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Definition des Koordinatensystems

INDEX GE 42 - GE 65 (2-Achsen)




Adressen-Ubersicht 2\

Programmanfang: %LF (ISO), EOR EOB (EIA)
Satzende: LF (ISO), EOB (EIA)

Adresse Eingabe- Bedeuteung

format
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Programmnummer (EIA EOR ... EOB)

Satznummer

Ausblendbarer Satz (/N)

Wegbedingungen; G-Funktionen sind in Gruppen

unterteilt. Ein Satz kann nur eine G-Funktion aus

derselben Gruppe enthalten (s. Tabelle)

Weg in X-Richtung

Verweilzeit in Sekunden

Weg in Z-Richtung

Winkel in Grad (0 bis 359.99009)

Schneidpunktiage (siehe Bild 1)

Radius (B), Fase (B-), Ecke (B0)

Spindelposition in Grad bzw. mm

Abstand vom Ausgangspkt. z. Kreismittelpunkt in

X-Richtung

Gewindesteigung in X-Richtung (max. 400 mm/U)

Abstand vom Ausgangspkt. z. Kreismittelpunkt in

C-Richtung

Abstand vom Ausgangspkt. z. Kreismittelpunkt in

Z-Richtung

Gewindesteigung in Z-Richtung (max. 400 mm/U)

Parameter ROO bis R99

Vorschub in mm/min (1 bis 15 000 mm/min)

Vorschub in mm/U {0.001 bis 50.000 mm/U)

Drehzahl (min *), Drehzahlbegrenzung (min ')

Konstante Schnittgeschwindigkeit (m/min)

Arbeitsspindel-Position in Grad (o bis 359.9%)

Werkzeugaufrut: 1. und 2. Ziffer: Revaolverstation

3. und 4, Zitfer: WZ-Korr.-Nr.
{max. 32)

Werkzeug-Korrektur fir C-Achse (D33)

H-Befehle (siche Tabelle)

Unterprogramm: 1, bis 3. Ziffer; Unterprogr.-Nr.
4. und 5. Ziffer: Durchlaufzahl

M-Befehle (siche Tabelle)

Sonderfunktionen
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Adressen-Ubersicht PN

G - Funktionen

Eingabeformat: 'G2”

Gruppe Wir-- Funki-
kung tion
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Bedeutung

Eilgang

Geraden-Vorschub / Geraden-Interpolation
Kreis-Interpolation im Uhrzeigersinn "CW”
Kreis-Interpaolationim Gegenuhrzeigersinn
‘CCW’

Eilgang Polarkoordinaten

Lineare Bewegung, Polarkoordinaten
Gewindestrehlen

Gewindestrehlen mit zunehm. Steigung
Gewindestrehlen mit abnehm. Steigung
Verweilzeit (N... G04 X...)

Genauhalt/ Geschwindigkeitsabnahme
Ebenenanwahl X-C

Ebenenanwahl X-Z

Ebenenanwahl Z-C

keine Schneidenradius-Kompensation
Schneidenradius-Kompensation,

links der Kontur
Schneidenradius-Kompensation,

rechts der Kontur

Unterdriickung der Nullpunktverschiebung
Anwahl Nullpunkiverschiebung 1

Anwahl Nullpunktverschiebung 2

Anwahl Nullpunktverschiebung 3

Anwahl Nullpunktverschiebung 4
Programmierbare additive Nullpunktversch.
Genauhalt

Vorschubpotentiometer, unwirksam (= 100%)
Bahnsteuerbetrieb; (I6schen v. GE0 u. G63)
Eingabesystem Zoll

Eingabesystem metrisch
Bezugsmafangabe (absolut)
KettenmaBangabe (inkrementell)
Drehzahlbegrenzung, unter 'S’

B.. C.. (Zylinderbahnfrasen)

T.. X.. Z..B.. A.. (Werkzeugkorr. TO)

=



Gruppe Wir-- Funki-

14
14
14
14

16
16
16
16

kung tion

G394
$§ GS5
96
G87

$ G36
G3a7
G38
G39

Bedeutung

Varschub in mm/min, unter 'F’

Vorschub in mm/U, unter 'F”

Konstante Schnittgeschwindigk. inm/min "S’
Aufheben "G96, letzten Drehzahlwert
abspeichern

C-Achse als Rundachse {Grad)

C-Achse als Linearachse (mm) - Transmit
Y-Achse (Doppeltransmit)

Werkzeugtrager 3 anwéhien

Die sa gekennzeichneten "G-Funktionen’ sind Einschaltzustand
( = Grundstellung der Steuerung)

Die so gekennzeichneten "G-Funktionen” sind nur satzweise
wirksam (sind nicht selbsthaltend.)

In einem Satz kénnen mehrere ‘G-Funktionen” geschrieben werden, sie
dirfen nur nicht aus der gleichen Gruppe sein.



