
HINWEISE zur BEDIENUNG der EPL2 vom 20.05.88 

Basis: Grundsoftware 0864111 vom 21.01.88

1.) Die Fehlermeldungen des Anpaßteiles der Steuerung von den Maschinen
typen CT40/60 und NEF 710-1020 werden nicht im Klartext angezeigt. 
Bitte im Bedienerhandbuch nachsehen.

2.) Die reitstockseitige Endbegrenzung wird nicht durch automatisch 
mitgehenden Softwareendschalter überwacht, wenn der Reitstock aus 
der max. +Z-Position herausgefahren wird. Ist keine Schutzzone 
gesetzt und die Endbegrenzung des Reitstockes wird mit dem Längs
schlitten angefahren, erscheint "SYSTEMERR0R 8" = Not Aus.

3.) Die Funktion M29 = "WZ-Oberwachung EIN" wird nicht ausgeführt.

4.) Die Tippdrehzahl in Parameter N0046 ist nicht größer als 70 U/min 
einzugeben.

5.) Im Bild des Werkzeugtyps "WT2" wird in der 3. Werkzeuglage "WT1" 
statt "WT2" angezeigt.

6.) Wird das Getriebeschalten (CT40/60 mit Getriebe) mit M41/42 nicht 
durchgeführt, weil die vorhandene Getriebestufe nicht zum Wechseln 
verlassen wird (elektr./hydr. Ansteuerung defekt), ist die 
Maschine abzuschalten (alle Bedienfeldtasten blockiert) und die 
elektr./hydr. Getriebeumschaltung zu überprüfen.

7.) Das Inspektionsprogramm "%SERVICE1" ist im Editor auf der 
Programmebene %LISTE nicht gegen Löschen geschützt.

8.) Der Vorschlagswert "VB/VG" aus der Werkstoffdatei wird nicht in 
der entsprechenden Drehzahl für das Bohrwerkzeug vorgeschlagen.
Es kommt immer die max. Drehzahl (Parameter N0030).

9.) Für die Planzerspanung mit G829 ist nur Werkzeugtyp nWT5" 
zugelassen.

10.) Der Werkzeugwinkel "A" wird nicht in den Zyklen G818/819/828/829 
überwacht.

11.) Im Automatikbetrieb stoppt die Hauptspindel durch "Zyklus Stop", 
wenn eine Schutzzone überfahren würde oder durch den Werkzeug
winkel "B" des aufgerufenen Werkzeugs das Restmaterial auf der 
Fertigteilkontur nicht abgearbeitet werden konnte.

12.) Die Drehzahlüberlagerung mit dem Handrad ist in den Gewinde
zyklen "G31/32/33/35" nicht gesperrt und soll auf 100% stehen 
(Vorschubüberlagerung ist gesperrt).

13.) Eine Texteingabe (mit Hilfe der Variablen) ist im Teileprogramm 
nicht länger als 60 Zeichen zu programmieren.



14.) Sind ijn Automatikbetrieb in der Startsatzsuche (z.B. Start in der 
Mitte eines Teilprogramms) die Befehle M23, M20 oder M26 vor dem 
Startsatz programmiert, kann nicht mit einem T-Befehl im Startsatz 
gestartet werden. Bitte einen Satz davor oder dahinter anwählen, 
sonst kommt Meldung 437, 457 oder 447.

15.) Das Beispiel auf Seite 5-87 des Bedienerhandbuches funktioniert 
noch nicht.

16.) Um die Freigaben zu erhalten ist nach dem Einschalten der Maschine 
und der Anzeige "ELTRO PILOT BEREIT" auf dem Bildschirm die Haube 
zu öffnen (vorher blauen Taster drücken) und wieder zu schließen.

17.) Bei der Werkzeugverrechnung ist der Werkzeugtyp "WT10" (Bohrer) 
erst nach der Verrechnung einzugeben, sonst werden die X-Werte 
fehlerhaft in die Datei übertragen. Die Verrechnung kann mit "WTO" 
durchgeführt werden.

18.) In den Satz mit G74 (Tiefbohren) nicht M3/4, M7/8, G96/97, S und
T programmieren (bleibt unwirksam). Bitte im Satz vorher aufrufen.

19.) Soll in G31/32 und G35 die Restschnittaufteilung wirksam sein, 
darf kein "B" ( auch nicht nB=0") programmiert werden.



Inhalt/Technische Daten
1. Inhalt/Technische Daten

1.1 Technische Daten der S teuerung

1.2 Technische D aten der Maschine

2. Bedienung von Maschine und Steuerung

Bedienfelder/Bedienelemente

Ein- und Ausschalten der Maschine

Sicherheitseinrichtungen

Bedienung bei offener Schutzhaube

Spannzeuge, Kühlmittel, Reitstock

Menuetechnik und Softkey-Tasten

Grafische Bediener-Unterstützung 
(Editierhilfe und Simulation)

3. Betriebsart Param eter

Parameter-Eingabe

Parameter-Liste

Parameter-Beschreibung

4. E inrichten/m anueller Betrieb 

(Betriebsart HANDSTEUERN) 

Geometrische Grundlagen

- Koordinatensystem, NC-Nullpunkt, 
Maschinen-Nullpunkt, Referenzpunkt

- Absolutmaß (G90), Kettenmaß (G91) 
-Vermaßungs-Systematik, D IN  66217

Referenzpunkt anfahren 
(Betriebsart REFERENZ)

Schlittenbewegung mit Handrichtungstasten 
und Handrad

Vorschub
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Kühlmittel

Maschinen-Funktionen

Angetriebene Werkzeuge (Option)

Schutzzonen

Werkzeugwechsel

Nullpunkt setzen durch Ankratzen

Basiswerkzeug

Folgewerkzeug

Werkzeugwechselpunkt

NC-Nullpunkt verschieben

Verschleißkorrektur (D) mit Handrad 
ermitteln, Standzeiteingabe

5. Program m -Erstellung

5.1 G rundlagen

Was ist programmieren?

W örter/Sätze

Programmnummer/Satznummer 

Was sind G- und M-Funktionen?

G- und M-Funktionen-Liste

5.2 Program m ierung von G -Funktionen 

Beschreibung der G-Funktionen



1. Inhalt/Technische Daten
5.3 Vereinfachte Geometrie- 
Program m ierung

Einführung

Grenzfälle

Übergang Gerade - Fase

Übergang Gerade - Verrundung

Übergang Fase - Verrundung

Kreisbogen als Verrundung oder separater 
Satz

5.4 W erkzeugdaten, Werkzeugwechsel

Werkzeugauswahl (T)

Verschleißkorrektur (D)

5.5 U nterprogram m technik 

Allgemeines 

UP-Wiederholung 

UP-Schachtelung 

Ausblendebene und -takt

5.6 M -Funktionen 

Beschreibung der M-Funktionen

6. Program m ein- und -ausgabe 
Betriebsart ED ITO R

Program m ebene

Programm wählen 

Auflistung der Programme 

Programm löschen 

Programm kopieren 

Externer Datenverkehr 

Werkstoffwahl (Option)

Satzebene

Satz suchen und ändern 

NC-W ort suchen 

Satz einfügen 

Satz ändern 

Satz löschen 

W ortebene

NC-Wort ändern und löschen 

Programmtest durch Grafische Simulation



1. Inhalt/Technische Daten
7. Abarbeiten des Programm es 
Betriebsart
EINZELSATZ/AUTOM ATIK 

Betriebsart AUTOM ATIK

Programm wählen

Startsatz wählen

Ausblendebene wählen

NC-W ort wählen

Stückzahlvorgabe

Starten eines Programmes im 
Automatikbetrieb

Vorschubüberlagerung

Drehzahlüberlagerung

Umschaltung: Automatik/Einzelsatz

Wahlweise Halt

Paralleles Arbeiten in einer anderen 
Betriebsart

Betriebsart Einzelsatz

Werkzeuginspektion 

Wiederanfahren nach Unterbrechung

8. Fehlerbehebung

8.1 Fehlerliste 

Bedienfehler

Meldungen der SPS (Maschinenanpassung) 

Systemfehler

8.2 Betriebsart DIA G N OSE

Zeiteingabe

Fehlerausgabe

Softwarestand

Passwort

Anzeige der Ein- und Ausgabebytes

Variablenausgabe

Speicheraus- und -eingabe

SPS-Speicherausgabe

Text- und Bildtest

Variablen U ndefiniert setzen

9. O ptionen und Ausbaustufen

9.1 V ariablenprogram m ierung

9.2 Werkzeugmessen (in Vorbereitung)

9.3 Werkzeugüberwachung 
(in Vorbereitung)

9.4 Lagegeregelte Spindel, C-Achse 
(in Vorbereitung)

9.5 Postprozeßmessen (in Vorbereitung)



1. Inhalt /  Technische Daten

1.1 C N C -S teuerung
Diese W erkzeugm aschine ist m it der C N C - 
S teuerung  E ltro p ilo t EPL2 ausgerüste t, 
d ie u n te r anderem  fo lgendes bietet:

B ed ien erfü h ru n g  im K lartex t

K on tu rzu g p ro g ram m ieru n g  m it 
le istungsfäh igem  G eom etrie rechner

g rafische E d itie rh ilfe

grafische Simulation mit 12“-Bildschirm (monochrom) 
oder 14“-Bildschirm (farbig Option)

A nzeige aller D aten

grafische W erkzeugdatei

W erksto ffda te i (O ption)

kom fortab le  B earbeitungszyklen

T e a c h -In -F u n k tio n e n

B ed ien erfü h ru n g  du rch  Dialog m it der 
S teuerung  (in teg rie rte  K u rzb ed ien u n g s
an le itung )

E rw eite rte  N C -F u n k tio n en  fü r  V ariab len 
prog ram m ierung  (O ption)
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1.1 T ech n isch e  D aten der E P L 2 -S teu e ru n g

S teuerungstyp:

M aßeingabe:

E ilgang:

V orschub:

D rehzahl:

S chnittgeschw indigkeit:

G ew inde:

W erkzeugdatei:

W erkzeugkorrek tur:

Anzeige:

P rogram m eingabe:

P arallelprogram  m ierung:

Schnittstelle:

S peicherkapazität:

SRK:

W erkzeug Inspektion:

W erkstückzähleinrich tung:

G eom etrieberechnung :

G rafisch e  E d itie rh ilfe :

Diagnose:

Satzlänge in Zeichen:

Programmvorspanntext in Zeichen:

Eingabe über Schnittstelle:
Ausgabe über Schnittstelle:

1. Inhalt/Technische Daten

CNC-Bahnsteuerung, 2-achsig

Ketten- und Bezugsmaße von 0.001 mm bis 10 m 
Kreisinterpol, bis 100 m 
bis 10 m /m  in

Eingabe in m m /U  oder m m /m in  
Ü berlagerung  von 0 - 150 %

Eingabe in U /m in, Überlagerung von 50-150%

Eingabe v -k o n stan t in m /m in

Längs-, Plan-, Kegel-, API- und Sondergewinde bis 
500 m m /U , max. 5 m /m in Bahngeschwindigkeit

fü r  64 W erkzeuge

80 Paare, additiv

12” Monochrom-Bildschirm 
14” Farbgrafik-Bildschirm (Option)
(7 wählbare Farben und eine Hintergrundfarbe)

ISO oder EIA Code nach DIN 66025

P rogram m ieren  im A u to m atik b e trieb

V.24 (S tandard), w ahlw eise 20 mA L inienstrom

32 kByte N C -P rog ram m verw altung  max. 100 
N C -P rogram m e

vorhanden

zur K ontro lle  der W erkzeuge m it gesteuertem  
W iederanfa hren

einsch ließ lich  Z eitangabe au f dem  M onitor

bis zu 6 K on tu re lem en te  und Ü bergangsrad ius 
oder Fase, R ad iu s /R ad iu s

fü r  Z yk len , Wege und T ea ch -In -A n w eisu n g e n  

F ehleranzeige au f  dem  B ildschirm  

255 max (incl. Satznummer N  . . . )

255 max (incl. Klammern)

ISO und EIA 
nur ISO
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1. Inhalt/Technische Daten

1.2 M asch inendaten

D rehdurchm esser

U m iau fd u rch m esser ü. Bett 

U m lau fd u rch m esser ü. P lanschlitten

Bett

S pitzenhöhe ü. B e ttführungsbahn  

B ettb reite

S c h litten

Schlitten länge 

S ch littenb reite  

Plan w eg /L ängs weg

Spindel

Spindelgröße (F lachflansch) 

Spindelbohrung

S pindeldurchm esser vorderes Lager 

A ntrieb

A n triebsle is tung

max. D rehm om ent a.d. H auptsp indel

D rehzah lbereich

G etrieb eb e re ich e

CT20 

m m 280

mm 185

mm 240

mm 250

m m 400

mm 180

mm 160/250

m m 100hä

m m 50

m m 70

M aschinentyp

CT40

400

225

260

320

520

215

2 6 0 /6 4 0 / (1040) 

1 40h5

7*-*

100

kW 7,5 22

Nm 50 150

1/m in 30-6000(40-8000) 20-4000 (25-5000)

Stck. —  1 .2

620

250

380/1100 
(21 0 0)  I



1. Inhalt /  Technische Daten

1.2 M asch inendaten  

V orschub

Z -V o rsch u b sp in d e l 0 /S te igung  

X -V o rsch u b sp in d e l 0 /S te igung  

Z -V o rsc h u b k ra ft 100% ED 

X -V o rsc h u b k ra ft

Z -E ilg an g /V o rsch u b g e sc h w in d ig k e it 

X -E ilg an g /V o rsch u b g esch w in d ig k e it

CT20

M asch inen typ

CT40 CT60

mm 25/10 32/10 40 /10

mm 25/10 25/5 32/10

daN 300 800 1300

daN 300 500 800

m /m in 12/5 10/5 10/5

m /m in 12/5 10/5 10/5

R eitstock

P inolenhub mm 120 100 180

P ino lendurchm esser mm 50 80 100

Pino lendruck max. daN 300 800 1200

P ino ienaufnahm e M K 3 4 5

W erkzeugsystem  Nr.:

I Code-Nr. 1 = Handbedientes Werkzeugsystem
II Code-Nr. 2 = 12-fach Sauter Revolverscheibe mit Maltesergetriebe
III Code-Nr. 3 = 12-fach Sauter Revolverscheibe mit Kurvenrollengetriebe
IV Code-Nr. 4 = 16-fach Sauter Revolverscheibe mit Maltesergetriebe
V Code-Nr. 5 = 8-fach Sauter Revolverscheibe mit Maltesergetriebe
VI Code-Nr. 6 = 16-fach Sauter Revolverscheibe mit Rollenkurvengetriebe

1-7
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1. Inhalt / Technische Daten 
Leistungsdiagramm NEF CT 20

N E F  C T 2 0  

3 0  -  6 0 0 0  m in"’"' 

( 4 0  -  8 0 0 0 )

P=7SkW

n^nx =6000 min-1 

(8000)

P 30 -  6000

0131(1725)

40 -  8000 Md

A
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1. Inhalt /  Technische Daten 
Leistungsdiagramm NEF CT40

NEF CT40 
20 t  4000 min"1

0160

=4000mmnax

11kW9 IOC
22KW0 127

min-']
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1. Inhalt/Technische Daten 
Leistungsdiagramm NEF CT40

o  >>n ^0 ofv <m  fn v»

n [ mm‘ 1 ]
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1. Inhalt /  Technische Daten 
Leistungsdiagramm NEF CT40

0 160 (22 kW)

P P
[kW] — i Md INm]

M i



1. Inhalt/Technische Daten 
Leistungsdiagramm NEF CT40

P
[kW]

28.0
22.U

18.0
14.0 

11.2

9.0
7.1 

5.6 

4.5 

3.35 

2.8 

2.24 
1.8

1.4
1.12

0.9

0.71

0.56

0.45
0,335

0,28

0,224

0,18

0.14

0.T12
.o o  ‘J' r-- °  s; 1»«  X N p  ^  'ö

o  O o l O O  O O O O O  2  8  8  S  8«— z-—-» rr\ ^   Ss: w1o O  rr' ' 2 £ s r s j  >C) O ,_n *— O O f-i O O uT> ^  r—> , n
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1. Inhalt /  Technische Daten 
Leistungsdiagramm NEF CT60

ME.F. CT 60 
16 4- 3150 min-1 
Pmax. = 30 kW 
Mdmax. = 950 Nm

P
kW

I : i, = 3,1 7
n : i 2 =  1

Md 
(N m!

1-13
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1. Inhalt /  Technische Daten 
KV-Faktoren

K V -F ak to ren  fü r M aschinen  m it g eregelte r H au p tsp in d e l-  
positon ierung . (O ption : A ngetriebene W erkzeuge)

D ie B ew egung d er H aup tsp indel zum  P osition ieren  (M 19, S...) 
e r fo rd e rt bei einem  geregelten  H au p tan trieb  ein bestim m tes 
A n trieb sv e rh a lten , das sich erheb lich  von dem  norm alen 
B eschleunigungs- und A bbrem sverha lten  (G96 /  G 97) un te rscheidet. 
U m  das R egelverhalten  des H aup tm otors fü r  die Ü bersetzung  der 
G etrie b es tu fe n  optim al anpassen zu können , w urden  en tsp rechende 
K V -F a k to re n  im P aram eterbere ich  geschaffen .

F olgende R ich tw erte  sind  einzustellen:

CT 40 KV - F ak to r

1. G etrieb estu fe
2. G etrieb estu fe
3 ./4 . G e trieb estu fe

0,15
0,1
0,0

CT 60 KV - F ak to r

1. G etrieb estu fe
2. G etrieb estu fe
3 ./4 . G etrieb estu fe

0,17
0,12
0,0

CT 20 K V -F ak to r

nmax = 6000 min'1 
nmax = 8000 min'1

0:
0,

1-14
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1. Inhalt/Technische Daten 
Werkzeugträger

Meißelhalter 16-fach für 
Schaftwerkzeuge nach VDI 3425 
Blatt 2

NEF
A C D F G H L M R1 S1 S2 W XTN ZTN D max 

bei 
L maxmax H6 F6 max

CT20 320 400 20 8xM 8 13 10 57,5 40 150 90 195 16 142,5 43 158

O - T  W erk2eugirogerbe2ugspunkt 

•(T) N Werkzeugbezugspunkf

Q,L = Werkzeugeinstellmaße
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1. Inhalt/Technische Daten 
Werkzeugträger

Meißelhalter 16-fach für 8 Schaftwerkzeuge 
nach VDI 3425 
Blatt 2 und für 8 angetriebene Werkzeuge

■(3" T Werkzeugtrcgerfcezugspur.kt

{$) N Werkzeugbezugspur/ct'

Q,L -  Werkzeugeinstellmaße

NEF
A J- J1 C D W F G H L R1 R1a S1 S1a S2 S2a XTNa XTN ZTN Dw 

bei 
L maxmax H6 F6 max

CT20 160 200 153 200 20 16 8xM 8 13 10 57,5 90 60 90 45 98 80 120 142,5 43 158

M M1 M2

CT20 40 48 106
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1. Inhalt /  Technische Daten 
Werkzeugträger

M e iß e lh a lte r  1 2 - fa c h  fü r 
S ch aftw erk zeu g e  nach  VDI 3425 
B la tt 2

GILDEMEISTER

Q,L =  
O t

0  N

V / / / - 7
- o t

Werkzeugeinsteilmaße
Werk2eugträgerbezugspunkt

Werkzeugbezugspunkt

NEF
A C D F G H L M R S1 S2 W XTN ZTN D max 

bei 
L maxmax H6 F6 max

CT20 320 400 20 8xM 8 13 10 57,5 40 150 90 195 16 142,5 43 158

CT40 320 400 30 8xM 8 13 10 65 40 180 108 236 20 135 56 225

CT60 440 540 40 12M10 16 12 85 44 245 145 325 25 185 65 400
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1. Inhalt /  Technische Daten 
Werkzeugträger

M e iß e lh a lte r 1 2 -fa c h  fü r  6 S c h a f t 
w erkzeuge nach  VDI 3425 B la tt 2 
und 6 an g e trieb en e  W erkzeuge

NEF R 1 R ia S 1« S la S2 32a W ZTN XTN XTNa

CT 60 270 200 140 325 265 25 65 185 155

W erden au f dem  T eilk re is  fü r  an g e trieb en e  W erkzeuge W erkzeughalter nach 
VDI 3425 B latt 2 e ingese tz t, m üssen diese W erkzeughalter bei besetz ter 
u n te re r  N ach b arsta tio n  n ach g earb e ite t w erden.
W erkzeughalter nach  D IN  69880 e rfo rd e rn  keine N ach arb eit. W erden W erk
zeughalter nach V D I 3425 B latt 2 und  W erkzeughalter nach D IN  69880 
gem isch t e ingese tz t, so ist eine K o llis ionsun te rsuchung  e rfo rd e rlich .

1-18
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1. Inhalt / Technische Daten 
Werkzeugsystem II

Scheibenrevolver 12-fach mit Maltesergetriebe (0,5.480.316) ohne angetriebene Werkzeuge

R R tfe r* n z p u n k t  

M M o s c h in «n n u llp u n k t 

■ f r  T Werkzeugtrög»rb*zugspunkt

NEF a b c o I e K N P r S ][xMR X ZMR1 ZMR2 Z U

max min max Hub min max Hub

CT20 135 55 276 88 32 32 400 35 180 492 470 347 507 160 400 188 438 250 22!

