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Forord

Ferste udgave af denne manual er lavet i forbindelse med min uddannelse til industritekniker pad Metalindustriens
Fagskole og Kgbenhavns Tekniske Skole.

Jeg vil gerne sige tak for godt samarbejde med engagerede kursister og elever, der har vaget til uvurderlig hjadp og
inspiration. Sven Svensson, Dan Nielsen, Peter Jensen, Martin Burret og Edip Kaymaz.

Jeg havde heller ikke kunnet lave dette materiale uden kompetent hjadp 'i ngdens tund', ndr frustrerende tekniske
problemer skulle bringes ud af et dedvande ved hjadp af en lazer: Peter Stechmann, Bo Caspersen, Henning Mentz og
Tom lversen.

Denne manual er en del af en serie.
Lars H. Nielsen har copyright til materialet. Hvis jeg har overtradt andres copyright i denne manual bedes man straks
henvende sig viamin hjemmeside www.larshnielsen.dk og fejlen v il blive rettet.

Opstart af drejemaskine

[11 Hovedkontakt drejes pa siden af maskinen.
[Styring til nulstil] (rund gren knap taendes)

Styringen opdateres (vent ca.3 minutter)

Send NC-program fra PC

Programmet udlaeses via programmet NC-link pa PC-eren.
Formkrav: Programnavn farst i averste linje, i modsat dgbes programmet A defalt. Og et %tegn i en selvstaandig linje
sidst i programmet.

1. PC: [send program].

2. P4 Okuma panel et tastes:
[Edit aux] driftmade

[F3] Datatrans (PIP pa skaam)
[F1] indlees

[INP] -

3. PC: Umiddel bart efter:
[start transmission]
Transmission er faardig. [OK].

4, P& Okuma: / Program operatiorV lillaskrift PIP INDLES
Nar filen er indlasst star cursor > med bl & skrift
(Evt. [Y] [INP] >Filen findes allerede overskriv? Y/N)

[F7] dut

[Auto]

[F1] programvalg

["programnavn”]

[INP]

[F3] Program
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LynSimulering

Lynsimulering. Syntakstest. Kontrol af indlaest program. Simulering uden grafik

[Auto]

[FI] programvalg
[”programnavn’]

[INF]

[Udvide funktion] (tryk 2 gange)
[FI] std. Grafik (standard grafik)
[F2] Aktuel posit

sl [maskinl&g] til .

S&[Tedt] til.

[cyklus start] gren knap.
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Grundig simulering

Grundig simulering

Simulering tester: programfejl i emnets kontur udvendig og indvendig, og havarimulighed ift. Kiger. Men ikke fgjl ift
nul punkter og forkert malsagtning af stal.

Simulering og vend emne.
Styringen pd Okuma LB 15 kan ikke operere med to nulpunkter. Derfor mé der lavesto programmer, der selvstandigt
simuleres, hvis man skal bearbejde et emne frato sider.

Simulering:

[Auto]

[F1] program valg [T] programnavn

[INP]

[masking astil]

[FI] STD. Grafik (brug evt. [F8]udvide funktion)
[F3] normal skala, Vent til der stér lassning slut
[F7] skalaslut

[cyklus start] Gren knap pa NC-panel

Farvelagning af emne Nedenstdende. Derefter Simulering
[Edit aux] -

[F4] editere

[“programnavn “]

[INF

(T

Vchkl = hvor mange mm skal klgerne spaande pa

vchkd = hvor mange mm er anlaggsfladen pa klgerne

vchkx = hvor mange mm er emnets diameter

Vchkz = hvor langt er emnet, dette skal vaare en negativ vaadi.
["DEF work”]

["PSLU,"] [-vchkz,vchkx/2],[ Vchkz uden minus,vchkx] (emneL og R) (emnelL og D)
End

Draw

[F7] editor slut

Sl&[Test] frafor at
kalde vegktgjer frem til
simulering.
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Farvelaegning af emne indtastet pa styringen.

CNC-drgjemaskine OkumalLB 15
Procesbeskrivelse

[edit aux]

[F4] editering

[”programnavn”]

[INP]

[F5] Linje indsae (cursor ved farste linje)
["Vchkl = klgernes spindelengde”]

[INP]

["Vchkd = klgernes anlaggsflade’]

[INP]

[V chkx = emnets udvendige mél (diameter)”]
[INP]

[*Vchkz = emnenul punkt (negativ hvis nulpkt foran)”]
[INP]

[“DEF WORK"]

[INP]

["PSLU, (*]

["Vadi for nulpunkt evt.med negativt fortegn”]
["Emnets diameter:2"]

[ emnets langde”]

[T] emnets diameter

[INP]

[“END"]

[INP]

F? [DRAW]

[INP]

[F7] editering slut

Manual Okuma CNC drejning
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Indfar nyt veerktgj i Staldata

[Stél Data] Nu stér man pasidel. Tool 01. TOL.

