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Lodsen

... er en programmerings-hjeelp for HEIDENHAIN-styringen
iTNC 530 i kortfattet udgave. En komplet vejledning for
programmering og betjening af TNC’en finder De i bruger-
handbogen. Der finder De ogsé informationer

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

om veerktejs-opmaling

Symboler i lodsen
Vigtige informationer bliver fremvist i lodsen med felgende

symboler:
@ Vigtig Anvisning!

Advarsel: Ved ikke synlig fare for bruger eller
A maskine!

@ Maskine og TNC skal veere forberedt af
maskinfabrikanten for denne funktion.

Dj) Kapitel i bruger-handbog. Her finder De udferlige
informationer om det pageeldende tema.

Styring NC-software-nummer
iTNC 530 340 490-03

iTNC 530, Export-udgave 340 491-03

iTNC 530 med Windows 2000 340 492-03

iTNC 530 med Windows 2000, 340 493-03
eksport-udgave

iTNC 530 programmeringsplads 340 494-03

Lodsen
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Grundlaget

Programmer/filer
Dj] Se ,,Programmering, fil-styring”.

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

[Frocz0 E—

Fil-navn Fil-type
Maximale Laengde Se tabellen til hajre

Filer i TNC’en Type
Programmer

i HEIDENHAIN-format H

i DIN/ISO-format A
smart.NC-programmer

unit-program HU
Kontur programmering HC
Punkt-tabeller .HP
Tabeller for

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

ASClI-filer A
Hjeelp-filer .CHM

Grundlaget



Grundlaget

Abning af et nyt bearbejdnings-program

Veelg biblioteket, i hvilket programmet skal gemmes
MGT Indlzes det nye program-navn, bekraeft med tasten ENT

Veelg maleenhed: Tryk softkey MM eller TOMMER. TNC’en
skifter til program-vindue og abner dialogen for definition af
BLK-FORM (réemne)
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 Y+0 Z-50
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0

[revnes PROGRAM-INDLESNING

| DEF BLK FORM: HAX-PUNKT 7

[@ BEGIN PGM BLK MH -

|1 BLK FORM 8.1 2 X+8 Y+8 2-40 B

|2 BLK FORM 8.2 X+188 Y+1@80 —

| O s D.

|3 END PBM BLK HH D
=
[
v ¥
DIRGNOSE




Fastlaegge billedskaerm- opdeling

19

Se ,, Introduktion, iTNC 530".

HANUEL DRIFT

LR | +52.15880 oversist | pon | L [eve [ m pos [
¥ +283.1865 RESTY D-
! . , a2 2 +6@80.000 e | (35
—~ Vis softkeys for fastleeggelse af billedskaermopdeling wa +0.000 z "vioes.se0 '
\, 28 16.000 |3 vy
7 : ; +C +8.0008 I se. e =
Driftsart Billedskeerm-indhold LS % S e
K N K . [ip]srundares.  +0.0000 -
Manuel drift og El.Lhdndhjul  Positioner S1 9.8080
POSITION
Fiin T4 z 8 10w —_—
rFa LS ]
i ; 8% S-IST 16:29
P03|t|on_ert|'| venstre, postTIn S
status til hgjre srarus
" s F el e L’?-f"ﬁ?j el
L . Fi5] * S Yiu
Positionering med manuel  Program =
indlaesning
Positioner til venstre, PRaGRAN ahlilagtatay bt L Towsmne
status til hajre srarus

@ BEGIN PGH SHDI HH

1 L X+18 ¥el@ Beld R FRAX

2 CYCL DEF 10.8 DREJNING ¥ +b.0000 - 0. 000
3 CVCL DEF 18.1 ROT+45 3 i s Q
4 CYCL DEF 0.9 SPEJLING " o008 {25
5 CYCL DEF 8.1 X B N L S
@] e +e.c0ee T [le—=
B L Xeld vel® Beld R® FRAX c +0.p088 =y
7 C¥CL DEF 7.8 NULPUNKT [ip]sruncares.  +o.0000 S
8 CYCL DEF 7.1 Xe20 i DIRGNOSE
@ S-18T 16:29 E!
@ SiNsl
B +52.1588 Y +283.1985 2 +660.008
#+a +0.080 +A +0.000 +8B te.ee8|——|
+C +8.0888
& S1 ©8.ee8
ALK, 1S T 1 z5 108 Fa ns .8
STATUS sTATUS sTATUS PHERTE <=
XOORD,
ovERSTAT o8, waRKTod | gmes =
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Grundlaget

Programafvikling blokfelge
Programafvikling
enkeltblok Program-test

Program

Program til venstre, program-
inddeling til hgjre

Positioner til venstre,
status til hajre

Program til venstre, grafik til
hojre

Grafik

Program-indlagring/
editering

Program

Program til venstre, program-
inddelingtil hajre

Program til venstre,
programmeringsgrafik til
hajre

Program til venstre, 3D-
liniegrafik til hejre

PROGRAMLEPB BLOKFOLGE

BEGIN PGH 17811 MH

BLK FORH 8.1 Z X-82 v-7@ Z-79
BLK FORH 8.2 X+138 Y+50 Z+a§
TOOL CALL 3 Z S35ed

L X-58 ¥-38 Z«28 RO F1808 N3
L X-38 v-a48 Zs18 RR

RND RZ®

7 L XeTR ¥-BR® Z-18

mom oA WM e

B CT X470 Va30

+600.0080|
+0.000|

B +52.1500 Y
a +0.000 +A
#C +0.000

+283.1805 2
+0.000 4B

s1

z5 108 F @

DEGIN PGN EMOSEFK PR
OLK FORM 9.1 Z X-09 V-89 Z-20
DLK FORM 9.2 X+08 ¥+00 240
TOOL CALL 5 Z 54000

L zeS @ Frax nz

L X+@ Y40 RO FHAX

L z-5 ®e Fhmx I(
FPOL X+@ Ve

FL PR4ZZ.S PAR RL F750

R

FC DR+ R2IZ.5 CLSDs CCX4@ CCYea
10 FCT DR- 260

11 FL Xe2 V4SS LENIG AN4BR

12 FSELECTZ \
13 FL LENZZ  ANeD
14 FC DR- RES CCVe@




Retvinklede koordinater - absolut
Malangivelser henfarer sig til det aktuelle nulpunkt. Veerktejet kerer til
absolutte koordinater.

Programmerbare akser i en NC-blok

Retliniebeveegelse 5 vilkarlige akser

Cirkelbeveaegelse 2 linezer-akser et plan eller
3 Linear-akser med cyklus 19
BEARBEJDNINGSPLAN

Retvinklede koordinater - inkremental

Maélangivelser henfarer sig til den sidst programmerede position for
veerktgjet. Vaerktgjet karer med inkrementale koordinater.

Y
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Grundlaget

Cirkelmidtpunkt og Pol: CC

Cirkelmidtpunkt CC skal indleeses, for at programmere cirkelformede
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 inkremental fastlagt cirkelmidtpunkt eller Pol CC henferer sig altid til
den sidst programmerede position for veerktgjet.

Vinkelhenf.akse

En vinkel — som polarkoordinat-vinkel PA og drejevinkel ROT — henfarer sig
til henfarengsaksen.

CCY

Y

ICCY

ICCX

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




Polarkoordinater

Maélangivelser i polarkoordinater henfarer sig til polen CC. En
position bliver fastlagt i arbejdsplanet med:

= Polarkoordinat-radius PR = afstanden af position fra polen CC
= Polarkoordinat-vinkel PA = vinklen fra vinkelhenf.akse til streekningen CC
- PR

Inkremental malangivelse

Inkrementale Mmaélangivelser i polarkoordinater henfarer sig til den sidst
programmerede position.

Programmering af polarkoordinater

> Veelg banefunktion

@ » Tryk P-taste
> Svare pa dialogspargsmal

10
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Grundlaget

Definere vaerktgjer

Veerktojs-data

Alle veerktajer bliver kendetegnet med et veerktgjs-nummer mellem 0 og
254. Nar De arbejder med veerktejs-tabeller, kan De anvende hgjere
numre og tildele yderligere veerktgjs-navne.

Indlaese vaerktgjs-data
Veerktejs-data (leengde L og radius R) kan indlaeses:

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

umiddelbart i programmet med TOOL DEF-blokke (lokal)

Veerktgjs-nummer
DEF Veerktojs-lengde L

Veerktgjs-radius R

Veerktojs-leengden skal programmeres som leengdeforskellen LO til
nulveerktej:

L>L0: Veerktojet er leengere end nul-veerktejet
L<LO: Veerktojet er kortere end nul-veerktojet:

Den virkelige veerktgjs-l&engde fremskaffes med et forindstilleudstyr;
Den fremskaffede laengde bliver programmeret.

AL<0




Kald af veerktejs-data

e Varktejs-nummer eller -navn

Spindelakse parallel X/Y/Z: Veerktojs-akse
Spindelomdrejningstal S
Tilspanding F
Sletspan varktejs-langde 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

Veaerktajs-skift

Ved karsel til veerktajsskift-position pas pa kollisionsfare!
QI_% Fastlaegge drejeretning for spindel med M-funktion:
M3: Hajrelab

M4: Venstrelgb

Sletspéan for veerktgjs-radius eller -l&engde maksimal
+ 99.999 mm!

pL<o [

| §DL>0

DR>0

R

[i(%

Grundlaget
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Grundlaget

Veerktgjs-korrekturer

Ved bearbejdningen tilgodeser TNC’en leengden L og radius R for det
kaldte veerktaj.

Laengdekorrektur
Begynd aktiviteten:
Ker veerktejet i spindelaksen
Slut aktiviteten:
Kald et nyt veerktgj eller vaerktej med leengden L=0
Radiuskorrektur
Begynd aktiviteten:
Ker veerktajet i bearbejdningsplanet med RR eller RL
Slut aktiviteten:
Programmér positioneringsblok med RO
Arbejde uden radiuskorrektur (f.eks. boring):

Programmér positioneringsblok med RO




Henf.punkt-fastleeggelse uden 3D-tastsystem

Ved henfaringspunkt-fastleeggelse bliver TNC'ens display sat pa
koordinaterne til en kendt emne-position.

Nulveerktej med kendt radius isaettes

Veelg driftsart manuel drift eller el.handhjul

Berar henf.flade i vaerktejsaksen og indlees veerktojs-leengden

Bergr henf.flade i bearbejdnings-plan og indlees positionen for veerktejs-
midtpunktet

Indretning og maling med 3D-tastsystemer

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

Ved siden af tast-funktionen for klargering af maskinen i driftsart manuel
og el. handhjul, star i programafviklings-driftsarten et stort antal
malecykler til rddighed (se ogsa bruger-hdndbogen 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
tolerancesammenligning og automatisk vaerktejs-korrektur

Y

Grundlaget



Konturer tilkarsel og frakersel

Konturer tilkorsel og frakersel

Startpunkt Pg
Ps 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 startpunktet Pg til hjselpepunktet
A Py med den sidst programmerede tilspsending!

Forste konturpunkt P, og sidste konturpunkt Pg

Det farste konturpunkt Py bliver programmeret i en APPR-blok (eng:
approach = tilkarsel). Det sidste konturpunkt bliver programmeret som
vanligt.

Slutpunkt Py

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




B anefunktioner fved tilkorsel og frakersel

Tryk softkey’en med den gnskede banefunktion:

Mﬁ ver L1 Retlinie med tangential tilslutning
PR LN oep N Retlinie vinkelret pa konturpunktet
] -+

aerR o wror | Cirkelbane med tangential tilslutning
o g

aeen LT e er | Retliniestykke med tangential

_‘"[':l 7 W overgangscirkel pa konturen

Radiuskorrekturen programmeres i en APPR-blok!
DEP-blokke fastleegger radiuskorrekturen fra RO!

Konturer tilkarsel og frakersel



Tilkersel til en retlinie med tangential tilslutning: APPR LT

[Tarre Koordinater til farste konturpunkt Pp
LEN: Afstand fra hjeelpepunktet Py til forste konturpunkt Pp
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

0L ...

Tilkersel pa en retlinie vinkelret pa forste konturpunkt: APPR LN

[meer | Koordinater til farste konturpunkt Pp
—E] ‘ LEN: Afstand fra hjeelpepunktet Py til forste konturpunkt Pp
Radiuskorrektur RR/RL

Konturer tilkarsel og frakersel

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 ...

35

20

Y




Tilkersel pa en cirkelbane med tangential tilslutning: APPR CT

[(eermcr | Koordinater til forste konturpunkt P
= Radius Rindlees
R>0
Midtpunktsvinkel CCAIndlaes
CCA>0

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

oL...