M-Befehle

MOO
MO2
MO3
MO4
MO5
MOG
MO8
MO8
MO3
M10
M11

M12
M13

M14

M15
M16
M17
M18
M19
M19
M20
M21
M22
M22
M23
M23
M24
M24
M25
M25
M26
M27
M28
M2%
M30
M31
M33
M34
M35

Bemerkungen
Programm-Stap
Programm-Ende
Spindel-Rachtslauf
Spindel-Linkslauf
Spindel-Stop
Waerkzeugwechsel (G5, GSC)
Kihimittel ein
Kihimittel ein; Revolver 1 (GS, GSC)
Kihlmittel aus
Spindel klemmen (C-Achse)
Spindel 16sen (C-Achse)
Ausricht- und Schalteinrichtung aus
Werkzeug-Antriebseinrichtung Rechtslauf (GS, GE)
+ Kahimittel ein (2-Achsen)
Werkzeug-Antriebseinrichtung Linkslauf (GS, GE)
+ Kdhimittel ein (2-Achsen)
Revolver 1 im Gegenuhrzeigersinn drehen (GS, GS0)
Revolver 1 im Uhrzsigersinn drehen (GS, GSC)
Unterprogramm-Ende
Antriebseinrichtung entriegeln (Abstichseite)
Spindelpositionierung
Ausricht- und Schalteinrichtung ein
Stechschlitten zurick
Schwenkiutter (907) (GS, GE)
Pinole vor
Pinale vor, Reitstock einschwenken (GE, GS, GSC)
Pinole zuriick -
Pinole zur(ck, Reitstock ausschwenken (GE, G5, GSC)
Reitstock automatisch versetzen (M24 S..)) (GUBDO, GL200)
Reitstock kiemmen, entkuppeln
Reitstock l6sen, kuppeln
Leserhalt bis Reitstockbeweg. beendet und MAFU 42 angew.
Antriebseinrichtung ein (Abstichseite) (GS, GSC)
Antriebseinrichtung aus (Abstichseite) (GS, GSC)
Spanndruck hoch
Spanndruck nieder
Programmende
SchlieBeinrichtung betétigen (GE)
Werkzeug-Antriebseinrichtung ein
Synchroneinrichtung ein (GS, GE, GSC)

Werkzeug-Antriebseinrichtung aus
9



M38
M39
M40
Md41
M42
M46
M46
M50
M5
M52
Ma3
M35
M56
M&Q
Me 1
M62
Me3
Moed
M65
ME6
MB7
MB8
MBS
M70
M71
M72
M73
M74
M75
M31
M82
M83
Ma4
M85
M86
M87
Masg
M91
Moz
M93
Mo4

/3N

/HDEX

Bemerkungen

Getriebestufe

Getriebestufe 1

Getriebestufe > bzw. Drehzahlbereich

Getriebestufe /I

Getriebestufe

Programme synchronisieren

Stechschlitten vor (2-Achsen) {GS, GE)

Kiihlmittel Revolver 2 &in (GS, GSC)

Kiihimittel Arbeitsspindel ein (GS, GSC}

Doppelspannzyl. Zyl. 2 spannen

Doppelspannzyl. Zyl. 2 losen

Synchronspannung zu; léschan von M75 (GS, GE, GSC)

Synchronspannung auf: 16schen von M75 (GS, GE, GSC)

Abnehme-Einrichtung vor

Abnehme-Einrichtung zuriick

Linettentrager klemmen

Linettentrager l6sen, kuppeln

Linette anlegen

Linette 6ffnen

Tandem-Linstte anlegen

Tandem-Liinette 6ffnen

Stangenarbeit: Spannung zu

Stangenarbeit: Spannung auf

C-Achse ein

C-Achse aus

Spindelpositionierung (Rastzylinder 2,5°) (GU, GFG)

MefBarm einschwenken (GUB00D)

MeRarm ausschwenken (GUB0D)

Z-Achse spiegeln (GS, GSC, GE)

Haube auf (GUB0D)

Haube zu (GU600)

Arm einschwenken (GUB0D0)

Arm ausschwenken (GUB0D0)

Abnehmeschale schlie Ben (GUEB00)

Abnehmeschale dfinen (GUB00)

Abnehmeeinrichtung zurick in Zwischenpos.  (GUE00)

Abnehmeeinrichtung vorin Zwischenposition  (GUE00)

Werkzeugspeicher [6schen (C-Achse)
Woerkzeugdaten Gbertragen (C-Achse)
Alle MeBwerte definiert ibernehmen

Bei Fehler AusschuBmessung K1 wirksam lassen
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M5
Ma6
Ma7
M8
Meg

Paralleles Arbeiten bei M19
Spindel-Regelung nach M19
Prifen Spindelposition (M19)
Drehzahliberwachung aktiv
Drahzahluberwachung aus

/B

/INDEX
Bemerkungen

(GS, GSC)
(GS, GSC)
(GS, GSC)



H-Funktionen S
Ubersicht:
HOOxx...HO1xx  allgemeine Funktionen (Standard - Funktionen)
HO2xx  Ansteuerung WZ-Schnellwechsler Koordinatenschlit-
ten
HO3xx  Ansteuerung WZ-Schnellwechsler Scheibenmagazin
HO4xx
HOoBxx  Freiprogrammierbare Schnittstelle
HOBxx
HO7xx  Ansteuerung WZ-Wechsel Trommelmagazin
HOBxx
Hixxx  xxx =000 » Revolver-Standard-Geschw.
Dimensian: Metrisch = mm
10/min
(GSe5/GL200)
H2xxx  xxx =000 > (GL200- Standard-Geschw.
Spindelkopf-Schw.
GS(C)65 - Standard-Geschw.
Revolver 3 - Drehen
H3xxx  GS65-Revolver: Befehle fir Zwischenstellungsdaten
H30YY - Rev. Entriegeln; Drehrichtung Minus
H31YY - Rev. Entriegeln; Drehrichtung Plus
H32YY - Rev. Verriegeln; Drehrichtung Minus
H33YY - Rev. Verriegeln; Drehrichtung Plus :
YY - Revolver-Drehwegq (X-Achse) inmm 1/10
Hoyxx  Fiihre WZ dem Revalver von Speicher y, Platz xx zu
Heyxx  Bringe WZ von Revolver auf Speicher y, Platz xx
Zuruck
H7xxx  Reavolver 1 - Reitstock

12



4
H-Funktionen

H_ Parameter Funktion

HOO _ Teil spannan (Futter/Zange, Spannzylinder 1)
H Teillosen (Futter/Zange, Spannzylinder 1}
HO2 Rohteilgreifer [Gsen