[Page down]/[Page down] vadg gnsket T-nr. Side nr. svarer til placering i revolverhoved. Side-nr. skal svaretil
Tool-nr, vaarktgjsnr. Og offset nr. pa position ON1=.

[F3] vazktgjstype

["Veaktgisnr'] nr. pa gnsket vaarktejstype (26 valgmuligheder)
[INP]

["Vazktgjstypenr.”] ansket type nr. (3 muligheder)

[INP]

Nu skal fglgende defineres: (vem ngjagtig for praecis og realistisk simulering)

V earktgjsbredde W= (bredde pa stél et/platte)

Holder lasngde L= (L=lengde fra yderste skaaende spids il bagsning)

Holder Diam D= (vagktgjets diameter)

Vagdierne amdres med [F2] korriger. Samtidig stilles cursoren pa den vaerdi, der skal andres. Tast +/- difference for at na
gnsket vaadi. (f.eks. for at andre vaardien 50 til 30: [T] —20[INF|

Tjek om Offset nr. er vegelig T nr.
Ret ved at [flyt cursor] til On 1
[F1] seet

[" Aktuelt Tool-nr.”]

DATA A, MIN

« = ® @

1]
-

S
19
11
12

=1DSTE DATA =

Cocoowoouwwow

-2.201
91.986
47,2600
@ 21.73
8s. -2.228
96.300
21.499
53.000
-4, 086
9. 008

I
==
slhow
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Udmaling af emnenul punkt

CNC-drejemaskine Okuma LB 15

[Manuel]

[Stal indeks] Skift til TO1

[MDI]

[F1] Dataindtast

["S1000M3"]

[INP]

[Cycle start] spindel roterer

[Manuel] driftméade (nu stopper spindel)

[Medurs] Starter spindel igen (modurs ved indvendige vaarktgjer)

Flyt slaaden med handhjul til stalet rerer endefladen af emnet
Kar stalet fri af emnet i x-aksen - brug handhjul

[Stop] stop spindel

[Nulpunkt] driftmade (husk cursor paz)

[F3] udregn

[INF] Hvis emnet skal drejes ned pa et ngjagtigt faardigmal pélaangden kan man udmale hvor
meget emnet er for langt.

[Piletaster] Sat cursor paZ

[F2] korriger

["- overmd”]

[INP]

Nul offset i Z er afstanden fra Maskinnul punkt til Emnenulpunkt og skal udmales ved hvert nyt emne.
Nul offset i X er padenne maskine hver gang vaardien X 8295.638
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Start af gen nemtestet program

Karsd af 1. Emne (Livrem og seler)
[Auto]
[Enkelt blok] til

Manual Okuma CNC drejning

[Cyckle start] et antal gangetil stélet er placeret rigtigt i X ud for emnet, f.eks. i Z5.
{ Feedrate} 0% til f&%, forsigtigt, indtil verktgjet tager spdni -Z. ({ Feedrate} feed rate virker kuni

enkelt blok, nér ?)

[Nulstil styring] Stop program ved trussel om haveri.

10
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Editer program

CNC-drgemaskine OkumalLB 15
[edit aux] driftméde

[F4] editere

[“program nr.”]

[INP]

Cursor flyttes hen foran den karakter som skal andres
To muligheder:

A) Skriv oveni den tekst, der skal rettes
eler:

B)

[F8] udvide funktion

[F2] skift

/gamle veardi/ny vaadi/ eks./s700/s900/
[INP]

[F8] udvide funktion

[F7] editering slut

Der er andre muligheder i editering:
[F1] Find

[F2] Slet/indseet

[F3] linjedlet

[F4] karakter dlet

[F5] linje indsat

[F6] karakter indsaet

Manual Okuma CNC drejning

11



Lees seneste opdaterede version pad www.LarsHNielsen.dk Manual Okuma CNC drejning

Filhandtering

Hurtig opkald af program ved editering og kersel i auto:

[F4] ( ediiter)
[*]
[INP]

Skaam viser: Program select index

Med piltaster [- ][ ] ved ges det gnskede program.
[INP]

Hvisder ikkeer % starten- default A.
Programlist
Filtype .min
AEndre navn. Skriv programnavn, der skal andres programnavn.min, nyt navn uden
.min
.minfiler er unix filer
Harddisk i unix: MDO, MD1, MD2
A drev hedder F
Slette [INP] Sletter defalt A

Slette alle programmer slette *[INP]

[Ann.] annuller /fortryd/undo
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Genstart af program ved hjeelp af linienummer

Toms metode:

[Auto]

[F3] Program

[”Programnavn”] Indtast navn

[F8] udvide funktion

[Enkelt blok] til

{Feedrate} 0%

[F2] genstart

["N+Linienr’] gnsket linje nr. med vaaktgj med cyklus, der skal karesigen. Husk at taste N+nr.
(linjen med det gnskede vaarktg skal vaare nummereret)

[INP]

Ventetid. Vent til markaren har fundet det gnskede vaarktgj.