DL600 CT40 115 35 298 88 65 10.5 520 40 215 900 500 275 535 260 400 183.5 823.5 640 22I

DL1000 CT40 115 35 298 88 65 10.5 520 40 215 1300 500 275 535 260 400 183.5 1223.5 1040 22»

DL1000 CT60 180 80 331 100 75 10 615 60 250 1420 600 255 635 380 700 235 1335 1100 18:

DL2000 CT60 180 80 331 100 75 10 615 60 250 2420 600 255 635 | 380 700 1500 235 2335 2100 18:
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1. Inhalt / Technische Daten 
Werkzeugsystem III

Scheibenrevolver 12-fach mit Kurvenrollengetriebe (0,5.480.216/220) ohne angetriebene Werkzeuge

R

R  R * f e r * n 2 p u n W t

M Maschin«nnullpunkt 

T W *rkzeugtrög*rb«zugspunkl

NEF a I» c 0 e K N P r S jxM R X ZMR1 ZMR2 Z U

I max min :j max Hub min max Hub

|CT20 135 55 276 88 32 32 400 35 180 492 470 347 507 160 400 188 438 250 228

DL600 jCT40 115 |35 298 88 65 10.5 520 40 215 900 500 275 535 260 400 183.5 823.5 640 220

DL1000|CT40 115 35 298 88 65 10.5 520 40 215 1300 500 275!! 535 260 400 183.5 1223.5 1040 220

DL1000|CT60 180 80 331 100 75 10 615 60 250 1420

00(O 255 635 380 700 235 1335 1100 185

DL2000 |CT60 180 80 331 100 75 10 615 60 250 2420 J 600 255 635 380 700 1500 235 2335 2100 185
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1. Inhalt / Technische Daten 
Werkzeugsystem II
Scheibenrevolver 12-fach mit Maltesergetriebe (0,5.470.316) für angetriebene Werkzeuge

l r 'T

U L N

J ö
4 - -

R

J  L

R R e fe re n z p u n k t

M M csc n in e n n y ilp u n «  t

T W er k z e u g t r c g e r  bezug  s p y n m

NEF a b c 0 e K N P r S XMR X ZMR1 ZMR2 Z U

max min max Hub min max Hub

400

DL600 CT40 115 35 298 88 65 18.5 520 40 215 900 500 275 535 260 400 183.5 823.5 640 220

DL1000 CT40 115 35 298 88 65 18.5 520 40 215 1300 500 275 535 260 400 183.5 1223.5 1040 220

DL1000 CT60 180 80 331 100 75 10 615 60 250 1420 600 255 635 380 700 235 1335 1100 185

DL200Ö CT60 180 80 331 100 75 10 615 60 250 2420 600 255 635 380 700 1500 235 2335 2100 185
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1. Inhalt / Technische Daten 
Werkzeugsystem III

Scheibenrevolver 12-fach mit Kurvenrollengetriebe (0,5.473.216/472.220) für angetriebene Werkzeuge

R  R * f * r r n i p u n k  t  

M W c ic ^ .in ^ n n y llp u n k l 

T W trkz*ygtrög*rfc* zcgspunk!

NEF a b c 0 e K N P r S ip<MR ZMR1 ZMR2 Z U

max | min. max Hub min max Hub

400-

DL600 CT40 115 35 298 88 65 18.5 520 40 215 900 500 275 535 260 400 183.5 823.5 640 22C

DL1000 CT40 115 35 298 88 65 18.5 520 40 215

ooCO 500 275 ! 535 260 400 183.5 1223.5 1040 22C

DL1000 CT 60 180 80 331 100 75 10 615 60 250 1420 600 255 635 380 700 235 1335 1100 18f

DL2000 CT60 180 80 331 100 75 10 615 60 250

oC\JC\l 600 255 635 380 700 1500 235 . 2335 2100 18‘



1. Technische Daten 
Arbeitsraum NEF CT

NEF a b c d e P S t MXR X ZMR1 ZMR2 Z

min max Hub min max Hub

CT20 185 280 430 285 455 35 492 710 470 347 507 160 400 188 438 250

DL600 CT40 225 400 370 235 470 40 900 1480 500 275 535 260 400 183.5 823.5 640

DU 000 CT40 225 400 370 235 470 40 1300 1920 500 275 535 260 400 183.5 1223.5 1040

DL1000 CT60 350 600 480 290 630 60 1420 2180 600 255 635 380 700 235 1335 1100

DL2000 CT60 350 600 480 290 630 60 2420 3180 600 255 635 380 700 1500 235 2335 2100



2. Bedienung von Maschine und Steuerung 

Bedienelemente

1 H an d rad

2 Not -  Aus

3

D S p in d e ld re h ric h tu n g  im U hrzeigersinn  (nach  DIN)
Das Sym bol a u f  der T aste zeigt den D rehsinn  vom B ediener 
aus gesehen.

S pindel H a lt

B  S p in d e ld re h ric h tu n g  im G egenuhrzeigersinn  (n ach  DIN)
Das Symbol a u f  der Taste zeigt den D rehsinn vom B ediener 
aus gesehen.

Spindel im T ippbe trieb
Spindel d reh t m it k le in ste r D rehzahl, solange diese Taste be tä tig t w ird.

□  H a n d ric h tu n g s ta s te  (P la n )
Schlitten  bew egt sich in R ich tung  X+

D H an d ric h tu n g sta s te  (P la n )
S chlitten  bew egt sich in R ich tung  X -

H an d ric h tu n g s ta s te  (L ängs)
S chlitten  bew egt sich in R ich tung  Z+

H an d ric h tu n g s ta s te  (L ängs)
S chlitten  bew egt sich in R ich tung  Z -

B  E ilgang
Diese Taste kann g le ichzeitig  m it einer oder m it zwei H andrich tungstasten  betätig t 
w erden. Die S chlitten  bew egen sich w ährend  d er B etätigung d ieser T asten k o m 
bina tion  m it der als P aram eter abgelegten  M axim algeschw indigkeit.
D urch g le ichzeitiges D rücken  von je  e iner H andrich tungstaste  fü r  Plan und Längs 
v e rfah ren  beide S chlitten  (45°).

4



Bedienelemente

B etriebsarten  - T aste
D urch B etätigen d ieser Taste gelangt man aus je d e r  iM enueebene d irek t in das 
B etriebsartenm enue zurück.

Z ur Z eit ohne Bedeutung
S chlittenum schaltung  (nur bei 4 - A chs-M aschinen): Beim F.inschalten der 
S teuerung beziehen sich au tom atisch  alle E ingaben au f Schlitten I.

G ra fisch e  S im ulation  (O ption)

L ösch taste
Z um  Löschen von Hingaben und Fehlerm eldungen  in der leh le rze ile .

R ü ck k eh r in die n äch sth ö h e re  M enueebene
B efindet man sich in der H auptebene des M enues. so hat ein Betätigen dieser 
Taste keine A usw irkung. M it dieser Taste gelangt man nicht in das G rundm enue. 
H ierzu: B etriebsarten taste  d rücken .

U m schalten  auf das Folgem enue au f g le icher Ebene
Die E xistenz eines Folgem enues au f gleicher Ebene w ird durch  > am Bildschirm  
angezeigt; das Ende der M enueebene durch  <.

Z e h n e rta s ta tu r
F ür Z iffe rn e in g ab e  und S o ftk ey -F u n k tio n en , je  nach nach B ildsch irm 
anzeige (siehe auch Kap. 2)

B estä tigungstaste
Diese Taste m uß nach jed er E ingabe gedrück t w erden.

6 Hauptantriebsbelastung 12 Pinole vor/zurück

7 Späneförderer vorw ./A us/rückw . 13 Schnittstelle D atenübertragung

8 Entriegelungstaster für Haube 14 Speicher au t/zu

9 Schlüsselschalter für „A utom atik/E inrichten“ 15 Fehlermeldung Maschine

10 Zustimmtaste 16 Antriebe aus

11 Spanneinrichtung lösen/spannen 17 Antriebe ein

2-2a



GILDEMEISTER
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2. Bedienung von Maschine und Steuerung 
Ein- und Ausschalten der Maschine

Maschine einschalten:

Hauptschalter (a) am Schaltschrank in Stellung 1 
bringen.

Die Maschinenbeleuchtung mit Schutzschalter (b) 
am Schaltschrank einschalten.

Leutdrucktaste „Antriebe Ein“ (17) drücken.

Der Betriebsstundenzähler (c) läuft. Die Steuerung 
zeigt das Initialisierungsbild mit Softwareständen 
und initialisierten Modulen an.
Ident-Nr. und Datum der Textanpaßsoftware wird 
in der Fehlertextzeile durch die Meldung 650 ange
zeigt.
Diese Anzeige wird nach einmaliger Anwahl der 
Betriebsart „Handsteuern“ oder „Referenz“ ge
löscht.

Mit Schlüsselschalter (14) den Datenspeicher nur 
entsperren, wenn Programm oder Parameter einge
geben oder geändert werden sollen.

0

IO

Maschine ausschalten:

Mit Schlüsselschalter (14) den Datenspeicher 
sperren.

Drucktaste „Antriebe Aus“ (16) drücken.

Mit Schutzschalter (b) die Maschinenbeleuchtung 
ausschalten.

Hauptschalter (a) am Schaltschrank in Stellung 0 
bringen.

Betriebsstundenzähler (c) steht.

O  <D

©
16 17

0 ^ 1

( E )
14
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2. Bedienung von Maschine und Steuerung
Sicherheitseinrichtungen

NOT-AUS-Abschaltung:

Im Gefahrenfall kann die Maschine durch Betäti
gen der roten Not-Aus-Pilztaste (2) aus jedem Be
triebszustand abgeschaltet werden.
Zur Wiederinbetriebnahme läßt sich der Pilztaster 
durch Rechtsdrehen entriegeln. Anschließend wie 
unter „Maschine einschalten“ (siehe oben) beschrie
ben vorgehen.
Entsteht im Schalterschrank eine Temperatur 
> 45° C leuchtet die Lampe (15) und Not-Aus ist
wirksam. „

CT 40/60 c t  20

Funktion  der Absicherung des Bedieners durch £**0^
die Schutzhaube:

Nach dem Schließen der Schutzhaube werden alle 
Bewegungen im Arbeitsraum vorbereitet (Antriebe 
am Netz). Gleichzeitig wird die Schutzhaube me
chanisch federbelastet verriegelt.

Die Entriegelung durch den blauen Taster (8) ist 
nur dann möglich, wenn alle gefahrenbringenden 
Bewegungen im Arbeitsraum zum Stillstand ge
kommen sind. Durch die Betätigung des Tasters (8) 
werden alle in Frage kommenden Antriebe sicher 
abgeschaltet und die Schutzhaube läßt sich wieder 
öffnen.
Die Schutzhaubenverriegelung besitzt eine mecha
nische Notentriegelung.

Ist eine Störung im Haube/Sicherheitskreis sind 
die Freigaben nicht vorhanden und es kommt Mel
dung 486:
SCHUTZHAUBE: STÖRUNG

SICHERHEITSKREIS 
Dieser Zustand wird aufgehoben, wenn die Stö
rung (Hardwarefehler) beseitigt wurde.

*

O  f
Um die Freigaben der Maschine zu erhalten ist 
nach dem Einschalten der Maschine und der Anzei- 15 15
ge „Elektro Pilot bereit“ auf dem Bildschirm der 
blaue Taster (8) zu betätigen, die Schutzhaube zu 
öffnen und die Schutzhaube wieder zu schließen.

#

2-4



2. Bedienung von Maschine und Steuerung
Sicherheitseinrichtungen

D rehzahlw ächter 
(Beseitigung von Fehler 487)

Mit dem Schließen der Schutzhaube oder Betätigen 
der Zustimmtaste (10) im Einrichtenbetrieb 
oder Quittierung des Fehlers 487 
HAUPTANTRIEB: STÖRUNG

DREHZAHLÜBERW ACHUNG 
durch die Fehlerquittierungs-Taste (15) werden 
nach einer Verweilzeit (Testimpuls des Drehzahl
wächters) die Freigaben erteilt.
Vorraussetzung für die Quittierung ist, daß der 
Hauptantrieb entweder durch offene Schutzhaube 
(8) oder durch Antriebe AUS (16) vom N etz ge
trennt war.

Wenn im Einrichtebetrieb nach dem Testimpuls ei
ne Störung in der Drehzahlüberwachung auftritt, 
ist die Spindelfreigabe nicht mehr vorhanden und 
es kommt die Meldung 487 
HAUPTANTRIEB: STÖRUNG

DREHZAHLÜBERW ACHUNG 
Der Fehler wird aufgehoben, wenn der Einrichte
betrieb abgewählt wird oder nach der Quittierung 
die Verweilzeit (Testimpuls) abgelaufen ist.

Fehlerquittierungs-Taste (15)

Nach Beseitigung einer Fehlerursache können, 
wenn keine Betriebsart angewählt ist (sonst Be
triebsartentaste betätigen), durch die Quittierung
staste (15) die Fehlermeldungen aufgehoben 
werden.

Die Lampe in der Taste (15) leuchtet, wenn Fehler
signale von der SPS (Maschinenanpassung) erkannt 
werden. Die Lampe blinkt, wenn Warnungen von 
der SPS erkannt werden.

System drucküberwachung 
(Beseitigung von Fehler 400)

Schmierung
(Beseitigung von Fehler (401, 402)

Nach der Ausgabe der Meldung 401 
FEHLER: SCHMIERUNG:
PERMANENTER DRUCK
wird die Maschine sofort angehalten. Dieser Zustand 
wird nur durch Beseitigung der Fehlerursache (Hard
ware) und anschließender Quittierung aufgehoben.

Nach der Ausgabe der Meldung 402 
FEHLER: SCHMIERUNG:
KEIN DRUCK
wird der Fehler sofort angezeigt, aber die Maschine 
erst nach Spindelstillstand, M00, M05, M30 oder 
M99 angehalten.
Dieser Zustand wird nur durch Beseitigung der Feh
lerursache (Hardware), Quittierung und anschließen
der Eingabe von M57 (Schmierimpuls) aufgehoben.

Interne Revolverfreigabe 
(Beseitigung von Fehler 414)

Zum normalen Betrieb muß eine interne Revolver
freigabe vorliegen. Sobald sie nicht mehr erteilt wird 
kommt die Meldung: 414 
REVOLVER: KEINE FREIGABE

Falls das Freigabesignal durch Hardwarefehler (z.B. 
Drahtbruch, Bruchüberwachung) für den Revolver 
nicht vorhanden ist, aber ein Werkzeugplatzwechsel 
(T-Befehl) angefordert wurde, wird sofort gestoppt 
und die Freigaben sind nicht mehr vorhanden.

Dieser Zustand wird durch Betätigung der Betriebsar
tentaste mit anschließendem Werkzeugplatzwechsel 
(T-Befehl) aufgehoben, wenn der Hardwarefehler be
seitigt wurde.

Der Systemdruck wird nur überwacht, wenn An
triebe EIN (17) geschaltet ist. Fehlt der System
druck kommt die Meldung 400 
HYDRAULIK: KEIN SYSTEMDRUCK 
Durch Beseitigung der Fehlerursache (Hardware) 
anschließen der Quittierung wird der Fehler aufge
hoben.
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2. Bedienung von Maschine und Steuerung
Bedienung bei offener Schutzhaube

F unktion der U nterbetriebsart 
„EINRICHTEBETRIEB“:

Der Einrichtebetrieb kann nur bei geöffneter Schutz
haube in der Betriebsart „Handsteuern“ durch den 
Schlüsselschalter „Automatik/Einrichten“ (9) ange
wählt werden. Nach der Anwahl erscheint im Bild
schirm in der Betriebsartenzeile der Hinweis: „Ein
richtebetrieb“.

Alle Freigaben werden nur durch Betätigen der Zu- 
stimmtaste (10), der hardwaremäßigen Zuschaltung 
der Antriebe und nach Ablauf einer Verweilzeit er
teilt.

l•

(!)
O j  10(CT20)

Der Bediener kann folgende Funktionen ausführen: Dieser Fehler kann wie folgt beseitigt werden:

— Schlittenbewegungen im Tippbetrieb mit max.
1 m /m in Vorschub

— Revolverschwenken (Ausführung der einge
gebenen T-Werte)

— Tippbetrieb der Spindel und Spindellauf mit 
max. 50U/min.

Größer gewählte Drehzahlen, bzw. Vorschübe wer
den automatisch auf die angegebenen Werte redu
ziert.

Unmittelbar nach dem Loslassen der Zustimmtaste
(10) sind die Freigaben nicht mehr vorhanden.

Bei fehlerhafter Anwahl des Einrichtebetriebs er
scheint die Meldung 416 
EINRICHTEBETRIEB: ANW AHL N U R IN  
HANDSTEUERN UND OFFENE HAUBE. 
Dieser Fehler wird nur durch Umschalten des 
Schlüsselschalters „Automatik/Einrichten“ (9) zu
rückgenommen.

Wird die Zustimmtaste (10) während des Revolver- 
schwenkens losgelassen, stoppt die Ausführung des 
Revolverschwenkens sofort und es kommt die Mel
dung 426
REVOLVER: ANGEW ÄHLTE POSITION 

NICH T ERREICHT.

— Zustimmtaste (10) betätigen
— Betriebsartentaste betätigen
— Hiernach erfolgt die Meldung 420 

REVOLVER: N IC H T IN POSITION
VERRIEGELT 

durch die Soll-Ist-Positionsprüfung am Revolver
— Handsteuern anwählen
— Neuen T-Befehle eingeben (T-Wert muß ungleich 

dem im Bildschirm angezeigten Wert sein)

Im Einrichtebetrieb darf kein Automatikprogramm 
oder Referenzfahren (weil automatisch) gestartet 
werden. Falls dies dennoch probiert wird, sind die 
Freigaben nicht vorhanden und es kommt die Mel
dung 415
EINRICHTEBETRIEB: BETRIEBSART 
AUTOM ATIK UNZULÄSSIG 
Dieser Fehler wird nur durch die Abwahl de's Ein
richtebetriebs mit dem Schlüsselschalter (9) oder 
durch Abwahl der angewählten Betriebsart zurückge
nommen.
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2. Bedienung von Maschine und Steuerung 
Spannzeuge/Kühlm ittel/Reitstock

S pannzeuge
D er A nbau  h an d - oder k ra ftb e tä tig te r  
S pannm itte l ist vorgesehen; die M aschine 
ist d a fü r  vorbere ite t.

A chtung
Die zulässige Grenzdrehzahl des 
Spannmittels, die von den Herstellern 
angegeben wird, darf in keinem Fall 
überschritten werden (z.B. bei V-const.).
Bei schweren Aufsatzbacken kann die zulässige 
Drehzahl niedriger sein;
eine Rücksprache mit dem Spannmittelhersteller ist 
erforderlich.

Tase (11) für Spannfutterbetätigung
Das Spannen und Lösen des Futters mit der Taste
(11) geschieht im Tippbetrieb 

- H H *  = Lösen
»■[^ = Spannen, unabhängig von

Innen- oder Außenspannung.
Eine Betätigung des Futters ist nur bei stehender 
Spindel möglich - bei laufender Spindel bleibt sie 
wirkungslos.

R eitstock
In der S tan d a rd au sfü h ru n g  ist die M aschine 
m it einem  k ra ftb e tä tig ten  R eistock  ausge
rüstet.
D er R eitstock  w ird über e inen  H ebel in der 
gew ünsch ten  Stellung festgek lem m t.
Bei der B earbeitung  m it dem  R eitstock  ist 
die P ino ienüberw achung  w irksam .
Die B etätigung der Pinole im T ip p b e trieb  
ist nu r bei s teh en d er D rehsp indel m öglich.
Die D rehsp indel kann nu r dann  eingeschaltet 
w erden , w enn innerha lb  des P ino iennutzhubes 
d er eingestellte  S panndruck  e rre ich t w ird.

P in o le n -A n s te llk ra f t e inste llen
Siehe B edienungsanw eisung der M aschine.

Tasten (12) CT 40/60 Tasten (12) CT 20

<r *

Tasten (11) CT 40/60 Tasten (11) CT 20

K ü h lm itte l-E in r ic h tu n g
Die K ü h lm itte lp u m p e  w ird  am B edienpult 
e in -  und ausgeschaltet. D er K ü h lm itte l
strom  kann  über ein  V entil gedrosselt 
w erden.
Programmierung siehe Kap. 5.6.

Funktion des Sicherheitsfußtasters für den 
Pinoienantrieb

Der Fußtaster „Pinole vor” besitzt einen Druckpunkt 
bis zu dem die Bewegung der Pinole im Tippbetrieb 
„Spannen” ausgelöst wird. Wird er über den Druck
punkt hinaus betätigt, so fährt die Pinole zurück (als 
Dauerkommando), wobei der Fußtaster mechanisch 
verriegelt wird. Der Entriegelungstaster befindet sich an 
der rechten Seite des Fußtasters. Das Durchdrücken des 
Tasters „Spannen” ist als Notbetätigung im Quetschge
fahrenfalle zu verstehen.
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2. Bedienung von Maschine und Steuerung 
Bildschirm-Aufteilung

PARAMETER

P U 3 0 1  U l  KB 0 VR 400 VL 700 FR 0.400 FL 0.150
ZR3.000 VB 220 FB 0.160 VG 20 

NI302 « 2  ID 0 VR 200 VL 300 FR 0.400 FL 0.200
N1303 U 3 10 0 VR 150 VL 200 FR 0.500 FL 0.200

U E R K S T O F F D A T E N
r ’** ' . V u • 1

VR = Schnitt9eschwindi9keit SchruPPen
VL X Schnitt9eschwindi9keit Schlichten

FR = Vorschub SchruPPon
FL z Vorschub Schlichten ; • ‘
E = Sondervorschub
ZR = Zustellun9srate
VB s Schnitt9eschwindi9keit Bohren
FB * Vorschub Bohren
VO s Schnitt9eschwindl9keit Gewi ndedrehen
VG s Schnitt9eschwindi9keit Gewindebohren

UERT
ZURUECK

UERT
AENDERN

NR.
ZURUECK

NR.
SUCHEN

UERKZEUG
TYP

HENUE

HANDRAO SPINDEL ZYKLUS FREIGABEN
100% CU B U S  ccu gPH F-STOP EIN ESFD

E d ito rfen ste r
Der ak tuelle  Satz w ird vollständig - auch m ehrzeilig  - angezeigt (> bedeutet: 
Satz w ird in der nächsten  Zeile fortgesetzt). Von den Folgesätzen erschein t 
der S atzanfang  in einer Zeile (#  bedeutet: Satz w ird n icht vollständig  ange
zeigt).

Im Satz nach dem  > C ursor kann ed itie rt w erden.