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

[oen ot Koordinater til farste konturpunkt Pa
' Radius RIndlees
R>0

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
10L ...

Y
35
B
N
20 -
CCA=
180°
10 A0 —
D . 444p
RO
B @h
! 10 20 40
Y
35
o
P, <
20 ‘
RR
10 & | »
iy, AT Py
Yvd+ 5 RO
\ PH
|RR
! 10 20 40

Konturer tilkarsel og frakersel



Konturer tilkarsel og frakersel
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Frakersel pa en retlinie med tangential tilslutning: DEP LT

[Toerr | Afstand leengde mellem Pg og PyIndlees

| = LEN >0

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LT LEN12.5 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Frakersel pa en retlinie vinkelret pa sidste konturpunkt: DEP LN

[0 | Afstand leengde mellem Pg og PyIndlees
| -~0 LEN >0

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LN LEN+20 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Y
|
RR¥
20 I P,
o RR
=
—
N
YA
RR
PN
RO ;"
20 & ~ - 44—~ p
_____ E
B RR
m




Frakersel pa en cirkelbane med tangential tilslutning: DEP CT

[Toerer | Radius Rindlaes
W2 R>0
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 kontur og
retliniestykke: DEP LCT

[Toer et | Koordinaterne til slutpunktet py
A Radius Rindless
R>0

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

Y
RR|
Py 7
20 RO 7,
SRt
g Pe
& 180"/‘ RR
ek
N
YA
RRi
20 '
© Pe
“\ Z  RR
12 44t
Py
Py RO
RO

Konturer tilkarsel og frakersel
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Banefunktioner
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Banefunktioner

Banefunktioner for positioneringsblokke

[B) Se "programmering: Kontur programmering

Aftale

For programmeringen af vaerktgjs-beveegelse bliver det grundleeggende
antaget, at det er veerktgjet der bevaeges og at emnet star stille.

Indlaesning af mal-positionen

Méal-positionen kan indlaeses i retvinklede eller polarkoordinater - s&vel
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

Hjaelpe-funktion M

Veerktej forpositioneres séledes ved starten af et
@:5 bearbejdningsprogram, at en beskadigelse af veerktej og
emne er udelukket.

Banefunktioner

Retlinie . Side 23
&
Affasning mellem to retlinier e Side 24
Hjgrne-runding Side 25
oCo
Cirkelmidtpunkt ellerindlzes cq Side 26
Pol-koordinater M
Cirkelbane om = Side 26
cirkelmidtpunkt CC
Cirkelbane med radius- e, Side 27
angivelse t
Cirkelbane med tangential or Side 28
tilslutning til forrige o
konturelement
Fri konturprogrammering Side 31

FK

FK




Retlinie L

N » Koordinater til retlinie-slutpunkt
s > Radiuskorrektur RR/RL/RO

> Tilspeending F

» Hjeelpe-funktion M

Med retvinklede koordinater

Med polarkoordinater

Banefunktioner

1 Fastleeg polen CC, for De programmerer polarkoordinater.
= Programmér kun polen CC i retvinklede koordinater.
1 Polen CC er virksom indtil, en ny pol CC bliver fastlagt!




Banefunktioner
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Indfej affasning CHF mellem to retlinier

Tt > Leengde af affase-afsnit
> Tilspeending F

= En kontur kan ikke begyndes med en CHF-blok!
" Radiuskorrekturerne fer og efter CHF-blokken skal vaere ens
= Affasningen skal kunne udferes med det kaldte vaerktg;j!




Hjorne-runding RND

Cirkelbuer start og -ende danner tangentiale overgange med det
forudgaende og efterfalgende konturelement.

o » Radius R til cirkelbuen
oo » Tilspaending F for hjgrne-rundingen

Banefunktioner

25



Banefunktioner
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Cirkelbane om cirkelmidtpunkt CC

Koordinater til cirkelcentrum CC
p Koordinater til cirkelbue-endepunkt
OX Drejeretning DR

Med C og CP kan en helcirkel blive programmeret i en 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+

@5 Fastleeg polen CC, far De programmerer polarkoordinater.

Programmér kun polen CC i retvinklede koordinater.
Polen CC er virksom indtil, en ny pol CC bliver fastlagt!
Cirkel-slutpunkt bliver kun fastlagt med PA!

Y
\}\ DR+
CC
25 D +
/f DR-
R\ A
’ 25 45
Y
= S
’ -
[
© & O

@




Cirkelbane CR med radius-angivelse

= > Koordinater til cirkelbue-endepunkt
» Radius R
Sterre cirkelbuer: ZW > 180, R negativ
mindre cirkelbuer: ZW < 180, R positiv
» Drejeretning DR

¢]

Banefunktioner




Cirkelbane CT med tangential tilslutning

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

> Tilspeending F

> Hjeelpe-funktion M

=
1]
(=X
a
-,
s,
3
=
13
Q.
1)
~
(=]
(=]
=
=1
=]
Q
-
1]
-

Banefunktioner

Med polarkoordinater

1 Fastleeg polen CC, far De programmerer polarkoordinater.
 Programmeér kun polen CC i retvinklede koordinater.
1 Polen CC er virksom indtil, en ny pol CC bliver fastlagt!

i

28



Skruelinie (kun i polarkoordinater)

Beregninger (fraeseretning nedefra og op)

Antal gevind: n gevind + gevindoverlgb ved gevind-start %
og -ende

Totalhgjde: h  Stigning P x antal gevind n

Inkr. Polar.-vinkel: IPA Antal gevind n x 360°

Startvinkel: PA vinkel for gevind-start + vinkel for
gevindoverlgb

Startkoordinater: Z stigning P x (gevind + gevindoverlgb ved

gevind-start)

Banefunktioner
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Form af skruelinie

. Arbejds- q q Radius-
Indv. gevind retning Drejeretning Kkorrektur
hgjregevind Z+ DR+ RL
venstregevind Z+ DR- RR
hgjregevind Z- DR- RR
venstregevind Z- DR+ RL

. Arbejds- . . Radius-
Udv.-gevind retning Drejeretning korrektur
hgjregevind Z+ DR+ RR
venstregevind Z+ DR- RL
hejregevind Z- DR- RL
venstregevind Z- DR+ RR

25

Gevind M6 x 1 mm med 5 gevind:
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

Dj) Se , Banebevaegelser — Fri kontur-programmering FK*

Fejl i emne-tegningens malpunkt-koordinater eller indeholder denne
tegning angivelser, der ikke kunne indlaeses med de gra
banefunktionstaster, gar man over til den , Fri kontur-programmering
FK".

Mulige oplysninger om 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 indleeses
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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Fri kontur-programmering FK
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Arbejde med programmeringsgrafikken

@5 Veelg billedskaerm-opdeling PROGRAM+GRAFIK!

e Vise de forskellige lasninger

] Veelge den viste lgsning og overtage den
OPLASNING

Programmere yderligere konturelementer

BEL Fremstille programmeringsgrafik for den neeste
programmerede blok

Standardfarver for programmeringsgrafik

bla Konturelementet er entydigt bestemt

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

rod De indleeste dat fastleegger endnu ikke konturelementet

tilstreekkeligt; De indleeser yderligere angivelser
lysebla Beveegelse i ilgang programmeret

otz PROGRAH-INDLESNING
|oRzFT
|1 Py
| 18 FET PR+15 PR2IS DR- ECX-5 € 3 i E
| 17 Fer ore m1s LENEZS -
| 12 Fer DRe Pixee PiveEe §l
|18 FL an-Be POX-5 POVe18s DS ¥
| 28 Eno Pon screToe MR
vis unLs aTaRT
LOSNING | OPLASNING =] VALE




Abning af FK-dialog

Abne FK dialog, felgende funktioner star til radighed:
FK-Element Softkeys
Retlinie med tangential tilslutning Lt

1

E

Retlinie uden tangential tilslutning

Cirkelbue med tangential tilslutning i—"'_/T
Cirkelbue uden tangential tilslutning |_r=
'

Fri kontur-programmering FK

Pol for FK-programmering

ﬂ,.g




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

Retvinklede koordinater X og Y m

Inkremental indlaesning

Polarkoordinater henfort til FPOL E

- 20




Cirkelmidtpunkt CC i FC/FCT-blok

Midtpunkt i retvinklede koordinater m m

Midtpunkt i polarkoordinater

Inkremental indlaesning @

15

20

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

60.071
53

/,RJO

70°

50
42.929

Kendte angivelser Softkeys

X-koordinaterti_l et hjeelpepunkt P1 o ‘ ‘ ah ‘

eller P2 en retlinie pax] | paxl
Y—koordinaterti_l et hjeelpepunkt P1 7S ‘ =< ‘

eller P2 en retlinie |eadl rav

X-koordinater til et hjeelpepunkt G [P =
P1, P2 eller P3 en cirkelbane oy & [
Y-koordinater til et hjeelpepunkt [P [P [Pav e
P1, P2 eller P3 en cirkelbane [ ‘ | ) ‘ | m‘
Kendte angivelser Softkeys

X-o0g Y- koordinater til hjeelpepunktet ved siden [ I =
af retlinie {eox 7] if;’ﬁ‘
Afstand til hjeelpepunkt for retlinie ‘ P

X-o0g Y-koordinater til et hjeelpepunkt ved siden ‘ = !

af en cirkelbane eox 7 [leov 71
Afstand fra hjeelpepunkt til cirkelbane

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AH-70 PDX+50 PDY+53 D10




Retning og laengde af konturelementet

Fri kontur-programmering FK

Leengde af retlinie

Indstiksvinkel for retlinie

Strengleengde LEN for cirkelbueafsnittet

Indstiksvinkel AN for indgangstangent

Kendetegn for en lukket kontur

Konturstart: CLSD+
Konturende: CLSD-

<

37



Fri kontur-programmering FK
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Relativ henfering til blok N Slutpunkt-koordinater

Koordinater med relativ henfering indlzeses inkrementalt.
ql_% Indlzes yderligere blok-nummer for konturelementet, til
hvilket det skal henfare sig.

Retvinklede koordinater henfart til blok N - n

Polarkoordinater henfart til blok N ' '




Relativ henfgring til blok N Retning og afstand til konturelementet

Koordinater med relativ henfering indleeses inkrementalt.
@ Indlzes yderligere blok-nummer for konturelementet, til
hvilket det skal henfere sig.

Kendte angivelser Softkeys

Vinkel mellem retlinie og et andet konturelement hhv.

mellem cirkelbue-indstikstangent og et andet _—

konturelement

Retlinie parallelt med andet konturelement | P (o]

Afstand af retlinie til parallelt konturelement [ e
i/

17 FL LEN 20 AN+15

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

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

Fri kontur-programmering FK
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Fri kontur-programmering FK
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Relativ henforing til blok N Cirkelmidtpunkt CC

Koordinater med relativ henfering indlzeses inkrementalt.
ql_% Indlzes yderligere blok-nummer for konturelementet, til
hvilket det skal henfare sig.

Retvinklede koordinater til cirkelcentrum
henfort til blok N

Polarkoordinater for cirkelcentrum
henfart til blok N




Underprogrammer og programdel-
gentagelser

En gang programmerede bearbejdningsskridt lader sig med
underprogrammer og programdel-gentagelser udfere gentagne gange.

Arbejde med underprogrammer

1 Hovedprogrammet forlgber indtil underprogram-kald CALL LBL 1

2 Herefter bliver underprogrammet — kendetegnet med LBL 1 — udfort
indtil underprogram-slut LBL 0

3 Hovedprogrammet bliver fortsat

Stille underprogrammer efter hovedprogram-ende (M2)!

Besvar dialogspgrgsmalet REP med NO ENT!
QI_% CALL LBLO er ikke tilladt!

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!

B T

BEGIN PGM ...

?

CALL LBL1

i

L Z+100 M2

LBL1 <«

@

LBLO
END PGM ...

BEGIN PGM ...

Q

LBL1

IX1E;

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

Y

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-slut
Underprogram 1 bliver fortsat og forlgber indtil sin ende
Hovedprogrammet bliver fortsat

@ Et underprogram ma ikke kalde sig selv!

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 Det kaldte program B bliver udfert fuldsteendigt

3 Det kaldte hovedprogram A bliver fortsat

@ Det kaldte program ma ikke blive afsluttet med M2 eller M30!

BEGIN PGM A

7

CALL PGM B

END PGM A E—

 aeae—

BEGIN PGM B

END PGM B

Underprogrammer og
programdel-gentagelser
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Arbejde med cykler
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Arbejde med cykler

Ofte tilbagevendende bearbejdninger er gemti TNC'en som cykler. Ogsa
koordinatomregninger og enkelte specialfunktioner star til rddighed som
cykler.

