-koordinatplan?: Drejevinkel EULPR om Z-aksen (se
billedet gverst til hajre).
Svingvinkel varktejs-akse?: Svingvinkel EULNOT for koordinatsyste-
met om den med praecessionsvinklen drejede X-akse (se billedet
nederst til hgjre).
ROT-vinkel for det transf. plan?: Drejning EULROT af det transfor-
merede koordinatsystem om den svingede Z-akse (svarer efter
meningen til en rotation med cyklus 10 DREJNING). Med rotations-
vinklen kan De péa en enkel méade bestemme retningen af X-aksen i
det transformerede bearbejdningsplan.
Videre med positioneringsegenskaberne (se , Automatisk indsving-
ning (MOVE/STAY)" pa side 105)

5 PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 MOVE AFST10 F500

PLANE-funktionen
(software option 1)

@5 Pas pa for programmeringen

Reekkefelgen af drejninger geelder uafhaengig af den aktive
veerktejs-akse.
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Vektor-definition (PLANE VECTOR)

Veelg SPECIELLE TNC-FUNKTIONER
Veelg BEARB.-PLAN TRANSFORMERING PLANE VECTOR

5

X-komponent basisvektor?: X-komponenten BX for basisvektoren B
(se billedet gverst til hajre).

Y-komponent basisvektor?: Y-komponenten BY for basisvektoren B
(se billedet gverst til hajre).

Z-komponent basisvektor?: Z-komponenten BZ for basisvektoren B
(se billedet gverst til hajre).

X-komponent normalvektor?: X-komponenten NX for normalvektoren
N (se billedet nederst til hgjre).

Y-komponent normalvektor?: X-komponenten NY for normalvektoren
N (se billedet nederst til hgjre).

Z-komponent normalvektor?: Z-komponenten NZ for normalvektoren
N (se billedet nederst til hgjre).

Videre med positioneringsegenskaberne (se , Automatisk indsving-
ning (MOVE/STAY)" pé side 105)

PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-0.4472 NX0.2 NY0.2

NZ0.9592 MOVE AFST 10 F500

@:5 Pas pa for programmeringen

TNC’en beregner internt fra de af Dem til enhver tid indleeste
veerdier normerede vektorer.
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PLANE-funktionen
(software option 1)

102

Punkt-definition (PLANE POINTS)

Veelg SPECIELLE TNC-FUNKTIONER
Veelg BEARB.-PLAN TRANSFORMERE, PLANE POINTS
X-koordinat 1. planpunkt?: X-koordinat P1X

Y-koordinat planpunkt?: Y-koordinat P1V

Z-koordinat planpunkt?: Z-koordinat P1Z

planpunkt?: X-koordinat P2X

planpunkt?: Y-koordinat P2V

planpunkt?: Z-koordinat P2Z

X-koordinat planpunkt?: X-koordinat P3X

Y-koordinat planpunkt?: Y-koordinat P3V

Z-koordinat 3. planpunkt?: Z-koordinat P3Z

Videre med positioneringsegenskaberne (se ,, Automatisk indsving-
ning (MOVE/STAY)" pé side 105)

5 POINTS P1X+0 P1V+0 PLZ+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20
P3X+0 P3Y+41 P3Z+32.5 MOVE AFST10 F500

X-koordinat
Y-koordinat
Z-koordinat

W W NN =
e e e e e s e

@5 Pas pa for programmeringen

Forbindelsen fra punkt 1 til punkt 2 fastleegger retningen af
den svingede hovedakse (X ved veerktgjsakse Z).

De tre punkter definerer nedbgjningen af planet. Stedet for
det aktive nulpunkts bliver ikke sendret af TNC’en.




Inkremental rumvinkel (PLANE RELATIVE)

Veelg SPECIELLE TNC-FUNKTIONER

Velg BEARB.-PLAN TRANSFORMERE, PLANE RELATIVE
Inkremental vinkel?: Rumvinkel, om hvilken det aktive bearbejd-
ningsplan skal videre transformeres (se billedet gverst til hgjre). Veelg
aksen om hvilken der skal transformeres pr. softkey

Videre med positioneringsegenskaberne (se ,, Automatisk indsving-
ning (MOVE/STAY)" pa side 105)

5 PLANE RELATIV SPB-45 MOVE AFST10 F500 SEG-

%

Pas pa fgr programmeringen

Den definerede vinkel virker altid henfeort til det aktive bear-
bejdningsplan, helt lig med hvilken funktion De har aktiveret
denne.