[Genstart] Styringspanel

Nu gdr revolverhoved til det forrige vagrktgj i programmet.

{Feedrate} 100%

[Enkelt blok] fra

[F8] Udvide funktion

[F2] Aktuel positon

[Page pil op]/[Page pil ned] til man kommer til billedet Aktuel position pa skearmen.
[cyklus start]

[Nulstil styring] Maskinen kan stoppes med

13
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Indstilling nyt veerktgj i staldata

[manuel]
[granne piletaster/JOGtaster].  Kar vaaktgjskarrusel retur til skifteposition.
[stélindeks] kar vaaktgjskarrusel til aktuelt vaaktgj i indgrebsposition.
[Stéldatal
[Seet cursor] paZ-vaadieni stéldata (NC-panel) padet aktuelle vaaktg.
[medurs] start omdrejningerne
{ héndhjul} Rar emnets endeflade uden at tage span. Harbart, ndr vaarktgjet rar emnet. Husk at stalet
ikke maflyttesi Z.
[F3] Udregn. (evt. Ved brug af [F8] udvidet funktion)
[INP] Styringen nulstiller nu vaaktgjets Z-vaadi.
[sedt cursor] paX-veadieni stldata ( NC-panel) padet aktuelle vaaktg.
[Tag en malespan] , sdder kan tages diametermal pa emnet med en skydelagrer.
[Flyt drejestdl] vaek fraemnet i Z+
[Stop spindel]
[Tag diametermal] pa emnet med skydelaarer.
Husk at stélet ikke maflyttesi X!
[F3] udregn. (evt. Ved brug af [F8] udvidet funktion)
[ den malte veardi @ pa emnet”]
[INP] . Styringen nulstiller nu vaaktgjets X-vaadi.

3
e
3
3
8
e
3
e
a8
2

a
a
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Beskrivelse af Staldatasidens indhold:

Vaaktgj Data
Sidel

Vaaktgj Offset Naeseradius Komp.
Nr. X Z X Z
1 92.504 0 0 0
2 {
3 {
4 {
5 {
6 {Tegning af emne
7 { og vazktgj 1kan dlas
8 {til og framed
9 {[F5] Guidetil/fra
10 {
11 {
12 {
Sidste Data=0 X=260.640 Z=119.230

OO WOWOOOOWwWwWTT™

Manual Okuma CNC drejning

Med [F6] pil op og [F7] pil ned kan der bladres videre til naeste skearmbillede:

Vaaktgj Data
Sidel Enhed 1mm

Valg af vaaktgjstype
Varktg 1 [vearkj.kode. nr.1 ( skrub udv €)

[typenr. 1 {
Vagktgis-geometri {
Vagktgjsvinkel Al=**** {

Haddning A2 = *x*x {

Udhaang L =x*** { Tegning af vearktg 1}
{
{

Offset nr. {

Onl=1 {

On2=0

On3=0

15
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Manuel bearbejdning

To metoder. Metode 1:

[maskindas fra Pas pa
[MDI]
[F1] Datainput
[” Spindelomdrejning og retning”] F.eks. S1000 M03
[INF]
[cyklus start] gren knap
[manuel]
Rotation stopper
Maskinen kan nu mangvreres manuelt

Obs. {Handhjul} er aktivt
[med urs] / [mod urs] Spindel kan startes med disse taster

[spindel stop] stop Spindel stoppes

Slaaden kan bevasges med slide jog
Firegrenne pile

Metode 2:

[Manuel] Driftmade

{ spindelhastighed}

[X] pulshéndtag

[Z] pulshandtag
handhjul

16
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Renummerering af linienumre

[edit aux] driftméde
[F4] editere
[“program nr.*]

[INP]

[F8] Udvide funktion

Placer cursor paferste linienummer

[F7] bloknr. Ordne

Indtast interval. F.eks.10,10 (ferstetal = startnr. Sidstetal = interval)
[INP]

[F8] udvide funktion

[F7] editering slut

Manual Okuma CNC drejning
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Send NC-program fra CNC-maskine til computer

1. Start programet NC-LINK pa computeren.
[Modtag program]

2. Okuma:

[Edit aux] - driftmade
[F3] datatrans

[F2] punch

[T] programnavn

3. PC:
[Start transmission] herefter hurtigt

4. Okuma:
[INF|

5.PC
MODTAG NCHil Nar antal modtagne tegn er konstant.

[Stop transmission]
transmissionen blev afbrudt. [OK] Vent til programmet er indlaest i
Modtag NC-fil.

Opdater editor [OK] med gran pil.