HO3 Rahteilgreifer spannen

HO4 Fertigteilgreifer I5sen

HOS Fentigteilgreifer spannen

HoB FIDB (Grad) Greifer schwenken
WZ-5Schrauberschwenken

Hubstation schwenken
HO7 Ronteil anfordern
HO8 Zwischenschiebetlr auf
Klappe auf
HGo Zwischenschiebetiir zu
Klappe zu
Hi0 Fertigteilgreiter Mittelstellung
H11 R06 . Programmverzweigung
H12 Start eines Programmblockes
H13 nachster H12-Block ohne Leserhalt nurohne
MAZU119
>Serie ist ohne
H13/H14
H14 ndchster H12-Black ohne Varschubhalt
H15 Rehteilposition anfahren
Hi16 R0O6 . zusatzliche Handhabungsfunktionen
H17 Unterprogrammencle
H18 PROMESS Bruchfaktor >= 100% Aus
H19 Kein Leser-Vorschubhalt bei Spannzylinder Bewegung
H20 Fartigteil abfihren
H21 RO4_RO5_ Fahren in Achse 1 {Linaarachse X)
H22 R04 RO05_ Fahren in Achse 2 {Linearachse Z)
H23R04 R0O5 _ Fahrenin Achse 3 (Linearachse Y)
H24 R04_RO5_  Fahrenin Achse 4 {(Drehachse um X)
H25 R04_R0O5  Fahrenin Achse 5 (Drehachse um Z)
H26 R04_R0O5_ Fahrenin Achse 6 {Drehachse um Y}
H27 R04_R05_ Fahrenin Achse 7
H28 WHZ: umschalten Y-Achse auf Werkstickgreifer
H29 WHZ. umschalten Y-Achse auf WZ-Schrauber
H30 Ende eines Handhabungsprogrammes

13



H-Funktionen A N
H31 RO6_ Bei WF725 WF-Achsa{n) in Nachfahrbetrieb setzen =
H32 Spanniberwachung ausbl. bei Spannartumschaltung
H33 Rohteilgreifer priifen
Magazin rechts vom Revolver: Einstofier vor
prifen, ob Nocken im Rev. (L1} nicht betatiot
H34 Fertigteilgreifer priifen
Magazin rechts v. Hevolver: EinstoBer zurick
- priifen, ob Nocken im Rev. (L1) betatigt
H35 Hubstation heben
H36 Hubstation senkan
H37 GE42/65; Abnehmeeinrichtung vorfahren
GS(C)85: ABN nach vorne fahren
H38 (3E42/65; Abnehmeeinr. Zwischenanschlag ab,
Restsitckwippe einschwenken.
G5(C)65: ABN auf Eilgang umschalten
H39 GS(C)65: ABN in 2wischenposition hinten fahren
H41 WHZ: Futterteilgreifer holen
GS(C)85: ABN in Zwischenposition vorne fahren
H42 Abnehmeasinrichtung: ganz zurick
WHZ: Wellenteilgreifer holen
H43 Fertigteilgreifen heben
WHZ: Greiferachse entkuppeln
Ha4 Werkstlickklappe heben
GE42/65; Abnehmeeinrichtung: Greifar 0°
H45 Reststickkiappe heben
GE42/65; Abnahmeeinrichtung: Greifer 90°
H486 Werkstiickklappa bzw. Reststiickklappe senken
GE42/65; Abnehmeeinr. Zwischenanschlag heben, -
Reststiickklappe ausschwenken
H47 Rohteilgreifer senken
WHZ: Greiferachse kuppeln
H48 Rohteilgreifer heben
WHZ: Schrauberachse entkuppeln
H45 Fertigteilgreifer senken
WHZ: Schrauberachse kuppeln
H52 Spannzylinder Bewegung - Leserhalt NUR NC1
H53 Spannzylinder Bewegung - Leserhalt NURNC2
H54 Werkzeugwechsel mit Schneliwechsler ausfuhren
H56 Valenite Uberwachung aktiv
PROMESS Bruchtaktor 100% Ein
H57 Verstarkter Kiinimitteldruck / Pumpe ez
H58 Spannartumschaltung auf MAFUQT

A

14



H-Funktionen &

H59 Spannartumschaltung auf MAFUQ2

H&0 Bohrerbruchkentralle Revolver 1

He1 Werkstlckkontrolle in Synchronzange

HE2 Warkstlickkontrolie in Arbeitsspindel

HE3 AusstoBer durch die Spindel var
Werkstlck im Abflhrrohr klemmen

He4 AusstoBer durch die Spindel zuriick
Warkstuck im Abflhrrohr Klemmung l6sen

HB65 Fertigteilposition anfahren

HB66 MeBpaosition anfahren

HE7 Leserhalt solange Messung lauft

HE8 Sonderfunktionen anfahren

HES A)Reststick nach varne entfernen, bei Magazinen

(nurim %9899 verwenden)
B}Bei MBL => Nachschieben mit Achshewegung

H70 Handhabung in Status ‘Maschine beladen’

H71 Handhabung in Status "Maschine entladen”

H72 Pinole spannen

H73 Pinole I6sen

H74 Uberpriifen ob Teil in MeBstation

H75 Auswertung MelBausschull aus B-Parameter

H76 Reitstock (RST)-Istposition abfragen

H77 Vorwahl Spindelpendeldrehzahl bei Magazinen
(nur im %9999 verwenden)

H78 Leserhalt solange Materialtransport lduft

H79 Leserhalt solange externes Messen lauft

H80 Einzelfunktionen Zentrierstation

H81 Einzelfunktionen Hub-Greif- und Wendeeinrichtung
GL200

H82 Ablauf 1: Hub-Greif- und Wendeeinrichtung GL200
(Teilin Spindel)

H83 Ablauf 2: Hub-Greif- und Wendeginrichtung GL200
(Teil aus Spindel} Palettierung