De kan vilkarligt mange RELATIVE PLANER-funktioner pro-
grammere efter hinanden.

Vil De igen tilbage til bearbejdningsplanet, der var aktiv far
RELATIVE funktion, sé definerer De RELATIVE PLANER med
den samme vinkel, dog med det modsatte fortegn.

Nar De anvender RELATIVE PLANER pa et utransformeret bear-
bejdningsplan, sa drejer De det utransformerede plan helt
enkelt om den i PLAN-funktion definerede rumvinkel.

SPA - SPB - SPC

PLANE-funktionen
(software option 1)
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PLANE-funktionen
(software option 1)

104

Tilbagestille plan-definition (PLANE RESET)

Vaelg SPECIELLE TNC-FUNKTIONER

Vaelg BEARB.-PLAN TRANSFORMERE, PLANE RESET
Videre med positioneringsegenskaberne (se ,, Automatisk indsving-
ning (MOVE/STAY)" pé side 105)

5 PLANE RESET MOVE AFST10 F500 SEG-

@5 Pas pa fer programmeringen

Funktionen PLANE RESET satter den aktive PLANE-funktion —
eller en aktiv cyklus 19 — fuldstaendigt tilbage (vinkel = 0 og
funktion inaktiv). En multidefinition er ikke ngdvendig.



Automatisk indsvingning (MOVE/STAY)

Efter at De har indlzest alle parametre for plandefinition, skal De fast-
laegge, hvorledes drejeaksen skal indsvinges pa de beregnede aksevaer-
dier:

PLANE-funktionen skal indsvinge drejeaksen automatisk pa
de beregnede akseveerdier

De svinger drejeaksen ind i en efterfglgende, separat posi-
tioneringsblok

Né&r De har valgt option MOVE (PLANE-funktion skal automatisk svinges ind),
skal endnu de to falgende parametre defineres:

Afstand drejepunkt fra VRKT.-spids (inkremental): TNC’en indsvin-
ger veerktajet (bordet) om veaerktejsspidsen. Med parameteren AFST
gemmer De drejepunktet for indsvingningsbeveegelsen henfert til den
aktuelle position for veerktejsspidsen.

Tilspending? F=: Banehastigheden, med hvilken veerktgjet skal inds-
vinge

MOVE
g ".‘
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PLANE-funktionen
(software option 1)
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Vaelg mulig lgsning (SEQ +/-)

Fra det af Dem definerede sted for bearbejdningsplanet skal TNC’en
beregne den dertil passende stilling for de pa Deres maskine vaerende
drejeakser. | regelen fremkommer der altid to lasningsmuligheder.

Med kontakten SEQ indstiller De, hvilken lgsningsmulighed TNC’en skal
anvende:

SEQ+ positionerer masteraksen séledes, at den indtager en positiv vin-

kel. Masteraksen er den 2. drejeakse gdende ud fra bordet eller den 1.

drejeakse gaende ud fra veerktgjet (afthaengig af maskinkonfigurationen,

se 0gsa billedet gverst til hajre)

SEQ- positionerer masteraksen séledes, at indtager en negativ vinkel
Ligger den af Dem med SEQ valgte lgsning ikke i maskinens kerselsom-
rade, afgiver TNC’en fejlmeldingen vinkel ikke tilladt.

SEQ +




Valg af transformationsart

For maskiner der har et rundbord, st&r en funktion til radighed, med hvil-
ken De kan fastleegge arten af transformation:

COORD ROT fastleegger, at PLANE-funktionen kun skal dreje
L. koordinatsystemet til den definerede svingvinkel. Rundbor- - A
det bliver ikke beveeget, kompenseringen af drejningen sker s — ~ |

COORD ROT

regnemaessigt w’f g g
roT TABLE ROT fastleegger, at PLANE-funktionen for rundbordet — c g
w skal positioneres pa den definerede svingvinkel. Kompensa- g =
tionen sker med en emne-drejning =g
TABLE ROT So
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PLANE-funktionen
(software option 1)
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Dykfreesning i det transformerede plan

| forbindelse med de nye PLANE-funktioner og M128 kan De i et transfor-
meret bearbejdningsplan dykfraese. Herfor star to definitionsmuligheder
til rddighed:

Dykfreesning med inkremental kersel af en drejeakse
Dykfraeesning med normalvektorer

% Dykfreesning i det transformerede plan fungerer kun med
radiusfreesere.