6. Okuma: fil dut.

7. Programmet modtages med ny gverstelinje:
$programnavn.MIN% og % i sidste linje er dlettet.

8. Far programmet gemmes: Slet $, .min og % tegni gverstelinje. Tilfg) % tegni selvsteandig linje sidst i programmet.

9. Gem programmet

19
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Fejlmeddelelser

201-3 Fejl-A Serro Amp X-akse 4802E6
Opstér f.eks. ved overbel astning fra morgenstunden, hvis maskinen ikke er varmet op i >10 min. Grundlasggende arsag er
fejl pastyring, som koster 40.000 kr at rette.

Parameter i Maskinen

Parameter Sed
Sidel Enhed 1mm
Bruger Parameter

X z
+Variabel gramse (PROG) 104.688
-Variabel gramse (PROG) -75.000
+Variabel gramse (MASK) 8555.638 8236.044
- Variabel gramse (MASK) 8220.638 7878.825
DROOPDATA 0.100 0.100

Afstand fraZ=0til klgerne er den parameter, der udmales, ndr der udmales emnenul punkt. Hvis man skal simulere et nyt
emne, hvor der ikke er udmalt emnenul punkt kan man sagte denne vaardi ekstra hgijt f.eks. -300.000. Herefter kan
simulering foretagesinden der udmales korrekt emnenul punkt.

AEndre parameter:
[F1] St

["Ny vaadi”]

[INF]

PARAMETER SAT AMN 08200 N
66— 3 =B Minus veriabel granse over X-8KSE 1

Side 1

* BRUGER PRRAMETER *

SERIABEL GRENSE  (PROG)
SRIAPEL GRENSE  (PROG)
ABEL GRENSE  (MASK)

ABEL GRENSE  (MASK)

DATA
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Betjeningspanelet

NC-STATUS

..

"DI T'ﬂu.BE
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Menuer i Styringen

Auto

[F1] Program valg
[F2] Aktuel position
[F3] Program

[F4] Blok data

[F5]

[F]

[F7] Check data

[F8] Udvide funktion

[F1] Blok seg

[F2] Genstart

[F3]

[F4] Plan programvalg
[F5] Planprg. N-sgg
[F6]

[F7]

[F8] Udvide funktion

[F1] STD. grafik

[F2] Udvidet grafik
[F3] Normal skda
[F4] Forstarre

[F5] Trace/Animate
[F6] Materide

[F7] Slette

[F8] udvide funktion

MDI

[F1] Dataindtast
[F2] Aktuel posit
[F3] program

[F4] blok data

[F3]

[Fe]

[F7] check data

[F8] Udvide funktion

Manue

[F1]

[F2] Aktuel posit
[F3] program

[F4] blok data

[F5]

[F6]

[F7] check data

[F8] udvide funktion

[F1] STD. grafik

[F2] Udvidet grafik
[F3] Normal skda
[F4] Forsterre

[F5] Trace/Animate
[F6] Materide

[F7] Sette

[F8] udvide funktion

Edit Aux

[F1] dato

[F2] program list
[F3] Datatrans
[F4] Editere

[F5] Fri

[F6] Udlass

[FIGT
[F8] Udvide funktion

[F1] Tid

[F2] initialisere

[F3] Sette

[F4] Andre navn
[F5]

[F6] Beskyt

[F7]

[F8] Udvide funktion

Parameter

Manual Okuma CNC drejning

[F1] Se=

[F2] Korriger

[F3] Udregn

[F4]

[F9]

[F8] pil opindhold
[F7] pil nedindhold
[F8] Udvide funktion

Nulpkt

[F1] Set

[F2] Korriger

[F3] Udregn

[F4]

[F5]

[F6]

[F7]

[F8] Udvide funktion

StélData

[F1] Set

[F2]

[F3] Udregn

[F4]

[F5] Guidetil/fra
[F6] pil op indhold
[F7] pil nedindhold
[F8] Udvide funktion

[F1]

[F2] Korriger

[F3]

[F4]

[F5] Guidetil/fra
[F6] pil op indhold
[F7] pil nedindhold
[F8] Udvide function

23
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Veerktgj data

ERKTeJd DATA A.MIN

side 1

-mrmm
TRl 1 | VIEBR.KODE MR, 9( SLET PL
TYFE MR. i
~ VIBXTeJSKODE TARBEL —
MR. NR.
18 SLET UDV+ 19 INDSTIK UDVi
11 SLET INDVe 28 INDSTIK INDVY
12 SLET PLANt 21 INDSTIK PLANe

13 GEVIND UDV+ 22 BORING HSS

14 GEVIND INDVe 23 BORING HERDMETAL
? 8 1S GEVIND PLANI 24 CENTRERBOR
8 SLET INDVe 16 GEVIND LDV 25 FRISTIK UDVw
9 SLET PLANS 17 H:VIPI} INDV=» e6 FRISTIK INDV®