H84 Synchron. auf Ablauf 1/2 Hub-Greif- und Wandeein-
richtung

H85 Daten an Mehrkantdrehen

H88 Synchran. innerhalb einer Palette

H8g Ubernahme der Palettendaten

Ha0 GS0 (Absolutmal) anwihlen bei Handhabung

Ha1 G91 (KettenmaB) anwéhlen bei Handhabung

H92 WHZ: WZ-Schrauber links

H93 WHZ: WZ-Schrauber rechts

15



H-Funktionen ﬁ*;&

CINDER Y
H94 Autohaube:rechts auf oder bei einer Haube: auf
H95 Autohaube: rechts zu oder bei einer Haube: zu
H96 Autohaube links auf
H97 Autohauba links zu
Ha8 Ventil KUhimittelhochdruck ein
HG9 Programmende ohne M02/M30 - Programmspringe
an gewinschten Startpunkt
H100 - H115 fir GL200
H100 In Position 0° schwenken
H101 In Position 90° schwenken
H102 In Position 180° schwenken
H103 In Position 270° schwenken
H104 Spannzylinder Olzufuhrung Auf
H105 Spannzylinder Qlzutihrung Zu
H106 Kuppelwelle auskuppeln
H107 Kuppelwelle sinkuppeln
H108 Spindelkopf entriegeln
H109 Spindelkopf verriegeln
H110 Ladespindel spannen
H111 Ladespindel losen
Hi112 Trennwand Aut
H113 Trennwand Zu
Hi14 Start von "Inkrementelles Spindel-Positionieren v. PG’
H115 Spindelkapf um 180° schwenken
H100 - H115 hei Nachschiiben
siahe jeweilige Beschreibung Nachschub
A)bei Spindelandmagazin
B)bei MBFB5/100

H100 A)Stangenendebearbeitung Anschlag im Revolver
H101 A)Stangenendebearbeitung Anschlag im Magazin
H102 A)Nachschubbetrieb => Reststlickablage im Magazin
H103 A)Nachschubbetrieb => Reststlick nach vorne entfernen
H104 A)Materialende bei M02/M30

B)Nachschieben STOP
H105 A)Bewegung mit Vorschubhalt

B)Nachschieben frei
H106 A)Uberpriiten ob Bewegung beendet (nur ohne H105)

16



P4
H-Funktionen 2\

FINDEX
H107 A)Schieber STOP (entspannen)
B)scherengitter zurick in Zwischenstellung
Hi08 AlStange entladen
B)Scherengitter ganz zurick
H109 A)Stange nachladen
B)Scherengitter vorfahren
H110 A)Magazin neue Stange ausgeben
B)Kette zuriick auf Waneposition
Hi11 A)Magazin neue Stange nachriicken
H112 A)Werkstackfuhrung anheben
H113 A}Werkstickilihrung senken
Hi14 A}Schieber vor
H115 AySchieber zurlick

B)Scherengitter zurlick bei Materialende

G565, GSCE5,GS5100, GSC100, GS425, G5C42S

H112 Klappe in Schiebehaube auf

H113 Klappe in Schiebehaube zu

Serie

H116 Leserhalt bis H12-Block beendet ist

H117 Leserhalt von programmierharer Handhabung
nur auf NC1 wirksam

H118 H117 aufheben

H119 WZMEFA Rev. 1 auf Platz schalten (auch wenn WZ
gesperrt)

H120 Zentrierstation TOOL-Offset lesen f. beide Werkzeuge

Hi21 RO6_._  Maschinendatum anfahren in X (+ R06)

H122 RO6_._  Maschinendatum anfahrenin Z {+ R08)

H123 RO6_._  Maschinendatum anfahrenin Y (+ R08)

H124 RO6_ .  Maschinendatum anfahren Achse 4

H125 R0O6_. Maschinendatum anfahren Achse 5

H126 R06_.  Maschinendatum anfahren Achse 6

H127 R0O6 .  Maschinendatum anfahren Achse 7

H128 R0O6_._  Maschinendatum anfahren Achse 8§

H129 R06_._  Maschinendatum anfahren Achse 9

H130 Synchronisigrung auf laufendem H12-Block

H131 WZV: MuB Wechsel durchgeflihrt werden (WHZ)

Hi32 W2ZV: MuB Wechsel durchgeflihrt werden (SW)

17



H-Funktionen /298N

H133 A)Sonder-Kiihimittel EIN
BYWZV: WZ-Wechsel mit SW (L976) bei GS65, GSC65,

G5100, GSC100

H134 Sander-Kihimittel AUS

H135 MMD fur Werkzeugwechsel aktivieren

H136 Maschinendaten an UK Gbertragen (WZV)

H137 Min. Stiickzahl, Standzeit, Grenzgeo. Gbertragen
(WZV)

H138 Belegung oder VerschleiBwechsel? (WZV)

H139 Belegung Rev. 2/NC1 fertig (WZV)

H140 wWZ-Schnellwechsler synchronisieren

H141 Frasrevolver:Bremse ein

H142 Frasrevolver; Verrastung ein

H143 Frasrevolver: Bremse bzw. Verrastung aus

H144 Belegprifung Rev. 2/NC1 (WZV)

H145 Belegprifung Rev. 1/NC2 {WZV)

H149 Ladespindel-Spannweg-Uuberwachung ausblenden

H150 R-Parameter aus PC2, bzw. R-Parameter von NC1 zu
NC2 inNC1 oder NC2 laden

H151 Anwahl Spanndruck 1

H152 Anwahl Spanndruck 2

H153 Anwahl Spanndruck 3

H154 Anwahl Spanndruck 4

H1586 Anwahl Spanndruck 5

H1566 Anwahl Spanndruck 6

H167 Anwahl Spanndruck 7

H158 Anwahl Spanndruck 8

H160 MC5-Code erzeugen NC-und Interpreterprogramm

H161 MC5-Code erzeugen NC- und Interpreterprogramm

H162 H160 Zusatzfunktion (Zeitiberwachung)

H183 Abfragen Tiir offen?