F u n k tio n en  der S o ftkev -T asten

m



GILDEMEISTER

p l u s

2. Bedienung von Maschine und Steuerung 
Bildschirm-Aufteilung

r — * S ta tu s-A n ze ig e

H A N D R A D  
P rozentuale E instellung

SPIND EL
Im U hrze igersinn , STOP, im G egenuhrzeigersinn

Z Y K L U S
Taste Z yk lus-S top , V o rsch u b -H a lt oder Z y k lu s-S ta rt gedrückt.
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2. Bedienung von Maschine und Steuerung 
Bildschirm-Aufteilung

Anzeige der B e triebsart und der M enue-E benen
Die ak tuelle  M en u e-E b en e  steh t im H ellfeld . % N um m er des 
ak tuellen  Program m es. W erksto ffnum m er fü r  W erkkzeugtyp WT.

5 E ditierzeile
M it K lartex tanw eisungen  fü r  die E ingabe

(1) Program m zeilen (Editorfenster)
Im N C -S atz nach dem  > C ursor kann ed itie rt w erden.

G ra fisch e  B ed ien er-U n te rs tü tzu n g

2-10

© 
0



GILDEMEISTER

2. Bedienung von Maschine und Steuerung 
Bildschirm-Aufteilung

8 Istw ert-A nzeige

q  Fehlerzeile /  Fehlerzahlfenster „ fr“
zur Anzeige der Fehler-Nr. mit Klartext. Bei mehreren gleichzeitig anzuzei
genden Fehlern wird die Fehlerzahl mit „=#“ und Ziffer angezeigt

10 Anzeige der T ech n o lo g ie -D a ten
A k tueller V orschub, V orschubüberlagerung ,
V orschub-S o llw ert,
A ktuelle  D rehzahl, D rehzah lüberlagerung , G e trieb es tu fe , 
D rehzah l-S o llw ert, w irksam e W erkzeugkorrek tu r und K o rre k 
tu rw erte , W erkzeugnum m er

2-11



M e n u e-T ech n ik
D ie S teuerung  e rle ich te r t d ie P rog ram m ierung  
d u rch  d ie sogenann te M en u e-T ech n ik . A m  B ild
sch irm  e rsch e in t jew eils das M enue d er m ög
lichen  F u n k tio n en , d ie d u rch  T asten d ru ck  aus- 
w äh lbar sind.

2. Bedienung von Maschine und Steuerung
M enue-Tecnnik und Softkey-Tasten

S o ftk e y -T a s te n
Die Z iffe rn ta s te n  haben  jew eils  die 
B edeu tung , d ie im  q uad ra tischen  Feld 
am B ildsch irm  angezeig t ist.
Weil d ie jew eilige  F u n k tio n  der T asten  
h in sich tlich  ih re r  B edeutung  gem äß der 
A nzeige variabel ist, heißen  sie S o ft
k ey -T as ten .

B e trieb sarten m en u e Am  B ildschirm  erschein t das
B etriebsartenm enue:

D urch  D rücken  der B e trieb sarten - 
T aste gelang t m an in das B e triebs
artenm enue . HAND

STEUERN
EINZEL
SATZ

AITTO
MATIK

DNC REFERENZ

EDITOR DIAGNOSE PARA
METER
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2. Bedienung von Maschine und Steuereung 
M enue-Tecnnik und Softkey-Tasten

Im H andbuch  erschein t das 
nebenstehende  Sym bol, w enn eine 
S o ftk ey -T aste  zu d rü ck en  ist.

"D u rch b lä tte rn "  der M enues
D ie A usw ahl d er B etriebsarten  
erfo lg t über S o ftkey -T asten .

S o ftk ey -T aste  fü r  H A N D S T E U R E N  Am  B ildschirm  erschein t das erste 
(also Z iffe rn ta s te  7) d rücken . M enue d er B etriebsart.

H A N D S T E U E R N .

VORSCHUB
MM/UMDR

DREHZAHL
U/MIN

V-KONST
M/MIN

EINRICHT
BETRIEB

T
WERKZEUG

KUEHL-
MITTEL
EIN/AUS

HANDRAD
X-ACHSE

0 .01

HANDRAD
Z-ACHSE

0 .01

M
FUNKTION

S o ftk ey -T aste
V O R SC H U B  M M /U M D R  drücken . 
D ie Z iffe rn ta s te  7 hat je tz t 
e ine andere  F unk tion .

Am  B ildschirm  erschein t das 
d aru n te rlieg en d e  U n term enue.
Das Sym bol B  bed eu te t, daß  noch 
ein Folgem enue ex istie rt.

m

7 8 9

4 5 6 B

1 2 3
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D W eite r-T aste  d rü ck en , um  das A m  B ildsch irm  ersch ein t das
F olgem enue au f Folgem enue a u f  g le icher Ebene,

g le icher E bene zu e rre ichen . Das Sym bol Q  b ed eu te t, daß  kein
w eiteres M enue folgt.

2. Bedienung von Maschine und Steuerung
M enue-Tecnnik und Softkey-Tasten

VARiABL
AUSDRUCK

- U "

VEREINF. g
g e o m e t r “

"?■

B W eite r-T aste  e rn e u t d rücken . Es e rschein t w ieder das M enue
a u f  d ieser Ebene.

7 8 9

4 5 6

1 2 3
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2. Bedienung von Maschine und Steuerung 
M enü-Technik und Softkey-Tasten

O H ö h er-T a s te  d rü ck en , um  die Es e rsch ein t w ieder das erste M enue
n ä c h s th ö h e re  M enueebene zu der B e triebsart H A N D S T E U E R N

erre ichen .

VORSCHUB
MM/UMDR

DREHZAHL
U/MIN

V-KONST
M/MIN

EINRICHT
BETRIEB

T
WERKZEUG

KUEHL- _  
MITTEL □  
EIN/AUS

HANDRAD
X-ACHSE

0 .0 1

HANDRAD
Z-ACHSE

0 .0 1

M
FUNKTION

Die H au p t-  oder höchste 
M enueebene ist das 
B e trieb sa rten m en u e . In das 
B etriebsartenm enue  kom m t m an 
jed o ch  n u r m it der B e trieb s- 
a r te n -T a s te  -  n ich t m it d er 
H ö h er-T aste .

H inw eis
M it der B e trieb sa rten -T aste  
kom m t m an aus je d e r  M en u e
ebene in das B etriebsartenm enue.

HAND
STEUERN

EINZEL
SATZ

AUTO
MATIK

REFERENZ

EDITOR DIAGNOSE
PARA
METER
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2. Bedienung von Maschine und Steuerung 
Grafische Bediener-Unterstützung

G ra fisc h e  E d itie rh ilfe
Die G ra fisch e  E d itie rh ilfe  v eranschau lich t 
d ie von d er S teuerung  an g e fo rd e rten  
D aten.

Z um  Beispiel:
In d e r B e trieb sart E D IT O R  w ird  bei b estim m ten  
G -F u n k tio n e n  d ie B edeutung  d er an g e fo rd e rten  
A dressen  angezeigt.

In d er B e triebsart H A N D S T E U E R N  w erden  die 
A dressen  d er W erkzeug typ-A bm essungen  
v eranschau lich t.

NEUEM VE*T EINGABE
WERT BEI- 8EENOEM

UE8ERH. BEh o u TEN

HANCRaO NANORAO 
X-ACHSC Z-ACMSE 
0.9t e.et

iN0Pfi.0 £P!MOEi Zy k l u s  PREICABEM
10BV. Cu O T D  CC«J 2 ®  ^-STOP EIN

G ra fisc h e  S im u la tio n
Die g rafische S im ulation  des B earbeitungs
vorganges e rle ich te rt d ie P rogram m kontro lle . 
A u fru f  und  A b lau f der g rafischen  S im ulation  
siehe K ap . 6 .
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B e trieb sa rt w ählen

B etriebsarten taste  d rücken .

3. Betriebsart PARAM ETER
Parameterein- und -ausgabe

A u f dem  B ildschirm  erschein t das 
B etriebsartenm enue.

S o ftk ey -T aste  P A R A M E T E R  drücken .

W eiter-T aste  d rücken .

W ich tiger H inw eis
P aram eter sind Z ah lenw erte  fü r  die A n
passung d er S teuerung  an die M aschine 
und w erden  fü r  die B e trieb sv o rb ere i
tung  der S teuerung  benötig t.
Die P aram eter in d ieser S teuerung sind 
vom H erste lle r vo rp rog ram m iert und 
sollten nu r von einem  Fachm ann geändert 
w erden.

P aram e te rb e re ich  anw äh len
Die in dem  P aram eterm enue dargestellten  
P aram eterbere iche sind fü r  den B enutzer 
eine H ilfe , um  einen  bestim m ten  P ara
m eter schneller zu finden .

NC
SCHALTER

SPS
SC H A L T E R

NULLPUNKTE

D
KORREKTUR

T
WERKZEUG

MASSE

WERK
STOFF 
DATEN Q

PARAMETER
NR.

EXTERNER
DATEN

VERKEHR

Es erschein t das F olgem enue 
au f gleicher Ebene.

V O RSCH UB SPIN D EL
F U T T E R
G E T R IE B E

A R B E IT S -
R A U M

K O M P E N 
SA TIO N EN G R A F IK

A N Z E IG E

S T A N D 
Z E IT  Q
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3. Betriebsart Parameter 
Parameterein- und -ausgabe

S o ftk ey -T aste  N C -S C H A L T E R  
drü ck en .

A u f dem  B ildschirm  ersch ein t der 
en tsp rech en d e  A usschn itt aus der 
P aram eterliste .

F ü r d ie  an d e ren  P aram eterb ere ich e  
w ird  sinngem äß  vorgegangen.

P ar am e te r  d i r ek t  anwä h le n
M it H ilfe  dieses U n te rm en u es läß t 
sich d ie  gesam te P aram eterliste  
"du rchb lättern".

NR.
ZURUECK

WERKZEUG
EINGABE
DIALOG

WERT NR. WERT
ZURUECK SUCHEN VOR

WERT NR.
AENDERN VOR

S o ftk ey -T aste
N R . V O R /N R . Z U R U E C K  
d rü ck en .

D er C ursor sp rin g t einen P aram eter vor 
oder zurück.

S o ftk e y -T a ste  N R . SU C H E N  
d rü ck en .

P A R A M E T E R -S A T Z N U M M E R  
eingeben: N

G ew ünsch te  P aram e te r-S a tzn u m 
m er üb er Z if fe rn ta s ta tu r  e in 
geben.

B estätigen. C ursor sp ring t au f  den gew ünschten  Satz.

S o ftk ey -T aste
W ER T V O R /W E R T  Z U R U E C K  
drü ck en .

C urso r sp ring t vor den gew ünschten  
A dressw ert innerha lb  des Param eters.
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3. Betriebsart PARAM ETER
Parameterein- und -ausgabe

P aram eter ändern

S o ftk ey -T aste  W ERT A E N D E R N  
drücken .

W ERT A E N D E R N  O D E R  BESTAETIGEN :

B estätigen V orhandener A dressw ert w ird  übernom m en.

G ew ünsch ten  W ert m it H ilfe  der 
Z iffe rn ta s ta tu r  eingeben.

Bestätigen. E ingegebener W ert w ird  von der 
S teuerung  übernom m en

W erkzeugtypm enue au fru fe n
Dieses M enue erm öglich t die E ingabe 
der W erkzeugparam eter im D ialogbe
trieb .

S o ftk ey -T aste  W E R K Z E U G  E IN 
G A B E D IA LO G  drücken .

Es erschein t fo lgendes U nterm enue:

SCHLICHT 
INNEN 
WT 7

WEITERE
WZ-LAGE

WT-
EINGABE
BEENDET

GEWINDE PILZ-WRK SCHRUPP
AUSSEN AUSSEN INNEN

WT 4 WT 5 WT 6

SCHRUPP SCHLICHT STECHEN
AUSSEN AUSSEN AUSSEN

WT 1 WT 2 WT 3

W eiter-T aste  d rücken . Das Folgem enue erschein t.
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3. Betriebsart PARAM ETER
Parameterein- und -ausgabe

E xte rne  E in - und A usgabe der 
P a ram e te r
D ie S peicherung erfo lg t a u f  
ex tern en  D aten trägern , z.B. 
a u f  einem  L ochstre ifen .

S oftkey-T aste  E X T E R N E R  Es erschein t fo lgendes U n te rm en u e
D A T E N V E R K E H R  d rü ck en .

EXTERNE
PARAM.
EINGABE

EXTERNE
PARAM.

AUSGABE

EXTERNE
DATEN
STOP

S oftkey-T aste  E X T E R N E  P A R A M . Die au f dem  ex ternen  D aten träger
EIN G A B E drücken . gespeicherten  P aram eter w erden

eingelesen.

S o ftkey-T aste  E X T E R N E  PA R A M . P A R A M E T E R -S A T Z N U M M E R  
AU SG A BE d rü ck en . EIN G EB EN : N

B estätigen. P A R A M E T E R -S A T Z N U M M E R
EIN G EBEN : N

B estätigen. Säm tliche P aram eterw erte  w erden  au f
einem  ex ternen  D aten träger gespeichert 
(z.B. S T A N Z E R /L O C H S T R E IF E N ).
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3. Betriebsart PARAM ETER
Parameterein- und -ausgabe

Sollen nu r bestim m te P a ra m e te rb e 
re iche ausgegeben w erden , so ist 
w ie fo lg t vorzugehen:

B estätigen. 

Z iffe rn e in g ab e .

Bestätigen.

Von Param eter NI bis zum angegebenen 
Param eter (aussch ließ lich) w ird  aus
gegeben.

Z iffe rn e in g ab e .

B estätigen. 

Z iffe rn e in g ab e .

B estätigen.

Alle P aram eter zw ischen ersten  und 
zw eiten (aussch ließ lich ) angegebenen 
P aram eter w erden ausgegeben.

Z iffe rn e in g ab e .

B estätigen. 

B estätigen.

Alle Param eter ab dem  angegebenen 
P aram eter w erden ausgegeben.

H inw eis: D ie h ier als G ren zw erte  no m i
n ie rten  P aram eternum m ern  m üssen v o r
handen  sein.

S o ftk ey -T aste  E X T E R N E  D A TE N  D er ex terne D a ten v erk eh r w ird  beendet. 
STOP drücken .
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3. Betriebsart PARAMETER 
Parameterein- und -ausgabe
Hinweise zu Param eterlochstreifen

Die Parameterdaten werden in einem bestimmten For
mat auf dem Lochstreifen ausgegeben. Das Format der 
Parameterworte (der Parameter 1001 besteht aus 10 
Parameterworten) entspricht dem Format auf dem 
Bildschirm.
Führungstext (z.B. IST-Anzeige), Indexbezeichnung 
und Indexwert (z.B. T35 bei der Werkzeugdatei) wer
den nicht mit ausgegeben.
Der Zeilenumbruch innerhalb eines Parameters wird 
nicht durchgeführt.
Format einer Zeile:
1. Satznummer rechtsbündig mit Satzkennzeichen. 
Beispiele:
N  1 
N  1064 
N  22
2. Ein Leerzeichen nach der Satznummer
3. W orte mit 2 Leerzeichen, W ortkennung und richti
gem Format.
Beispiele:
Format einstellig, W ortkennung 2 Leerzeichen oder 
Format vier Vorkommastellen, drei Nachkommastel
len, mit Vorzeichen, W ortkennung X>, X <, Z>, Z <
X> -100000 X < +200000 Z> 0000 Z< +100000
4. Am Ende der Zeile werden die Steuerzeichen für 
Wagenrücklauf und Zeilenvorschub ausgegeben.
Am Anfang wird die Kennung % 00000001 ausgegeben 
Es ist weiterhin möglich, einen Parameterlochstreifen 
mit der Kennung % 00000000 einzulesen. Die Werte 
werden richtig abgespeichert.

Form atprüfung

Beim Einlesen der Parameter wird auf Formatgrenzen 
geprüft. Ist der Wert nicht in dem erlaubten Bereich, 
so wird
1. Eine Meldung ausgegeben: Wert ist zu groß.
2. Die Checksumme des Parameters wird auf ungültig 

gesetzt.
3. Der gespeicherte Wert wird nicht verändert.
Ist die Meldung gekommen, dann kann der Bediener 
mit „Nummer suchen“ die Parameter suchen, bei de
nen die Checksumme versetzt wurde. Da für einen Pa
rametersatz nur eine Checksumme gebildet wird, 
kann man nicht ohne Aufwand die Worte bestimmen, 
die nicht ok waren. Daher muß der Bediener den Para
meter W ort für W ort vergleichen, ob die W orte des 
Parameters ok sind. Durch Änderung eines Wortes 
wird die Checksumme des Parameters gesetzt.
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3. Betriebsart PARAMETER
Parameterein- und -ausgabe

Param eterstanzform at

Der Parameterlochstreifen enthält folgende Zei
chen:
a) Kopf

1. Programmkennzeichen %
2. Programmnummer achtstellig (Ziffer 
oder Buchstabe)
3. OD H, O A H  für Wagenrücklauf, Zei
lenvorschub

b) Paramtervorspann
1. Satzkennzeichen N
2. vierstellige Satznummer rechtsbündig 
mit führenden Leerzeichen
3. ein Leerzeichen (ASCII 20H)

c) Parameterworte
1. zwei Leerzeichen
2. Parameterwortkennung: zwei Zeichen 
dieses können zwei Leerzeichen, ein Zei
chen und ein Leerzeichen oder zwei Zei
chen sein.
3. Inhalt des Parameterwortes (entspre
chend dem Parameterformat)
c.l. -3. wird für jedes Parameterwort ein
getragen 

d. Parameternachspann
1. O D H , O A H  für Wagenrücklauf, Zei
lenvorschub

e) Nach jedem Parameterblock werden zwei Leer
zeilen ausgegeben

O D H, OAH
f) Fuß

1. 64 Nullzeichen (ASCII 00H)

Parallelparameterlochstreifenlesen

Während des Einlesen eines Parameterlochstreifens 
kann u.a. parallel editiert werden. Ist die Steuerung 
noch nicht fehlerfrei hochgelaufen, z.B. das An
paßteil meldet Fehler, wird mit dem Editieren der 
Editierschalter zurückgesetzt. Die Parameter, die 
durch den Editierschalter geschützt werden, wer
den nicht mehr in den Speicher übernommen. Es 
wird die Meldung ausgegeben: Eingabe nicht er
laubt.
Sind die Parameter jedoch nicht ok, d.h. die 
Checksumme ist nicht ok, dann werden die Werte 
vom Lochstreifen übernommen.
Es kann auch die Betriebsart Parameter parallel 
zum Lochstreifenlesen angewählt werden. Die Pa
rametereingabe über Tastatur ist dann aber ge
sperrt. Es wird die Meldung Eingabe nicht erlaubt 
ausgegeben.



3. Betriebsart Parameter
Parameterliste

NOOOl 
N0002 
N0003 
N0004 
N0005 
N0006 
N0007 
N0008 
N0009 
NOOIO 
NOOl 1 
N 0012 
NOOl 3

N0030
N0031
N0032
N0033
N0034
N0035
N0036
N0037
N0038
N0039
N0040
N0041
N0042
N0043
N0044
N0045
N0046

N0050

N0053.
N0057

N0060
N0061
N0062

0
1
2
3

P aram e te r

.56

N C -S c h a lte r  und W erte

In ch /m e tr isc h  (1,3) o  .
W erkzeugdateischalter (1,3) 0  
m it/o h n e  R e fe ren zfah re n  (1,3) o  
O rien tie ru n g  X -A ch se  (1,3) Q  
m it/o h n e  B ilder (0) 4
IS T -A nzeige (0) O
D C -C ode (0) O
M ehrsch littenanzeige (0) o  
S ch littenabschaltung  (3) Q  
A usb lendebene (1,3) O
A u sb len d tak t U
Werkzeugträgeroffset (1,3) Q
Verschleißfaktor (1,3) Q

Spindel/Futter/G etriebe
max. Spannfutter-Drehzahl (3)
max. D rehzahl in G etriebestuTe 1 (3)
max. D rehzahl in G e trie b es tu fe  2 (3)
max. D rehzahl in G e trie b es tu fe  3 (3) O
max. D rehzahl in G e trieb es tu fe  4 (3) O
max. D rehzahl angetriebenes W erkzeug (3) ^3öC>ö
K V -F a k to r  in G e trieb es tu fe  1 (3) -4 vtrfäQ
K V -F a k to r  in G e trie b es tu fe  2 (3) +  f  O J QX)
K V -F a k to r  in G e trie b es tu fe  3 (3) O(O0Ö t
K V -F a k to r  in G e trieb es tu fe  4 (3) 00C?
W irkungsgrad in G etrieb es tu fe  1 (3)
W irkungsgrad in G e trie b es tu fe  2 (3) * C<9(? 
W irkungsgrad in G etrie b es tu fe  3 (3) * 0 (9 O 
W irkungsgrad in G etrieb es tu fe  4 (3) . 0 0 0  
H au p tan trieb sn en n le is tu n g  (3) 0
G etrieb esch altw ert (3) 2 .
S p indeltippd rehzah l (3) ^  Q

N ullpunk te

N u llpunk te  „ ,
X -W ert, Z -W ert X+
A ufm aß  (1,3) \  0*<&O ^  ö  Ooo
Bohrstangenwert Abstand „XRN“ (1,3) 
V orschub

J C  i~>Qc6 /<?/(

u/c in N<X>SO — '

V orschub  H andsteuern  (1,3) 
E ilgang H andsteuern  (1,3) 
E ilgang A utom atik  (1,3) 
X -W ert, Z -W ert

£ d q p

P aram eter n ich t geschützt
P aram eter d u rch  Schlüsselschalter geschützt
P aram eter d u rch  Passw ort geschützt
P aram eter kann in d er B etriebsart A U T O M A T IK  n ich t ve rän d ert w erden
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3. Betriebsart PARAM ETER  
Parameterliste

N0070

N0071

N0072
N0073
N0074

N0101
/N 0I 02

N0103 
N0104 
N0105 
NO 106 
N0107 
N0108 
N 0 1 11

N0200

N0201

N0202

N0203

N0298
N0299
N0300
N0301
N0380
N0401..