For at undga fejlindlzesninger ved cyklus-definition,

@ gennemfgres far afviklingen en grafisk program-test !
fortegnet for cyklusparameter dybde fastleegger
bearbejdnings-retningen!

TNC’en forpositionerer i alle cykler med numre sterre end
200 veerktojet i veerktgjs-aksen automatisk.

Definere cykler

Veelg cyklusoversigt:
DEF
Meommes 17 Veelg cyklusgruppe
.ml ' Veelg cyklus
" |

Cyklus-gruppe

Cykler for dybdeboring, reifning, J—
uddrejning, undersankning, savIno
gevindboring, gevindskeering og
gevindfraesning

Cyklen for fraesning af Lommmer, tappe ‘ Lone. ‘
og Noter e
Cykler for fremstilling af "

punktmenstre, f.eks. hulkreds el.
hulflade

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

Cykler for nedfraesning af planer eller

i beskadigede flader !1*&«_
Cykler for koordinat-omregning, med ‘ T ‘

hvilke vilkarlige konturer bliver
forskudt, drejet, spejlet, forstarret og
formindsket

Special-cykler Dveeletid, Program-
kald, Spindel-orientering, Tolerance




Grafisk understgttelse ved programmeringen af cykler

TNC'en understetter Dem ved cyklus-definitionen med grafisk
fremstilling af indlaeseparameteren.

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 den i CYCL CALL P0S-blok definerede
position blev tilkart

M99: virker blokvis

M89: virker modalt (afheengig af maskin-parametrene)

| ez PROGRAM-INDLESNING
GEVINDSTIGNING 7

|oRTFT

|2 Bk romn 8.2 xe108 veiee zee

|3 TooL cALL 1 z ssese

:4 L Zelee R® FHAX

|8 L x-28 veze me Frax n3

| 8 cveL pEF 284 cEVINDSORING
0335se18  JNOMINAL DIARETER
FREIEESNG W EVINDSTIGNING
0z81=-10  JEEVINDOVEDE
0356=-20  STOTRL ML OVBOE
025324750 F FOR-POSITIONERING
0351se1  IFRAESETYRE

02082se5  JINDSTILLINGS-DVEOE

02SEe+e.2 JFOER ASTAN. FOR STOP

0Z57se8  JOVBDE FOR SPAANEBRUD >

|8 enp pon nEU B

s B
‘:“”'
' = o
e

T

]

) ] |Ei= ﬂ]l:gj

o]

=

5 11

BENT

Arbejde med cykler
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Cykler for fremstilling af boringer og

gevind

] Oversigt

o

é - Disponible cykler

=z § 240 CENTRERING Side 47

€@ 200 BORING Side 48

o : 201 REIFNING Side 49

o 202 UDDREJNING Side 50

5% 203 UNIVERSAL-BORING Side 51

82 204 UNDERSZANKNING-BAGFRA Side 52

€T 205 UNIVERSAL-DYBDEBORING Side 53

Oa 208 BOREFRASNING Side 54
206 GEVINDBORING NY Side 55
207 GEV.-BORING GS NY Side 56
209 GEV.-BORING SPANBR. Side 57
262 GEVINDFRASNING Side 58
263 UNDERSZNK.GEVINDFRASNING Side 59
264 BOREGEVINDFRASNING Side 60
265 HELIX-BOREGEVINDEFR. Side 61
267 FRASE UDV.GEVIND Side 62

46



CENTRERING (cyklus 240)
» CYCL DEF: Veelg cyklus 400 CENTRERING
» Sikkerheds-afstand: Q200

» Veelg dybde/diameter: Veaelg, om der skal centreres pa den indleeste
dybde eller pa den indleeste diameter. Q343

» Dybde: Afstand emne-overflade - bunden af boring: Q201
» Diameter: Fortegnet fastlaegger arbejdsretningen: Q344
> Tilspeending dybde: Q206

> Dveeletid nede: Q211

» Koord. Emne-overflade: Q203

b 2. Sikkerheds-afstand Q204

50 7

20 1§

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

48

BORING (cyklus 200)
» CYCL DEF: Veelg cyklus 200 BORING
» Sikkerheds-afstand: Q200
» Dybde: Afstand emne-overflade - bunden af boring: Q201
> Tilspeending dybde: Q206
» Fremryk-dybde: Q202
» Dveeletid oppe: Q210
» Koord. Emne-overflade: Q203
» 2. Sikkerheds-afstand: Q204
» Dveeletid nede: Q211

Q203

50 7

20




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

Q203

Cykler for fremstilling af
boringer og gevind



Cykler for fremstilling af
boringer og gevind
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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
kerer veek fra kanten af boringen!

CYCL DEF: Veelg cyklus 202 UDDREJNING
Sikkerheds-afstand: Q200
Dybde: Afstand emne-overflade - bunden af boring: Q201
Tilspaending dybde: Q206
Dveeletid nede: Q211
Tilspeending udkersel: Q208
Koord. Emne-overflade: Q203
2. Sikkerheds-afstand: Q204
Frikersels-retning (0/1/2/3/4) ved bunden af boring: Q214
Vinkel for spindelorientering: Q336

Q203

z A

Q206

oo
=

Q200 Q204

Q211

Q201 E Q208

\

=Y




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

Sikkerheds-afstand: Q200
Dybde: Afstand emne-overflade - bunden af boring: Q201
Tilspaending dybde: Q206
Fremryk-dybde: Q202
Dveeletid oppe: Q210
Koord. Emne-overflade: Q203
2. Sikkerheds-afstand: Q204
Reduktionsbidrag efter hver fremrykning: Q212
Ant. Spanbrud til udkersel: Q213
Indlees minimal fremryk-dybde hvis reduktionsbidrag er indleest: Q205
Dveeletid nede: Q211
Tilspzending udkersel: Q208
Udkersel ved spanbrud: Q256

Q203

z A

Q210

ROQle

=Y

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

UNDERSANKNING-BAGFRA (cyklus 204)

@ 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 veerktejet
A karer veek fra kanten af boringen!
Anvend kun cyklus med bagfra-borstang! Q250 Q203
CYCL DEF: Veelg cyklus 204 UNDERSANKNING BAGFRA -
Sikkerheds-afstand: Q200 X

Undersaenkningsdybde: Q249
Materialetykkelse: Q250

Excentermal: Q251
Skeerhgjde: Q252 7 A
Tilspaending forpositionering: Q253
Tilspaending undersaenkning: Q254
Dveeletid ved bunden af undersenkning: Q255
Koord. Emne-overflade: Q203 Q252
2. Sikkerheds-afstand: Q204
Frikersels-retning (0/1/2/3/4): Q214 }
|

Vinkel for spindelorientering: Q336

&
LU'I
>

<Y




UNIVERSAL-DYBDEBORING (cyklus 205)

CYCL DEF: Veelg cyklus 205 UNIVERSAL-DYBDEBORING
Sikkerheds-afstand: Q200

Dybde: Afstand emne-overflade - bunden af boring: Q201
Tilspaending dybde: Q206

Fremryk-dybde: Q202

Koord. Emne-overflade: Q203

2. Sikkerheds-afstand: Q204

Reduktionsbidrag efter hver fremrykning: Q212

Indlees minimal fremryk-dybde hvis reduktionsbidrag er indleest: Q205
Forstopafstand oppe: Q258

Forstopafstand nede: Q259

Boredybde for spanbrud: Q257

Udkersel ved spanbrud: Q256

Dveletid nede: Q211

Fordybet startpunkt: Q379

Tilspaending forpositionering: Q253

Q203

zA =
E Q206
A4
Q200 Q204
Q257
— Q202
Q201

NS

A

=Y

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

[~

a1
Y

BOREFRZASNING (cyklus 208)

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

» Dybde: Afstand emne-overflade - bunden af boring: Q201
> Tilspaending dybde: Q206

» Fremrykning pr. skruelinie: Q334

» Koord. Emne-overflade: Q203

» 2. Sikkerheds-afstand: Q204

» Soll-diameter af boring: Q335

» Forboret diameter: Q342

W Fraeseart: Q351
Medlgb: +1
Modlgb: -1

Q203




GEVINDBORING NY (cyklus 206) med kompenserende patron

For hgjregevind skal spindelen aktiveres med M3, for
QI_% venstregevind med M4!

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

Boredybde: Gevindleengde = afstanden mellem emne-overflade og
enden af gevindet: Q201

Tilspeending F = spindelomdr.tal S x gevindstigning P: Q206
Indlees dveeletid nede (veerdi mellem 0 og 0,5 sekunder): Q211
Koord. Emne-overflade: Q203

2. Sikkerheds-afstand: Q204

25 CYCL DEF 206 GEVINDBORING NY

Q200=2 s SIKKERHEDS -AFST.
Q201=-20 ;DYBDE

Q206=150 sTILSP. DYBDEFREMRK.
Q211=0.25 sDVELETID NEDE
Q203=+25 ;KOOR. OVERFLADE
Q204=50 52. SIKKERHEDS-AFST.

‘ Q200

(e
(1}
o
c
=T
£ o
2o
palts)
Q201 =
32
1E
(S
i
X
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Cykler for fremstilling af
boringer og gevind
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GEVINDBORING GS NY (cyklus 207) uden kompenserende patron

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

CYCL DEF: Veelg cyklus 207 GEVINDBORING GS NY
Sikkerheds-afstand: Q200
Boredybde: Gevindleengde = afstanden mellem emne-overflade og
enden af gevindet: Q201
Gevindstigning: Q239
Fortegnet fastleegger hgjre- og venstregevind:
Hojregevind: +
Venstregevind: -
Koord. Emne-overflade: Q203

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

Q200=2 s STKKERHEDS -AFST.
Q201=-20 ;DYBDE

Q239=+1 sGEVINDSTIGNING
Q203=+25 ;KOOR. OVERFLADE
Q204=50 32. SIKKERHEDS-AFST.

QZOSJ/




GEVINDBORING SPANBRUD (cyklus 209)

@ Maskine og TNC skal af fabrikanten veere forberedt for
gevindboring!
Bearbejdningen bliver udfert med styret spindel!

CYCL DEF: Veelg cyklus 209 UNIVERSAL-BORING
Sikkerheds-afstand: Q200
Boredybde: Gevindleengde = afstanden mellem emne-overflade og
enden af gevindet: Q201
Gevindstigning: Q239
Fortegnet fastleegger hgjre- og venstregevind:
Hejregevind: +
Venstregevind: -
Koord. Emne-overflade: Q203

2. Sikkerheds-afstand: Q204

Q203

Cykler for fremstilling af
boringer og gevind

Boredybde for spanbrud: Q257
Udkarsel ved spanbrud: Q256

Vinkel for spindelorientering: Q336
Faktor omdr.taleendring udkersel: Q403



Cykler for fremstilling af
boringer og gevind

o

Q
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Gevindstigning: Q239

Fortegnet fastleegger hgjre- og venstregevind: =|=
Hajregevind: + Q200
Venstregevind: - 1
Gevinddybde: Afstanden mellem emne-overflade og enden af 5/ Q201
gevindet: Q201

Antal gevind for eftersaetning: Q355 Q203

Tilspaending forpositionering: Q253
Freesart: Q351 @E i

GEVINDFRASNING (cyklus 262)
Forpositionering i midten af boring med R0 abth
CYCL DEF: Veelg cyklus 262 GEVINDFRASNING
Soll-diameter af boring: Q335 Z A Q25

Q204

Sl

Medlgb: +1

Modlgb: -1

Sikkerheds-afstand: Q200
Koord. Emne-overflade: Q203 Y
2. Sikkerheds-afstand: Q204
Tilspeending freese: Q207

Pas pa, at TNC’en far tilkerselsbeveegelsen gennemfarer en QSE’&;
@:5 udligningsbeveegelse i veerktajs-aksen. Sterrelsen af
udligningsbevaegelsen er afhaengig af gevindstigningen. Pas / ©
pa at der er tilstraekkelig plads i boringen! Q ol
e

o

|




UNDERS ANK-GEV.FRASNING (cyklus 263)

Forpositionering i midten af boring med R0
CYCL DEF: Veelg cyklus 263 UNDERSANK.GEVINDFRASNING
Soll-diameter af boring: Q335
Gevindstigning: Q239
Fortegnet fastleegger hgjre- og venstregevind:
Hajregevind: +
Venstregevind: -
Gevinddybde: Afstanden mellem emne-overflade og enden af
gevindet: Q201