Sonderbefehle {Brankamp-Werkzeugliberwachung)

H164 Signal "Vorschub |&uft" absclut ein
H165 H164 autheben

H166 Signal "Vorschub Lauft" absolut aus
H167 H166 autheben

18



H-Funktionen i\
Allgemein

H168 MD an UK (WZV)

H169 MD an UK (WZV)

H170 Arbeitsspindel Ausblasen EIN

H171 Arbeitsspindel Ausblasen AUS

H173 Laden Parameter Externes Massen

H174 GL200 Futter abschmieren synchronisieren
H175 WZV: T-Wortlbergabe abwahlen (LS06)
H176 WZV: T-Wortlibergabe anwéahlen (LS0E)
H177 WZ-VerschleiBwechselabfrage

H178 Handhabung fahrt nicht von NC

H179 Handhabung tahrt van NC, Ricksetzen H178
H180 Bei "J5"

Fehler Anlagekontrolle:

Mit Taste "Haube Links auf' gleichzeitig - ginmalig
"Ladespindel Futter auf" - GL200

Mit Taste "Haube links zu" gleichzeitig - einmalig
"Ladespindel Futter zu", danach Anlagekontrolle -

GL200
H181 Wie H180 jedoch chne Anlagekontrolle - GL200
H182 Setzen Mellintervall
H183 Deacodieren MeBintervall
H184 Setzen Verzweigung Me Bintervall
H185 Zusatzlicher Synchronpunkt HH
H186 WZV: Manuelles WZ-Wechseln
H187 WZV. WZ-Forderband Trommelmagazin fahren
H188 Spannzylinder 2 spannen
H185 Spannzylinder 2 1&sen
H130 WZV:Korrekturspeicher-Nr.-ibergabe im Umrilstprogr.
H192 Frasdorn im T-Betrieb
H193 Schrauber synchronisieren
H194 Internes WZ-Messen
H198 Spindelkopt-Betriebsart "MANUELL" EIN (GL200)
H189 Spindelkopt Synchronisieren (GL200)

19



L-Funktionen &?%

Unterprogramm-Ubersicht Bemerkunag.

L12 Werkstlck aus Synchron werfen mit Syn. spi.

L13 Anwahl Hinterbohrstation: T13

L14 Anwahl Hinterbohrstation: T14

L15 Anwahl Hinterbohrstation: T15

L16 Anwahl Hinterbohrstation: T16

L17 Anwahl Spindelseitig-Station: T17 GE

LS4 Abspanzyklus

LS5 Abspanzyklus

L6 Gewindestrehlzyklus

Le7 Gewindestrehlzyklus

LS8 Tietbohrzyklus

LSO Zwischenspeicher leeren (@31)

L10Q  Speicherfur Adaptermatie SBA-System

L903  Einstechzyklus

Le10 Ruckzugzyklus Z - X

Lez20 Ruckzugzyklus X - Z

L836  Anwahl C-Achse als "Rundachse (G36) C-Achse

L937  Anwahl C-Achse als "Linearachse (G37) C-Achse
(Transmitfunktion)

L938  AnwahlY-Achse ((G38) GSC/GUC
(Dappeltransmitfunktion)

L9400  Anwahl der C-Achse

L941 Abwahl der C-Achse

L951 R-Parameterwerte auf Null setzen

L952  Frasergeometriewerte in PC-Speicher laden PC-7, PC-8

L9553  Geometriewerte Drehwerkzeuge in TO-Speicher laden

Lo64 Woerkzeugwechsel ‘Drehwerkzeuge’ Wkzg wechsl.

LO76  Werkzeugwechsel ‘Fraswerkzeuge’ Wkzg.wechsl.

L985  Akfivierung der Frasergeom. und Rev.-schaltung GS30/42

L996  Revolver 1 auf Zwischenstation drehen G530/42

L2997  Revolver 1in Ausgangsstation drehen G530/42

L9908  PC-Text

L9993  Revolverschaltung

20



Frei programmierbare Unterpro-

gramme LO1 bis L999

Direkt dem Anwender angepaft,
leicht modifizierbar, flr die eigene Fertigung jederzeit erweiterbar.

)

IKOEX

Name

7 B Form Variablen
Freistich DIN 509
L30 '§5 Form E und F
L.36 Einstich Tiefe
1903 | N\ DIN 471 /472 Easorbisita
¥ 5
. 0O-Ring-Einstich
L903 “\k > . Radius
______ O Geu_l.*indeiiefe
L51 _ F/—— Mehrgangiges f;:g;ﬂg
] Gewinde Anz. d. Lurchgings
Géngigkeil
Spantiefe

L52 Trapezgewinde Steigung

//: Lange

e

L62 - Reitstock Sk N
L3 (o fd— a7 schleppen rbeitsposition
L64 ﬁi _ﬁ‘}:' Linatte Parkposition

| I
ka3 1:1} Sciveppen Arbeitspostion

21
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Schneidenradiuskompensation Ji AN
G41, G42
Lage des Schneidenradius (Quadrant)
2 1 3| 8 I s
s Ns ? ./?I s
= ___i__ k[/
3 i : 2t g M
Beispiel: voly Hevolver 2
EJF R
Og |
P Quadrant 3 Quadrant 3
S Schneidenradius - Mittelpunkt
P thaoret. Schneidenspitze va o

G41 Woerkzeug in Verfahrrichtung links der Kontur (Innenbearbeitung)

3 S ARSI,
ﬁ: >
y

Oo— —

G42 Werkzsug in Verfahrrichtung rechts der Kontur (AuBenbearb.)

o—--—\.

> [

\_
T T

R R L ory

G40 Loschen der Schneidenradiuskompensation
22



Festzyklus L95

L95 | Abspanzylus, Schruppen und Schiichten
R20 Unterprogramm-Nr., unter der der Kanturzug abgel. wurde
R21 Anfangspunkt der Kontur (X-Wert absolut)
R22 Anfangspunkt der Kontur (Z-Wert absolut)
R24 Schlichtaufmaf in X (inkrementell, ohne Vorzeichen)
R25 Schlichtautmal in Z {inkrementell, ohne Vorzeichen)
| R26 Schruppspantiefe in X oder Z (inkrementell, chne Vorzei
; chen) {nur fur Schruppen erforderlich)
| R27 Schneidenradiuskorrektur (41 links, 42 rechts, 0 oder 40
ohne)
R29 Artenbestimmung fir Schruppen und Schlichten {(siehe
Tabelle 1)
R29 Langs Plan
Auflen | Innen| Auflen | Innen
Schruppenhbis Schlichtaufmafi| 11 13 T2 14
Schruppenbis Schlichtaufmai| 31 33 32 34
+ Restecken abspanen
Schruppenbis SchlichtaufmalB| 41 43 42 44