18 GEVIND PLANt

Siden [F3] vearktgjstype:

Vagktg Data
Sidel

*Valg af vearktgjstype*
Varktg 1 [vearkj.kode. nr.1 ( skrub udv €)

[typenr. 1

-V arktgjskode tabel -
Nr. Nr. Nr.
1 skrub udv < 10 slet udv—> 19 Indstik Udv
2 skrubindv<& 11 dletindv> 20 Indstik indv
3 skrub plany 12 det plant 21 Indstik plan€
4 skrub udv-> 13 gevind udv< 22 Boring HSS
5 skrub indv-> 14 gevind indv <& 23 Boring hardmetal
6 skrub plan 15 gevind plany 24 Centrerbor
7 dlet udv< 16 gevind udv—> 25 Fristik udvi
8detindv& 17 gevind indv-> 26 Fristik indvN
9 slet pland 18 gevind planp

24
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Manual Okuma CNC drejning
Veerktgjsliste:

.I‘

Der skal vaaeen fri plads mellem hvert indvendigt

vagktgj for at forhindre kollision mellem vaaktgj og
emne.

25
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Tryk pd maskinen

Her kan trykket pa Patron, stalholder og pinol dok
reguleres.

Tryk drejehandtag med red prik ind og det aktuelle tryk
kan aflaeses pa manometeret.

{Pinoldok}{ Patron}

Trykket kan reguleres her Pinoldok til venstre og patron
til hgjre.
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Programmeringskoder og ordformat

Kode

00000

NOOOO

Funktion

Programnummer eller programnavn;

Skrivesi begyndelsen af et delprogram til identifikation.

Programnummer: Der bruges op til 10 tal efter adressebogstavet " O” til at angive et
programnummer, i alt 11karakterer.

Programnavn: Hvis der kommer en afa-karakter efter adressebogstavet ”O”, kaldes
det programnavn. Der kan bruges op til 3 alfanumeriske tegn efter den ferste alfa
karakter.

Bemaer kninger : Der maikke forekomme mellemrum eller anden information mellem
adressebogstavet " O” og det efterf gl gende nummer eller navn. Programnummer eller
-navn skal udtrykkes med op til 10 alfa-numeriske tegn uden mellemrum imellem dem.
Programnummer eller -navn skal skrives helt i starten af et delprogram. Der maikke
sta sekvens-nummer, navn eller anden information far programnumret eller -navnet.
Der maikke skrives en G-ordre lige efter et programnummer eller -navn.
Sekvensnummer eller sekvensnavn:

Dette skal skrivesi starten af hver blok for at identificere de forskellige blokkei et
program.

Der bruges normalt numretil at angive den rakkefalge, som blokkene skal udfaresi.
Selv om programnumrene ssadvanligvis betegnes med fortl gbende numre, er dette
dog ikke ngdvendigt. Sekvensnavnet brugestil at identificere en bestemt blok i et
delprogram.

Sekvensnummer :

Der bruges op til 4 tal efter adressebogstavet ”N” til at angive et Sekvensnummer.
Sekvensnavn:

Hvis der kommer en alfa karakter efter "N”, kaldes det sekvensnavn. Der kan bruges
op til 3 dfa-numeriske tegn efter den farste alfa karakter.

Bemaerkninger:

Der maikke forekomme mellemrum eller anden information mellem adressebogstavet
"N" og det fglgende tal eller navn. Sekvensnumret eller -navnet skal udtrykkes med
op til 4 alfanumeriske tegn uden mellemrum imellem. Nar der bruges sekvensnavn,
maman huske at skrive en mellemrumskode eller en tab-kode lige efter navnet.

Manual Okuma CNC drejning
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TOOOO Ordrefor valg af vaerktgj:
TOOOOO  4-cifret T-ordre....... Uden vaaktgjsnasseradi uskompensering
6-cifret T-ordre....... M ed vaarktgj snasseradiuskompensering
Valg af vearktg (T-funktion)
Man vadger vaarktgj ved hjadp af adressebogstav T efterfulgt af 4 cifre.

T 00 00

Vearktgjsoffset nr. (01 til 32)
Pa modeller med to stalholdere bruges 32
par verktgjsoffset for hver stalholder.

Verktgjsnummer
Det nummer, der identificerer
stalholderens position, bruges som
veerktgjsnummer.

Hvis styresystemet ogsa omfatter funktionen veaerktgjsnaeseradius-
kompensering, vil T-ordren best4 af 6 cifre.

T 00 00 00

Samme som ovenfor

Kompenseringsnummer
Der kan skrives neeseradius-
kompenseringsnumre fra 01 til 32.