Undersaenkningsdybde: Afstand emne-overflade - bunden af boring:

Q356
Tilspaending forpositionering: Q253

Freesart: Q351
Medlgb: +1
Modlgb: -1

Sikkerheds-afstand: Q200
Sikkerheds-afstand side: Q357
Undersaenkningsdybde endeflade: Q358
Forskyde undersznk. endeflade: Q359
Koord. Emne-overflade: Q203

2. Sikkerheds-afstand: Q204
Tilspaending undersaenkning: Q254
Tilspending freese: Q207

Q356

! %

Q201
Q203
X
'

Q356

N
o

Q204

Q201
Q203
X
'

Cykler for fremstilling af
boringer og gevind
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Cykler for fremstilling af
boringer og gevind
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BORGEVINDFRASNING (cyklus 264)

Forpositionering i midten af boring med R0

CYCL DEF: Veelg cyklus 264 BOREGEVINDFRASNING
Soll-diameter af boring: Q335
Gevindstigning: Q239
Fortegnet fastleegger hgjre- og venstregevind:
Hajregevind: +
Venstregevind: -

Gevinddybde: Afstanden mellem emne-overflade og enden af
gevindet: Q201

Boredybde: Afstand emne-overflade - bunden af boring: Q356
Tilspaending forpositionering: Q253

Freesart: Q351
Medlgb: +1
Modlgb: -1

Fremrykdybde: Q202

Forstopafstand oppe: Q258
Boredybde for spanbrud: Q257
Udkersel ved spanbrud: Q256
Dveeletid nede: Q211
Undersaenkningsdybde endeflade: Q358
Forskyde undersaenk. endeflade: Q359
Sikkerheds-afstand: Q200

Koord. Emne-overflade: Q203

2. Sikkerheds-afstand: Q204
Tilspaending dybdefremrykning: Q206
Tilspaending freese: Q207

=]
]
N Q239
b A Q253
Q200 Q204
25— (1]
il 1A
i %;/ Q203
A\ ] Q201 .
202 356
& o] s || X
=
]
N Q239
7 A Q253
QQQOO Q204

w H
é;/ Q203
N\ | Q201

Q202 Q356




Soll-diameter af boring: 335 Z ) Q283

Gevindstigning: Q239
Fortegnet fastleegger hgjre- og venstregevind:
Hajregevind: + Q200 Q

Venstregevind: -
Gevinddybde: Afstanden mellem emne-overflade og enden af (V Q201
gevindet: Q201 :

Tilspaending forpositionering: Q253 N
Undersaenkningsdybde endeflade: Q358

V4
Forskyde undersznk. endeflade: Q359 @E i

Undersaenkforlab: Q360

HELIX- BOREGEVINDFRASNING (cyklus 265)
Forpositionering i midten af boring med R0 =
CYCL DEF: Vzelg cyklus 265 HELIX-BOREGEVINDFRESNING N QS

Q204

=]

Cykler for fremstilling af
boringer og gevind

Q203

Fremrykdybde: Q202

Sikkerheds-afstand: Q200
Koord. Emne-overflade: Q203

Q239
Tilspaending undersaenkning: Q254
Tilspending freese: Q207

2. Sikkerheds-afstand: Q204
Q200

(% Q201
—— Q203
; X
»

% <o

Q204

-
]




Cykler for fremstilling af
boringer og gevind
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UDV.GEVINDFRZASNING (cyklus 267)

Forpositionering i midten af boring med R0
CYCL DEF: Veelg cyklus 267 UDV.GEVINDFRASNING
Soll-diameter af boring: Q335

Gevindstigning: Q239

Fortegnet fastleegger hgjre- og venstregevind:
Hajregevind: +

Venstregevind: -

Gevinddybde: Afstanden mellem emne-overflade og enden af
gevindet: Q201

Antal gevind for eftersaetning: Q355
Tilspaending forpositionering: Q253

Freesart: Q351
Medlgb: +1
Modlgb: -1

Sikkerheds-afstand: Q200
Undersaenkningsdybde endeflade: Q358
Forskyde undersaenk. endeflade: Q359
Koord. Emne-overflade: Q203

2. Sikkerheds-afstand: Q204
Tilspaending undersaenkning: Q254
Tilspeending freese: Q207
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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 64
Side 65
Side 66
Side 67
Side 68
Side 69
Side 70
Side 71

Lommer, tappe og noter
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Lommer, tappe og noter
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FIRKANTLOMME (cyklus 251)
CYCL DEF: Veelg cyklus 251 FIRKANTLOMME

Bearbejdningsomfang (0/1/2): Q215

1. Side-leengde: Q218

2. Side-lengde: Q219

Rundingsradius: Q220

Sletspan side: Q368

Drejested: Q224

Lommens laengde: Q367

Tilspaending freese: Q207

Freeseart: Q351. Medlgb: +1, modlgb: -1
Dybde: Afstand emne-overflade - bunden af lommen: Q201
Fremryk-dybde: Q202

Sletspén dybde: Q369

Tilspeending dybde: Q206

Fremrykning slette: Q338
Sikkerheds-afstand: Q200

Koord. Emne-overflade: Q203

2. Sikkerheds-afstand: Q204
Bane-overlapnings faktor: Q370

Indstiksstrategi: Q366. 0 = vinkelret indstikning, 1 = helixformet

indstikning, 2 = pendlende indstikning
Tilspaending slette:: Q385

YA

Q218
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CIRKULZAR LOMME (cyklus 252)
CYCL DEF: Vaelg cyklus 252 CIRKULAR LOMME Yi

Bearbejdningsomfang (0/1/2): Q215
Feerdigdel-diameter: Q223
Sletspén side: Q368 QDDD[]
Tilspaending fraese: Q207 Q207
Freeseart: Q351. Medlgb: +1, modlgb: -1
Dybde: Afstand emne-overflade - bunden af lommen: Q201
Fremryk-dybde: Q202
Sletspan dybde: Q369
Tilspeending dybde: Q206 1N
Fremrykning slette: Q338 %
Sikkerheds-afstand: Q200

Q223

=<V

Lommer, tappe og noter

Koord. Emne-overflade: Q203
2. Sikkerheds-afstand: Q204
Bane-overlapnings faktor: Q370 Z A

Indstiksstrategi: Q366. O = vinkelret indstikning, 1 = helixformet
indstikning
Tilspeending slette:: Q385

Q204
Q200 Q368

{1 aseo

Q203




Lommer, tappe og noter
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NOTFRASNING (cyklus 253)
CYCL DEF: Veelg cyklus 253 NOTFRASNING

Bearbejdningsomfang (0/1/2): Q215

1. Side-leengde: Q218

2. Side-lengde: Q219

Sletspan side: Q368

Drejevinkel med hvilken den totale not bliver drejet. Q374
Placering af not (0/1/2/3/4): Q367

Tilspaending freese: Q207

Freeseart: Q351. Medlgb: +1, modlgb: -1

Dybde: Afstand emne-overflade - bunden af noten: Q201
Fremryk-dybde: Q202

Sletspan dybde: Q369

Tilspaending dybde: Q206

Fremrykning slette: Q338

Sikkerheds-afstand: Q200

Koord. Emne-overflade: Q203

2. Sikkerheds-afstand: Q204

Indstiksstrategi: Q366. 0 = vinkelret indstikning 1 = pendlende
indstikning
Tilspaending slette:: Q385

Q368
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RUND NOT (cyklus 254)
CYCL DEF: Veelg cyklus 254 RUND NOT

Bearbejdningsomfang (0/1/2): Q215
2. Side-leengde: Q219
Sletspén side: Q368
Delcirkel-diameter: Q375
Placering af not (0/1/2/3/4): Q367
Midte 1. akse: Q216
Midte 2. akse: Q217
Startvinkel: Q376
Abnings—vinkel for noten: Q248
Vinkelskridt: Q378
Antal bearbejdninger: Q377
Tilspeending fraese: Q207
Freesart: Q351. Medlgb: +1, modlgb: -1
Dybde: Afstand emne-overflade - bunden af noten: Q201
Fremryk-dybde: Q202
Sletspan dybde: Q369
Tilspaending dybde: Q206
Fremrykning slette: Q338
Sikkerheds-afstand: Q200
Koord. Emne-overflade: Q203
2. Sikkerheds-afstand: Q204

Indstiksstrategi: Q366. 0 = vinkelret indstikning, 1 = helixformet
indstikning

Tilspaending slette:: Q385

Q217

Q203

Lommer, tappe og noter
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Lommer, tappe og noter

LOMME SLETNING (cyklus 212)

CYCL DEF: Veelg cyklus 212 LOMME SLETNING
Sikkerheds-afstand: Q200 —
Dybde: Afstand emne-overflade - bunden af lommen: Q201 %
Tilspaending dybde: Q206 zh ~
Fremryk-dybde: Q202

Tilspeending freese: Q207 Q200 Q204
Q203

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

S

Rundingsradius: Q220
Sletspén 1. akse: Q221 YA
TNC’en forpositionerer automatisk vaerktejet i vaerktgjsaksen og i Q218

bearbejdningsplanet. Ved fremryk-dybde sterre eller lig med dybden
karer veerktgjet i een arbejdsgang til dybden.

o B g,
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SLETFRZASNING AF TAP (cyklus 213)
CYCL DEF: Veelg cyklus 213 SLETFRASNING AF TAP
Sikkerheds-afstand: Q200
Dybde: Afstand emne-overflade - bunden af tappen: Q201
Tilspaending dybde: Q206 V4 A
Fremryk-dybde: Q202
Tilspaending freese: Q207 Q200 Q204
Koord. Emne-overflade: Q203 Q203 0202
2. Sikkerheds-afstand: Q204 Q201
Midte 1. akse: Q216
Midte 2. akse: Q217 A
1. Side-lengde: Q218 L
2. Side-lengde: Q219 X

Q206

oo

Lommer, tappe og noter

Rundingsradius: Q220
Sletspén 1. akse: Q221 YA

TNC’en forpositionerer automatisk veerktgjet i veerktojsaksen og i Q218
bearbejdningsplanet. Ved fremryk-dybde sterre eller lig med dybden
karer veerktgjet i een arbejdsgang til dybden.
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Lommer, tappe og noter

SLETFRZASNING AF RUND LOMME (cyklus 214)
CYCL DEF: Veelg cyklus 214 SLETFRASNING AF RUND LOMME
Sikkerheds-afstand: Q200 —_
Dybde: Afstand emne-overflade - bunden af lommen: Q201 % Q206
Tilspaending dybde: Q206 Z A N
Fremryk-dybde: Q202
Tilspeending freese: Q207 Q200 Q204
Koord. Emne-overflade: Q203 Q203 0202
2. Sikkerheds-afstand: Q204 Q201
Midte 1. akse: Q216
Midte 2. akse: Q217
Rdemne-diameter: Q222
Feerdigdel-diameter: Q223

S

TNC’en forpositionerer automatisk veerktejet i vaerktejsaksen og i
bearbejdningsplanet. Ved fremryk-dybde starre eller lig med dybden
karer veerktgjet i een arbejdsgang til dybden. Y ‘

Q217

Q216




SLETFRZASNING AF RUND TAP (cyklus 215)
CYCL DEF: Veelg cyklus 215 SLETFRASNING AF RUND TAP
Sikkerheds-afstand: Q200
Dybde: Afstand emne-overflade - bunden af tappen: Q201
Tilspaending dybde: Q206 z A
Fremryk-dybde: Q202
Tilspaending fraese: Q207 Q200 Q204
Koord. Emne-overflade: Q203 Q203 Q202
2. Sikkerheds-afstand: Q204 Q201
Midte 1. akse: Q216
Midte 2. akse: Q217 A
Raemne-diameter: Q222 =
Faerdigdel-diameter: 223 X

Q206

<Joom

Lommer, tappe og noter

TNC’en forpositionerer automatisk veerktejet i vaerktojsaksen og i

bearbejdningsplanet. Ved fremryk-dybde sterre eller lig med dybden
karer veerktojet i een arbejdsgang til dybden. Y ‘

Q217

Q222

Q216




Punktmenster

72

Punktmeonster

Oversigt
220 PUNKTM@NSTER PA CIRKEL Side 72
221  PUNKTM@NSTER pa LINIER Side 73

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

» Midte 1. akse: Q216

> Midte 2. akse: Q217

» Delcirkel-diameter: Q244

» Startvinkel: Q245

» Slutvinkel: Q246

» Vinkelskridt: Q247

» Antal bearbejdninger: Q241

» Sikkerheds-afstand: Q200

» Koord. Emne-overflade: Q203

> 2. Sikkerheds-afstand: Q204

> Kar til sikker hgjde: Q301

b Korselsart: Q365

@5 Med cyklus 220 kan De kombinere falgende cykler: 200, 201,

202, 203, 204, 205, 206, 207, 208, 209, 212, 213, 214, 215,
240, 251, 252, 253, 254, 262, 263, 264, 265, 267.