+ Restecken abspanen
+ Fertigdrehen

Sch

lichten 21 23 21 23

Tab

glle 1: Parameter R29 fur Abspanzyklus LS5
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Festzyklen L96 und L97 i

L96 | Gewindeschneidzykius
*  R10 Anfangspunkt des Gewindes (X-Wert absolut)
*  R11 Anfangspunkt des Gewindes (Z-Wert absclut, ein-
schlieBlich Einlaufweg)
R12 Endpunkt des Gewindes (X-Wert absolut)
A13 Endpunkt des Gewindes (Z-Wert absolut, einschiiel3-
lich Auslaufweq)
R14 Gewindesteigung
R15 Gewindetiefe+  in positiver Richtung
- innegativer Richtung
*  R16 Schlichtaufman (inkrementell, chne Vorzeichen)
*  R17 Anzahl der Schruppschnitte
*  R18 Anzahl der Leerschnitte
R19Kennziffer 1 =Radiusprogrammigrung
2  =Durchmesserprogrammierung
*  Diese Parameter werden durch den Zyklus verdndert
L97 | Gewindeschneidzyklus

R20 Gewindesteigung
R21 Anfangspunkt des Gewindes (X-Wert absolut)
R22 Anfangspunkt des Gewindes (Z-Wert absolut)
R23 Anzahl der Leerschnitte
R24 Gewindetiefe +  in positiver Richtung
in negativer Richtung
R25 Schlichtaufmal  (inkrementell, ohne Vorzeichen)
R26 Einlaufweg (inkrementell, ohne Vorzeichen)
R27 Auslaufweg (inkrementell, ohne Vorzeichen)
R28 Anzahl der Schruppschnitte (negative Angabe halbiert den
arsten Schritt)
R29 Winkel fir Zustellung (inkrementell, ohne Vorzeichen)
R31 Endpunkt des Gewindes  (X-Waert absolut)
R32 Endpunkt des Gewindes  {Z-Wert absolut)

24



Festzyklen L98, L903, L910 u. L920

L98 | Tieibohrzyklus
R22 Anfangspunkt, Z-Koordinate (absolut)
R24 Degressionsbetrag (inkrementell, ohne Varzeichen)
R25 1. Bohrtiefe (inkrementell, ohne Vorzeichen)
R26 Endbohrtiefe (absolut)
R27 Verweilzeitam Anfangspunkt
R28 Verweilzeit auf Bohrtiefe
Der gewiinschte Startpunkt muB vor Aufruf des
Tiefbohrzykiusangefahren werden.
L3903 | Einstechzykius
| R21 Anfangspunkt des Einstiches (X-Wert absolut)
R22 Anfangspunkt des Einstiches (Z-Wert absolut)
R23 Artenbestimmung: AuBen- oder Inneneinstich
(Steuerparameter) SEHER
R24 Schlichtautmaf in X {inkrement.) o3 AUD I
R25 SchlichtaufmaB in Z (inkrement.) TR e na
R26 Zustellung in X {inkrementell) langs —pre 5 7
R27 Einstichbreit R z -
R28 Verweilzeit auf Tiefe quer rlgcﬁts 5 g
R29 Winkel linke Flanke
R30 Radius/Fase am Einstichgrund, linke Flanke + Radius
- Fase
R31 Einstichdurchmesser
R32 Radius/Fase am Einstichrand, linke Flankea + Radius
- Fase
R33 Radius/Fase am Einstichrand, rechte Flanke + Radius
-  Fase
R34 Radius/Fase am Einstichrand, rechte Flanke + Radius
- Fase
R35 Winkel rechte Flanke
L9910 | Rickzugszyklus fir Werkzeugwechsel
Riickzugsweg in Reihenfolge Z - X
L920 | Ruckzugszykius tir Werkzeugwechsel

Ruckzugsweq in Reihenfolge X - 2

R18 Riickzugspaosition in X
R18 Rickzugspaosition in 2
' A

(absalut)

(absolut) Radiuswert




Abspanzyklus L95

.

I

(@) Kh
140 V26
10—
_ R24—
el R25-
74
30 &g 20
Startpunkt Endkontur (X, Z)
Schlichtaufmanl X
Schlichtaufmaf 2
.f‘
N1k.. ‘ I

N5 R2036 RZ1 LOR2Z 0 RZ4

Ni6 195 | FD.3

N17...
UP-Nr.

L3600 N1 Z-20 FO.15

Spantiefe

Nz X70

N3 A150 B12 A120 X140 Z-60 FO.2

NG ™17

Langs | Plan ]

‘.Rzg aufien | innen |auen |nnen |
Schruppen bis Schlichtaufmal 1M (13 |12 |14
Schruppen bis Schlichbaufmall
+ Restecken abspanen 31133 |32z | 34
Schruppen bis Schlichtaufmall :
+ Restecken abspanen L1 | 43 |42 | &4
+ fertigdrehen )
' Scnticnren 21 |23 |21 123

26

03R250.1 R26 & R2742 RZ9 b!
L o

:Schneidenradius—
kompensation
042

Abspan-Art

AL G




Gewindezyklus L96 -\

Definition der Parameter

R10 = Startpunktin X absolut

R11 = Startpunktin Z absolut

R12 = Endpunktin X absolut

R13 Endpunkt in Z absolut

R14 = Gewinde-Steigung

R15 = Gewinde-Tiefe inkrementell, mit Varzeichen + = Innengewinde
- =AuBengewinde

R16 = Schlichtspantiefe (inkrementell, ohne Vorzeichen)

R17 = Anzahl der Schruppschnitte

R18 = Anzah!der Leerschnitte

R19 = Durchmesserprogrammierung 2

= Radiusprogrammierung 1
XJ
R14
iy  BILARIS L o R1G/R1
80 i AR ; s e = 1
R15 /\g/\? -*
| SR G /
tmﬁ
-‘\l 1 ——
L : =
100 75 PV