Anzeige

G ra fik -G re n z e  (0)
-X -W e rt, +X -W ert 
-Z -W e rt, + Z -W ert 
R oh teilm aße (0)
-X -W e rt, + X -W ert 
-Z -W e rt, +Z -W ert 
S pannflächen länge (0)
G ra fik d ars te llu n g  (0) _
Spiegelung des 2. Schlittens an der Z -A ch se  (0) O

j €  O & c  h  T t> h

r>o ch C '/cs*? Sr ̂

yöe

S P S -S c h a lte r

SPS-Schalter
^ P S ^S cS a lte r 2
SPS-Schalter 3 
SPS-Schalter 4 
SPS-Schalter 5 
SPS-Schalter 6 
SPS-Schalter 7 
SPS-Schalter 8 
S P S -Z eiten  (1,3)

(1,3) 0 0^14  O Q Q A - ^ -----------------
T f j r  ~~fTO c? Außen spannen

OO s. O 0 0  4 0 ipf>e,os/y3(?f> £̂ > 
ö_op A a g /to  i^u. <-

( 9 0 0 0  C X D O - ^

<2*0” - fscGr->

A rbeitsraum

E ndschalte r (3) f aX?

-X -W e rt, +X - W e r t - X f 2SS.äOO 63S.CW -?+22>S.QZ> +&
-Z -W e rt. +Z -W ert

.0416

N1001 ...1064

-Z -W ert, +Z -W ert 
Schutzzone (1,3)

-Z -W ert,' I z - W e n J  ^
Gesetzter Punkt, Werkzeugwechselpunkt (1,3) /  J  7 y/ ,
X -W ert, Z -W ert ----- - C ? bO\
R eferen zm aß  (3)
X -W ert, Z -W er, ^  ^  ^  f  ^  g  ^ ^

Kompensation "
Anzahl der Positionskorrekturen A (U fa
Positionskorrekturanfang X-Wert, Z-Wert QC?C> OOO |
Positionsraster X-Wert, Z-Wert \  ^  £  W  U £  J  ’

/V 3 o /  7̂ .  4  o.odc? U7- CtCO'v
k) s?e>a 7 ^  P  ^  ö o d  Ä r ? -  <2 O oG

, „  y  
W erkzeugm aße / y  7^.? A  ^  (̂ ?>

» f t  OOje-^TTZrXLJ, Z 3 . . ? ^ , CJ 0 3
o/Ye ĵ <xa(ê CL2/lci * - £ ^  ^  äoop e> (̂C?<7<r» *

A -W ert, B -W ert, C -W ert, D -W ert, L -W ert

Position 1 Kl, K2,
Position 80 Kl, K2,
Lagenkorrekturen (3) X-Wert, Z-Wert

W erkzeugtyp (3,
F arbcode  
X -W ert, Z -W ert, I-W ert,'

0
1
2
3

P aram eter n ich t geschützt
P aram eter d u rch  S chlüsselschalter geschützt
P aram eter d u rch  Passw ort geschützt
P aram eter kann  in d er B e triebsart A U T O M A T IK  n ich t v erän d ert w erden
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3. Betriebsart PARAM ETER  
Parameterliste

W erkzeugkorrek tu ren

N I 101...1180 ^ K o r r e k tu r e n  (0)

N1200
S tan d ze it
S tandzeitscha lte r (3)

N 1201...1264 S tandzeitw erte  (3) O  <= .

N I 301...1324 S chn ittgeschw ind igkeit (Schruppen , Schlichten)
V orschub (Schruppen , S chlichten)
S ondervorschub
Z uste llungsrate
S chn ittgeschw ind igkeit (B ohren)
V orschub  (B ohren)
S chn ittgeschw ind igkeit (G ew in d ed reh en , G ew indebohren ) 
H au p tw ert d er spezifischen  S ch n ittk ra ft 
N eigungsw ert der spezifischen  S ch n ittk ra ft

W e rk sto ffd a ten

2
3

0 P aram eter n ich t geschützt
P aram eter d u rch  Schlüsselschalter geschützt
P aram eter d u rch  P assw ort geschützt
P aram eter k ann  in der B etriebsart A U T O M A T IK  n ich t v e rän d ert w erden
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N C -S c h a lte r

N 1 M ASSYSTEM  < M E T R IS C H /IN C H >  0

D urch  P rog ram m ieren  dieses P aram eters w ird  
festge leg t, ob d ie S teuerung  d ie eingegebenen  
W erte im  m etrischen  M aßsystem  oder in Inch (Zoll) 
ve rrech n en  soll.
D ie P aram eterw erte  w erden  u m gerechne t und  in 
en tsp rech en d er F orm  angezeigt. P rogram m e w erden  
in dem  M aßsystem  gekennzeichnet. D ie P rogram m e 
können  n u r in dem  M aßsystem  ab g earb e ite t w er
den , in  dem  sie e ingegeben  w urden .
(S p e ich er w erden n ic h t gelöscht)

3. Betriebsart PARAM ETER
Parameter-Beschreibung

0 = m etrisch
1 -  Inch

N 2 W E R K Z E U G M A SS E -D A T E I < Z U /O F F E N >  0

0 = zu
1 = o ffen

B edeutung:

P rog ram m ierung  W Z -D ate i W irkung

T  0 W Z -D ate im aße w erden  b erücksich tig t

T  1 W Z -D ate im aße w erden  berü ck sich tig t

G 92 T ...X ...Z ...I ...K ... 0 P rog ram m ierte  M aße w erden  b erü ck sich tig t aber
n ic h t in die W Z -D atei übernom m en

G 92 T ...X ...Z ...I ...K ... 1 P rogram m ierte  X - ,  Z - ,  I-  und K -W erte  w erden
b erü ck sich tig t und in die W Z -D ate i übernom m en

N 3 R E F E R E N Z F A H R E N  <M IT /O H N E >  0

0 = m it
1 = ohne

S teh t d e r  S chalter a u f  "m it R e fe ren zfah ren " , so ist nach dem  
E inschalten  d er S teuerung  g rundsätz lich  d er R e fe ren zp u n k t 
an zu fah ren .

S teh t d e r S chalter a u f  "ohne R efe ren zfah ren " , w ird  in  d er 
B e triebsart H A N D S T E U E R N  und  im  E in rich tb e tr ie b  d u rch  
"A nkratzen" des N C -N u llp u n k te s  das K oord inatensystem  
festgeleg t.
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3. Betriebsart PARAM ETER  
Parameter-BESCHREIBUNG

N 4 P O S IT IV E  X -A C H S E  <O B E N /U N T E N > 0

0 = oben
1 = unten

In diesem  P aram eter w ird  festgeleg t, a u f  w elche Lage der 
positiven  X -A c h se  sich die v ertikale  V erfa h rric h tu n g  des 
Schlittens m it H ilfe  der H an d rich tu n g stasten  in der B e
tr ie b sa rt H A N D S T E U E R N  bezieht.

H inw eis: Ist d ie positive X -A c h se  nach  un ten  g erich te t, 
so e rfo lg t d ie ta tsäch liche vertikale  S ch litten 
bew egung invers zu den Sym bolen a u f  den H an d 
r ich tu n g stas ten .

N 5 B ILD ER  <O H N E /M IT >  0

0 = ohne B ilder
1 = m it B ilder

M it d iesem  P aram eter läß t sich d ie g rafische U n ters tü tzu n g  
e in -  und  ausschalten .

N 6 IS T -A N Z E IG E  < /S /D /I >  0

0 = W erkstückm eßsystem
1 = S S ch lep p feh le ran ze ig e
2 = D D istanzanzeige
3 = 1 in te rn e r  Z ä h le rs ta n d

IL G -Z ä h le r

M it d iesem  P aram eter läß t sich d ie A nzeigeart der 
Istw ertanzeige um schalten .

W ird in d iesen  P aram eter d er W ert N ull geschrieben , so 
e rsch e in t a u f  dem  B ildsch irm  d ie Is t-A n ze ig e  bezogen 
a u f  d ie W erkzeugschneide.
D ie A nzeige ist e rs t nach dem  R e fe ren zp u n k tfa h re n  ak tiv . 
D ie X -A n ze ig e  ist durchm esserbezogen .

D ie S ch lep p feh le ran ze ig e  zeigt die jew eilige  m om entane 
A bw eichung  des S chlittens in L ängs- und  P lan rich tung  
von d er p ro g ram m ierten  K o n tu r  an. D ie A nzeige ist nach 
A nw ahl ak tiv .
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3. Betriebsart PARAM ETER
Parameter-Beschreibung

M it der D istanzanzeige läß t sich der jew eilige 
A bstand  in L ängs- und  in P lanrich tung  zur 
gew ünschten  Z ie lposition  des V erfahrw eges anzeigen. 
Die A nzeige ist nach  R e fe ren zp u n k tfah ren  aktiv .
Die X -A n ze ig e  ist du rchm esserbezogen .

Die A nzeige des in te rn en  Z äh le rs tan d es  bezieht 
sich a u f  den A bstand  zum  R eferenzpunk t.
Die A nzeige ist eb en fa lls  nach R efe ren z
p u n k tfah ren  ak tiv .

N 7 D C -C O D E  (O H N E /C P U /L IN E )

Sollen von der S teuerung  über eine 
Schnittstelle D aten  an ein ex ternes G erät 
übertragen  w erden , so m üssen die S teue
rung und das ex tern e  G erä t m ite inander 
kom m unizieren  können .
Softw arem äßig  g esch ieh t dies über den 
D C -C ode (D e v ic e -C o n tro l)

es bedeu te t h ie rbe i:

O H NE (0 ) K o m m u n ik a tio n  S teuerung /ex te rnes G erä t e rfo lg t
h ard w arem äß ig . Es w erden von der S teuerung  w eder 
D C -C o d es gesendet noch em pfangen.

CPU (1 ) Die S teuerung  sendet bei der A usgabe eines N C -P ro g ram -
mes das K on tro llzeichen  DC2 an das ex te rn e  G erät; 
d anach  e rw arte t die S teuerung das K o n tro llze ich en  DC1 
vom  ex te rn en  G erät.
N un  w erden  die Daten von der S teuerung  an  das ex terne 
G e rä t üb ertrag en . K ann das ex terne G erä t die D aten  n ich t 
schnell genug verarbe iten , so sendet es das K o n tro ll
ze ichen  DC3 an die S teuerung, dam it d iese v eran laß t w ird, 
keine  w eiteren  D aten zu überm itte ln . Ist das ex terne G e 
rä t b e re it, w eitere Daten zu v era rb e iten , sendet es das 
K o n tro llze ich en  DC1.

Beim  E in lesen  eines N C -Program m es in d ie  S teurung  sendet 
d ie S teuerung  das K ontrollzeichen DC1 an das ex tern e  G erät, 
w elches se inerseits das K ontro llzeichen  DC2 und danach das 
P rog ram m  überträg t. K ann d ie S teuerung  d ie  D aten  n ich t 
schnell genug verarbe iten , sendet d ie S teuerung  das K o n tro ll
ze ichen  DC3. Ist die S teuerung w ieder b e re it, D aten  zu 
e m p fa n g e n , sendet sie D C1 und das ex te rn e  G erä t fäh rt 
m it d e r  D atenübertragung  fo rt.
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3. Betriebsart PARAM ETER
Parameter-Beschreibung

LIN E (2 ) Bei d er A usgabe eines N C -P rog ram m es w erden  d ie D aten von 
d e r  S teuerung  gesendet. Das ex terne G erä t kann  keine 
S teuerzeichen  zu rücksenden . K ann  das ex terne  G erä t die 
D aten  n ich t schnell genug v e ra rb e iten , gehen D aten v er
loren .

Beim E in lesen  eines N C -P rog ram m es sendet d ie S teuerung das 
K o n tro llze ich en  DC1. Das ex terne G erä t sendet die D aten. 
K ann  die S teuerung  die D aten n ich t schnell genug v era rbe iten , 
sendet d ie S teuerung  DC3. Ist die S teuerung  w ieder bere it, 
D aten  zu em pfangen , sendet sie DC1 und das ex terne G erät 
fä h r t m it der Ü b ertrag u n g  der D aten fo rt.

N 8 , (Param eterwert = 0) 0

N  9 (Param eterwert = 0) 0
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N 10 A U SB LEN EB EN E <0...9>  0

Es b es teh t d ie M ög lichkeit fü r  eine 
A usb lendebene einen A u sb len tak t v o r
zugeben.
U n te r  d iesem  P aram eter w ird die 
E bene (0...9) vorgegeben .

3. Betriebsart PARAM ETER
Parameter-Beschreibung

N 11 A U SBLEN D TA K T <0...99>  0

U n te r  d iesem  P aram eter läß t sich der 
A u sb len d tak t (0...99) vorgeben.
D er A usb len d tak t ist nu r gü ltig , w enn 
die vorgegebene A usb lendebene im A u to 
m a tik b e trieb  d u rch  Wahl der A usb lendebene 
e ingeschalte t ist.

0 = D er Satz m it der u n te r P aram eter N10
eingestellten  A usb lendebene w ird nie 
ausgefüh rt.

1 = D er Satz w ird  jedesm al ausgefüh rt.
2 -99  = D er Satz w ird  jedes 2. bis 99. mal

ausgefüh rt.

H inw eis:
Bei der B enutzung von A usb lendebenen  im P rog ram m 
ab lau f sind  die P aram eter A usb lend tak t und A us
b lendebene zu beach ten , dam it es n ich t zu fe h le r 
h aften  P rog ram m ab läu fen  kom m t.

N 12 W ZD A TEIN R . FUER TR A EG ER  <0 ... 63> 0

U n te r  d iesem  P aram eter läß t sich fü r  einen W erkzeugsatz ein 
W erkzeug trägero ffse t e ingeben. W ird h ier z.B. d er O ffse t 12 
p ro g ram m ie rt, dann  en tsp rechen  d ie V errechnungsw erte  der W erk
zeuge, d ie a u f  dem  W erkzeugträger 1 bis 12 e ingespann t sind, 
den  V errech n u n g sw erten , die in d er W erkzeugdatei an den 
P aram eternum m ern  N1013 bis N1024 eingetragen  sind.
D ie V errechnung  d er W erte N1001 bis N1012 en tsp rich t O ffse t 0.

N  13 (Param eterwert = 0,000) 0,000

GILDEMEISTER

KLUotf
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3. Betriebsart Parameter
Parameter-Beschreibung

S p indel, F u tte r , G etriebe

N  30 MAXIMALE SPANNFUTTERDREHZAHL S ...

Mit diesem Parameter läßt sich die maximale, zulässige Drehzahl, die das aufgebaute Spannfutter 
der Maschine hat, festlegen.

N 31 MAX. D R E H Z A H L  IN G E T R IE B E S T U F E  1 S ...
N 32 MAX. D R E H Z A H L  IN G E T R IE B E S T U F E  2 S ...
N 33 MAX. D R E H Z A H L  IN G E T R IE B E S T U F E  3 S ...
N 34 MAX. D R E H Z A H L  IN G E T R IE B E S T U F E  4 S ...

Mit diesen Parametern läßt sich die 
maximale Spindeldrehzahl, ohne Drehzahlbegrenzung 
der einzelnen, Getriebestufen festlegen, (siehe auch
S. 1-11 und folgende.)

N 35 MAX. D R E H Z A H L  A N G ETR IEB EN ES W ER K ZEU G  S ...

M it d iesem  P aram eter w ird  d ie M axim al
d rehzah l fü r  die an g e triebenen  W erk
zeuge festgelegt, (siehe auch  B etriebsan le itg . K ap.: F rem dte ile)

M it diesen P aram etern  läß t sich der 
K V -F a k to r  fü r  d ie e inzelnen  G e tr ie b e 
s tu fen  festlegen , m it denen  das A n 
fah rv erh a lten  d er Sp indelposition  
b estim m t w ird  (siehe auch  S. 1-16 und 
P unk tstillse tzen  m it geregelter 
H aup tsp indel).

N 40 W IR K U N G SG R A D  IN G E T R IE B E S T U F E  1 .000
N 41 W IR K U N G SG R A D  IN G E T R IE B E S T U F E  2 .000
N 42 W IR K U N G SG R A D  IN G E T R IE B E S T U F E  3 .000
N 43 W IR K U N G SG R A D  IN G E T R IE B E S T U F E  4 .000

U n te r  d iesen P aram etern  w ird  das V erhältn is 
abgegebener m echan ischer L eistung  am  F u tte r  
zur au fgenom m enen  e lek trischen  L eistung  der 
H aup tsp indel fü r  d ie e inze lnen  G e tr ie b e 
s tu fen  angegeben . ( w ird  fü r  die L eis tungs
berech n u n g  b en ö tig t )

N 36 K V -F A K T O R  IN G E T R IE B E S T U F E  1
N 37 K V -F A K T O R  IN G E T R IE B E S T U F E  2
N 38 K V -F A K T O R  IN G E T R IE B E S T U F E  3
N 39 K V -F A K T O R  IN G E T R IE B E S T U F E  4

0.000
0.000
0.000
0.000
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3. Betriebsart PARAM ETER
Parameter-Beschreibung

N 44 H A U P T A N T R IE B S N E N N L E IS T U N G  0

U n te r  d iesem  P aram eter w ird  d ie H au p tan triebsnenn le is tung  
in [kW] p rog ram m iert. ( d ie S teuerung  benö tig t diesen W ert 
fü r  d ie L eistungsberechnung  )

N 45 G E T R IE B E SC H A L T W E R T  0

U n te r  d iesem  P aram eter w ird  der d ig ita le  D A -W and le rw ert 
p ro g ram m iert, der beim  G etriebeschalten  an den D A -W andler 
ausgegeben w ird.

N 46 S P IN D E L T IP P D R E H Z A H L  0

In diesem  P aram eter w ird  die D rehzahl d er Spindel 
fü r  den T ip p b e trieb  festgelegt.

N u llpunk te

N 50 N C -N U L L P U N K T  X 0000 .000  Z  0000.000

M it diesem  P aram eter läß t sich d er N C -N u ll
p u n k t (W erk stü ck -N u llp u n k t) bezogen au f den 
M asch in en n u llp u n k t versch ieben .
W ird d ie u n te r diesem  P aram eter p rog ram m ierte  
Position an g e fah ren , so zeigt die Is tw ertan 
zeige fü r  X und  Z den W ert N ull (w enn P ara
m eter N 6 a u f  N ull).

N 53 AUFM A SS 1 X 0000.000 Z  0000.000
N 54 AUFM ASS 2 X 0000.000 Z 0000.000
N 55 AUFM A SS 3 X 0000.000 Z 0000.000
N 56 AUFM A SS 4 X 0000.000 Z  0000.000

D ie A u fm aß e 1 bis 4 stellen add itive  N u ll
p u n k tv e rsch ieb u n g en  bezogen a u f  den N C - 
N u llp u n k t dar.
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3. Betriebsart PARAM ETER  
Parameter-Beschreibung

N  57 BOHRSTANGENW ERT/ABSTAND XRN X 0000.000

Beim E in rich ten  d er W erkzeugdatei kann durch  en tsp rech en d e  P rogram m ierung 
dieses P aram eters a u f  das A nkra tzen  der Bohrstange in X -R ic h tu n g  verzich te t 
w erden.
In diesen P aram eter w ird  e ine  X -A chsenversch iebung  e in g etrag en , die sich 
als Summe aus fo lg en d en  W erten zusam m ensetzt:

a) Abstand vom Referenzpunkt zum Werkzeugträgerbezugspunkt (XRT).

b) Abstand vom Werkzeugträgerbezugspunkt zum Werkzeugträgerbezugspunkt (XTN).

c) Die Lage d er B ohrstange in X bezogen au f den W erkzeugbezugspunkt. 
Falls d ie B ohrstange genau a u f M itte bezogen zum  W erkzeugbezugspunkt 
e ingespann t ist, b e trä g t d ieser Wert Null.

Beim Einrichten der Bohrstange wird der Wert, der im Parameter „Bohrstangen
wert X, Abstand XRN “ eingetragen ist, mit der in X eingetragenen Nullpunktverschiebung 
verrechnet und in die Werkzeugverschiebung der Bohrstange übernommen. Die Bohrstange 
muß nur in Z-Richtung angekratzt werden.

3-18



3. Betriebsart PARAM ETER
Parameter-Beschreibung

Vorschub

N 60 V O R S C H U B  HAND F00000

In diesem Param eter  w ird  un ter  de r  A dres
se F der  Vorschub  fü r  die H an d r ic h tu n g s 
taster bei s tehender  Spindel (Betriebsart 
H A N D S T E U E R N ) in [m m /m in]  festgelegt.

In diesem Param eter  w ird  der  maximale Vorschub 
fü r  das V erfah ren  des Schlittens m it den H a n d 
rich tungstas ten  im Eilgang in [m m /m in]  festgelegt.

In diesem Param eter  w ird  un te r  der  
Adresse F X  der  maximale Vorschubanteil  
fü r  die P lanr ich tung  und un ter  der  Adresse 
FZ  der  m aximale V orschubanteil  fü r  die 
Längsrich tung  eingegeben.
Werden beide Schlitten gleichzeitig verfah ren ,  
w ird  der  resu lt ierende Eilgang so berechnet,  
daß  kein Schlitten seinen hier angegebenen 
Eilgang überschre ite t ,  jedoch  der  größtmögliche 
Eilgang gefahren  wird.
Die E ingabe un te r  FX und F Z  erfo lg t in [m m /m in].

N 61 E ILG A N G  HAND F00000

N 62 EILG A N G  AUTO FX 00000 FZ 00000
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3. Betriebsart PARAM ETER
Parameter-Beschreibung

Anzeige

N 70 G R A FIK  ENDE X > -0000 .000  X<+0000.000 Z > -0 0 0 0 .0 0 0  Z<+0000.000

M it diesem Param eter  w erden  die 
A usschn it tg renzen  fü r  die grafische 
Darste llung festgelegt:

X >-. . .  un te re  Begrenzung (Durchm esser)
X<+... obere  Begrenzung (Durchm esser)
Z>-. . .  linke Begrenzung
Z<+... rechte  Begrenzung

Hinweis: Ist der  zweite X -W ert  kle iner als der  erste, dann 
ist in der  grafischen Darste llung die positive 
X -A c h se  nach un ten  gerichtet.