Q203

Q217

1
Q216




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

Punktmgnster

definition!

" Cyklus 221 kalder automatisk den sidst definerede
bearbejdnings-cyklus!

" Med cyklus 221 kan De kombinere falgende cykler: 1, 2, 3,
4,5,17, 200, 201, 202, 203, 204, 205, 206, 207, 208, 209,
212,213,214, 215, 240, 251, 252, 253, 262, 263, 264, 265,
267

i Sikkerheds-afstand, koord. Emne-overflade og 2.
sikkerheds-afstand virker altid fra cyklus 221!

@ = Cyklus 221 PUNKTMONSTER PA LINIER virker fra sin

TNC’en forpositionerer automatisk veerktgjet i vaerktejs-aksen og i
bearbejdningsplanet.




SL-cykler
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SL-cykler

Oversigt
Disponible cykler
14 KONTUR Side 76
20 KONTUR-DATA Side 77
21 FORBORING Side 78
22  ROMNING Side 78
23 SLETFRAS DYBDE Side 79
24  SLETFRAS SIDE Side 79
25 KONTUR-KADE Side 80
27 CYLINDER-FLADE Side 81
28 CYLINDER-FLADE NOT Side 82
29 CYLINDER-FLADE TRIN Side 83
39 CYLINDER-FLADE KONTUR Side 84




Generelt

SL-cykler er séa fordelagtig, hvis konturer sammenseettes af flere
delkonturer (maximal 12 @’er eller lommer).

Delkonturen bliver defineret i underprogrammer.

@5 For delkonturer skal man passe pa:

Ved en lomme bliver konturen omlgbet indvendig, ved en
@ udvendig!

Til- og frakerselsbevaegelser sdvelsom fremrykninger i
veerktojs-aksen kan ikke programmeres!

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

Hukommelsen for en SL-cyklus er begraenset. De kan i en
SL-cyklus f.eks. maximalt programmere ca. 2048 retlinie-
blokke.

@ Konturen for cyklus 25 KONTURKZADE ma ikke veere lukket!

Far programafviklingen gennemfares en grafisk simulering.
@ Den viser, om konturen blev rigtigt defineret!

SL-cykler
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SL-cykler

76

KONTUR (cyklus 14)

| cyklus 14 KONTUR bliver underprogrammerne oplistet, som til en lukket
totalkontur bliver overlappet.

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

@5 Cyklus 14 KONTUR virker fra sin definition!




KONTUR-DATA (cyklus 20)

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

CYCL DEF: Veelg cyklus 20 KONTUR-DATA

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

Sletspan side: Q3

Sletspan dybde Q4

Koord. Emne-overflade: Koordinater til emne-overflade henfart til det
aktuelle nulpunktet: Q5

Sikkerheds-afstand: Afstand veerktejs - emne-overflade Q6
Sikker hgjde: Hajden, i hvilken der ingen kollision kan ske med
emnet: Q7

Indv. rundingsradius: Afrundiings-radius for veerktajs-
midtpunktsbanen pa indvendigt hjerne: Q8

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

ql_% Cyklus 20 KONTUR-DATA virker fra sin definition!

v Q9=+1 L
N |
* K X
zA
IE
7= P |
Q5
ﬁ o
X
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FORBORING (cyklus 21)
CYCL DEF: Veelg cyklus 21 FORBORING
Fremryk-dybde: Q10 inkremental
Tilspaending dybdefremrykning: Q11
Skrubbe-veerktejs nummer: Q13

SKRUBNING (cyklus 22)
Remning sker konturparallelt for hver fremryk-dybde.
CYCL DEF: Veelg cyklus 22 SKRUBNING
Fremryk-dybde: Q10
Tilspaending dybdefremrykning: Q11
Tilspeending skrubning: Q12
Forskrubbe-veerktejs nummer: Q18
Tilspaending pendling: Q19
Tilspaending udkersel: Q208

Tilspaendingsfaktorin %: Tilspaendingsreducering, nar veerktajet er i
fuldt indgreb: Q401

Y




SLETSPAN DYBDE (cyklus 23)
Planet der skal bearbejdes bliver sletfreeset med sletspan dybde
konturparallelt.

CYCL DEF: Veelg cyklus 23 SLETTE DYBDE
Tilspaending dybdefremrykning: Q11
Tilspaending skrubning: Q12
Tilspaending udkersel: Q208

@ Kald cyklus 22 SKRUBBE far cyklus 23!

SLETFRASNING AF SIDE (cyklus 24)

Slette de enkelte delkonturer.

CYCL DEF: Veelg cyklus 24 SLETFRASNING AF SIDE
Drejeretning: Q9. Medurs Q9 = -1, modurs Q9 = +1
Fremryk-dybde: Q10
Tilspaending dybdefremrykning: Q11
Tilspeending skrubning: Q12
Sletspéan side: Q14: Sletspan ved sletning flere gange

@ Kald cyklus 22 SKRUBBE for cyklus 24!

zA
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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

Freesedybde: Q1

Sletspan side: Q3. Sletspan i bearbejdningsplanet

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

Sikker hgjde: Q7: Hajden, i hvilken veerktej og emne ikke kan kollidere

Fremryk-dybde: Q10

Tilspaending dybdefremrykning: Q11

Tilspaending freese: Q12

Fraesart: Q15. Medlgbs-fraesning: Q15 = +1, modlgbs-freesning:
Q15 = -1, pendlende, ved fremrykning flere gange: Q15 =0

Cyklus 14 KONTUR ma kun indeholde et label-nummer!
@5 Et underprogram ma kun indeholde ca. 2048

retliniestykker!

Efter cyklus-kald ma ingen kaedemal programmeres,

kollisionsfare.

Efter cyklus-kald keres til en defineret absolut position.




CYLINDER-OVERFLADE (cyklus 27, software-option 1)

@ Maskine og TNC skal veere forberedt af fabrikanten for cyklus
27 ZYLINDER-FLADE!

Med cyklus 27 CYLINDER-FLADE kan en kontur defineret fer afviklingen
overfares til en cylinder flade.

Definere en kontur i et underprogram og fastlaegge med cyklus 14

KONTUR
CYCL DEF: Velge cyklus 27 CYLINDER-FLADE

Freesedybde: Q1

Sletspéan side: Q3

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

Tilspaending dybdefremrykning: Q11

Tilspaending fraese: Q12

Cylinderradius: Q16. Radius til cylinderen

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

Emnet skal vaere opspaendt centrisk!

ql_% Veerktejs-aksen skal sta vinkelret pa rundbords-aksen!
Cyklus 14 KONTUR ma kun indeholde et label-nummer!
Et underprogram ma kun indeholde ca. 1024
retliniestykker!

SL-cykler
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CYLINDER-OVERFLADE (cyklus 28, software-option 1)

@ Maskine og TNC skal veere forberedt af fabrikanten for cyklus
28 ZYLINDER-FLADE!

Med cyklus 28 CYLINDER-FLADE lader en forud for afviklingen defineret
not overfare uden forvridning af sidevaeggen til fladen pa en cylinder.

Definere en kontur i et underprogram og fastlaegge med cyklus 14
KONTUR
CYCL DEF: Velge cyklus 28 CYLINDER-FLADE
Freesedybde: Q1
Sletspén side: Q3
Sikkerheds-afstand: Q6. Afstand mellem veerktej og emne-overflade
Fremryk-dybde: Q10
Tilspaending dybdefremrykning: Q11
Tilspaending freese: Q12
Cylinderradius: Q16. Radius til cylinderen
Malsaetningsart: Q17. Grad = 0, mm/tomme = 1
Notbredde: Q20
Tolerance: Q21

Emnet skal vaere opspaendt centrisk!

@5 Veerktojs-aksen skal sta vinkelret pa rundbords-aksen!
Cyklus 14 KONTUR ma kun indeholde et label-nummer!
Et underprogram ma kun indeholde ca. 2048
retliniestykker!

zA
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CYLINDER-OVERFLADE (cyklus 29, software-option 1)

@ Maskine og TNC skal veere forberedt af fabrikanten for cyklus
29 ZYLINDER-FLADE!

Med cyklus 29 CYLINDER-FLADE lader et forud for afviklingen defineret trin
overfare uden forvridning af sideveeggen til fladen pa en cylinder.

Definere en kontur i et underprogram og fastlaegge med cyklus 14

KONTUR
CYCL DEF: Velge cyklus 29 CYLINDER-FLADE TRIN

Freesedybde: Q1

Sletspéan side: Q3

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

Tilspaending dybdefremrykning: Q11

Tilspaending skrubning: Q12

Cylinderradius: Q16. Radius til cylinderen

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

Trinbredde: Q20

Emnet skal vaere opspaendt centrisk!

@5 Veerktojs-aksen skal sta vinkelret pa rundbords-aksen!
Cyklus 14 KONTUR ma kun indeholde et label-nummer!
Et underprogram ma kun indeholde ca. 2048
retliniestykker!

SL-cykler
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CYLINDER-OVERFLADE (cyklus 39, software-option 1)

@ Maskine og TNC skal veere forberedt af fabrikanten for cyklus
39 ZYLINDER-FLADE KONTUR!

Med cyklus 39 CYLINDER-FLADE kan en kontur defineret far afviklingen
aben kontur overfares til en cylinder flade.

Definere en kontur i et underprogram og fastlaegge med cyklus 14
KONTUR
CYCL DEF: Veelge cyklus 39 CYLINDER-FLADE KONTUR

Freesedybde: Q1

Sletspén side: Q3

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

Tilspaending dybdefremrykning: Q11

Tilspaending freese: Q12

Cylinderradius: Q16. Radius til cylinderen

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

Emnet skal veere opspaendt centrisk!

QI_% Veerktojs-aksen skal sta vinkelret pa rundbords-aksen!
Cyklus 14 KONTUR ma kun indeholde et label-nummer!
Et underprogram ma kun indeholde ca. 2048
retliniestykker!




Cykler for planfraesning

Oversigt
Disponible cykler
30 AFVIKLE 3D-DATA Side 85
230 PLANFRASNING Side 86
231 STYRET FLADE Side 87
232 PLANFRASNING Side 88

AFVIKLE 3D-DATA (cyklus 14)

2 Cyklus’en kraever en freeser med centrumskeer (DIN 844

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

MIN-punkt omrade

MAX-punkt omrade
Sikkerheds-

Fremryk-dybde:

Tilspzending dybdefremrykning:
Tilspaending:

Hjeelpe-funktion M.

=
~
zA
> |
P -
Y
MAX
o>
P -
MIN X

Cykler for planfraesning
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Cykler for planfraesning

86

NEDFRASNING (cyklus 230)

TNC’en positionerer veerktgjet - gdende ud fra den aktuelle
A position - derefter i bearbejdningsplanet og herefter i

veerktejs-aksen til startpunktet. Vaerktej 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
Tilspeending freese: Q207
Tilspaending tveers: Q209
Sikkerheds-afstand Q200

% Q206
z A N
Q200
Q227
“ -
X
Y
) o207
A e
L _«‘_ - —
. N = Q240 %
= = -——| O
(e A Q209
S _«<- — e ——
Q226 >
t Q218 X




SKRA OVERFLADE (cyklus 231)

TNC’en positionerer veerktajet - gdende ud fra den aktuelle

A position - derefter i bearbejdningsplanet og herefter i
veerktejs-aksen til startpunktet (punkt 1). Veerktgj
forpositioneres, sa at der ikke kan ske en kollision med emne
eller spendejern!

CYCL DEF: Veelg cyklus 231 SKRA OVERFLADE
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
Tilspaending fraese: Q207

A A SO OWOWODNDNONMDN

Q236

Q233

Q227

Q230
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Cykler for planfraesning

87



Cykler for planfraesning

PLANFRASNING (cyklus 232) v

2. sikkerheds-afstand Q204 indleeses saledes, at der ingen
A kollision kan ske med emne eller speendejern!