Ved 45°-svinghoveder/svingborde, kan De ogsa definere
styrtvinklen ogsa som rumvinkel. Herfor star funktionen
FUNCTION TCPM til radighed.




Grafik og status-visning

Djj Se , Grafik og Status-visning”

Fastlaegge emnet i grafik vinduet

Dialogen for BLK-form vises automatisk, nar et nyt program bliver dbnet.

Abne et nyt program eller i et allerede dbnet program tryk softkey BLK
FORM
Spindelakse

MIN- og MAX-punkt

Efterfelgende et udvalg af ofte pakraevede funktioner.

Programmeringsgrafik

@5 Veelg billedskeemopdeling PROGRAM+GRAFIK!

Under program-indleesningen kan TNC’en fremstille den programmerede
kontur med en to-dimensional grafik:

auto Automatisk medtegning
ot Com
Starte grafik manuelt
EnkeL Starte grafik blokvis
O

Grafik og status-visning

(AN PROGRAM-INDLESNING

DRIFT

BEGIN PGM EMOSEFK MM
BLK FORM @.1 Z X-80 Y-80 Z-20
BLK FORM 0.2 X+80 Y+80 Z+0
TODL CALL 20 Z S4000

L z+50 RO FMAX M3

L %+@ Y+ RO FMAX

L 2-5 RD FMAX

FPOL X+0 Y+0

FL PR+22.5 PA+@ RL F250

© o oN DO E® N o=

FC DR+ R22.5 CLSD+ COX+@ CCY+@
10 FOT DR- RED

11 FL X+2 Y+55 LEN16 AN+30

12 FSELECT2

13 FL LEN23  AN+Q

14 FC DR- RES COY+0

BEGYND SLUT SIDE
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-visning

Grafik og status

110

Test-grafik og programafviklings-grafik

@5 Veelg billedskeermopdeling GRAFIK eller PROGRAM+GRA-
FIK!

| driftsart program-test og i programafviklings-driftsarter kan TNC’en
simulere en bearbejdning grafisk. Med softkey er falgende billeder valg-
bare:

E Set ovenfra

Fremstilling i 3 planer

E 3D-fremstilling

MANUEL.
DRIFT

PROGRAMTEST

© N O O e @ N e

9 OYOL DEF 5.3 UDSP.4 F4000

10 OYCL DEF 5.4 RADIUS16.95

11 CYCL DEF 5.5 F5000 DR-

12 CYCL CALL

13 CYCL DEF 5.0 RUND LOMMEFRRESNING

14 CYCL DEF 5.1 AFST.1

15 CYCL DEF 5.2 OYBDE-44

BLK FORM @.1 Z X-20 Y-32 2Z-53

BLK FORM 0.2 IX+40 IY+64 1Z+53

TOOL GALL 61 Z $1000

L %+@ v+0 RO F3939

L z+1 Ro F9995 M3

CYCL DEF 5.0 RUND LOMMEFRAESNING

CYCL DEF 5.1 AFST.1

CYCL DEF 5.2 DYBDE-3.6

T

. — } an ENKEL STOP RESET
STRART VED START +

mi | & O m creer




Status-visning

Veelg billedskeermopdeling PROGRAM+STATUS eller POSI-
@5 TION+STATUS!

| nederste afsnit pa billedskeermen star i programafviklings-driftsarten
informationer om

Veerktojs-position
Tilspaending
Aktive hjeelpe-funktioner

Med softkeys kan yderligere status-informationer blive indblaendet i et bil-
ledskeermsvindue:

Program-informationer

STATUS

Veerktajs-positioner

STATUS

Veerktojs-data

STATUS
VARKToJ

status Koordinat-omregninger
KOORD
OMREG

Underprogrammer, programdel-gentagelser
CALL LBL

Veerktejs-opmaling

Aktive hjeelpe-funktioner M

v
o
@

<
@
>3
Ex
[y
20
@ c

PROGRAMLOB BLOKFOLGE

PROGRAMTEST

@ BEGIN PGH 17011 MM KALK.
g -5.213 P
¢ 317750
1 UMAT S §-5-3" 7 1336:538 y
2 BLK FORM 0.1 Z X-68 Y-70 Z-20 BEN: 2505505
3 BLK FORM 0.2 X+130 Y+S0 Z+45 A 10.0000
‘\Q E +0loooo ‘ >
4 TOOL CALL 17 Z $3500 G 00000 h
5 L x50 v-30 z+20 RO F1000 113 [G v vive -o.000 ‘
6 L x-30 Y-40 Z+10 RR
7 RND R20
8 L xs70 Y-60 Z-10
S CT x+70 Y+30
oy @y S-IST 12:34 4.
ey 3% SINMD LIMIT 1
s
-8.213 Y +317.7586 2 +280.390 . '
c +359.972 B +359.987
i ’
STATUS STATUS STATUS SIAILS SIS STATUS
KODRD. | VARKToIS-
PGHM POS. VERKTST et o M-PUNKT

isning

Grafik og status-v
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Programmere veerktgjs-bevaegelser med
retvinklede koordinater