N 71 R O H T E IL M A S SE  -X -0 0 0 0 .0 0 0  +X+0000.000 -Z -0 0 0 0 .0 0 0  +Z+0000.000

M it diesem Param eter  lassen sich die R o h 
te ilm aße fü r  die grafische Darstellung b e 
st im m en , so daß  die grafische Darstellung 
in den Proportionen  den Zeichnungsm aßen  
gleicht.

N 72 SPA N N FL A EC H EN L A E N G E  00.000

M it H ilfe dieses Parameters läßt sich 
festlegen, wie weit das Werkstück in 
der  grafischen  Darstellung in das 
S pann fu t te r  e ingespannt dargestellt 
w erden  soll.

N 73 G R A FIK  <0=N IC HTS, l = R O H T E IL , 3=M IT SPA N NB .. 7=M1T R E IT S T .>

0 = nur V erfahrw ege
1 = K ontur ,  Rohteil
2 = K ontur ,  S pannbacken
3 = K ontur,  R ohteil ,  S pannbacken
4 = K ontur ,  Reits tock
5 = K ontur ,  R ohteil ,  Reits tock
6 = K ontur ,  S p annbacken ,  Reits tock
7 = K ontur,  R ohteil ,  S p an nbacken ,  Reitstock

D urch  diesen Param eter  läßt sich der  
U m fan g  der  grafischen Simulation 
bes tim m en.
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3. Betriebsart PARAM ETER
Parameterein- und -ausgabe

N  74 (Parameterwert = 0)

Dam it die P rog ram m ierung  der  P aram eter  N4 und 
N70 bis N74 von der  S teuerung übernom m en 
wird:

G ra f ik tas te  drücken .

gegebenenfalls  W eiter-Taste  
d rücken .

S o ftkey -T aste  N E U E  P A R A M . 
U E B E R N . drücken .

S P S -S c h a l te r

Die Werte de r  SPS-Schalter sind in b inäre r  Darstellung 
einzugeben , wobei jedes e ingegebene Zeichen  (Bit) einem 
Schalterw ert e n t s p r ic h t
A cht Schalterw erte  sind zu einem  Byte zusam m engefaß t worden.
Es existieren  ach t Byte (S1 bis S8 ) zu je  acht Bit.
Die e inze lnen Bytes sind in Halbbytes un terte ilt ,  so daß  
pro Byte zwei SPS-Schalter festgelegt werden.
Der erste SPS-Schalter be f inde t sich im rech ten ,  der  zweite 
im linken H albbyte  des ersten Bytes.

Werkzeugsystem 1: Handbedientes Werkzeugsystem I ^
Werkzeugsystem 2: Automatisches Werkzeugsystem II /
bjs >  siehe Kap. 1 Technische Daten

Werkzeugsystem 15: Automatisches Werkzeugsystem XV J

N 101 S1 0 0 0 0 0 0 0 0

W E R K Z E U G  VORN (rechtes Halbbyte)

1 = Werkzeugsystem I (0 0 0 1)
2 = Werkzeugsystem II (0 0 10)

bis
15 = Werkzeugsystem XV (1 1 1 1 )

□
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3. Betriebsart PARAMETER  
Param eter-Beschreibung

Mit diesem SPS-Schalter wird die Art des 
Werkzeugsystems programmiert, das vor 
der Drehmitte arbeitet.

WERKZEUG H IN TEN  (linkes Halbbyte)

1 = Werkzeugsystem I (0 0 0 1)
2 = Werkzeugsystem II (0 0 10)

bis
15 = Werkzeugsystem XV (1 1 1 1 )

Mit diesem SPS-Schalter wird die Art des 
Werkzeugsystems programmiert, das hinter 
der Drehmitte arbeitet.

N 102 S2 0 0 0 0 0 0 0 0

SPANNFUTTER (rechtes Halbbyte)

1 = Handspannfutter (0 0 0 1) )
2 = Hydraulikspannfutter (00 10
3 = Elektrospannfutter (0 0 1 1 )
4 = Pneumatikspannfutter (0 1 0 0)
5 = Hydraulikspannzangen-

futter (0 10 1)

In diesem P aram eter  m uß  die Art des 
an der  M aschine verw ende ten  S pann
fu tte rs  festgelegt werden.

SPANNART (linkes Halbbyte)

1 = H andspannen  ( 0 0 0 1 )
2 = Innenspannen  ( 0  0 1 0)
3 = A ußenspannen  ( 0  0 1 1 ) ^

D urch  diesen Param eter  w erden  die 
einzelnen Spannarten  festgelegt.

N 103 S3 0 0 0 0 0 0 0 0

SPANNHUBBEGRENZUNG (rechtes Halbbyte)

1 = N utzhub  (0 0 0 1)
2 = A usk linkhub  (0 0 1 0 )
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3. Betriebsart PARAM ETER  
Parameter-Beschreibung

N 104 S4 0 0 0 0 0 0 0 0

N 108 S8 0 0 0 0 0 0 0 0

Dieses Beispiel ist als eine de r  m öglichen E inste llungen anzusehen:

51 0 0 1 0 0 0 0 1 Werkzeug h in ten  (Systen II) Werkzeug vorn (System I)
52 0 0 1 1 0 0 1 0  A ußenspannen  H y d rau l ik spann fu t te r
53 0 0 0 0 0 0 0 1  z.Z. n ich t  belegt N u tzhub

Die Schalter S4 bis S8 w erden  zur Zeit n ich t benutzt.

N 111 0 0 0 0 0 0 0 0

U n te r  diesem Param eter  können acht verschiedene S PS-Zeitw erte  eingegeben 
werden.

A rbeitsraum

N 200 E N D S C H A L T ER  -X -0 0 0 0 .0 0 0  +X+0000.000 - Z - 0 0 0 0 .0 0 0  +Z+0000.000

Werden die in dem  Param eter  Endschalter  
festgelegten G renzw erte  von e inem  der 
Schlitten ü b e rfah ren ,  so erfo lg t eine 
F eh le rm eldung  und  der  Schlitten hält 
autom atisch  an. (Kollisionsschutz fü r  den Schlitten)

N 201 S C H U T Z Z O N E N  -X -0 0 0 0 .0 0 0  +X+0000.000 - Z - 0 0 0 0 .0 0 0  +Z+0000.000

Wird die W erkzeugspitze aus dem  
Bereich, der  du rch  die Schutzzonen 
festgelegt w ird ,  v e r fah ren ,  e rfo lg t eine 
F eh le rm eldung  und  der  Schlitten hält 
au tom atisch  an. (Kollisionsschutz fü r  das Werkzeug)

N 202 Gesetzter Punkt (z.B. WERKZEUGWECHSELPUNKT) X 0000.000 Z 0000.000

In diesem Parameter wird die Position 
festgelegt, auf die der Schlitten bei G 14 
fährt, um z.B. kollisionsfrei alle Werkzeuge 
wechseln zu können.
Der eingegebene Wert bezieht sich auf 
den Maschinennullpunkt.
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3. Betriebsart PARAMETER
Parameter-Beschreibung

N 203 R E F E R E N ZM A S S  X 0000.000 Z  0000.000

In diesem Param eter  w ird  die Position des 
R e fe renzm aßes  (R efe renzpunk t)  festgelegt.

Wichtiger Hinweis

Da der  R e fe ren zp u n k t  ein en tsche idender  
m asch inenspez if ischer  P a ram e te r  ist, sollte 
der  vom Herste ller voreingestellte Wert 
n ic h t  veränder t  werden.

K om pensa tion

M it der  P o s i t io n sk o rrek tu r  wird die Toleranz 
und  das U m k eh rsp ie l  bei R ich tungsänderung  der  
Lei tsp inde l  ausgeglichen.
Diese Posit ionsfeh ler  w erden  einmalig mit einem 
L ase rm eßgerä t  beim  A ufbau  und Justieren  der  
W erkzeugm asch ine  in e iner  M eßre ihe au fgenom m en ,  
die aus m e h re re n  M eßw erten  (Positionen) en tsp rechend  
M e ß sch r i t tw e i te  (Positionsraster)  gebildet wird.
Die M e ß w e r te  w erden  zuerst in positiver,  danach  
in nega tive r  F a h r r ic h tu n g  der Achsen au fgenom m en 
und  in d ie d a f ü r  bere its tehenden P aram eter  N301 
bis N380 eingegeben; dam it  ist je M e ß p u n k t  (Position) 
auch das jew eil ige  U m kehrsp ie l enthalten  und m u ß  nicht 
über  die gesam te Spindellänge als M itte lwert e in 
gegeben w erden .
Die S chr it tw e ite  (Positionsraster)  de r  M e ß p u n k te  
und  der  A n fa n g sp u n k t  (Posi tionskorrek turanfang) 
sind als P a ram e te r  e ingebbar.

N 298 A N Z A H L  DER P O S IT IO N S K O R R E K T U R E N  X

H ierzu sind pro  Schlitten 80 M eßw ertpaare  
p ro g ra m m ie rb a r .  Die A ufte i lung  des Speichers 
h ins ich tl ich  der  Anzahl der M eßw erte  fü r  die 
X -  und  Z -A c h s e  wird in diesem P aram eter  un te r  
der  Adresse X  vorgenom m en. Der h ier p rog ram m ie rte  
Z ah len w er t  legt d ie Anzahl der  M eßw erte  fü r  die 
X -A c h se  fest; d ie  verble ibenden  Restanzahl ist fü r  
die  Z -A c h s e  bes tim m t.

Beispiel: X = 25 Position 1 ... 25 fü r  X -A c h se
Position 26 ... 80 fü r  Z -A c h se  

N 299 P O S IT IO N S K O R R E K T U R A N F A N G  X 0.000

U n te r  d iesem  P aram e te r  wird der A nfang  der  M eßre ihe ,  
an dem  d ie  M essung begonnen  und in posit iver  R ich tung  
fo rtgese tz t  w ird ,  fü r  die X -  und die Z -A c h se  un te r  der 
en tsp re ch e n d en  Adresse festgelegt. 3.24
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3. Betriebsart PARAM ETER
Parameter-Beschreibung

N 300 P O S IT IO N S R A S T E R  X 0.000 Z  0.000

U n te r  diesem P aram eter  wird die Schrittweite  (Positions
raster) der M eßre ihe fü r  die X -  und Z -A c h se  unter der  e n t 
sprechenden Adresse festgelegt. Ist fü r  eine bzw. beide 
Achsen ein Wert k le iner  als 5 mm (z.B. 0.000 mm) eingegeben, 
wird fü r  eine bzw. beide Achsen keine Spindels te igungskom 
pensation durchge füh r t;  d.h. d ie K o rrek tu rw e r te  werden 
weder ü berp rü f t  noch verrechnet.  Somit stellt dieser P a ra 
m eter zusätzlich einen Schalter dar ,  mit dem die K o rrek tu r  
e in-  und ausgeschaltet w erden  kann , ohne die einzelnen 
K orrek tu rw erte  N301 bis N380 verändern  zu müssen.

N 301 PO S IT IO N  1 Kl 0.000 K2 0.000

N 380 P O SITIO N  80 Kl 0.000 K2 0.000

In diesem Param eter  w erden  un te r  K l  die K orrek tu rw erte  für
die positive F ah rr ich tu n g  und un te r  K2 die K orrek tu rw erte  
fü r  die negative F ah rr ich tu n g  eingegeben.

Achtung: Damit die un te r  den Param etern  N298 bis N380 e ingegebenen Werte 
von der  S teuerung  ü b ernom m en  werden, ist vor dem W eiterarbeiten  
in der Betriebsart A U T O M A T IK  der R e fe renzpunk t anzufahren .

Die E ingabe sä m tl ic h e r  X -P a ra m e te r  muß im R ad iusm aß  erfo lgen .

Zwischen den einzelnen M e ß p u n k te n  wird von der Steuerung so 
wohl der en tsp rechende  K o rre k tu rw e r t  als auch das U m k e h r 
spiel linear in terpoliert.

Hinweis
Das bisherige Umkehrspiel für X und Z entfällt.
Sollen bei einer Maschine keine Korrekturwerte eingemessen werden, sondern ein festes 
Umkehrspiel für die gesamte Länge der Leitspindel angegeben werden, müssen im Para
meter folgende Werte eingetragen sein:
Anzahl der Positionskorrekturen X : 2 
Positionskorrekturanfang : Negativer Endschalter X,Z 
Positionsraster : Arbeitsraumgröße X,Z
Positionen :
— bei Achsen, die in positiver Richtung zum Referenzpunkt fahren:

Position 1 Kl 0.0 K2 - Umkehrspiel X
Position 2 Kl 0.0 K2 - Umkehrspiel X
Position 3 Kl 0.0 K2 - Umkehrspiel Z
Position 4 Kl 0.0 K2 - Umkehrspiel Z

Umkehrspiel negativ eingeben!

(das erste Umkehrspiel wird dann in negativer Richtung ausgefahren);
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3. Betriebsart PARAM ETER
Parameter-BESCHREIBUNG

N 401 L A G E N K O R R E K T U R  L I X 0.000
N 402 L A G E N K O R R E K T U R  L2 X 0.000

N 416 L A G E N K O R R E K T U R  L16 X 0.000

Die Lagekorrek tu r  en tsp r ich t  e iner  zusätzlichen, 
von der SPS a u f ru fb a re n  N ullpunk tversch iebung .
U m  z.B. nur die E inste ilm aße L und Q der  Werkzeuge 
beim E inrichten  der W erkzeugdate i berücksichtigen 
zu müssen, w erden  die L ageversch iebungen  des 
Innen lochkre ises /A ußen lochkre ises  und  Ungenauigkeiten  
der  Revolverscheibe ( fab r ika t ionsbed ing t ,  thermisch 
bedingt)  durch die L ag e k o rrek tu rp a ra m e te r  
kompensiert.  Jedoch die genaue Bedeutung dieser 
Parameter ist von der Programmierung des SPS- 
Schalters N I 06 abhängig.
Je nach Programmierung dieses Parameters (siehe) 
auch dort) können sich folgende Möglichkeiten für 
die Lagekorrekturen ergeben:

a) Die programmierten Werte für die Lagekor
rekturen sind bedeutungslos; es wird mit 
G92 gearbeitet.

b) Es wird der Außenlochkreis und der Innenlochkreis der 
Revolverscheibe verrechnet.
Unter Ll und L2 werden die Maße XTN und 
ZTN des Außen- bzw. Innenkreises eingegeben.

Beispiel: Ll für ungeradzahlige Revolverplätze 
L2 für geradzahlige Revolverplätze

Falls die Genauigkeit der Verrechnung durch die 
Lagekorrektur des Außen- bzw. Innenkreises 
nicht ausreicht, besteht die Möglichkeit der 
einzelnen Verrechnung jedes Werkzeugplatzes.
Unter Ll bis L16 sind die Maße XTN  und ZTN  der • 
einzelnen Werkzeugplätze (soweit vorhanden ) zu 
programmieren.

Beispiel: Ll für Revolverplatz 1 
L2 für Revolverplatz 2 
L3 für Revolverplatz 3

L16 für Revolverplatz 16

Z  0.000 
Z  0.000

Z  0.000
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6. Betriebsart PARAM ETER
Parameter-Beschreibung

W erkzeugm aße

N1001 TI WTOO FCO X 0000 .000  Z 0000.000 I 0.000 K 0.000 #
N1002 T2 WTOO FCO X 0000 .000  Z 0000.000 I 0.000 K 0 .000 >

A 000.0 B 000.0  C 000 .0  D 000.0 LOOO

N1064 T64 WTOO FCO X 0000 .000  Z 0000.000 I 0.000 K 0.000 #

In diesen Param etern  lassen sich d ie 
Daten für  64 Werkzeuge (Adresse T) 
eingeben. Der Bediener w ird  h ie rbe i  
durch  ein au f  dem  B ildschirm  e rsc h e in e n 
den Menue mit U n te rm e n u e  f ü r  d ie  Werk
zeugtypen (WT) im Dialog m it  d e r  S teue
rung geführt.
Durch Betätigen des en tsp re ch e n d en  S oft
keys wird die zu än d e rn d e  W 'erkzeugnummer 
angewählt. N u r  bei der  gerade angew ählten  
W erkzeugnum m er erschein t  die zweite  Zeile 
m it den restlichen A d re ß p a ra m e te rn .  Nach 
A nwahl des W erkzeugtyps ü ber  das Werkzeug- 
menue erscheint ein Bild dieses W erkzeug
typs, aus dem die fü r  diesen W erkzeugtyp 
notwendigen A d re ß p a ram e te r  ersichtlich 
sind.
N un wird der Farbcode  (FC) festgelegt,  mit 
dem in der G ra f ikanze ige  dieses Werkzeug 
dargestellt w erden  soll.
Danach w erden  die fü r  das en tsp rechende  
Werkzeug no tw endigen  A d re ß p a ra m e te r  
abgefragt.  Der S panw inkel C ist n u r  fü r  
die Auslastungsgrafik  von B edeutung .

(Die Eingabe erfo lg t wie in de r  Be tr iebs
art H A ND STEU ERN  beschr ieben)

W erkzeugkorrek tu ren

N 1101 Dl X 0.000 Z  0 .000  
N 1102 D2 X 0.000 Z  0 .000

N 1180 D80 X 0 .000  Z  0 .000

U n te r  diesen P aram etern  w erden  die 
W erkzeugversch le ißkorrek tu ren  
D 1 ... D 80 gespeichert.  D ie K o r r e k 
tu rpaare  werden im P rog ram m  u n te r  der  
Adresse D m it der  en tsp re ch e n d en  N u m 
m er au fgerufen .



3. Betriebsart PARAM ETER
Parameter-Beschreibung

S tandzeiten

N1200 S TA N D Z E IT S C H A L T E R  0

0 = ausgescha l te t
1 = P ro g ram m ab b ru ch  bei S tandzeitende  ( inklusive A lte rn a t iv -W Z )
2 = Weiterarbeiten bis P rogram m ende

M it diesem Param eter  kann festgelegt w erden ,  ob die 
S tandzeit  abgeschalte t ist, ob das P rogram m  bei ab g e 
lau fener  S tandzeit abb r ich t  oder ob das P rogram m  bis 
zum P rog ram m ende w eiter  abgearbei te t wird.

N1201 T I P 0 : 0 : 0 A 0 0 0 AT 0
N1202 T2 P 0 : 0 : 0 A 0 0 0 AT 0
N1203 T3 P 0 : 0 : 0 A 0 0 0 AT 0

N1264 T64 P 0 : 0 : 0 A 0 : 0 : 0 AT 0

T N um m er der  zugehörigen W erkzeugdatei
P p rog ram m ie rte  S tandzeit  in S tunden
: p rog ram m ie rte  S tandzeit  in M inuten
: p rogram m ierte  S tandzeit  in Sekunden
A ak tue lle  S tandzeit  in S tunden  

ak tue lle  S tandzeit  in M inuten 
: ak tue lle  S tandze i t  in Sekunden
AT A ustauschw erkzeug

Es bes teh t die M öglichkeit ,  die Standzeit jedes 
Werkzeuges von der  S teuerung überw achen  zu lassen. 
N ach  A b lau f  e iner  vorgew ählten  Zeit  w ird  das e n t 
sp rechende  Werkzeug n ich t m ehr  eingewechselt.
W eiterhin bes teht die M öglichkeit ,  e inem O rig ina l
werkzeug  beliebig viele A ustauschw erkzeuge zuzuordnen , 
welche anstat t  des im Teilep rogram m  def in ie r ten  
O rig inalwerkzeuges eingewechselt werden.
Bei zweistelliger E ingabe der  W erkzeugnum m er (D a ten 
n u m m e r  = P la tznum m er)  des A ustauschw erkzeuges wird 
bei de r  B erechnung der  D atennum m er  der  W erkzeug
t rägero ffse t  h inzuaddiert ;  bei g e trenn ter  E ingabe von 
D ate n n u m m e r  und  P la tznum m er jedoch  nicht.

E rs t  nachdem  auch die S tandzeiten aller defin ier ten  
A ustauschw erkzeuge  abgelaufen  sind, un te rb r ich t  
die S teuerung  m it  e iner  Feh le rm eldung  den P ro g ram m 
ablauf.

CAO CEO 
CAO CEO 
CAO CEO

GAO CEO
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3. Betriebsart PARAM ETER
Parameter-Beschreibung

Z u r  Z äh lung  der  S tandzeit müssen fo lgende Bedingungen 
e rfü ll t  sein:

-  Betr iebsart A U T O M A T IK /E IN Z E L S A T Z
- kein  V orschub-S top ,  Z yk lus-S top  oder  E inzelsatz-Stop
- keine  E ilgangbew egung oder  M inutenvorschub
-  aktuelle  V orschubüber lagerung  > 75%

Ist eine d ieser B edingungen  n ich t  erfü llt ,  w ird die 
S tandzeitzählung un terb rochen .

Die A ktua l is ie rung  der  Anzeige der  aktuellen S tand
zeit f in d e t  statt,  w enn  das W erkzeug aus dem A rbe i ts 
raum  ausgewechselt w ird , sowie bei A bbrechen  des 
A utom atikbe tr iebes .

Zum  Einschalten  der  Standzeit  müssen folgende Bedingungen 
erfüllt sein:

-  Ü b erw ac h u n g  im Param eter  eingeschaltet 
(S tandzeitschalter  a u f  1 oder 2)

- P rogram m ier te  S tandzeit  > 0

Ist eine dieser B ed ingungen  n ich t  erfü llt ,  so wird die 
Standzeit n ich t überw ach t.