30109

Belsplel: M80 x 1,5

N35 R1080R1110R1280R13-85R14 1.5 R15-0.92R16 0.1
N40 R173R181 H122L36

27



Gewindezyklus L97 V.-

1.Satz: Definition der Parameter
2.8atz: Endpunki, Zyklusaufruf

Definition der Parameter

R20 = Gewinde-Steigung
R21 = Startpunkt in X absolut
R22 = Startpunktin Z absolut
R23 = AnzahlLeerschnitte
R24 = Gewindetiefe (inkrementell, mit Varzeichen + = Innengewinde
- = AuBengewinde
R25 = Schlichtspantiefe (inkrementell, ohne Vorzeichen)
R26 = Einlaufweg (inkrementell, ohne Vorzeichen)
R27 = Auslaufweg (inkrementell, ohne Vorzeichen)
R28 = Anzahl Schruppschnitte, Anzahl mit "-" eingegeben -
1. Zustelitiefe wird halbiert
R29 = Zustellwinkel (inkrementell, ohne Vorzeichen)
R31 = Endpunktin X absolut
R32 = Endpunktin Z absolut

X++
. R?7 R20 ,,\R29  _oiR26 e
_|_R31/R32 . IR21/R22

R24 | / = =t &

_— _'*-3 | il
00 7975 w“? 10 Z+

FERIC 1D

Beispiel: M80 x 1,5

N35 R20 1.5 R21 80 R22 0 R23 1 R24-0.92 R25 0.1 R26 10 R27 4
R28 3 R28 29

N40 R31 80 R32-75 L97
28



Tiefbohrzyklus L98

Automatisches Entspanen bei tiefen Bahrungen

Rl

e e — — — — — ————— ——

.

E—

‘\I-___j — e ElGE0Y

3

(/R25-R26,

A W
NG

u;'

b nten 1

% e W W :
s IRRG BGSC L

etzten 1 Werte aufgeteilt

P A A A s

R25=

-65

Parameterbeschreibung

R22 = 1 mm

R4 = 10 mm

R25 = 20 mm 1
R26 = BS mm

R27 = 0.5 sec.

R28 = 1 sec.

Beispiel:

N100 T404 GA5 M3 51000

—a]

e

Vorschuh

1 =R2%?

Anfangspunkt und Rickzugspunkd
Degressionsbetrag

Bohrtiefe

Gesamt-Bohrtiefe
Verweilzeit am Startpunkt

Verweilzeit auf Bohrtiete

N105 L8838 (fir GS, GSG)

N110 GO0 X0 Z1

N115R22 1 R24 10 R25 30 R26-85 R27 0.5 R23 1

N120L88 F0.12

Achtung !

Der gewiinschte Startpunkt mu vor Aufruf des
Tiefbohrzyklus angefahren sein.

29
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Einstechzyklus L903 A\

Zur Herstellung von Aufien- und Inneneinstichsen

1. Satz: Definition der Parameter
2. Satz: Definition der Parameter , Zyklusaufruf

R21 = Startpunktin X, absolut

R22 = Startpunktin Z, absolut

R23 = Einstichart

R24 = Schlichtaufman in X, inkrementell Starten
R25 = Schlichtaufmaf in Z, inkrementell 323 AuBen | Innen
R26 = Zustellung in X, inkrementell lings links | 1 3
R27 = Einstichbreite rechts| 2 4
R28 = Verweilzeitauf Tiefe quer links 5 7
R20 = Winkel linke Flanke rechis] & g

R30 = Radius/Fase am Einstichgrund, linke Flanke
R31 = Einstechdurchmesser

R32 = Radius/Fase am Einstichrand, linke Flanke
R33 = Radius/Fase am Einstichgrund, rechte Flanke
R34 = Radius/Fase am Einstichrand, rechte Flanke
R35 = Winkel rechte Flanke

e R27 R21/R22
_ 1 ) u
_Il//éﬂb 7 | R26 ,pij _T101
R\ o m

YA

N40 T101 S1000 M4
N50 R21 80 R22-30 R23 2 R24 1 R25 1 R26 5 R27 50 R28 0.2 29 15
N60 R305 R31 50 R32 3 R33 5 R34 2 R35 151903

Hinweis:
Die Werkzeugkorrektur der zweiten Schneide muf im Korrekturspeicher
unter dar niachst héheren Korrekturnummer der ersten Schneide agbe-
legt sein. Die SRK wird im Zyklus automatisch aktiviert.
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Riickzugszyklus L910, L920 Ao

Vor Revalverschaltungen zum kollisionstreien
Durchschalten aller Werkzeuge

910 Reihenfolge des Werkzeug-Rickzugs £ - X {Innenbearbeitung)

L920 Reihenfolge des Werkzeug-Rickzugs X -Z (AuBenbearbeitung)

geschitzter Bereich
(@) Xi iz e
50 = T
40 :
| R18 (Radiuswert)
: W o ___1
;ff'/“ P 7 —- 7 '
e g Jo_
i ///
L/__ZI al R19 =10
e
Beispiel:
5 .i [
N35 R1910 R1825
N36 L910
H37 1303
N&6  L920

N&7T T404

Y301 IAC
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Konturzuge
Beispiel fiir Malianga Winkelangahe

in Dezimalpunk!schreibweise

N84 X100 Z- ir'J FO.3
L vorsehub 0.3™A
Lingenwert 40mry

p-Wert 100mm

91X }
00 —

{2-Punkte-Zug)
N26 A1L0 X60

winkel

101X A
&0 -

20

Radiusangahe

(®]X
o]
|
40—

N76 X440 Z-10 B0

N27 X60 Z-40

Radius [B+!