Goo
Go1
Go2
Go03
GO05
G06
Go7*

Retliniebeveegelse i ilgang

Retliniebeveegelse

Cirkelbevaegelse medurs

Cirkelbeveegelse modurs

Cirkelbevaegelse uden drejeretningsangivelse
Cirkelbeveaegelse med tangential konturtilslutning
Akseparallel positioneringsblok

Programmere veerktojs-beveegelser med
Polarkoordinater

G10
G11
G12
G13
G15
G16

Retliniebeveegelse i ilgang

Retliniebeveegelse

Cirkelbevaegelse medurs

Cirkelbevaegelse modurs

Cirkelbevaegelse uden drejeretningsangivelse
Cirkelbevaegelse med tangential konturtilslutning

Borecykler

G200 Boring

G201 Reifning

G202 Uddrejning

G203 Universal-boring

G204 Undersaenkning bagfra

G205 Universal-dybdeboring

G208 Borefraesning

G206 Gevindboring NY

G207 Gevindboring GS (styret spindel) NY
G209 Gevindboring spanbrud

G262 Gevindfreesning

G263 Undersaenknings-gevindfraesning
G264 Borgevindfraesning

G265 Helix-borgevindfraesning

G267 Udv.-gevindfraesning

*) Blokvis virksom funktion



Lommer, tappe og noter

SL-cykler gruppe |

G251 Firkantlommme komplet
G252 Rund lomme komplet
G253 Not komplet

G254 Rund not komplet

G212 Sletfreese lomme
G213 Sletfraese tappe
G214 Sletfraese cirkellomme

G215 Sletfraese rund tap
G210 Not pendlende
G211 Rund not

Punktmegnster

G220 Punktmenster pé cirkel
G221 Punktmenster pa linier

*) Blokvis virksom funktion

G37 Kontur-underprogram fastleegges
Gb56 Forboring

Gb7 Udskrubning.

Gb58 Konturfreesning medurs

G59 Konturfreesning modurs
SL-cykler gruppe I

G37 Kontur-underprogram fastleegges
G120 Kontur-data

G121 Forboring

G122 Skrubning

G123 Sletfrees dybde

G124 Sletfraes side

G125 Kontur-keede

G127 Cylinder-flade (software-option)
G128 Cylinder-flade notfreesning (software-option)

Nedfrzaesning

G60
G230
G231

Afvikling af 3D-data
Nedfraesning
Skraflade

DIN/ISO-programmering
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Cykler for koordinat-omregning Tastsystem-cykler

G53 Nulpunkt-forskydning fra nulpunkt-tabellen G410*  Henf.punkt midt i firkantlomme
G54 Nulpunkt-forskydning indleeses direkte G411*  Henf.punkt midt i firkanttap
8’ G247 Henferingspunkt-fastleeggelse G412*  Henf.punkt midt i boring
.a-', G28 Spejling af konturer G413* Henf.punkt midt i rund tap
£ G73 Dreje koordinatsystem G414*  Henf.punkt udv. hjerne
g G72 Dim.faktor; Konturer formindske/forsterre G415* Henfaringspunkt indv. hjerne
o G80 Bearbejdningsplan (software-option) G416* Henf.punkt hulkredsmidte
g G417* Henf.punkt tastsystemakse
OI Special-cykler G418* Henf.punkt i midten af 4 boringer
(2] GO04* Dveeletid G419* Henf.punkt enkelt akse
E G36 Spindel-orientering G420* Male vinkel
a G39 Program for cyklus deklarering G421*  Maling af boring
G79* Cyklus-kald G422*  Maling af rund tap
G62 Tolerance (software-option) G423*  Maling af firkant lomme
G424* Maling af firkantet tap
Tastsystem-cykler G425* Maling af not indv.
G55* Male koordinater G426*  Maling af trin udv.
G400* Grunddrejning 2 punkter G427* Maling af vilkarlig koordinat
G401*  Grunddrejning 2 boringer G430*  Maéling af hulkreds
G402*  Grunddrejning 2 tappe G431*  Maling af plan
G403*  Grunddrejning med rundbord G440*  Varme-kompensation
G404*  Fastleeg grunddrejning G480*  Kalibrering af TT 120
@ G405*  Grunddrejning med rundbord, borings-midtpunkt G481*  Maling af veerktejs-lengde
G482* Maling af veerktejs-radius