H inw eise  zum A blauf  der S tandze itüberw achung

Die S teuerung sucht erst gebrauch te  Werkzeuge mit noch 
vorhandener  Standzeit ,  bevor die Standzeiten neuer W erk
zeuge un te rsuch t w erden . Jedes einmal benutzte Werkzeug 
wird als "gebrauch t"  gekennzeichnet.  Die S teuerung b e 
nutzt das gebrauch te  W erkzeug solange, bis auch dessen 
Standzeit abge laufen  ist.

Beispiel: O rig ina lw erkzeug  TI
A ustauschw erkzeug  1 T3
A ustauschw erkzeug  2 T5

Die S tandzeiten von TI und  T2 sind abgelaufen. T5 ist 
bereits im E in g r i f f  gewesen. In T I  wird eine nepe 
Schneide eingesetzt ,  und  die aktuelle abgelaufene 
Standzeit w ird  w ieder  a u f  den  anfänglich  program m ierten  
Wert hochgesetzt; d.h. W erkzeug TI ve rfüg t w ieder  über  
maximale Standzeit .  T ro tzd e m  w ird  aber mit T5 bis zu 
dessen S tandzeitende w eitergearbe ite t.  Erst dann 
greift die S teuerung  a u f  T I  zurück.
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3. Betriebsart PARAM ETER
Parameter-Beschreibung

12. W erk s to f fd a ten  (O ption)

N1301 W 1 ID VR VL FR FL E
N1302 W 2 ID VR VL FR FL E

ZR VB FB VG KC Z

N1324 W24 ID VR VL FR FL E

Z u r  P rog ram m ierer le ich terung  besteht die 
M öglichkeit ,  S tandardw erte  zu verw enden , 
die von der  S teuerung vorgeschlagen werden. 
Diese Werte können  en tw eder  bestätigt oder 
abgeände rt  w erden  und w erden  dann in das j e 
weilige N C -P ro g ram m  übernom m en.
Diese M öglichkeit  besteht bei der  P rog ram 
m ierung  von V orschüben , S chnit tgeschw indig
keit und Zyklen.
Die S teuerung stü tzt sich dann bei ihren 
Vorschlagswerten au f  die über  diesen P ara
m eter  zugängliche W erkstoffdatei.
In dieser Datei können Werte fü r  bis zu 24 
W erkstoffe abgespeichert werden.
Die A bkürzugen  der  Adressen innerhalb  dieser 
Param eter  haben folgende Bedeutung:

w = W erkstoff
ID = Iden tnum m er
VR - Schnittgeschw indigkeit  fü r  

S chruppen
VL - S chnittgeschw indigkeit  fü r  

Schlichten
FR = Vorschub fü r  Schruppen
FL = V orschub fü r  Schlichten
E = Sondervorschub  fü r  Schlichten von 

Fasen oder V errundungen
ZR = Zuste ilrate  fü r  Schruppzyklen
VB = S chnittgeschw indigkeit  fü r  Bohrer
FB = • V orschub fü r  Bohrer
VG = Schnittgeschw indigkeit  fü r  

G ew indebohren
KC = H auptw ert  der  spezifischen Schnit tk ra ft
Z = N eigungsw ert der S chn it tk ra ft  bei gleichem 

Q uerschn it t  und  größerer  Spandicke
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4. Einrichten/manueller Betrieb
Geometrische Grundlagen

K oordinatensystem
U m  eine D rehm asch ine  m it e iner  C N C - 
S teuerung s teuern  zu können , w erden  
den  m öglichen B ew egungsarten  N am en 
gegeben.

Plan: X -  Achse

Längs: Z -  Achse

Das A chsenk reuz  n en n t  m an das 
K oord ina tensystem  der  Maschine.

K oord inaten
Der S chn it tpunk t  der  beiden Achsen heiß t  
N ullpunk t.
T räg t m an a u f  den  Achsen Zahlenw erte  auf, 
so lassen sich alle Soll- und  Istpositionen 
des Werkstückes bzw. des Werkzeuges 
du rch  die A ngabe ihres X -  und  Z -W ertes  b e 
schreiben.

Bei der  K oo rd in a te n v e rm a ß u n g  von 
D rehte ilen  w ird  a u f  de r  X -A chse  der  
D urchm esser  angegeben; au f  der  Z -A c h se  
die W erkstücklänge .
Das V orzeichen gib t an, a u f  w elcher  Seite 
vom A chsenschn i t tpunk t  der  bezeichnete 
P unk t liegt.

X+

+ in A chsr ich tung  
-  gegen A chsr ich tung

Beispiel
Die e inzelnen Punk te  haben  folgende 
K oord inaten :

Pi: X42 Z -3 5
P2: X30 Z-21
P3: X22 ZO
P4: X -2 2  Z54
Ps: X -3 0  Z32
Pe: X -4 2  Z18

/

X

.



Bezugspunkte

W erks tücknu l lpunk t  
(W, Sym bol - 0 - )
Welche K oord ina ten  die einzelnen 
W erkstückpunk te  haben, hängt bei a b 
soluter  B em aßung von der  Lage des 
N ullpunktes  ab.
Der N u llpunk t  kann vom P rogram m ierer  
fü r  jedes  Program m  neu an je d e r  Stelle 
im A rbe itsbere ich  festgelegt werden.
Man nennt ihn Werkstücknullpunkt (W). 
Gewöhnlich legt man den Nullpunkt auf die 
Drehmitte an den Werkstückanfang.

4. Einrichten/manueller Betrieb
Geometrische Grundlagen

X

rO90

V'OU

- 0 3 0

^  \ V
W

-9 0  - 6 0  -30

M a sch inennu llpunk t  (M, S y m b o l ^  )
N eben dem  w erkstückabhäng igen  K o o rd i 
natensystem  mit dem W erkstücknu llpunk t 
g ibt es noch ein m aschinenfestes  K o 
ord ina tensystem  mit dem  M asch inennu ll
punkt.
Er liegt a u f  der  D rehachse an der 
Spindelnase.

R efe ren zp u n k t  (R , Symbol ^  )
N ach den Einschalten  w eiß die S teue
rung nicht,  wo die M aschinenschlitten  
gerade stehen. Die M eßsystem e senden 
nur  Signale wie weit ve r fah ren  wird 
( inkrem entales  Wegmeßsystem). Deshalb 
m uß  der  R e fe ren zp u n k t  angefahren  werden 
(siehe Betr iebsart R E F E R E N Z ) .
Jede Schlittenachse hat eine R e fe ren z 
m arke. Ihre Lage bezogen a u f  den 
M asch inennu llpunk t ist der  Steuerung über 
P aram eter  (siehe Kap . 3) bekannt.
Wird der  Schlitten über  die R e fe ren z 
m arke gefahren ,  so beg innt die 
S teuerung zu zählen, und  der  Bezug 
zwischen Anzeige und Schiittenstellung 
ist hergestellt.
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GILDEMEISTER

Abso lu tm aß , K e ttenm aß
Z eichnungen  können  au f  zwei A rten  
verm aß t sein:

1. Alle M aße beziehen sich au f  einen 
Punkt.
Diese A rt  der  V erm aßung  heißt 
A bsolu tm aß

Die X -W erte  sind 
D urchm esserangaben .

4. Einrichten/manueller Betrieb
Geometrische Grundlagen

2. Die M aße geben den Abstand vom 
vorhergehenden  Punkt an.
Diese A rt  der  V erm aßung  heißt 
K e t tenm aß  (Inkrem enta lm aß).

Die X -W erte  sind R adiusangaben .
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4. Einrichten/manueller Betrieb
geometrische Grundlagen

E ntsp rechend  den M aßangaben  kann 
man der  S teuerung Sollpositionen 
a u f  zwei A rten  beschreiben:

1. A uf welches M aß, bezogen a u f  den 
W erkstücknu llpunk t,  m uß  verfahren  
w erden?
Diese A ngabe en tsp rich t  der  A bso lu t
verm aßung. Im P rogram m  wird sie 
mit dem  Befehl G90 gekennzeichnet.  
Anzeige am Bildschirm G90.
G90 ist au tom atisch  nach Einschalten 
der  S teuerung wirksam und b raucht 
n icht p rog ram m ie rt  zu werden.

Beispiel

N... G90 G l  X100 Z -100

Das Werkzeug fährt auf den Punkt X 100 
Z-100 bezogen auf den Werkstück-Nullpunkt, 
unabhängig von der momentanen Istposition.

2. Um wlches M aß soll das Werkzeug 
verfah ren?
Diese A ngabe en tsp rich t  der  K e tten -  
v e rm aßung  (Inkrem enta lverm aßung).
Im Program m  wird  sie mit G91 gek e n n 
zeichnet.
Anzeige am Bildschirm G91.
Die Lage des W erkstücknullpunktes  
ist dabei nicht von Bedeutung.

Beispiel

N... G91 G l  Z -7 0

Das Werkzeug v er fäh r t  in negativer Z -  
R ich tung  um 70 mm gegen die R ich tung  
der  Z -A chse .

A usfüh rl iche  Program m beisp ie le  befinden  
sich in K ap ite l  5.
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GILDEMEISTER

J o  L r n a  U o
g p i u s

4. Einrichten/manueller Betrieb 
Geometrische Grundlagen

V erm aßungssys tem at ik
F ür  d ie Z eichnungen  in dieser A nleitung  
w ird  die K oo rd in a te n v erm a ß u n g  benutzt.  
(DIN 406).

Der Nullpunkt des Koordinatensystems wird so 
gelegt, daß er dem Werkstük-Nullpunkt (W) ent
spricht. Die Koordinaten entsprchen dann der 
Absolutvermaßung des Werkstückes.

1. Zweck und Anwendung
Die Norm dient dazu, den Bewegungsachsen der nume
risch gesteuerten Arbeitsmaschinen ein Koordinatensy
stem zuzuordnen. Daraus lassen sich die Bewegungsrich
tungen für die Maschine herleiten. Damit wird zur Ver
einheitlichung der Programmierung numerisch 
gesteuerter Arbeitsmaschinen beigetragen, siehe auch 
DIN 66025 Teil 1.
Diese Norm soll sinngemäß auch bei nicht numerisch ge
steuerten Arbeitsmaschinen angewendet werden.

2. Koordinatensystem
2.1 Bezeichnung der Koordinatenachsen
Verwendet wird ein rechtshändiges, rechtwinkliges Koor
dinatensystem mit den Achsen X,Y und Z (Bild 1 und 
Bild 2), das auf die Hauptführungsbahnen der Maschine 
ausgerichtet ist, und sich auf das auf der Maschine aufge
spannte Werkstück bezieht. Die Darstellungen in den Bil
dern 1 und 2 zeigen die positiven Richtungen der Koordi
natenachsen.
Da das Koordinatensystem auf das Werkstück bezogen 
wird, erfolgt die Programmierung unabhängig davon, ob 
bei der Bearbeitung das Werkzeug oder das Werkstück be
wegt wird. Der Programmierer nimmt immer an, daß 
sich das Werkzeug relativ zum Koordinatensystem des 
stillstehend gedachten Werkstückes bewegt.

2.2 Bezeichnung der Drehungen (Drehbe
wegungen um die Koordinatenachsen (Bild 2)
A,B und C bezeichnen Drehungen, deren Achsenparallel 
zu X,Y bzw. Z sind. Der Drehsinn der drehung ist positiv 
(positive Drehrichtung), wenn die Drehbewegung bei 
Blick in die positive Richtung der Koordinatenachse im 
U h rz e ig e r s in n  erfolgt. Wie in Abschnitt 2.1 wird auch 
hier die relative Bewegung des Werkzeuges zum stillste
hend gedachten Werkstück betrachtet. ^ ^

♦ Y



GILDEMEISTER

R efe ren zp u n k t  a n f a h re n
D am it die  Schlit tenposition  in dem  
M eßsystem  abgestim m t w ird ,  müssen 
d ie Schlit ten  in  de r  Betr iebsart 
R E F E R E N Z  a u f  den  R e fe re n z p u n k t  ge
fah ren  w erden . Z uers t  f ä h r t  der  P lan 
sch lit ten  (X), dann  der  L ängssch li t
ten  (Z) a u f  den  R e fe ren zp u n k t .
S teht ein  Schlitten n ich t  vor,  sondern  
h in te r  dem  R e fe re n z p u n k t ,  f äh r t  er 
a u f  den  H a rd w are -E n d sch a l te r  und  m u ß  
fre igegeben  w erd en  (siehe unten).

Beim R e fe re n z p u n k t fa h re n  ist wie 
fo lg t vorzugehen:

B e tr iebsa r ten -T as te  d rücken . A u f  dem  Bildschirm erschein t das
B etr iebsartenm enue.

4. Einrichten/manueller Betrieb
Betriebsart REFERENZ

S oftkey -T as te  R E F E R F N Z  drücken .

Z Y K L U S  S T A R T -T as te  d rücken .  Das A n fa h re n  des R efe renzpunk tes  wird
nun autom atisch  von der  Steuerung 
ausgeführt .

A u f  dem  Bildschirn e rschein t danach:

R E F E R E N Z  B E E N D E T  
B E T R IE B S A R T  A N W A E H L E N

Steht de r  Schlitten h in te r  den R e 
fe renznocken ,  kann  das R e fe ren z fah re n  
m it  Z Y K L U S  STOP abgebrochen  werden .

B etr iebsarten taste  d rücken  Es erscheint das Betr iebsar tenm enue  au f
dem  Bildschirm:

H inw eis
B efinden  sich ein oder  beide A chs-  
sch lit ten  au f  den R efe renznocken ,
so e rschein t  de r  Fehler: 6005 X -A c h se  s teht a u f  R efe renznocken

bzw.
6006 Z -A c h se  s teht a u f  R efe renznocken .
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N u n  ist wie folgt vorzugehen: 

L O E S C H -T as te  betätigen

4. Einrichten/manueller Betrieb
Betriebsart REFERENZ

Fehleranzeige verschwindet.

S o ftkey -T aste  H A N D S T E U E R N  
d rücken

H andrich tungstas ten  zum 
V erfahren  des Schlittens 
betätigen. (Schlitten 
m uß  links neben  dem 
R efe renznocken  stehen).

Schlitten bewegt sich entsprechend . 
Vors icht
Die S teuerung überw ach t nicht die 
evtl. e ingegebenen V e r fa h rw e g 
begrenzungen.

B etr iebsartentaste  d rücken B e tr iebsar tenm enue erschein t a u f  dem 
Bildschirm.

S oftkey -T aste  R E F E R E N Z  drücken

m
Z Y K L U S  S T A R T -T as te  d rücken Das A n fah ren  des R e fe renzpunk tes  wird 

nun autom atisch  von der  Steuerung 
ausgeführt .

A u f  dem Bildschirm erschein t danach:

N ach A n fa h re n  des R efe renzpunk tes  
ist die Anzeige en tsp rechend  P ara
m eter  N 6 aktiv.

R E F E R E N Z  B E E N D E T  
B E T R IE B S A R T  A N W A E H L E N

Evtl. Betr iebsartentaste  d rücken. A u f  dem Bildschirm erschein t  das 
Betr iebsartenm enue.

• Hinweis:
Ist das Anfahren des Referenzpunktes nicht möglich 
(z.B. durch feststehende Lünette, eingespanntes Werk
stück oder Abwahl der Referenz im Parameter N3 
durch „ 1” statt „0”) kann die Synchronisation der 
Schlitten mit der Steuerung durch „Nullpunkt setzen” 
in Betriebsart „Handsteuern” (Seite 4-16) durchgeführt 
werden.



GILDEMEISTER

4. Einrichten/manueller Betrieb 
Betriebsart HANDSTEUERN

In der  B e tr iebsart H A N D S T E U R E N  
können  die Schlit ten  ü ber  die 
H andr ich tungs ta s ten  oder  m it  dem 
H an d rad  v e r fah ren  w erden .
A u ß e rd e m  w ird  die M aschine in 
dieser B e tr iebsart e ingerichtet.

Betr iebsartentaste  drücken .

B e tr iebsa r t  w ählen

I I  S o ftkey -T as te  H A N D S T E U E R N  
__ drücken .

A u f  dem Bildschirm erschein t das 
Betr iebsartenm enue.

VORSCHUB
MM/UMDR

DREHZAHL
U/MIN

V-KONST 
M/M IN

EINRICHT
BETRIEB

T
WERKZEUG

KUEHL- 
MITTEL 
EIN/AUS p

HANDRAD
X-ACHSE

0 .01

HANDRAD
Z-ACHSE

0 .01

M
FUNKTION

W eiter-Tas te  d rücken .

S ch li t tenbew egung  m it den 
H an d r ic h tu n g s ta s ten

V orschub  e ingeben  (siehe 
nächste  Seite).

a  Schlitten kann  m it den
H andr ich tungstas ten  verfah ren  
w erden.

Es erscheint cfes Folgem enue au f  g leicher 
Ebene:

HANDRAD HANDRAD ANGETR.
X-ACHSE X-ACHSE WERK

0.001 0.1 ZEUGE

HANDRAD HANDRAD HANDRAD
Z-ACHSE Z-ACHSE AKTIVE

0.001 0.1 D-KORR. g g

VORSCHUB DREHZAHL DAUER
% % VORSCHUB

EIN/AUS EIN/AUS

Wenn vorher  der  R e fe ren zp u n k t  a n g e fa h 
ren  wurde ,  zeigt die Istwertanzeige die 
jeweilige Position der  W erkzeugschneide 
en tsp rechend  dem  un te r  Param eter  N 6 
eingegebenen  Wert.
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4. Einrichten/manueller Betrieb 
Betriebsart HANDSTEUERN

S ch li t tenbew egung  m it dem 
H a n d ra d

Die H andradau flö sung  ist im m er 
metrisch.
Nach  Betätigung e iner  H a n d r ic h 
tungstaste  w ird  die H a n d ra d v o r 
einste llung w ieder  aufgehoben .
Die F un k tio n en  
H A N D R A D  X -A C H S E  0.1 
H A N D R A D  X -A C H S E  0.01 
H A N D R A D  X -A C H S E  0.001 
haben  s inngem äß gleiche 
Bedeutung.

i i i i  S oftkey -T as te  H A N D R A D  X -  H A N D R A D
 ACHSE 0.1 d rücken  X  0.1

O

D er Schlitten kann m it dem  H an d rad  Der P lanschlitten bew egt sich pro
in P lan r ich tung  verfah ren  w erden. Bewegungseinheit  des H andrades um

0.05 m m  im Radius. Die D urchm esser-  
Anzeige ände r t  sich um 0.1 mm.

S oftkey-tas te  H A N D R A D  Z -A C H S E  H A N D R A D
0.1 d rücken . Z 0.1

O
D er Schlitten kann m it dem  Der Längsschli tten  bew egt sich pro
H andrad  in Längsr ich tung  verfah ren  Bewegungseinheit  des H andrades  um 0.1

mm.

V orschubeingabe

~ T T I  S o ftkey-T aste  V O R SC H U B  G95 V O R SC H U B  M M  ( IN C H ) /U  F:
M M /U M D R  drücken .

Z if fe rne ingabe .  F  ... 100%
F ... SOLL

I Bestätigen Steuerung arbe ite t  m it  dem  eingestellten 
Vorschub.

Wird h ier n ichts e ingegeben, so ist 
der  ü b e r  P aram eter  eingestellte 
V orschub  w irksam.
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4 .Einrichten/manueller Betrieb 
Betriebsart HANDSTEUERN

V orschubüberlagerung

[ ■ y j ~] S o f tkey-T aste  V O R SC H U B  % H A N D R A D
r “  E IN /A U S  d rücken .  F % % % %

O H andrad  bewegen. H A N D R A D
F % - 150 %

F ........  %
F ... SOLL

Die mit dem H andrad  eingestellte 
p rozentuale V orschubüberlagerung  
ist aktiv.

S o f tkey-T aste  V O R SC H U B  % 
E IN /A U S  drücken .

D urch  erneutes D rücken  dieser 
S oftkey-T aste  kann die aktuelle  
Ü berlagerung  w ieder  geänder t  
w erden.

Die V orschubüberlagerung  mit dem 
Handrad  w ird abgeschalte t,  der  zuletzt 
angewählte  Wert b le ibt erhalten.
Bei Verlassen der  Betriebsart 
H A N D S T E U E R N  wird die Ü berlagerung  
au f  100% zurückgeschaltet.

Dauervorschub

Softkey-Taste DAUERVORSCFIUB Es erscheint folgendes Untermenue
drücken.

Nach Anwahl einer Richtung wird der Dauer
vorschub durch ZYKLUS START aktiv.
Vorher die Eingabe von Drehzahl und Vorschub 
nicht vergessen.

Der Dauervorschub wird nur mit ZYKLUS 
STOP beendet.

Eine %-Änderung von Drehzahl oder Vorschub 
ist bei aktivem Dauervorschub nicht möglich.

Plan drehen 
+ X

Längs drehen 
- Z

Längs drehen 
+ Z

Plan drehen 
- X
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D rehzah le ingabe  [U /m in]

4. Einrichten/manueller Betrieb
Betriebsart HANDSTEUERN

S oftkey -T aste  G97 D R E H Z A H L  U /M I N  S:
D R E H Z A H L  U /M I N
drücken .

Z if fe rn e in g a b e  1 S ... 100%
S ... SOLL

Bestätigen Steuerung arbe ite t  m it der  eingestellten 
Drehzahl.

D rehzah lüber lagerung

S oftkey-T aste  D R E H Z A H L  % H A N D R A D
E IN /A U S  S % % % %

O H and rad  bew egen H A N D R A D
S 50 % -  150 %

S  %
S ... SOLL

Die m it dem H andrad  eingestellte 
p rozentuale  D rehzah lüber lagerung  ist 
aktiv.

S o ftkey -T as te  D R E H Z A H L  % Ü berlagerung  m it  dem  H andrad
E IN /A U S  wird  abgeschaltet; de r  zuletzt ange

wählte Wert b le ib t erhalten.
Bei Verlassen der  Betriebsart 
H A N D S T E U E R N  wird  die Ü ber lagerung  
a u f  100% zurückgeschaltet.
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4. Einrichten/manueller Betrieb 
Betriebsart HANDSTEUERN
K onstan te  S ch n i t tg esc h w in 
d igke it  [m /m in  bzw. fee t /m in ]

n  S o f tkey-T aste  V .K O N ST M /M IN  G96 V -K O N S T A N T  S: 
  d rücken .