CYCL DEF: Veelg cyklus 232 PLANFRASNING ol eea——
Bearbejdningsstrategi: Q389 l

Startpunkt 1. akse: Q225
Startpunkt 2. akse: Q226 *
Startpunkt 3. akse: Q227 Q226 @ > —-
Slutpunkt 3. akse Q386 R\

. -@, =
1. Sideleengde: Q218 :
2. Sideleengde: Q219 Q225

Q219
|
|
v
y
|
|
|

Maksimal fremryk-dybde: Q202

Sletspan dybde: Q369

Maks. bane-overlapnings faktor: Q370
Tilspaending freese: Q207

Tilspaending slette: Q385 Z A
Tilspaending forpositionering: Q253
Sikkerheds-afstand: Q200

Sikkerheds-afstand side: Q357 e

2. Sikkerheds-afstand Q204 l g Q202

Q204

©
=Y




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 90
247 HENF.PUNKT FASTLAGGELSE Side 91
8 SPEJLING Side 92
10 DREJNING Side 93
11 DIM.FAKTOR Side 94
26 Tilbagestille Side 95
19 BEARBEJDNINGSPLAN (software-option) Side 96

Cykler for koordinat-omregning

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



Cykler for koordinat-omregning

90

NULPUNKT-FORSKYDNING (cyklus 7)

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

Tilbagestille nulpunktforskydning: Fornyet cyklus-definition med
indleeseveerdien 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-
@ omregninger!




HENFORINGSPUNKT FASTLAGGELSE (cyklus 247)

CYCL DEF: Veelg cyklus 247 HENFORINGSPUNKT FASTLAGGELSE
Nummer for henf.punkt: Q339. Indlaes nummeret pa det nye
henf.punkt fra preset-tabellen

13 CYCL DEF 247 HENF.PUNKT FASTL.

=y

Q339=4 sHENF . PUNKT-NUMMER

Ved aktivering af et henf.punkt fra preset-tabellen,
tilbagestiller TNC’en alle aktive koordinat-omregninger, der
blev aktiveret med falgende 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
bearbejdningsplan 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

92

SPEJLING (cyklus 8)

» CYCL DEF: Veelg cyklus 8 SPEJLING
> Indleese spejlende akse: X eller Y hhv. X og Y

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

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

z A




DREJNING (cyklus 10)

» CYCL DEF: Veelg cyklus 10 DREJNING
> Indlees drejevinkel:
Indleeseomréde -360° til +360°
Henfaringsakse for drejevinklen

é‘

Cykler for koordinat-omregning

Y/Z Y
Z/X z

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

94

DIM.FAKTOR (cyklus 11)

» CYCL DEF: Veelg cyklus 11 DIM.FAKTOR
» Dim.faktor SCL (eng: scale = malestok) indleeses:
Indleeseomrade 0,000001 til 99,999999:
Formindske ... SCL<1
Forstarre ... SCL>1

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

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




DIM.FAKTOR AKSESPECIFIK (cyklus 26)

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

Centrums-koordinater: Centrum for straekning eller klemning

Tilbagestille DIM.FAKTOR AKSESP.: Fornyet cyklus-definition med faktor
1 for den &ndrede akse.

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

Yi

Cykler for koordinat-omregning
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Cykler for koordinat-omregning

96

BEARBEJDNINGSPLAN (cyklus 19, software-option)

@ Maskine og TNC skal af fabrikanten veere forberedt for
transformering af BEARBEJDNINGSPLANET.

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

Kald veerktgj
Friker veerktej i veerktojsakse (forhindrer kollision)
Evt. positioneres drejeaksen med en L-blok til den gnskede vinkel
CYCL DEF: Veelg cyklus 19 BEARBEJDNNGSPLAN
Indlees svingvinkel for den tilsvarende akse eller rumvinkel

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

Aktivere korrektur: Ker alle akser

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

4 TOOL CALL 1 Z S2500

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 98
Side 98
Side 99
Side 100

Special-cykler
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Special-cykler

98

DVALETID (cyklus 9)
Programafviklingen bliver standset med varigheden DVZALETID.

CYCL DEF: Velg cyklus 9 DVALETID
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 kaldes!

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

[T/ HEIDENHAIN

0 |

T T T
O o (o] o
o : o o o
° 7 CYCL DEF 12.0 ° » 0 BEGIN PGM ®
° PGM CALL ° ° LOT31 MM °
o o (o] 0 o
o/ 8 CYCL DEF 12.1 io| [ [of o
o LOT31 o | o °
fe} o o ! fe}
9 ... M99 o |of o
e} or— |o ! o}
[o} o [o} : [o}
(e} o o 1 (e}
o o o U o
° ° L% _END PGM LOT31 °
o o o o
ol ol o




SPINDEL-ORIENTERING (cyklus 13)

Maskine og TNC skal af fabrikanten vaere forberedt for
spindel-ORIENTERING!

CYCL DEF: Veelg cyklus 13 ORIENTERING

Orienteringsvinkel henfart til vinkelhenf.aksen for arbejdsplanet:

Indlzese-omréde 0 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

100

TOLERANCE (cyklus 32)

? Maskine og TNC skal veere forberedt af maskinfabrikanten
for den hurtige konturfreesning!

@:5 Cyklus 32 TOLERANCE virker fra sin definition!

TNC’en udglatter automatisk konturen mellem vilkarlige (ukorrigerede
eller korrigerede) konturelementer. Herved karer vaerktgjet kontinuerligt
pa emne-overfladen. Om ngdvendigt, reducerer TNC’en automatisk den
programmerede tilspaending, sa at programmet altid bliver afviklet "rykfri"
med den hurtigst mulige hastighed af TNC’en.

Under udglatningen opstar en konturafvigelse. Sterrelsen af
konturafvigelsen (TOLERANCEVARDI) er fastlagt i en maskin- parameter
af maskinfabrikanten. Med cyklus 32 kan De andre den forindstillede
toleranceveerdi (se billedet til hajre for oven).

CYCL DEF: Veelg cyklus 32 TOLERANCE
Tolerance T: Tilladelig konturafvigelse i mm

Slette/skrubbe: (software-option)
Veelg filterindstilling

0:Freese med storre konturngjagtighed
1: Freese med starre tilspaending

Tolerance for drejeakser: (software-option)
Tilladelig positionsafvigelse for drejeaksen i grader med aktiv M128

zA

'><




PLANE-funktionen
(software option 1)

Oversigt

@ Maskine og TNC skal vaere forberedt af fabrikanten for

transformering med PLANE-funktionen.

Med PLANE-funktionen (eng. plane = plan) star en kraftfuld funktion til
Deres radighed, med hvilken De pa forskellige mader kan definere

transformerede bearbejdningsplaner.

Alle de i TNC’en til radighed veerende PLANE-funktioner beskriver de

gnskede bearbejdningsplaner uathaengig af drejeakserne, der faktisk er til

radighed pa Deres maskine. Felgende muligheder stér til radighed:

Disponible planfinitioner

Rumvinkel-definition
Projektionsvinkel-definition
Eulervinkel-definition
Vektor-definition
Punkt-Definition
Inkremental rumvinkel
Aksevinkel

Tilbagestille plan-definition

Side 102
Side 103
Side 104
Side 105
Side 106
Side 107
Side 108
Side 109
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Rumvinkel-definition (PLANE SPATIAL)

Veelg SPECIELLE TNC-FUNKTIONER

Veelg TRANSFORMERE BEARB.-PLAN, PLANE SPATIAL
Rumvinkel A?: Drejevinkel SPA om den maskinfaste akse X (se
billedet averst til hajre).

Rumvinkel B?: Drejevinkel SPB om den maskinfaste akse Y (se

£ - billedet averst til hojre).
g S Rumvinkel C?: Drejevinkel SPC om den maskinfaste akse Z (se
= -g_ billedet i midten til hgjre).
*é o Videre med positioneringsegenskaberne (se , Automatisk
29 indsvingning (MOVE/STAY/TURN)" pé side 110)
' @©
"é‘ 2 5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45 MOVE AFST10 F500 SEQ-
<t
]
ol

Pas pa fer De programmerer

[

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

Den forud beskrevne raekkefalge af drejningerne geelder
uafhaengig af den aktive veerktgjs-akse.
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Projektionsvinkel-definition (PLANE PROJECTED)

Veelg SPECIELLE TNC-FUNKTIONER

Veelg TRANSFORMERE BEARB.-PLAN, PLANE SPATIAL
Proj.-vinkel 1. koordinatplan?: Projicerede vinkel for det
transformerede bearbejdningsplan i det 1. koordinatplan for det
maskinfaste koordinatsystem (se billedet gverst til hgjre).

Proj.-vinkel 2. koordinatplan?: Projicerede vinkel i det 2. g -
koordinatplan for det maskinfaste koordinatsystem (se billedet c g
gverst til hgjre). o5
ROT-vinkel til det transf. plan?: Drejning af det transformerede k- 8‘
koordinatsystem om den svingede veerktgjs-akse (svarer efter § )
meningen til en rotation med cyklus 10 DREJNING; se billedet ol
. . wl
nederst til hajre). > 3
Videre med positioneringsegenskaberne (se ,, Automatisk < %
indsvingning (MOVE/STAY/TURN)" pé& side 110) d )

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

@5 Pas pa for De programmerer

En projektionsvinkel kan De sa kun anvende, nar en retvinklet
kasse skal bearbejdes. Ellers opstar forvridninger pa emnet.
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Eulervinkel-definition (PLANE EULER)

Veelg SPECIELLE TNC-FUNKTIONER

Veelg TRANSFORMERE BEARB.-PLAN, PLANE EULER
Drejev. Hoved-koordinatplan?: Drejevinkel EULPR om Z-aksen (se
billedet averst til hajre).

Svingvinkel varktejs-akse?: Svingvinkel EULNUT for

g - koordinatsystemet om den med preecessionsvinklen drejede X-akse
c g (se billedet nederst til hajre).

-:_,—D -g_ ROT-vinkel til det transf. plan?: Drejning EULROT af det

éé ) transformerede koordinatsystem om den svingede Z-akse (svarer
s o efter meningen til en rotation med cyklus 10 DREJNING). Med
ol rotations-vinklen kan De pa en enkel made bestemme retningen af
"é 3 X-aksen i det transformerede bearbejdningsplan.

< ‘E Videre med positioneringsegenskaberne (se ,, Automatisk

d v indsvingning (MOVE/STAY/TURN)" pé& side 110)

5 PLANE EULER EULPR+45 EULNU20 EULROT22 MOVE AFST10 F500

@:5 Pas pa fer De programmerer

Reekkefalgen af drejninger geelder uatheengig af den aktive
veerktejs-akse.
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Vektor-definition (PLANE VECTOR)

Veelg SPECIELLE TNC-FUNKTIONER

Veelg TRANSFORMERE BEARB.-PLAN, PLANE VECTOR
X-komponent basisvektor?: X-komponent BX for basisvektoren B
(se billedet gverst til hagjre).

Y-komponent basisvektor?: Y-komponent BY for basisvektoren B

(se billedet gverst til hagjre). g -
Z-komponent basisvektor?: Z-komponent BZ for basisvektoren B g S
(se billedet gverst til hagjre). = 13-
X-komponent normalvektor?: X-komponent NX for normalvektoren N é o
(se billedet nederst til hajre). 29
Y-komponent normalvektor?: Y-komponent NY for normalvektoren N w g
(se billedet nederst til hgjre). E £
Z-komponent normalvektor?: Z-komponent NZ for normalvektor N : 8

Videre med positioneringsegenskaberne (se ,, Automatisk
indsvingning (MOVE/STAY/TURN)" pa side 110)

5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-
0.4472 NX0.2 NY0.2 NZ0.9592 MOVE AFST10 F500

@ Pas pa for De programmerer

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

106

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 P1Y
Z-koordinat planpunkt?: Z-koordinat P1Z

planpunkt?: X-koordinat P2X

planpunkt?: Y-koordinat P2Y

planpunkt?: Z-koordinat P22
X-koordinat planpunkt?: X-koordinat P3X
Y-koordinat planpunkt?: Y-koordinat P3Y
Z-koordinat 3. planpunkt?: Z-koordinat P32

Videre med positioneringsegenskaberne (se , Automatisk
indsvingning (MOVE/STAY/TURN)" pé& side 110)

5 POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+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 N PNDNN =
e o e e e e e

@:5 Pas pa fer De programmerer

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 aendret af TNC’en.




Inkremental rumvinkel (PLANE RELATIVE)

Veelg SPECIELLE TNC-FUNKTIONER
Veelg TRANSFORMERE BEARB.-PLAN, PLANE SPATIAL
Inkremental vinkel?: Rumvinklen, med hvilken det aktive

bearbejdningsplan skal videre transformeres med (se billedet gverst
til hajre). Veelg aksen om hvilken der skal transformeres pr. softkey

Videre med positioneringsegenskaberne (se , Automatisk
indsvingning (MOVE/STAY/TURN)" péa side 110)

5 PLANE RELATIV SPB-45 MOVE AFST10 F500 SEQ-

)

Pas pa fer De programmerer

Den definerede vinkel virker altid henfert til det aktive
bearbejdningsplan, helt lig med hvilken funktion De har
aktiveret denne.