G483* Maling af veerktejs-leengde og -radius
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Bearbejdnings-plan fastlaegning

Malangivlse

G17 Plan X/Y, veerktejs-akse Z
G18 Plan Z/X, veerktojs-akse Y
G19 Plan Y/Z, veerktgjs-akse X
G20 Fjerde akse er veerktgjs-akse

G90 Malangivelse absolut
G91 Malangivelse inkrementalt (keedemal)

Fastlaeagge maleenhed (program-start)

Fase, runding, Kontur tilkere/forlade

G70 Maleenhed tomme
G71 Maleenhed mm

G24* Affasning med faseleengde R

G25* Hjerne afrunding med radius R

G26* Tilkere kontur tangentialt pa cirkel med radius R
G27* Forlade kontur tangentialt pa cirkel med radius R

Definere raemne for grafik

Veaerktojs-definition

G30 Fastleegge plan, koordinater MIN-punkt
G31 Malangivelse (med G90, G91), koordinater MAX-
punkt

G99* Veerktejs definition i program med leengde L og
radius R

Specielle G-funktioner

Veerktojs-radiuskorrektur

G40 Ingen radiuskorrektur

G41 Veerktojs-banekorrektur, til venstre for konturen

G42 Veerktojs-banekorrektur, til hgjre for konturen

G43 Akseparallel radiuskorrektur; Forleenge kaersels-
vejen

G44 Akseparallel radiuskorrektur; Forkorte kersels-
vejen

G29 Overtage sidste position som Pol

G38 Standse programafvikling

Gb51* Kalde naeste vaerktgjs-nummer (kun med centralt
veerktajs-lager)

G98* Fastleegge meerke (label-nummer)

*) Blokvis virksom funktion

DIN/ISO-programmering
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Q-parameter-funktioner

Doo
D01
D02
D03
D04
D05
Do6

D07

D08

D09
D10
D11
D12
D13

D14
D15

D19

Anvis veerdi direkte

Beregn og anvis summen af de to veerdier
Beregn og anvis differensen af de to veerdier
Beregn og anvis produktet af de to veerdier
Beregn og anvis kvotienten af to veerdier
Uddrag roden af et tal og anvis dette

Bestemmelse og anvisning af sinus til en vinkel i
grader

Bestemmelse og anvisning af sinus til en vinkel i
grader

Uddrage og anvise roden af summen pa kvadratet
af to tal (Pythagoras)

Hvis lig med, spring til den angivne label
Hvis ulig med, spring til den angivne label
Hvis starre, spring til den angivne label
Hvis mindre, spring til den angivne label

Bestemme og anvise vinkel med arctan af to sider
eller sin og cos til vinklen

Udlees tekst péa billedskaerm

Udlaes tekst eller parameter-indhold over
datainterfacet

Overfer talveerdier eller Q-parametre til PLC’en




Adresser

VU ZErCFCrXCTIIOMAMTIMOO®> R

(@]

Program-start

Sving-akse om X

Sving-akse om Y

Dreje-akse om Z

Definere Q-parameter-funktioner
Tolerance for rundingskreds med M112
Tilspaending i mm/min med positionerings-blokke
Dveletid i sek med G04

Dim.faktor med G72

G-funktioner (se liste over G-funktioner)
Polarkoordinat-vinkel

Drejevinkel med G73

X-koordinat for cirkel-midtpunktet/pol
Y-koordinat for cirkel-midtpunktet/pol
Z-koordinat for cirkel-midtpunktet/pol
Fastleeg meerke (label-nummer) med G98
Spring til et meerke (label-nummer)
Veerktejs-leengde med G99
Hjeelpe-funktion