Z if fe rn e in g ab e  IS ... 100%
V ... SOLL

Bestätigen S teuerung arbe ite t m it der  eingestellten
Schnittgeschwindigkeit .

A ngetr iebene Werkzeuge

— — S oftkey-T aste  ANGF.TR.
  W E R K Z E U G E  drücken.

DREHZAHL
ANGET.WZ

G98

ANGET.WZ
CW
M53

ANGET.WZ
CCW
M54

ANGET.WZ
AUS
M55

INDEX EIN INDEX AUS

S oftkey -T as te  D R E H Z A H L  A N G I 'T .  G98 C - K O N S T .W T  D R E H Z A H L  S: 
WZ G98 drücken .

Z if fe rne ingabe .

G ew ünsch te  Funk tion  vorwählen.
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4. Einrichten/manueller Betrieb
Betriebsart HANDSTEURN

Aus- und E inschalten  der 
K ühlm it te lk re ise

S oftkey-T aste  Die K ü h lm it te lzu fu h r  wird e in -  bzw.
  K U E H L M IT T E L  E IN /A U S  drücken  ausgeschaltet, wenn mit en tsp rechender
 LJ M -F u n k t io n  vorher  aktiv iert .

Anwahl der M a sch in e n 
funk tionen

S oftkey-T aste  M F U N K T IO N  M - F U N K T IO N  FIN G  EBEN
drücken .

Z if fe rn e in g ab e  der  gewünschten  
M asch inen funk tion  (Bedeutung der 
M -F u n k t io n e n  siehe Kap. 5.11).

Bestätigen Entsprechende M aschinenfunk tion
aktiviert.

F .inrichtbetrieb

S oftkev-T aste  E IN R IC H T B ET R IE B  
drücken .

Schutzzonen  benennen
Mit der  E P L 2-S teuerung  besteht die 
M öglichkeit in der Betriebsart 
H A N D S T E U E R N  Schutzzonen festzu le
gen, auße rha lb  derer  sich die W erk
zeugspitze nicht m ehr  verfahren  
läßt: Die "von Hand" erm ittel ten  
Werte w erden  autom atisch  in den 
Param eter  N0201 übernom m en.
Bei Festlegen der  einzelnen G re n z 
werte  fü r  die Schutzzonen ist wie 
folgt vorzugehen:
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4. Einrichten/manueller Betrieb
Betriebsart HANDSTEUERN

S oftkey-T aste  S C H U T Z Z O N E N  
drücken.

S oftkey-T aste  W ERT A ngezeigter Wert fü r  die en tsprechende
B E IB E H A LT E N  drücken. G renze wird beibehalten.

S oftkey-T aste  S C H U T Z Z O N E  Die Schutzzone wird gesetzt; es erscheint
IN A K T IV  drücken . der  Wert 9999.999

Soll der  Wert veränder t  werden:

Schlitten mit S teuerungstasten in 
gew ünschte  Position fahren.

——— S oftkey-T aste  N E U E N  W ERT B ESTA ETIG EN  O D ER  N E U E IN G A B E
  U E B E R N E H M E N  drücken.

Bestätigen A ngefah rene r  Wert wird übernom m en.

Z if fe rne ingabe .

Bestätigen. Eingegebener Wert wird übernom m en.

Bei den G renzw erten  +Z, +.X, -Z  
analog vorgehen.

Sollen n ich t alle Positionswerte 
veränder t  werden:

S o ftkey -T aste  EIN G A B E B EEN D EN  R ückkehr  in das E IN R IC H T  M EN U  H. 
d rücken .
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4. Einrichten/manueller Betrieb 
Betriebsart HANDSTEUERN

W erkzeugwechsel

— j S o ftkey-T aste  T  W E R K Z E U G  W E R K Z E U G N U M M E R  EIN G EBEN :
d rücken .

T  5112

D51
D X  0.000 
DZ 0.000

Z iffe rne ingabe .

E n tw ede r  2-stel lig  (Tpp): 
W erkzeugda te i-N um m er  = 
P ia tznum m er = pp

oder 4-stel lig  (Tnnpp): 
W erkzeugda te i-N um m er  = nn 
P la tznum m er = pp

Zum  Beispiel: Werkzeug N r .51 ist im 
Revolver  a u f  Platz 12, dann  5112 
eingeben.

Bestätigen. Platz 12 des Revolvers w ird  in B ear
beitungsposit ion  gedreht.  Die W erkzeug
daten  ( - längen) w urden  der  Werkzeugdatei 
N1051 en tnom m en.
W erkzeugkorrek tur  nn w ird  aktiv.

Wurde m it  dem  Param eter  N I 200 die T  5112
Standzeitüberw achung  eingeschaltet 01:54:12.0 73%
und fü r  das angewählte  Werkzeug unter  D X  0.000
den P aram etern  N1201 bis N1264 die D Z  0.000
Standzeit festgelegt, so erscheint
zwischen der  T -  und  D -A nze ige  der
Wert fü r  die ak tue lle  S tandzeit .
Die prozentuale  Anzeige stellt die 
aktuelle S tandzeit rela tiv  zur p ro 
g ram m ier ten  Standzeit (100%) dar.

Hinweis: In der  Betriebsart H A N D 
S T E U E R N  fü h r t  die Steuerung keine 
Zeitzäh lung  durch .
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4. Einrichten/manueller Betrieb
Betriebsart HANDSTEUERN

N C -N u l lp u n k t  setzen
Mit der Funktion NULLPUNKT SETZEN 
wird die Position des Werkstücknullpunktes 
festgelegt. Üblicherweise setzt man diese Position 
in X auf die Drehachse und in Z auf die 
Vorderfläche des Werkstückes.

S o f tkey-T aste  N U L L P K T . S ET Z E N  
drücken .

Basiswerkzeug w ählen

I- ] W erkzeugnum m er (z.B. des
— Basiswerkzeuges) eingeben.

(N um m er  kann auch vierstellig sein)

Soll ein  ande re r  W erkzeugtyp 
gew ählt w erden

S oftkey-T aste
W E R K Z E U G  TY P M E N U E  
drücken .

S o ftkey -T aste  fü r  gew ünschte  
W erkzeugtypanwahl.

G egebenenfa lls  a u f  linke bzw. 
rechte  W erkzeuglage umschalten.

W E R K Z E U G N U M M E R  EIN G EBEN :

M E N U E T A S T E  B ETA ETJGEN :

NEUEN
WERT

UEBERN.

WERT
BEI

BEHALTEN

EINGABE
BEENDEN

WERKZEUG
TYP

MENUE

HANDRAD
X-ACHSE

0.01

HANDRAD
Z-ACHSE

0.01

W erkzeugtyp wird n ich t  verändert.

Es erscheint W erkzeugtypm enue mit 
F olgem enue a u f  g leicher Ebene.

U n ters tü tzende  G ra f ik  zeigt Werkzeugtyp.
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QnQd L̂n OP __

4. Einrichten/manueller Betrieb 
Betriebsart HANDSTEUERN

- p p ]  S o ftkey -T as te  W EIT E R E  W Z -L A G E  
  d rücken

S oftkey -T as te  W T -E IN G A B E  
B E E N D E N  drücken .

A ndere  W erkzeuglage w ird  festgelegt. 
(Vorzeichen von I und  K  der  Datei werden 
autom atisch  der  angew ählten  W erkzeug
lage zugeordnet.)

Der angewählte  W erkzeugtyp w ird  
au f  dem  Bildschirm  angezeigt.

Farbcode fü r  g raf ische  
S im ula tion
M it dem  F arbcode  w ird  die Farbe 
des W erkzeugweges fü r  die grafische 
Simulation gewählt.

Farbcode  bestät igen oder  anderen  
F arbcode  eingeben.

A nkra tzen

O

M it der  H andsteuerungstaste  bzw. 
m it  dem  H andrad  a u f  die 
A nkra tzposit ion  in X -R ic h tu n g  
verfah ren .

M ESSORT IN X  A N F A H R E N  U N D /O D E R  
M E N U ET A S TE :

W erkzeugspitze bew egt sich au f  
A nk ra tz p u n k t  in X zu.

N ur in Z -R ic h tu n g  f re ifah ren . Schlitten fä h r t  vom W erkstück weg.

S o ftkey -T aste  N E U E N  W ERT 
U E B E R N E H M E N  drücken .

B E S T A E T IG E N  O D E R  N E U E IN G A B E :

Bestätigen. Wert w ird  von der  S teuerung übernom m en.

Soll de r  N C -N u l lp u n k t  a u f  der  
Drehachse liegen, so ist der  an g e 
d reh te  D urchm esser  einzugeben.
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Z if fe rne ingabe .  E ingegebener  Wert w ird  von der
  Steuerung übernom m en.

4. Einrichten/manueller Betrieb
Betriebsart HANDSTEUERN

Bestätigen M ESSO RT IN Z A N F A H R E N  U N D /O D E R
M E N U E T A S T E

M it  de r  H andrich tungstas te  bzw. mit Werkzeugspitze bewegt sich a u f  den 
dem  H andrad  a u f  die A n k ra tz p u n k t  in Z am W erkstück zu.
A nkra tzposit ion  in 
Z - R ic h tu n g  verfahren .

O

N ur in X -R ic h tu n g  f re ifah ren .  Schlitten fä h r t  vom W erkstück weg.

S o ftkey -T as te  N E U E N  W ER T B E S T A E T IG E N  O D E R  N E U E IN G A B E :
U E B E R N . d rücken .

Bestätigen. Wert w ird von der  Steuerung übernom m en.

Soll d e r  N C -N u l lp u n k t  a u f  der  
V orde rf läche  des Werkstückes 
liegen, Null eingeben.

Z if fe rne ingabe .

Bestätigen. E ingegebener Wert w ird von der
Steuerung übernom m en.

Der N C -N u l lp u n k t  ist m it  dem  Basisw erk
zeug gesetzt.
W urde fü r  Z  der  Wert Null und  fü r  X  
der  D urchm esser  eingegeben , steht 
in de r  Istwertanzeige XO und  ZO, 
w enn  die Spitze des Basiswerkzeuges 
am N C -N u l lp u n k t  steht.
Die zugehörige W erkzeugkorrek tu r  
w ird  Null gesetzt.
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4. Einrichten/manueller Betrieb
Betriebsart HANDSTEUERN

W erkzeugdaten  eingeben
Die S teuerung erf rag t  die fü r  den 
gew ünschten  W erkzeugtyp n o tw en 
digen Daten:
Beim Basiswerkzeug f ü r  X  und  Z 
Null eingeben; bei F o lgew erkzeu
gen siehe nächste Seite.

M E N U E T A S T E  BE T A E T IG E N :

S oftkey-T aste  W ERT Angezeig ter Wert w ird  übernom m en.
B E IB E H A L T E N  drücken .

Soll der  Wert geänder t  werden:

S o ftkey-T aste  N E U E N  W ERT W E R K Z E U G P A R A M E T E R  E IN G E B E N
U E B E R N . drücken . O D ER  B ES TAETIGEN :

Z if fe rne ingabe

Bestätigen E ingegebener Wert w ird von der
Steuerung übernom m en.

N ach  der  volls tändigen E ingabe 
s teht in der  Istw ertanzeige fü r  X 
und  Z der  A nkra tzw ert ,  in der  W erk
zeugdatenzeile  der  K o rre k tu rw e r t  
bezogen a u f  das Basiswerkzeug. Beim 
Basiswerkzeug selbst s teht also XO 
und  ZO.
Soll die E ingabe an e iner  bes tim m ten  
Stelle abgebrochen  werden:

S o ftkey-T aste  E IN G A B E  B E E N D EN  
drücken .



4. Einrichten/manueller Betrieb
Betriebsart HANDSTEUERN

Folgewerkzeug eingeben 
U m  ein P rogram m  mit u n te rsc h ie d 
lichen W erkzeugen bearbeiten  zu 
können ,  d a r f  die p rogram m ierte  
W erkstückkon tu r  nicht von der  W erk
zeuggeom etrie  abhängen.
Ist de r  N u llpunk t mit dem  S chrupp-  
m eißel festgelegt,  so wird beim 
A nkra tzen  der  m om entanen  Stellung 
des M aschinenschlittens der  Wert Null 
zugewiesen.
In der  gleichen Stellung kratzt 
z.B. der  Schlichtm eißel n icht an.
Soll der  Schlich tm eiße l am W erkstück
nu llpunk t stehen, müssen sich die 
Schlitten in einer anderen  Stellung 
bef inden .
Diese K o r re k tu r  der  Schlittenposition 
m uß  fü r  alle Werkzeuge vorgenom m en 
werden.

„Ankratzen einer Bohrstange in X“
Die Bohrstange braucht in X nicht angekratzt 
werden. In dem Parameter N  0057 „XRN“ 
wird ein X-Abstand eingetragen, die sich aus 
folgenden Werten zusammsetzt.
1. Der Abstand vom Referenzpunkt zum Werk
zeugträgerbezugspunkt.
2. Der Abstand vom Werkzeugträgerbezugs
punkt zum Werkzeugsbezugspunkt.
3. Die Lage der Bohrstange in X bezogen auf 
den Werkzeugsbezugspunkt. Falls die Bohrstan
ge genau auf Mitte bezogen zum Werkzeugsbe
zugpunkt eingespannt ist, ist dieser Wert 0.
Beim Einrichten der Werkzeuge muß zunächst 
das Basiswerkzeug eingerichtet werden.
Beim Einrichten der Bohrstange wird der Wert, 
der im Parameter N 0057 „XRN“ eingetragen ist, 
mit der in X eingetragenen Nullpunktver
schiebung verrechnet und in die Werkzeugver
schiebung der Bohrstange eingetragen.
Das Werkzeug kann dann in Z angekratzt 
werden.

Hierzu ist die Steuerung mit einer Möglichkeit 
zur Werkzeugverrechnung ausgerüstet.
Die Längendifferenz in Z-Richtung heißen 
Verrechnungswerte.
Das Vorzeichen gibt die Richtung der Verrechnung 
an.

X

X
i
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Beispiel
V errechnung  in X: Werkzeug 2 m uß  
in R ich tung  der  X -A c h se  korrig ier t  
w erden ,  also +.
V errechnung  in Z: Werkzeug 2 m uß  
in R ich tung  der  Z -A c h se  korrig ier t  
w erden ,  also

4. Einrichten/manueller Betrieb
Betriebsart HANDSTEUERN

F ü r  das Folgewerkzeug u n te r 
scheide t m an zwei Fälle:

1. V errechnungsw erte  des F o lgew erk 
zeuges zum Basiswerkzeug sind u n 
bekann t:

S o ftkey-T aste  F O L G E W E R K Z E U G  
d rücken .

A nkra tzen  u n d  Werte übernehm en; 
s inngem äß  wie beim  Basiswerkzeug.

2. V errechnungsw erte  des F o lgew erk 
zeuges zum Basiswerkzeug sind b e 
kannt;  z. B. bei voreingestellten 
Werkzeugen:

z

I [Werkzeug 1

E222Werkzeug 2

S oftkey -T aste  F O L G E W E R K Z E U G  
d rücken .

B ekannte  V errechnungsw erte  fü r  X 
und  Z als Param eter  eingeben.
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4. Einrichten/manueller Betrieb 
Betriebsart Handsteuern

Werkzeugwechselpunkt (Punkt im Arbeitsraum setzen)
Z um  A usfüh ren  eines W erkzeugwechsels 
kann eine Schlit tenposition  im A rb e i ts 
raum  festgelegt werden.
Diese Position wird  un te r  dem  Param eter  
N202 W E R K Z E U G W E C H S E L P U N K T  g e 
speichert.  Im N C -P ro g ram m  kann diese 
Position mit G14 au fg e ru fen  werden.
Die Z ah lenw er te  beziehen sich au f  den 
M asch inennu llpunk t .

Hinweis
Der W erkzeugw echse lpunk t sollte besonders 
so rg fä lt ig  (alle  Werkzeuge des Revolvers 
berücks ich t igen )  gew äh lt  werden.
Koll isionsgefahr

S oftkey -T as te  W E R K Z E U G  
W E C H S E L P U N K T  drucken .

Soll der  Wert in X beibehalten  
werden:

S o ftkey-T aste  W ERT 
B E IB E H A L T E N  drücken.

M ESSORT IN X ANI-'AHREN U N D  OD FR
MUNT’ FT AST!F

N202 W F. R K 7  F. UC» W IC 1 IS FL 1 
X... Z...

U N K T

N E U E N
W E R T

U E B E R N .

W E R T
B E I 

B E H A L T E N

E IN G A B E
B E E N D E N

P i

H A N D R A D H A N D R A D
X - A C H S E Z - A C H S E

0.01 0.01

Wert wird bei!'»ehalten.
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KL
K plUS

4. Einrichten/manueller Betrieb 
Betriebsart HANDSTEUERN

X -W er t  des W erkzeugwechsel
punk tes  m it d$n H an d r ic h tu n g s 
tasten und  dem  H andrad  an fahren .

O
Softkey -T as te  N E U E N  W ERT 
U E B E R N . d rücken

B E S T A E T IG E N  O D E R  N E U E IN G A B E

Bestätigen. A ngefah rene r  X -W ert  fü r  W erkzeug
w echselpunkt w ird  übernom m en.

Z if fe rne ingabe .

Bestätigen. E ingegebener X -W er t  f ü r  W erkzeug
w echselpunkt w ird  übernom m en.

Soll de r  Wert in Z beibehalten  
werden:

M ESSO RT IN Z A N F A H R E N  U N D /O D E R  
M E N U E T A S T E

S oftkey-T aste  W ERT 
B E IB E H A L T E N  d rücken

Wert w ird  beibehalten.

Z -W ert  des
W erkzeugwechselpunktes  mit der  
H andrich tungstas te  bzw. mit dem 
H andrad  an fahren .

O
•i—| S o ftkey -T aste  N E U E N  W ERT B E S T A E T IG E N  O D E R  N E U E IN G A B E :

  U E B E R N . drücken.

Bestätigen A n gefah rene r  Z -W e r t  fü r  W erkzeug
w echselpunkt w ird  übernom m en.

Z if fe rne ingabe .
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4. Einrichten/manueller Betrieb
Betriebsart HANDSTEUERN

Bestätigen. E ingegebener  Z -W ert  fü r  W erkzeug
w echselpunkt w ird  übernom m en.

Softkey -T as te  E IN G A B E  B E E N D E N  R ü c k k eh r  in das E in r ich tm enue .  
d rücken .

N u llp u n k t  verschieben
Ist die W erkzeugdatei a u fe in 
ande r  abgestim m t und bef inde t  
sich das ursp rüng liche  Basis
w erkzeug  n ich t  m e h r  in der  W erk
zeugdatei,  so kann  kein neuer  
N C -N u l lp u n k t  gesetzt w erden ,  ohne 
daß  die gesetzte V errechnung  der  
Werkzeuge ungültig  wird.
In d iesem  Fall m u ß  n u r  der  N u l l 
p u n k t  verschoben  werden.

S o ftkey -T aste  N U L L P K T .  VERSCH . M ESSORT IN X A N F A H R E N  U N D /O D E R  
drücken . M E N U E T A S T E

N50 N C - N U L L P U N K T  X... Z...

NEUEN
WERT

UEBERN.

WERT
BEI

BEHALTEN

EINGABE
BEENDEN

HANDRAD
X-ACHSE

0.01

HANDRAD
Z-ACHSE

0.01

Soll d e r  angezeigte Wert in X -R ic h tu n g  
beibehalten  werden:

S o ftkey-T aste  W ER T U rsp rüng liche r  X -W ert  w ird  beibehalten.
B E IB E H A L T E N  drücken .
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4. Einrichten/manueller Betrieb
Betriebsart HANDSTEUERN

M it der  H andrich tungstas te  bzw. 
dem  H andrad  neuen  N u llpunk t  
an fahren .

O

S oftkey -T as te  N E U E N  W ERT B E S T A E T IG E N  O D E R  N E U E IN G A B E
U E B E R N . drücken .

Bestätigen. A n gefah rene r  Wert w ird  von der  Steuerung 
übernom m en.

X
z

0.000

Z if fe rne ingabe .

Bestätigen. E ingegebener  Wert w ird  von der  
S teuerung übernom m en.

F ü r  d ie Z -A c h se  ist s inngem äß v o r 
zugehen.

S o ftkey -T aste  E IN G A B E  B E E N D E N  R ü c k k eh r  in das E in r ich tm enue .  
d rücken .
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' x-wm&m plus

4. Einrichten/manueller Betrieb 
Betriebsart HANDSTEUERN

S tandzeite ingabe
Neben der E ingabe der  S tandzeit  in d e r  Betriebsart 
P A R A M E T E R  besteht in der  Betr iebsart H A N D S T E U E R N  
die Möglichkeit de r  S tandzeite ingabe im E in r ic h te 
betrieb.
Weiterhin kann durch  Betätigen der  S oftkey-T aste  
PR O G R . Z E IT  U E B E R N . die abge laufene  aktuelle 
Standzeit w ieder au f  den Wert der  u rsprünglich  
p rogram m ierten  Standzeit  hochgesetzt werden.

S o f tkey -T as te  W E R K Z E U G  H A N D S T E U E R N
E IN R IC H T  B E T R IE B  betätigen. W ER K ZEU G  E IN R IC H T E N

S oftkev -T as te  S T A N D Z E IT  W E R K Z E U G N U M M E R  EIN G EBEN :
drücken .

Soll die Standzeit des zur Zeit im E in g r i f f  
befindlichen (aktuellen)  Werkzeuges aktualisiert 
werden, so ist wie folgt vorzugehen:

Bestätigen. N12.. T.. P : : A : : AT..

Soll die Standzeit eines ande ren  
Werkzeuges ak tualis ier t  w erden:

Z if fe rn e in g a b e .  (z.B.: 2)

Bestätigen. N 1202 T2 P : : A : : AT..

Folgendes U n te rm e n u e  erschein t au f  
dem Bildschirm

N E U E N
W ERT
U E B E R N .