SO000 Ordrefor spindelhastighed:
Brugestil at angive en spindelhastighed.
Bear bejdning med maksimal spindelhastighed
| et program med kode G50 kan man arbejde med maksimalt till adte spindel hastighed,
der kun begramses af patronens maksimale hastighed, centrifugalkraftens
indflydel se pa holdekraften for emnet, ubalance i emnet osv.
G50 SO00O0.......... S-ordren efter G50 opretter den tilladte maksimale
spindelhastighed. En blok, hvori der er programmeret begramsning af spindel-
hastighed, ma ikke indeholde andre ordre.
Na&r denne maks. hastighed er oprettet, er den aktiv, indtil der programmeres en

anden hastighed.
X +- Dimensionsord - Diameter:
000.000 Brugestil at specificere X-aksekoordinaten i diameter.
Z+- Dimensionsord - Langdedimension: Brugestil at specificere Z-aksekoordinaten.
000.000
/ Blok Slet:
Skrastregkoden for sletning af blok skrives enten i begyndelsen af en blok eller lige
efter sekvensnavnet (NOOQO):
N001/GOO

Nér kontakten BLOCK DELETE pé betjeningspanelet er stillet pa ON, vil styringen
ignorere alle blokkei programmet, der indeholder koden(/). Hvis der stér en
skréstregkode (/) pa en anden position end overfor angivet, vil den blive behandlet
som et divisionstegn.
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I+/- Brugestil at angive af standen fra buens startpunkt i forhold til buens centrumi X-
000.000 aksens retning.
Bruges ogsa til at specificere veardien afkoniciteten i radiusi G31 og G33 faste
gevindskazingscykler i langderetning. Bruges ogsatil at specificere vaardien af
forflytningen afgevind-skagringens startpunkt fra cyklussens startpunkt i G32 fast
gevind-skaaringscyklus.

K+- Brugestil at specificere af standen fra buens startpunkt i forhold til buens centrumii

000.000 Z-aksens retning.
Bruges ogsatil at specificere vaardien afkoniciteten i G32 gevind-skaaringscyklus,
tvams.
Bruges ogsatil at specificere vaardien af forflytningen afgevind-skaeringscyklussens
startpunkt i G31 og G33 gevindskagingscyklus, langs.

FO.000 Brugestil at angive aksens tilspaandingshastighed. Pa drejebaanke programmeres en
tilspaandingshastighed i mm/r.
F0.5 angiver tilspaandingshastighed 0,50 mm/r. Hvis man fx har en
til spaandingshastighed for aksen pa 0,3 mm/r, skrives F0.300. Bruges ogsatil at
angive varighed afdvadetid i GO4.

EOC.000 Brugestil at angive variationen pr. stigning i gevindskaering med variabel stigning.
Bruges ogsatil at angive tilspandingshastighed i LAP-cyklus, nér der udferes snit
langs konturen.
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G-koder

G-koderne er de forberedende koder og indtastes normalt lige efter bloknumret.
Koderne fortadler CNC-styringen, hvilken styringsmade der skal brugesi de respektive blokke.
Oversigt-Gkoder

Kode
G.

GO0

GO1

G13

Gl4

G31

G4l

Funktion
G-koder:
To numeriske tegn efter adressebogstavet G angiver funktionsmade for aksebevasgelse.

Ilgang:

Brugestil bevasgelse af aksernei ilgang til den beordrede koordinatposition. (Punkt til punkt styring)
Lineser interpolation:

Brugestil at skaare en lige linie parallel med X - eller Z-aksen eller en skralinie. Den
tilspaandingshastighed, der anvendes hertil, beordres med en F-kode

Cirkulee interpolation - medurs:

Brugestil at skaare en bue i retning medurs. Den tilspeandingshastighed, der hertil skal anvendes,
beordres med en F-kode, ligesom GO1.

Cirkuleer interpolation - modurs:

Brugestil at skaare en buei retning modurs.

Den tilspaendingshastighed, der skal anvendes hertil, beordres med en

F-kode, ligesom i GO1.

Dvadetid:

Brugestil at aktivere dved efunktionen, der stopper aksebevamgelsei ethvert gnsket tidsrum under en
bearbejdningscyklus. Dvedetidens varighed programmeres med en F-kode, fx vil G04 F12.3 stoppe
aksebevagyelseni 12,3 sekunder.

Valg af revolverstalholder - A-stalholder:

Brugestil at vad ge den stdlholder, der skal anvendes pa 4-akset maskiner.

Valg af revolverstalholder - B-stalholder:

Brugestil at vad ge den stalholder, der skal anvendes pa 4-akset maskiner.

Fast gevindskeeringscyklus:

Seforklaringen til G33.

Fast gevindskaeringscyklus- Endeflade (tvea s):

Der udferes automatisk gevindskaeringscyklus, som vist pategningen.

Fast gevindskaeringscyklus- Pa langs:

Der udfgres automatisk gevindskaeringscyklus, som vist pategningen.

Gevindskaringscyklus med variabel stigning - Stigende:

Brugestil at programmere gevindskaaingscyklus med stigende stigning.