Blok-nummer

Cyklus-parameter ved bearbejdnings-cykler

Veerdi eller Q-parameter ved Q-parameter-defini-
tioner

Parameter (pladsholder)-betegnelse

X

*FN<Xs<CHA—-S0®nIIID

Polarkoordinat-radius med G10/G11/G12/G13/
G15/G16

Cirkel-radius med G02/G03/G5
Rundings-radius med G25/G26/G27
Fase-l&engde med G24
Veerktojs-radius med G99
Spindelomdr.tal i omdr./min

Vinkel for spindel-orientering med G36
Veerktejs-nummer med G99
Veerktojs-kald

Neeste veerktej kaldes med G51
Parallel-akse til X

Parallel-akse til Y

Parallel-akse til Z

X-akse

Y-akse

Z-akse

Tegn for blokenden
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Hjzelpe-funktioner M
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Hjaelpe-funktioner M

Moo

Mo1
Mo2

Mo3
Mo4
MO05
Mo06

Mo8
M09
M13
M14
M30
Ms89

M90

M91

M92

Programafvikling-stop/spindel-stop/kalemiddel-
ude

Valgfrit programafviklings-stop

Programafviklings-stop/spindel-stop/kelemiddel-
ud/tilbagespring til blok 1/evt. slette status-visning

Spindel-inde medurs

Spindel-inde modurs

Spindel-stop
Veerktejsskift-frigivelse/programafviklings-stop
(afhaengig af maskin-parameter) spindel-stop
Kglemiddel-inde

Kglemiddel-ude

Spindel-inde medurs/kglemiddel-inde
Spindel-inde modursn/kg lemiddel-inde
Samme funktion som M02

Fri hjeelpe-funktion eller cyklus-kald, modal
virksom (afhaengig af maskin-parameter)
Konstant banehastighed ved hjgrne (virker kun i
sleebe drift)

| positioneringsblok: Koordinater henfarer sig til
maskin-nulpunktet

| positioneringsblok: Koordinater henferer sig til
en af maskinfabrikanten fastlagt position.

M93
M94

M95
M96
M97
M98
M99
M101

M102
M103
M104
M105
M106
M107
M108
M109

Reserveret

Reducere visning af drejeakse til en veerdi under
360 grader

Reserveret

Reserveret

Bearbejdning af sma konturtrin
Enden pé banekorrektur
Cyklus-kald, blokvis virksom

Automatisk veerktejsskift efter udleb af brugsti-
den

M101 tilbagestilles

Tilspaending ved indstikning reduceres til faktor F
Aktivere sidst fastlagte henf.punkt igen
Gennemfere bearbejdning med anden ky-faktor
Gennemfere bearbejdning med farste ky-faktor
Se bruger-hdndbogen

M107 tilbagestilling

Konstant banehastighed pa veerktgjsskeeret ved
radier (Tilspaendings-forhgjelse og -reducering)




M110

M111
M114

M115
M116

M117
M118

M120

M124

M126
M127
M128

M129

Konstant banehastighed pa veerktejsskeeret ved
radier (kun tilspaendings-reducering)

Tilbagestille M109/M110

Autom. korrektur af maskingeometri ved arbejde
med svingakser (software-option)

Tilbagestille M114

Tilspeending ved vinkelakser i mm/min (software-
option)

Tilbagestille M116

Overlejring ved handhjuls-positionering under pro-
gramafviklingen

Forudberegne radiuskorrigeret position LOOK
AHEAD

Punkter ved afvikling af ikke korrigerede retlinieb-
lokke tilgodeses ikke

Kore drejeakser vejoptimeret
M126 tilbagestilles

Position af veerktejsspids ved positionering af
svingakser bibeholdes (TCPM))
(software-option)

M126 tilbagestilles

M130

M134
M135
M136
M137
M138

M140
M141
M142
M143
M144

M145
M200

M204

| positioneringsblok: Punkter henfarer sig til det
utransformerede koordinatsystem

Praec.stop ved positionering med drejeakser
Tilbagestille M134

Tilspaending F i millimeter pr. spindel-omdrejning
Tilspeending F i millimeter pr. minut

Udvalg af svingakse for M114, M128 og cyklus
transformering af bearbejdningsplan

Kersel fra konturen i veerktejsakse-retning
Undertrykke tastsystem-overvagning
Slette modal programinformation

Slette grunddrejning

Hensyntagen til maskin-kinematik i AKT./SOLL-
positioner ved blokende (software-option)

tilbagestille M144
Hjeelpe funktioner for laser-skasremaskiner

Se bruger-handbogen

Y TCOM: Tool Center Point Management

Hjeelpe-funktioner M
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