De kan vilkarligt mange PLANE RELATIVE-funktioner
programmere efter hinanden.

Vil De igen tilbage til bearbejdningsplanet, som var aktiv far
PLANE RELATIVE funktionenr, sa definerer De PLANE RELATIVE
med den samme vinkel, dog med det modsatte fortegn.

Nar De anvender PLANE RELATIVE pa et utransformeret
bearbejdningsplan, sa drejer De det utransformerede plan
simpelt hen om den i PLANE-funktionen definerede rumvinkel.

PLANE-funktionen
(software option 1)
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Aksevinkel-definition (PLANE AXIAL)

Veelg SPECIELLE TNC-FUNKTIONER
Veelg BEARB.-PLAN TRANSFORMERING, PLANE AXIAL
Aksevinkel A?: Position af A-aksen pé hvilken TNC'en skal

positionere
— Aksevinkel B?: Position af B-aksen pé& hvilken TNC'en skal
g - positionere
g S Aksevinkel C?: Position af C-aksen pé hvilken TNC'en skal
= -g_ positionere
*é o Videre med positioneringsegenskaberne (se , Automatisk
29 indsvingning (MOVE/STAY/TURN)" pé side 110)
' @©
"é‘ 2 5 PLANE AXIAL B+90 MOVE AFST10 F500 SEQ+
<t
]
ol

@5 Pas pa fer De programmerer

De ma kun definere drejeakser, som ogsa er til radighed pa
Deres maskine.
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Tilbagestille plan-definition (PLANE RESET)

Veelg SPECIELLE TNC-FUNKTIONER
Veelg TRANSFORMERE BEARB.-PLAN, PLANE RESET

Videre med positioneringsegenskaberne (se , Automatisk
indsvingning (MOVE/STAY/TURN)" pa side 110)

5 PLANE RESET MOVE AFST10 F500 SEQ-

@5 Pas pa for De programmerer

Funktionen PLANE RESET szetter den aktive PLANE-funktion —
eller en aktive cyklus 19 — fuldsteendigt tilbage (vinkel = 0 og
funktion inaktiv). En multidefinition er ikke nedvendig.

PLANE-funktionen
(software option 1)
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Automatisk indsvingning (MOVE/STAY/TURN)

Efter at De har indleest alle parametre for plandefinition, skal De
fastleegge, hvorledes drejeaksen skal indsvinges pa de beregnede
akseveerdier:

PLANE-funktionen skal indsvinge drejeaksen automatisk til
de beregnede akseveerdier, hvorved relativpositionen
mellem emne og veerktgj ikke andres. TNC’en udferer en
udligningsbeveegelse i liniseraksen

PLANE-funktionen skal indsvinge drejeaksen automatisk til
de beregnede akseveerdier, hvorved kun drejeaksen bliver
positioneret. TNC’en udferer ingen udligningsbeveegelse i
linieeraksen

De svinger drejeaksen ind i en efterfelgende, separat
positioneringsblok

- w

Nar De har valgt en af optionerne MOVE eller TURN (PLANE-funktion skal
indsvinge automatisk), skal ogsé de to felgende parametre defineres:

Afstand drejepunkt for WZ-spids (inkremental): TNC'en indsvinger
veerktojet (bordet) om veerktejsspidsen. Med parameter ABST overforer
De drejepunktet for indsvingningsbeveegelsen henfart til den aktuelle
position for veerktejsspidsen.

Tilspending? F=: Banehastigheden, med hvilken veerktgjet skal
indsving

l:l MOVE Q(/

I:l STRY



Valg mulig lgsning (SEQ +/-)

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

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

SEQ+ positionerer masteraksen sédledes, at den indtager en positiv
vinkel. Masteraksen er den 2. drejeakse gaende ud fra bordet eller den
1. drejeakse gadende ud fra veerktagjet (afheengig af
maskinkonfigurationen, se ogsa billedet gverst til hajre)
SEQ- positionerer masteraksem séledes, at den indtager en negativ
vinkel
Ligger den af Dem med SEQ valgte lgsning ikke i kerselsomradet for
maskinen, afgiver TNC’en fejlmeldingen vinkel ikke tilladt.
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Valg af transformationsart

For maskiner der har et rundbord, stér en funktion til rddighed, med
hvilken De kan fastleegge arten af transformation:

Rot COORD ROT fastleegger, at PLANE-funktionen kun skal dreje
koordinatsystemet til den definerede svinfvinkel.
Rundbordet bliver ikke beveeget, kompenseringen af
drejningen sker regnemaessigt
wor TABLE ROT fastleegger, at PLANE-funktionen for rundbordet
@) skal positionere til den definerede svingvinkel.
Kompensationen sker med en emne-drejning

TABLE ROT




Dykfreesning i det transformerede plan

| forbindelse med de nye PLANE-funktioner og M128 kan De i et
transformeret bearbejdningsplan dykfreese. Herfor star to
definitionsmuligheder til radighed:

Dykfreesning med inkremental kersel af en drejeakse
Dykfreesning med normalvektorer

@ Dykfraesning 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.

PLANE-funktionen
(software option 1)
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Forarbejde DXF-data (software-option)

Pa et CAD-system genererede DXF-filer kan De direkte dbne pa TNC'en,
for derfra at ekstrahere konturer eller bearbejdningspositioner og at
gemme disse som Klartext-dialog-programmer hhv. som punkt-filer.

De med konturselektionen séledes indvundne klartext-dialog-
programmer kan ogsa afvikles af eeldre TNC-styringer, da
konturprogrammerne kun indeholder L- og CC-/CP-blokke.

INDSTIL
LAYER

i_msTn_
f Wlm!

VALG |
KoNTUR |

VALG
POSITION

Ind- eller udbleende DXF-Layer, for kun at vise de vaesentlige
tegningsdata

Tegnings-nulpunktet for DXF-filen forskydes til en
meningsfyldt position pd emnet

Aktivere modus for valg af en kontur. Forkorte og forleenge
dele af konturen er mulig

Aktivere modus for valg af bearbejdningspositioner.
Overtage positioner pr. muse-klik.

Opheeve igen allerede valgte konturer hhv. positioner

Gemme valgte konturer hhv. positioner i en separat fil

FENUEL
DRIFT

PROGRAH-INDLESNING

TE: N .
on/oit [Laver
3 e
HuRE_K

R T870T8E 1485957

UALD
KONTUR

UALE
POSITION

SLET DET
UALOTE
ELENENT

GEn oET

UALGTE
ELERENT




Grafik og status-visning

[

Fastleegge emnet i grafik vinduet

Se ,Grafik og status-visning”

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

Abne et nyt program eller i et allerede dbnet program trykkes softkey
BLK FORM

Spindelakse
MIN- og MAX-punkt

Efterfolgende et udvalg af ofte pakraevede funktioner.

Programmeringsgrafik

e

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

Veelg billedskeermopdeling PROGRAM+GRAFIK!

o Automatisk med tegning

TEGNING

orr Lo
Starte grafik manuelt

ENKEL

=]

Starte grafik blokvis

| mewaeL
|oRTFT

PROGRAM-INDLESNING

[}
1
2
i: TOOL CALL § 2 S4808
a
5
B

BEGIN PON EROSEFK mM

BLK FORM 9.1 2 X-B8 v-08 2-28

BLK FORM 8.2 X+08 YeB8 2@

L Z+50 R® FrAx M3

L X+@ ¥+B B8 FHAX

L Z-5 @@ Frax

7 FPOL Xe@ V4@

|a rL Prezz.s PRss mL F7SR

|8 rcome m2z.s cLsos coxen coves
| 1@ Fer or- mER

| 12 FL %e2 ve55 LENIE MR

| 12 FaELECTZ

|13 FL LNz Ave

| 18 Fc oo~ mes coves

BEGYND

T3 |

START

Grafik og status-visning
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Test-grafik og programafviklings-grafik

Veelg billedskaermopdeling GRAFIK eller
@5 PROGRAM+GRAFIK!

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

Set ovenfra
Fremstilling i 3 planer
3D-fremstilling

Hajoplasende 3D-fremstilling

nenwEL |PROGRAMTEST

DRIFT

BEGIN PGR 17800 Mot
BLK FORM @.1 2 X-20 ¥-32 2-53
BLK FORM 8.2 Ix+d8 IV+B4 124853
TooL CALL BY 2 51000

L ox+@ V40 B9 FoS9n

L]

1

2z

3

4

S L Z+1 R0 roone ma
B CYOL DEF 5.9 RUND LOMMEFRAESNING
7 C¥CL DEF 5.1 AFsT.1

© CYCL DEF 5.2 DVBOE-3.8

© CYCL DEF 5.3 UDSP.4 Fa2es

1@ CYCL DEF 5.4 RADIUS1E.9S5

11 CYCL DEF 5.5 F5@@8a DR-

17 CY¥CL cALL

13 CYCL DEF 5.9 RUND LOWAEFROESNING

14 CYCL DEF 5.1 AFST.1

—

C 0|




Status-visning PROGRAMLOB BLOKFOLGE Fam-
INDLASNING
Veelg billedskeermopdeling PROGRAM+STATUS eller BEHIRSA T —
POSITION+STATUS! A ey 1 I =
2z STOP L-. 18 s0.0090 R e 5. peRa L] D. o
s s e - — L — 5| £
| nederste afsnit pé billedskeermen stér i programafviklings-driftsarten ATL Jeae ven a8 rive CIOMEL T == S
informationer om e sy e W xs V¥ S
Vaerktojs-position et — e Pt a
1 1 @x 5-I8T 1B:34 POR CRL STATY %) e 0a: 08 == ] -
Tilspeending s At ot Pan; 3TAT — 5
Aktive hjeelpe-funktioner B -2.7878 Y -340.871@0 2  +100.250 ®
) ) ) ) ) ) *a +8.888 A +8.888 +B +8.e8@|——— o))
Med softkeys kan yderligere status-informationer blive indbleendet i et G t0, 008 o
billedskaermsvindue: S mEc o - TR B A T—" X~
. . . . sTATUS sTATUS sTaTUS STATUS e ‘.‘E
—— Aktivere rytter oversigt: Vise de vigtigste status- ovmestar | pos. | uamwres | ooRe = et
oveRszaT informationer o
P— Aktivere rytter POS: Visning af positioner
POS.
e Aktivere rytter TOOL: Visning af veerktgjs-data
VARKT®J

i

rus Aktivere rytter TRANS: Visning af aktive koordinat-
i transformationer
Viderekoble rytter mod venstre

Viderekoble rytter mod hgjre

<=
=]
=
=]
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Programmere veerktojs-bevaegelser med
retvinklede koordinater

Go0o
Go1
G02
Go3
GO05
Go06
Go7*

Retliniebeveegelse i ilgang

Retliniebeveegelse

Cirkelbevaegelse medurs

Cirkelbevaegelse modurs

Cirkelbevaegelse uden drejeretningsangivelse
Cirkelbevaegelse med tangential konturtilslutning
Akseparallel positioneringsblok

Programmere veerktojs-bevaegelser med
Polarkoordinater

G10
G1
G12
G13
G15
G16

Retliniebeveegelse i ilgang

Retliniebeveegelse

Cirkelbevaegelse medurs

Cirkelbevaegelse modurs

Cirkelbevaegelse uden drejeretningsangivelse
Cirkelbevaegelse med tangential konturtilslutning

*) blokvis virksom funktion

borecykler

G240 Centrering

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

G240 Centrering

G262 Gevindfreesning

G263 Undersaenknings-gevindfraesning
G264 Borgevindfreesning

G265 Helix-borgevindfraesning

G267 Udv.-gevindfreesning




Lommer, tappe og noter

SL-cykler gruppe Il

G37

G120
G121
G122
G123
G124
G125
G127
G128
G129
G139

Kontur-underprogram fastleegges
Kontur-data

Forboring

Skrubning

Sletfrees dybde

Sletfraes side

Kontur-keede

Cylinder-flade (software-option)
Cylinder-flade notfreesning (software-option)
Cylinder-flade trinfreesning (software-option)
Cylinder-flade konturfreesning (software-option)