Gevindskaringscyklus med variabel stigning - Faldende:

Brugestil at programmere gevindskaeringscyklus med faldende stigning.

Vaer ktgj snaeser adiuskompensering - Annullering:

Brugestil at annullere funktionen vaaktgj snaeseradi uskompensering.

V& ktg snaeser adiuskompensering - Venstre om emnetskontur:

Brugestil at programmere v agktgj snasseradiuskompensering for almindelig cyklus for indvendig
bearbejdning.

V& ktgj sneeser adiuskompensering ” Hgjre om emnetskontur:

Brugestil at programmere vaaktgjsnaeseradiuskompensering for almindelig cyklus for udvendig
bearbejdning.

Angivelse af maks. spindelhastighed:

Brugestil at indstille tilladt maksimal spindel hastighed,samt flytning af emnenul punkt.

Droop-kontrol OFF-(UD):
Brugestil at udkoble droop-kontrol.
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G65

G920

Ga1

GH
G5

G9%

Go7

G100

G110

G111

Droop-kontrol ON (IND):
Brugestil at indkoble droop kontral.

Styring af droop:

Aksebevaayel serne pa NC-maskiner styres af et servosystem, hvori aksen bevaages for at udligne
tidsforsinkelsen (kaldet droop) mellem den aktuelle vaarktgj sposition og den beordrede
koordinatposition.

Som falge af DIF (servofejl) svarer den reelle vaaktgjsbane ikke helt til den beordrede vaaktgjsbane,
nér der skal skares et skarpt hjarne, som vist pa nedenstaende skitse.

-

\ Programmeret bane
Droop —/

B i = e e Reel bane

Med funktionen " Droop Corner” styring har man mulighed for at eliminere eller reducere sddanne fejl
i banen til acceptable vaardier, idet der stoppes for udsendel sen af impulser ved hjarnet, indtil DIP
nér den forudindstillende tilladte droop-vaadi.

Ordretil brug for funktionen ” Droop Corner Styring”: G64 ........... Droop corner styring UD.

Styringen sadtesi G64, ndr den duttes TIL. G65 ........... Droop corner styring IND.

Nér ordren G65 lasses af styringen, vil ordrerne for aksebevamelsei GOO, G01, G02, GOS, G31, G32,
G33, G34 0og G35 farst blive udfart, efter at DIF-vaardien bliver mindre end den tilladte droop-vaadi.
Droop-veadi:

Denne droop-vaadi kan indstilles inden for et omrade fra0 til 1.000 mm pa betjeningspanelet viaen
parameter.

Angaende yderligere enkeltheder om indstillingsproceduren henvisestil betjeningsmanualen.
Styringen leveres med indstillingen 10 my som standardvaardi.

Absolut programmering:

Brugestil at oprette absolut programmering. Nar styringen nulstilles, er deni G90.
Inkrementel programmering:

Brugestil at oprette inkrementel programmering.

Tilspaandingshastighed - mm/min: Brugestil at oprette til spamdingshastighed i mm/min.
Brugestil at oprette tilspsendingshastighed i mm/r. N&r styringen nulstilles, er den i G95.

Konstant skaarehastighed

Faste spindelomdrejninger

Prioriteringsordre for A - eler B-stal holder ved uafhaengig bearbejdning: Brugestil at angive
prioriteringen af stélhlder ved uafhaangig bearbejdning (kun aktiv pd model 25)

Konstant skaarehastighed pa A -stélholder: Brugestil at angive oprette konstant skaarehastighed for
A stalholderen (kun aktiv pAmodel 25)

Brugestil at oprette konstant skaarehastighed for B-stélholderen (kun aktiv pa model 25). Nar
styringen nulstilles, er deni G110.

Manual Okuma CNC drejning
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M-koder

M-koders anvendel se Generelt
M -koderne er hjed pefunktioner, der brugestil at give ordre til CNC-maskinen om start og stop af diverse
maskinfunktioner. Det kan fx vazre ordren om, at spindlen skal dreje med uret eller mod uret, eller om bearbejdningen skal
foregad med eller uden kaling.
M askinfabrikanten kan benytte mange af M -kodernetil specielle formal. Disse koder er kun brugbare il en bestemt CNC-
vagktgjs-maskine.
Oversigt-M-koder
Kode Funktion
M... M-kode:
To numeriske tegn efter adressebogstavet M beordrer forskellige maskinfunktioner, s som spindel
medurs/modurs omdrejning, kalevand til/fra osv.
MO0 Program stop;
Nar ordre MOO udfgres, gar maskinen i tilstand ” cyklus stop”. Spindelomdrejning og
kalevandstilfarsel stopper ligeledes. For at fortsate udferelsen af programmet ma man trykke
CYCLE START. Denne funktion program Stop kan ogsdmed fordel bruges ved maling
aff eerdigbearbejdede dimensioner og ligeledes ved stop for at fjerne spaner i 1gbet af en cyklus.
MO1 Valgfrit stop:
MO1 udfarer samme funktion som MOO program Stop. Dog vil styringen ignorere de
programmerede M 01 koder, medmi ndre kontakten OPTIONAL STOP er taandt - ON.