Winkelangzbe

mif Einfilgen eines Radius
N36 A1LD X60 B1O
N37 2-50

Radius

winkel

N3E.- ¥50 Z-10
(@)X N3? %60 Z-40
1 Fase lB I
60 —
50 —

Winkelangabe
mit Einfligen einer Fase

N4 A110 X60 B-3
=

N&T Z-S0
(@)X |
&0 —
20

LI

32
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Konturzuge

Oappeite Winkelangabe {3-Punkte-Zug)

(@)X |
90—

20—

2. Winkel

i i

N26 AT10 AT70 X90 Z-70

Doppeite Winkelangabe mit Einfiigen eines Radius’

L * 170° - 2. Winkel
90 — 5
,,g N3& A0 A170 X80 Z-70 B15
__R Eldi.=,15 )
S\ ype 1 Winkel
20— E N
T T "E#—»‘H z
~10 -0 W
Doppelte Winkelangabe mit Einfiigen mehrerer Radien
(81X ) L S [
120 o 2. Radius .
3; 170° 2, :h'inl-:el :
90 — 3 : i
k& i Bmar NeS Z2-10 B2
""""""" Ni4é 4110 A170 X390 2-70 B1S B3
e N&T X120
e 3 : i
. WP
) 1. Winkel
20 . libergangsradius
e g -7
-0 -10 W

FEI01 501

33



A
/N
SINDEZY

Konturzuge
Radius nicht fangenfial Radius nicht rangential
Endpunkt in X oder Z bekannt Endpunkt in X und Z bekannl
[B)X @1X}
60 60—
50— 50 -
20 - 20 '
EF z L7
1 _ i = s
40 -1 -40 =20 10
N30 X50 NA&B X50
N31 G2 %60 I15 KO B15 NLD G2 X80 Z-20 BZ0
N32 G1 Z-40 NSO G1 Z-40

Zwei gegenldufige tangentiale Radien

Radius mit einem nichitangentialen
mit unbekanntem Schnittpunk?

Ubergangspunkt
(@)

o - W4
s -30,98 o,

NT2 X40

N&5 X40
N6 G7 X6&0 Z-35 A165 BID N73 G2 X60 Z-3098 I15 KO I-12 K0
N&7 G1 Z-45 N74 G1 Z-45

YA e

34



Programmierbeispiel

(2-Achsen-Maschine)
Werkstiickzeichnung Werkzeuge
Finzelheit Z
_ " - 1. Zentrieren
™ 57 )
3&1__ L0 - —-
30 |
il? ' 5
—— il
/ Z 7202
T i Z. Bohren
: 5 L :
)% =Mk
,,,,,,, ) |
St | ' [
F P
NG = TL04
T 3 ) 2 il
L | x| 3. Planen
5Q . —[--—3
| P )
ZMW=186 o
4. Vordrehen
. e
Arbeitsfolgen
1303

5. Fertigdrehen

i g

T505

6. Gewinde

e —

1707

WEHU AN R




Eingabedaten AN
Satz-Nr. Programm-Befehle Bemerkungan
%1234 (PROGRAMMIERBEISPIEL)
N1 GO G53 X280 2380 M42 Staripunkt
N2 59 Z2186 MNullp. versch.
N3 R18Q R185 Schutzzone 7
N4 T202 51500 M3 R Zentrierer
N5 G0 X0 Z3 M8 Vorlauf
NG G1 7Z-4 FO.2 Zentrieren
N7 LS10 Rickzug £
N T404 FO.1 R Spibo D10
N9 G0 X0 Z-1 Vorlauf
N1C RZ2 5 R24 5 R25 20 A26-53 R27 1 R28 0 Parameter
N11 Lo8 Tiafbohren
N12 H18 40 Schutzzone X
N13 L2110 Rilckzug Z
Ni4 T101 G396 S300 M4 Stirndrehm.
N15 G0 X75 Z0.1 Vorlauf
N16 G1 X8 F0.25 Planen
N17 Lo10 Riickzug Z
N13 T303 Seitendrehm.
N19 R20 1 R21 8 R22 0 R24 0.5 R25 0.1 FParameter
R26 4 R27 42 R29 31
N20 L95 FO.35 Schruppzykl.
N21 L9220 GO7 Rickzug X |
N22 1505 Go6 5400 FO.15 Kopierdrehm.
N23 R24 0 R25 0 R27 42 R29 21 Parameter
N24 L95 Schlichtzykl
N25 L9920 Rickzug X —
N26 T707 G895 S2000 M3 Gew.-stehler
N27 R20 1.5 R21 30 R22-10 R23 1 R24-0.92 Parameter
R250.03 H26 D R27 0 R285R22 0
N28 R31 30 R32-30 L97 Gewindezykl.
N29 G0 G653 X280 Z380 TO M2 Progr.-Ende
%SP Unterprogr.
LO100 N1 | ASO A180 X14 Z-5 B1
N2 X24
N3 A165 A180 X30 Z-40 BO B10 Kontur-
N4 A120 A180 X65 Z-52 beschreibung |
N5 X69.4
NG A135 X70.5 M17

M2
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Werkzeugdaten s

P

%PF—‘

7 “55" _:/
G n
B e 2P
Y0153
Lochstreifen
%T0 TOOL OFFSET
G92  T1 X70 750 B0 AD STIRNDREHM.
G92 T2 X0 785 B0 AD ZENTRIERER |
G92 T3 X70 750 B0.8 A3 SEITENDREHM.
[[Go2~ 74 xo0  zi150 B0 __ AD BOHRER 210
G92 15 X70 750 BO5 A3 TKOPIERDR.
Go92 17 X656 745 B0 AD | GEW.STREHL.
M2 DATEN-ENDE

Datenanzeige

WERKZEUGKORREKTUR

=T 1 X+ 70 Z+ &0.
B+ 0 A 0

T 2 X+ 0 Z+ 85
B+ c A+ 0




Teilefamilienprogrammierung

o

fINDEX }

Einmalige Programmierung eings Basisprogramms fir alle Teile mit all-
gemein giltigen Parametern.
Zuweisung von festen Zahlenwerten in einem Programmvarspann.

] ] i
T | = (e ey
=1 | ' E’E & &
i
L Q’P} .
RO |
|,
ROS
RO& B
=" Basispgggramm —
Parameter- v Paramater-
gefinition definition
filr Teil 1 s fur Teil 2
Teil 1 Teil 2
|
» { |
[ | — !
wjun| o P m LN o=
1L Sls| 22 {— Eiai:ﬂ
[t i
- o i
o —--—-H—H
s
15 - -—25—!—
LadS o
' 100
!.-___.. J——— -

V401N
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