G251 Firkantlomme komplet
G252 Rund lomme komplet
G253 Not komplet

G254 Rund not komplet
G212 Sletfreese lomme
G213 Sletfreese tappe

G214 Cirkellomme sletfrees
G215 Sletfraeese rund tap
G210 Not pendlende

G211 Rund not
Punktmgnster

G220 Punktmenster pa cirkel
G221 Punktmenster pa linier

Nedfraesning

*) blokvis virksom funktion

G60

G230
G231
G232

Afvikling af 3D-data
Nedfraesning
Skréflade
Planfreesning

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
2’ G247 Henfaringspunkt-fastleeggelse G412* Henf.punkt midt i boring
.,1:, G28 Spejling af konturer G413* Henf.punkt midt i rund tap
1S G73 Dreje koordinatsystem G414*  Henf.punkt udv. hjgrne
g G72 Dim.faktor; Konturer formindske/forstarre G415* Henferingspunkt indv. hjerne
> 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} Go4* 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*  Maling 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-leengde
@ G482*  Maling af veerktojs-radius

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

Malangivise

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

G90 Malangivelse absolut
G9I1 Malangivelse inkrementalt (keedemal)

Fastleegge maleenhed (program-start)

Fase, runding, Kontur tilkere/forlade

G70 Maleenhed tommer
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

Veerktgjs-definition

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

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

Specielle G-funktioner

Veerktgjs-radiuskorrektur

G40 Ingen radiuskorrektur

G41 Veerktojs-banekorrektur, til venstre for konturen

G42 Veerktejs-banekorrektur, til hgjre for konturen

G43 Akseparallel radiuskorrektur; Forleenge
kerselsvejen

G44 Akseparallel radiuskorrektur; Forkorte

kerselsvejen

G29 Overtage sidste position som Pol

G38 Standse programafvikling

Gb51* Kalde neeste veerktgjs-nummer (kun med centralt
veerktejs-lager)

G98* Fastleegge maerke (label-nummer)

*) blokvis virksom funktion

DIN/ISO-programmering
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Q-parameter-funktioner

D00
D01
D02
D03
D04
D05
D06

D07

D08

D09
D10
D11
D12
D13

D14
D15

D19

Anvis veerdien 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 pa billedskaerm

Udlees tekst eller parameter-indhold over
datainterfacet

Overfer talveerdier eller Q-parametre til PLC’en




Adresser

'U'UZgI_I_I_XC—_IIG)'ﬂ'ﬂ'HI'HUOm>°\°

(o]

Program-start

Sving-akse om X

Sving-akse om'Y

Dreje-akse om Z

Definere Q-parameter-funktioner
Tolerance for rundingskreds med M112
Tilspeending i mm/min med positionerings-blokke
Dveeletid 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)
Veerktojs-lengde med G99
Hjeelpe-funktion

Blok-nummer

Cyklus-parameter ved bearbejdnings-cykler

Veerdi eller Q-parameter ved Q-parameter-
definitioner

Parameter (pladsholder)-betegnelse

X

*tH<XsSs<CHA—A0NWIIID

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

Cirkel-radius med G02/G03/G05
Rundings-radius med G25/G26/G27
Fase-lengde med G24
Veerktgjs-radius med G99
Spindelomdr.tal i omdr./min

Vinkel for spindel-orientering med G36
Veerktgjs-nummer med G99
Veerktejs-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

DIN/ISO-programmering
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Hjeelpe-funktioner M

Moo

Mo1
Mo2

Mo3
Mo4
Mo05
Mo06

Mos8
Mo9
M13
M14
M30
M89

M90

M91

M92

Programafvikling-stop/spindel-stop/kalemiddel-
ude

Valgfrit programmerings-stop

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

Spindel-inde medurs
Spindel-inde modurs
Spindel-stop

Veerktojsskift-frigivelse/programafviklings-stop
(afheengig af maskin-parameter) /spindel-stop

Kglemiddel-inde

Kelemiddel-ude

Spindel-inde medurs/kglemiddel-inde
Spindel-inde modurs/kglemiddel-inde
Samme funktion som M02

Fri hjeelpe-funktion eller cyklus-kald, modal
virksom (afhaengig af maskin-parameter)

Konstant banehastighed ved hjerne (virker kun i
sleebe drift)

| positioneringsblok: Koordinater henfarer sig til
maskin-nulpunktet

| positioneringsblok: Koordinater henfarer 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 sméa konturtrin
Enden pa banekorrektur
Cyklus-kald, blokvis virksom

Automatisk veerktejsskift efter udleb af
brugstiden

M101 tilbagestilling

Tilspaending ved indstikning reduceres med
faktor F

Aktivere sidst fastlagte henf.punkt igen
Gennemfere bearbejdning med anden ky-faktor
Gennemfere bearbejdning med anden ky-faktor
Se bruger-hadndbogen

M107 tilbagestilling

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




M110

M111
M114

M115
M116

M117
M118

M120

M124

M126
M127
M128

M129

Konstant banehastighed pa veerktgjsskeeret ved
radier (kun tilspazendings-reducering)

Tilbagestille M109/M110

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

Tilbagestille M114

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

Tilbagestille M116

Overlejre handhjul-positionering under
programafviklingen

Forudberegne radiuskorrigeret position LOOK
AHEAD

Punkter ved afvikling af ikke korrigerede
retlinieblokke tilgodeses ikke

Kare drejeakser vejoptimeret
M126 tilbagestilling

Position af vaerktejsspids ved Positionering af
svingakse bibeholdes (TCPM) )
(software-option)

M128 tilbagestilling

Y TCPM: Tool Center Point Management)

M130

M134
M135
M136
M137
M138

M140
M141
M142
M143
M144

M145
M148

M149
M150
M200

M204

| positioneringsblok: Punkter henferer sig til det
utransformerede koordinatsystem

Preec.stop ved positionering med drejeakser
Tilbagestille M134

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

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

Karsel fra konturen i veerktgjsakse-retning
Undertrykke tastsystem-overvagning

Slette modal programinformation

Slette grunddrejning

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

tilbagestille M144

Automatisk lafte veerktej op fra konturen ved NC-
stop

Tilbagestille M148
Undertrykke endekontakt fejlmelding
Hjeelpe funktioner for laser-skeeremaskiner

Se bruger-hadndbogen

Hjaelpe-funktioner M

125



HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH TPTEKNIKA/S
Dr.-Johannes-Heidenhain-Stralke 5 Korskildelund 4
83301 Traunreut, Germany 2670 Greve, Denmark
= +49 (8669) 31-0 @ (70) 100966

+49 (8669) 5061 (70) 100165

E-Mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 (8669) 31-1000
E-Mail: service@heidenhain.de

Measuring systems & +49 (8669) 31-3104
E-Mail: service.ms-support@heidenhain.de

TNC support @ +49 (8669) 31-3101
E-Mail: service.nc-support@heidenhain.de

NC programming & +49 (8669) 31-3103
E-Mail: service.nc-pgm@heidenhain.de

PLC programming & +49 (8669) 31-3102
E-Mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls © +49(711) 952803-0
E-Mail: service.hsf@heidenhain.de

www.heidenhain.de

Ve 01
533 192-83 - SWO03 - 2 - 9/2006 - F&W - Printed in Germany - Retten til &endringer forbeholdes



	Lods
	Klartext-dialog
	iTNC 530
	Lodsen
	Indhold
	Grundlaget
	Programmer/filer
	Åbning af et nyt bearbejdnings-program
	Fastlægge billedskærm- opdeling
	Retvinklede koordinater - absolut
	Retvinklede koordinater - inkremental
	Cirkelmidtpunkt og Pol: CC
	Vinkelhenf.akse
	Polarkoordinater
	Definere værktøjer
	Værktøjs-korrekturer
	Henf.punkt-fastlæggelse uden 3D-tastsystem
	Indretning og måling med 3D-tastsystemer

	Konturer tilkørsel og frakørsel
	B anefunktioner fved tilkørsel og frakørsel

	Banefunktioner
	Banefunktioner for positioneringsblokke
	Retlinie L
	Indføj affasning CHF mellem to retlinier
	Hjørne-runding RND
	Cirkelbane om cirkelmidtpunkt CC
	Cirkelbane CR med radius-angivelse
	Cirkelbane CT med tangential tilslutning
	Skruelinie (kun i polarkoordinater)

	Fri kontur-programmering FK
	Arbejde med programmeringsgrafikken

	Underprogrammer og programdel- gentagelser
	Arbejde med underprogrammer
	Arbejde med programdel-gentagelser
	Indlejrede underprogrammer

	Arbejde med cykler
	Cykler for fremstilling af boringer og gevind
	Oversigt
	CENTRERING (cyklus 240)
	BORING (cyklus 200)
	REIFNING (cyklus 201)
	UDDREJNING (cyklus 202)
	UNIVERSAL-BORING (cyklus 203)
	UNDERSÆNKNING-BAGFRA (cyklus 204)
	UNIVERSAL-DYBDEBORING (cyklus 205)
	BOREFRÆSNING (cyklus 208)
	GEVINDBORING NY (cyklus 206) med kompenserende patron
	GEVINDBORING GS NY (cyklus 207) uden kompenserende patron
	GEVINDBORING SPÅNBRUD (cyklus 209)
	GEVINDFRÆSNING (cyklus 262)
	UNDERSÆNK-GEV.FRÆSNING (cyklus 263)
	BORGEVINDFRÆSNING (cyklus 264)
	HELIX- BOREGEVINDFRÆSNING (cyklus 265)
	UDV.GEVINDFRÆSNING (cyklus 267)

	Lommer, tappe og noter
	Oversigt
	FIRKANTLOMME (cyklus 251)
	CIRKULÆR LOMME (cyklus 252)
	NOTFRÆSNING (cyklus 253)
	RUND NOT (cyklus 254)
	LOMME SLETNING (cyklus 212)
	SLETFRÆSNING AF TAP (cyklus 213)
	SLETFRÆSNING AF RUND LOMME (cyklus 214)
	SLETFRÆSNING AF RUND TAP (cyklus 215)

	Punktmønster
	Oversigt
	PUNKTMØNSTER PÅ CIRKEL (cyklus 220)
	PUNKTMØNSTER PÅ LINIER (cyklus 221)

	SL-cykler
	Oversigt
	Generelt
	KONTUR (cyklus 14)
	KONTUR-DATA (cyklus 20)
	FORBORING (cyklus 21)
	SKRUBNING (cyklus 22)
	SLETSPÅN DYBDE (cyklus 23)
	SLETFRÆSNING AF SIDE (cyklus 24)
	KONTUR-KÆDE (cyklus 25)
	CYLINDER-OVERFLADE (cyklus 27, software-option 1)
	CYLINDER-OVERFLADE (cyklus 28, software-option 1)
	CYLINDER-OVERFLADE (cyklus 29, software-option 1)
	CYLINDER-OVERFLADE (cyklus 39, software-option 1)

	Cykler for planfræsning
	Oversigt
	AFVIKLE 3D-DATA (cyklus 14)
	NEDFRÆSNING (cyklus 230)
	SKRÅ OVERFLADE (cyklus 231)
	PLANFRÆSNING (cyklus 232)

	Cykler for koordinat-omregning
	Oversigt
	NULPUNKT-FORSKYDNING (cyklus 7)
	HENFØRINGSPUNKT FASTLÆGGELSE (cyklus 247)
	SPEJLING (cyklus 8)
	DREJNING (cyklus 10)
	DIM.FAKTOR (cyklus 11)
	DIM.FAKTOR AKSESPECIFIK (cyklus 26)
	BEARBEJDNINGSPLAN (cyklus 19, software-option)

	Special-cykler
	Oversigt
	DVÆLETID (cyklus 9)
	PGM CALL (cyklus 12)
	SPINDEL-ORIENTERING (cyklus 13)
	TOLERANCE (cyklus 32)

	PLANE-funktionen (software option 1)
	Oversigt
	Rumvinkel-definition (PLANE SPATIAL)
	Projektionsvinkel-definition (PLANE PROJECTED)
	Eulervinkel-definition (PLANE EULER)
	Vektor-definition (PLANE VECTOR)
	Punkt-definition (PLANE POINTS)
	Inkremental rumvinkel (PLANE RELATIVE)
	Aksevinkel-definition (PLANE AXIAL)
	Tilbagestille plan-definition (PLANE RESET)
	Automatisk indsvingning (MOVE/STAY/TURN)
	Vælg mulig løsning (SEQ +/-)
	Valg af transformationsart
	Dykfræsning i det transformerede plan
	Forarbejde DXF-data (software-option)

	Grafik og status-visning
	Fastlægge emnet i grafik vinduet
	Programmeringsgrafik
	Test-grafik og programafviklings-grafik
	Status-visning

	DIN/ISO-programmering
	Hjælpe-funktioner M