MO02 Program slut:
Nar der er skrevet M02 for enden af et program, nulstilles styringen.
M03 Omdrejning modurs:
MOS starter spindlen i retning mod uret.
M04 Omdrening medurs:
MO4 starter spindlen i retning med uret.
M05 Spindd stop:
MO5 stopper Spindelomdrejning (kan startesigen med MOS eller M04).
MO8 Kdevand Til
M09 Kdevand Fra
M22 Annullering af M23
M23 Rejfning IND: M23 udferer rejfning i en fast cyklus: G31 til G33 gevindskazings-cyklus.
M24 Patronsikkerhedszone/check UD:
M25 Patronsikkerhedszone/check IND:
V agktgjsbevaggel ser og alarm

Nar der farst er oprettet patronsikkerhedszone, kan denne funktion aktiveres eller sates ud af
funktion ved den rette M -kode:

M25 ........ Patronsikkerhedszone IND

M24 ........ Patronsikkerhedszone UD

Hvis der gives ordretil, at et vagrktgj skal gdind i patronsikkerheds-zonen, mens funktionen er
aktiv, vil detteresulterei alarm, og maskinen vil stoppe.

Programeksempel:

NOO0O M25 Petronsikkerhedszone IND NOOO M 24 Patronsikkerhedszone UD

Funktionen patronsikkerhedszone er aktiv for de ordreblokke, der kommer efter den blok, som
indeholder M 25, og indtil den blok, der indeholder M 24.

M26 Gevindstigning langs Z-aksen: Gevindstigning gedder for Z-aksen i gevindskagingscyklus G34 og
G35. Nar styringen nulstilles, er deni M26.

M27 Gevindstigning langs X-aksen:
Gevindstigning gadder for X-aksen i gevindskaaingscyklus G34 og G35.

M30 Tape Slut:

Nar der er skrevet M30 for enden af et delprogram, nulstilles styringen. 1 OSP-styringen bruges
normalt M02 som den ordre, der angiver program Slut. Man kan dog ogsa bruge M30 i stedet for
MO02.

M32 Ligeindstik 1angs gevindfladen:
Med M 32 foretages der indstik af gevindskasringsstalet langs den gevindflade, der skal skagres.
N&r styringen nulstilles, er deni M32.
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M33

M40

M41
M42
M43
M44
M55

M56
M60
M6l

M73
M74
M75
M86

m87

M83
M 84
M88
M 89
M90
Mol

Eksempe!:

Zig-Zag indstik ved gevindskaging:

Med M 33 foretages der indstik af gevindskagringsstalet i zig-zag.

Spindel neutral:

M40 sadter tandhjulsudvekslingen i spindelmotoren i neutral tilstand (kun aktiv for model LC30, 40
og 50).

Valg af spindelhastighedsomrade (Gearomréde )

Valg af spindel hastighedsomréde (GearomrAde 2)

Valg af spindel hastighedsomrade (Gearomréde 3)

Valg af spindel hastighedsomrade (Gearomréde 4)

Pinolrgret i pinoldokken - TILBAGE

Pinolraret i pinoldokken— FREM

Annullering af M61

Konstant skaerehastighed:

Nar M61 er i kraft, udferes ordrebl okken kontinuerligt med konstant skaarehastighed uden at
afvente den spindel hastighed, der svarer til den programmerede konstante skaarehastighed.
Manster for gevindskeaing (nr. 1)

Manster for gevindskaaing (nr. 2)

Manster for gevindskaaing (nr. 3)

Indekseringsretning for stalholder - Tilbage:

Med M86 drejer stalholdereni retning baglaans: T4 T3 T2 TI.

Indekseringsretning for statholder - Fremad:

Med M87 drejer stdlholderen i retning fremad : T1 T2 T3 T4.

Patron fastspaandt

Patron frispaandt

L uftafblaesning - Til

Luftafblaesning — Fra

Der (i afskermning) — Lukke

Der (i afskeamning) —Abne

G50 S4000 sikkerhed for max. omdrejning. Indssdtesferst i programmet.
T010101 VARKTAISNAVN, VARKTAISL ANGDE, PLATTERADIUS
G81 Skrubretning laangderetning

G85 kalder spanopdeingsfunkion - skrubcyklus.
G85NLAP1D5U1WO0.2 F0.25

D=spandybde pa @

U overmd i X-retning

WO0.2 overmd i Z-retning

F0.25 Feed pANLAP+nr;

G87 NLAP1 U0 WO tager sletspan.
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