W E R T
B E I
B E H A L T E N

E IN G A B E
B E E N D EN

P R O G R .
Z E IT
U E B E R N .
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4. Einrichten/manueller Betrieb
Betriebsart HANDSTEUERN

S o ftkey -T as te  N E U E N  P R O G R A M M IE R T E  S TA N D ZEIT
W ER T U E B E R N . d rücken  E IN G E B E N  O D E R  BESTÄTIGEN:

Bestätigen Wert wird beibehalten.

Z if fe rn e in g a b e

Bestätigen E ingegebener  Wert wird übernom m en.

Soi tkey -T as te  W ER T L ich tm arke  springt auf  den
B E IB E H A L T E N  drücken  nächsten  Wert

Sind alle S tandzeitdaten  aktualisier t  worden, 
werden  von der S teuerung  im Dialog auch die 
D -K o rre k tu ren  fü r  das en tsp rechende  Werkzeug 
angeboten.

N 1102 D2 X 0.000 Z 0.000

D urch  Betä tigung  der  e n t 
sp rechenden  S oftkey-T asten  
können  nun  die D -K o r re k tu re n  
geänder t  werden .

Soll d ie abge laufene aktuelle  Standzeit 
w ieder au f  den  Wert d e r  program m ierten  
Standzeit zu rückgese tz t  w erden ,  so ist 
nach A nw ahl des en tsp rechenden  Werkzeuges 
wie folgt vorzugehen:

S o ftk e y -T a s te  P R O G R . ZEIT  S tandzeit w ird  a u f  den program m ierten
U E B E R N . Wert zurückgesetzt .

S o f tkey -T as te  E IN G A B E  
B E E N D E N  drücken .

S tandzeitdateneingabe wird beendet und 
D -K o r re k tu re in g a b e  wird angeboten.

S o ftkey -T as te  E IN G A B E  
B E E N D E N  ern eu t  d rücken.

R ü c k k eh r  in das W erkzeugeinrich t-  
menue.
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5. Programm-Erstellung
5.1 Grundlagen

Was ist P rog ram m ieren?
Im G egensatz  zu e iner  konventionellen  
D rehm asch ine  w erden  die M aschinen  der  
N E F - R e ih e  n ich t von H and, sondern  von 
e iner  C N C -S teu e ru n g ,  der  G ildem eister  
E P L 2 -S teu e ru n g ,  gesteuert.
CN C he iß t  C om puter ized  Num erical C o n 
trol; zu deutsch S teuerung du rch  Zahlen. 
U m  der  S teuerung  m itteilen zu können, 
welche M a sch inen funk tionen  ausgeführt  
w erden  sollen, m u ß  ein B earbei tungsvor
gang zunächst in E inzelabschnitte  ze r 
legt werden.

Zum  Beispiel:
S p indeld rehung  und  Vorschub  e inschalten,
K üh lm it te l  einschalten ,
im E ilgang an die K o n tu r  fah ren ,
ersten  K o n tu rp u n k t  an fahren ,
zw eiten  K o n tu rp u n k t  an fahren ,
usw.
Diese einze lnen  Schritte müssen dann  in 
eine fü r  die S teuerung verständliche 
Sprache übersetzt werden. Diesen Vorgang 
nenn t m an p rogram m ieren .

N C -W ö rte r
F ü r  je d e  F unk tion ,  die die M aschine 
aus füh ren  soll, m uß  ein sog. N C -W ort  
p rog ram m ie r t  w erden.
Ein N C -W ort  besteht aus einem  Buchsta
ben, der  Adresse, und  nachfo lgenden  Z i f 
fern; zum Beispiel:

F 0.5

F ist die A dresse fü r  V orschub  (englisch 
feed)
0.5 bedeu te t  V orschub  0.5 m m /U

z.B. Satzteil m it d re i  Wörtern:

. . . G l  X35.7 Z -29 .25  ...

G l  bedeu te t  im V orschub  entlang einer 
G eraden  zu fahren .
X und  Z  bes tim m en den  E n d p u n k t  des 
V erfahrweges.



5. Programm-Erstellung
5.1 Grundlagen

Sätze
M ehrere  N C -W örte r  bilden einen Satz. U m  die 
Sätze un terscheiden  zu können, beginnt 
ein Satz im m er mit einer Satznummer. Sie 
wird un ter  der  Adresse N p rogram m iert  und 
kann maximal vierstellig (N9999) sein.
Die S atznum m er hat keinen E influß  au f  die 
Reihenfo lge der  Bearbeitung - die Sätze 
w erden  in der  R eihenfolge abgearbeite t ,  
wie sie im Program m  stehen. Zum  Beispiel:

N 1 10 
N 130 
N 120

Satz N 130 wird >or Satz N 120 abgearbeitet.

Beispiel für einen Satz

N10 Gl X50 M7
S atz-N r.  G erade  Sollposition K ühlm it te l

In diesem N C -Sa tz  steht:

sie S a tz -N u m m er ,  Adresse N,

die W egbedingung, wie das Werkzeug a u f  die 
Sollposition verfah ren  soll (Kre is ,G erade) ,
Adresse G.

der  W egbefehl (Sollposilion), wohin das W erk
zeug fahren  soll, Adresse X und Z,

die S ch a l t fu n k t io n  (K ühlm itte l  u.ä.)
Adresse M.

P rogram m num iner  (% )
Im Speicher der  S teuerung ist Platz fü r  200 
Programme. Zur  U n te rscheidung  der Programm e gibt 
man eine P rog ram m num m er ein; sie kann maximal 
achtstellig (99999999) sein.
Die P rog ram m num m er  wird bei der  Eingabe des P ro 
gramm es (siehe K ap .6 ) von der  Steuerung abge- 
f  ragt.

G...
G...
C,...
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5. Programm-Erstellung
5.1 Grundlagen

G -  und  M -F u n k t io n e n
W ichtiger Bestandteil der  "P rogram m ier
sprache" sind  G -  und  M -F u n k t io n en .  Ihre 
Bedeu tung  ist teilweise genormt. 
G -F u n k t io n e n  d ienen  vorw iegend  zur 
P rog ram m ierung  der  G eom etr ie  des W erk
stücks. M -F u n k t io n e n  benötig t m an häufig 
f ü r  M asch in en fu n k tio n en ,  z.B. f ü r  Schalt
vorgänge (K ühlm itte l  e inschalten /ausschalten ,  
S p indelge tr iebestufe  usw.).

Die G -F u n k t io n e n  sind in den  K ap .  5.2 bis 
5.10, die M -F u n k t io n e n  im K ap . 5.11 aus
füh r l ich  und  mit Beispielen beschrieben.

W e g -In fo rm a tio n en  (X, Z )
Sollposition, also A ngaben  w ohin  das 
W erkzeug verfah ren  soll, w erden  un ter  
den  Adressen X  fü r  P lan -  und  Z  fü r  
L ängsbew egungen  p rog ram m ie r t  (siehe auch 
Kap. 4, G eom etr ische  G rundlagen).

Adresse X:
Bei A b so lu tm aß -P ro g ra m m ie ru n g  gibt die 
Zahl nach X im m er den  D urchm esser  an 
(Zielpunkt).
Bei K e t te n m a ß -P ro g ra m m ie ru n g  gibt die 
Zahl nach X die R a d iu s -D if fe re n z  an 
(Weglänge), siehe Beispiel nach G l

Adresse Z:
Bei A b so lu tm aß -P ro g ra m m ie ru n g  gibt die 
Zahl nach Z den A bstand  vom W erkstück
nu l lp u n k t  an.
Bei K e t te n m a ß -P ro g ra m m ie ru n g  gibt die 
Zahl nach Z den A bstand  vom vo rh erg eh en 
den P unk t  an.
Bei P rog ram m anfang  ist autom atisch  
A bso lu tm aß  (G90) und  V orschub  m m /U  (G95) 
aktiv.

 Kettenmaß
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5. Programm-Erstellung
5.1 Grundlagen

Funktion Erklärung Adressen Format
metr. (inch) V,?

GO Eilgang (1) X, Z 4,3 (3,5) V

G l Linear (1) X, Z, 4,3 (3,5) V,?
A, B, 3,3 (2,5) V

Q 1,0 (1,0)

G2 Kreis CW (1) X,Z, 4,3 (3,5) V,?
im Uhrzeigersinn I, K, R, 4,3 (3,5) V

B, 3,3 (2,5) V
Q 1,0 (1,0)

G3 Kreis CCW (1) X, z, 4,3 (3,5) V, ?
im Gegenuhrzeigersinn I, K, R, 4,3 (3,5) V

B, 3,3 (2,5) V,

Q 1,0 (1,0)

G4 Verweilzeit (2,4) F 2,1 (2,1)
[sec.]

G5...G8 nicht definiert
G9 Genauhalt (2,4) keine
G 10...G11 nicht definiert
G12 Kreis CW (1) X, z, 4,3 (3,5) v, ?

im Uhrzeigersinn I, K, R, 4,3 (3,5) V
Mittelpunkt absolut B, 3,3 (2,5) V

Q 1,0 (1,0)

(1) gespeichert wirksam V = Variablenprogrammierung erlaubt
(2) satzweise wirksam ? = vereinfachte Geometrieprogrammierung erlaubt
(3) sofort wirksam
(4) später wirksam
(5) beim Eiiischalten wirksam
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M L H o H
plus

5. Programm-Erstellung
5.1 Grundlagen

Funktion Erklärung Adressen Format
metr. (inch) V,

G13 Kreis CCW, (1) X ,Z 4,3 (3,5) V,/ im Gegenuhrzeigersinn I, K, R, 4,3 (3,5) V
Mittelpunkt absolut B, 3,3 (2,5) V

Q, -  1,0 (1,0)

G14 Anfahren, Werkzeug- Q 1,0 (1,0)
Wechselpunkt WWP (1)

G15...G25 nicht definiert

G26 Drehzahlbegrenzung, (1,3) s 4,0 (4,0) V
[1/min]

G27...G30 nicht definiert
G31 Längsgewinde (2,3) X, Z, I, K, 4,3 (3,5) V

P, R, 4,3 (3,5) V
F, 3,3 (2,5) V
B, 1,0 (1,0)
Q 2,0 (2,0)

G32 Plangewinde (2,3) X, Z, I, K, 4,3 (3,5) V
P, R, 4,3 (3,5) V,
F, 3,3 (2,5) V
B, 1,0 (1,0)
Q 2,0 (2,0)

G33 Sondergewinde (1) x,z, 4,3 (3,5) V
' F 3,3 (2,5) V

G34 nicht definiert
G35 Metrische ISO-Gewinde X, z, 4,3 (3,5) V

F, 3,3 (2,5) V
B, 1,0 (1,0) V

Q 2,0 (2,0)
G36...G39 nicht definiert
G40 SRK aus (1,3,5) keine

G41 SRK links (1,3) keine

G42 SRK rechts (1,3) keine

G43...G50 nicht definiert

(1) gespeichert wirksam V = Variablenprogrammierung erlaubt
(2) satzweise wirksam ? = vereinfachte Geometrieprogrammierung erlaubt
(3) sofort wirksam
(4) später wirksam
(5) beim Einschalten wirksam
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5. Programm-Erstellung
5.1 Grundlagen

Funktion Erklärung Adressen Format
metr. (inch) V,

G51
G52
G53

programmierb. Aufmaß (1,3) 
nicht definiert 
Nullpunktversch. 1 (1,3)

X ,Z

keine

4,3 (3,5) V

G54 Nullpunktversch. 2 (1,3) keine

G55 Nullpunktversch. 3 (1,3) keine

G56 Nullpunktversch. 4 (1,3) X, Z 4,3 (3,5) V,

G57 Auf maß für (1,3) 
Konturzyklen

X, z 4,3 (3,5) V

G58 allgemeines Aufmaß (1,3) A 3,3 (2,5) V,

G59 programmierte (1,3) 
Nullpunktverschiebung

X, z 4,3 (3,5) V

G60 Schutzzonenfunktion (2) keine

G61 Sprungfunktion (2,3) 
Sprungverteiler 
Sprungziel 1 (H < 0) 
Sprungziel 2 (H = 0) 
Sprungziel 3 (H > 0)

H
N, N, N 4,0 (4,0)

V

G62...G73 nicht definiert

(1) gespeichert wirksam V = Variablenverweis erlaubt
(2) satzweise wirksam ? = vereinfachte Geometrieprogrammierung erlaubt
(3) sofort wirksam
(4) später wirksam
(5) beim Einschalten wirksam
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GILDEMEISTER

5. Programm-Erstellung
5.1 Grundlagen

Funktion Erklärung Adressen Format
metr. (inch) V, ?

G74 Bohrzyklus X, Z, P 4,3 (3,5) V
R,A,B, 4,3 (3,5) V,

G75...G76_ nicht definiert W,E 4,3 (3,5) V

G77 Lochkreis (2) Z 4,3 (3,5) V,
(Option) Planfläche I, K, 3,3 (2,5) V

Q,J 1,0 (1,0) V

G78 Lochkreis (2) X, 4,3 (3,5) V,
(Option) Mantelfläche I, K, 3,3 (2,5) V

Q ,J  1,0 (1,0)

G79 Nutenfräsen (2) X,Z, 4,3 (3,5) V,
(Option) I, K, 3,3 (2,5) V,

J 1,0 (1,0)

G80 Zyklus Ende (3) keine

G81 Zyklus längs (2,3) X, Z, I, K, 4,3 (3,5) V
Q i,o (i,o)

G818 Abspannzyklus X, Z, I, 4,3 (3,5) V
längs Q 1,0 (1,0)

G819 Konturzyklus X, I, E, 4,3 (3,5) V
längs Q 1,0 (1,0)

G82 Zyklus plan (2,3) X, Z, I, K, 4,3 (3,5) V
Q 1,0 (1,0)

G828 Abspannzyklus Z, K, 4,3 (3,5) V
plan Q

G829 Konturzyklus Z, K, E, 4,3 (3,5) V
plan Q 1,0 (1,0)

(1) gespeichert wirksam V = Variablenprogrammierung erlaubt

(2) satzweise wirksam ? = vereinfachte Geometrieprogrammierung erlaubt

(3) sofort wirksam
(4) später wirksam
(5) beim Einschalten wirksam
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Funktion Erklärung Adressen

5. Programm-Erstellung
5.1 Grundlagen

G83 Zyklus Kontur X, Z, I, K,

G836 Abspannzyklus X, Z, I, K,
Konturparallel

G84 nicht definiert

G85 Zyklus Freistich (2,3) X,Z, I, K,
Form E /F  E,
Gewinde Q

G 86 Zyklus Einstich X, Z, I, K,

G861 Zyklus Einstich X
plan

G862 Zyklus Einstich Z
längs (Kontur)

Format
metr.

4.3

4.3

4.3
3.3 
1,0

4.3

4.3

4.3

(inch) V, ?

(3,5) V

(3,5)

(3.5)
(2.5) 
(1>0)

(3.5)

(3.5)

(3.5)

V,

V
V

V

V

V,

(1) gespeichert wirksam V = Variablenprogrammierung erlaubt

(2) satzweise wirksam ? = vereinfachte Geometrieprogrammierung erlaubt
(3) sofort wirksam
(4) später wirksam
(5) beim Einschalten wirksam
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Funktion Erklärung Adressen Format
metr. (inch) V, ?

G87 Zyklus Radius 90° (2,3) X, Z, I 4,3 (3,5) V

G 88 Zyklus Fase 45° (2,3) X, Z, I 4,3 (3,5) V,

G89 nicht definiert

G90 absolut (1,2,3) keine

G91 inkremental (1,3) keine

G92 WZ Datei (1,3) X,Z, 4,3 (3,5)
I, K, 1,3 (1,5)

5. Programm-Erstellung
5.1 Grundlagen

G93 nicht definiert

T, 4,0 (4,0)

G 94 Vorschub [mm/min F 5,0 (5,0) V
(inch/min)] (1,3)

G 95 Vorschub [m m /U  F 3,3 (2,5) V,
(inch/U)] (1,3)

96 V konstant (1,3) S 4,0 (4,0) V
[m/min (feet/min)]

G 97 Drehzahl (1,3) S 4,0 (4,0) V
[U/min]

G98 Drehzahl angetriebenes S 4,0 (4,0) V
(Option) Werkzeug [U/min] (1,3)

G99 nicht definiert

(1) gespeichert wirksam V  = Variablenprogrammierung erlaubt
(2) satzweise wirksam ? = vereinfachte Geometrieprogrammierung erlaubt
(3) sofort wirksam
(4) später wirksam
(5) beim Einschalten wirksam
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5. Programm-Erstellung
5.1 Grundlagen

M-Funktionen
(Erklärung zu Meldung 413 und 417)

Es wird zwischen Undefinierten und unzulässigen M-Funktionen unterschieden.
Fehler 417 EINGABE: M-FUNKTION UNDEFINIERT
Fehler 413 EINGABE: M-FUNKTION WEGEN MASCHINENZUSTAND UNZULÄSSIG

Eine M-Funktion gilt als Undefiniert, wenn ihr keine Maschinenfunktion zugewiesen ist.
Unzulässig ist eine M-Funktion, wenn sie auf Grund des Maschinenzustandes nicht ausgeführt werden darf.

Funktion Erklärung

MO Programm Halt (2,4)
M l wahlweise Halt (2,4)
M2 nicht definiert
M3 Spindel CW im Uhrzeigersinn (1,3)
M4 Spindel CCW im Gegenuhrzeigersinn (1,3)
M5 Spindel STOP (1,3,5)
M6 nicht definiert
M7 Kühlmittel 1 EIN (1,3)
M8 Kühlmittel 2 EIN (1,3)
M9 Kühlmittel 1 und 2 AUS (1,3)
MIO nicht definiert
bis
M l8 nicht definiert
M19 Spindel Halt in definierter Stellung, Punktstillsetzen, Adresse S mit Format 3,0 ,(1,4)
M20 Pinole Vorfahren (1,3)
M21 Pinole zurückfahren (1,3)
M22 Spanneinrichtung lösen (1,3)
M23 Spanneinrichtung spannen (1,3)
M24 nicht definiert
M25 Lünette 1 öffnen (1,3)
M26 Lünette 1 schließen (1,3)
M27 Lünette 2 öffnen (1,3)
M28 Lünette 2 schließen (1,3)
M29 nicht definiert
M30 Programmende mit Rücksprung auf Programmanfang (2,4)
M31 nicht definiert
bis
M40 nicht definiert
M41 Getriebestufe 1 (1,3)
M42 Getriebestufe 2 (1,3)
M43 Getriebestufe 3 (1,3)
M44 Getriebestufe 4 (1,3)

(1) gespeichert wirksam
(2) satzweise wirksam
(3) sofort wirksam
(4) später wirksam
(5) beim Einschalten wirksam
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5. Programm-Erstellung
5.1 Grundlagen

Funktion Erklärung

M45 Anwender-Impulsrelais 5, Option: Handhabungs-Zyklus-Start (1,3)
M46 nicht definiert
bis
M52 nicht definiert

/M53 1 Option: Angetriebenes Werkzeug CW (1,3)
LM547 Option: Angetriebenes Werkzeug CCW (1,3)
1 M55f Option: Angetriebenes Werkzeug STOP (1,3)
"M56 nicht definiert
M57 Schmierimpuls (1,3)
M58 nicht definiert
bis
M71 nicht definiert

/ M72 Option: Lagegeregelte Spindel, Index AUS (1,3)
! M73 Option: Lagegeregelte Spindel, Index EIN (1,3)

M74 Anwender-Impulsrelais 2, Option: Abholeinrichtung AUS (1,3)
M75 Anwender-Impulsrelais 1, Option: Abholeinrichtung AUS (1,3)
M76 Anwender-Relais 4 AUS. Option: Werkzeugüberwachungsgerat AUS (1,3)
M77 Anwender-Relais 4 EIN, Option: Werkzeugüberwachungsgerät EIN (1,3)
M78 Anwender-Impulsrelais 9, Option: Autom. Reitstockklemmung AUS (fest) (1,3)
M79 Anwender-Impulsrelais 8, Option: Autom. Reistockklemmung EIN (lose) (1,3)
M80 Anwender-Impulsrelais 7, Option: 2-Druck-Spanneinrichtung AUS (normal) (1,3)
M81 Anwender-Impulsrelais 6, Option: 2-Druck-Spanneinrichtung EIN (reduziert) (1,3)
M82 Anwender-Relais 3 AUS, Option: Kühlmitteldruck normal (1,3)
M83 Anwender-Relais 3 EIN, Option: Kühlmitteldruck hoch (1,3)
M84 Anwender-Impulsrelais 10
M85 Anwender-Impulsrelais 11
M86 Anwender-Impulsrelais 12
M87 Anwender-Impulsrelais 13
M88 nicht definiert
M89 nicht definiert
M90 Werkzeugplatzwechsel nicht ausführen (1,3)
M91 Programmende ohne Spindelstop
M92 nicht definiert
bis
M98 nicht definiert
M99 Programmende mit Rücksprung auf Programmanfang und Neustart

0 ) gespeichert wirksam
(2) satzweise wirksam
(3) sofort wirksam
(4) später wirksam
(5) beim Einschalten wirksam



5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen GO
Eilgang, GO
Sollen die Schlitten mit E i lganggeschw ind ig 
keit au f  die Sollposition verfah ren ,  m uß  GO 
program m iert  werden.

A ngeforderte  Adressen
Nach Anwahl der W egbedingung GO f o r 
der t  die S teuerung folgende E ingaben an:

Sollposition in X (D urchm esserm aß)  
D U R C H M E S SE R  X:

Sollposition in Z 
L A E N G E  Z:

E ilgangbewegungen können auch bei 
Stillstand der Spindel ausgefüh r t  w erden. 
Nach der Eilgangbew egung verfäh r t  die 
Maschine wieder im vorher  p rogram m ierten  
Vorschub.

Beispiel

N 10 GO X100 Z -5 0

Das Werkzeug v erfäh r t  in beiden  Achsen 
gleichzeitig im Eilgang au f  den Punkt 
X100 Z-50.

Hinweis
Die E ilganggeschw indigkeiten  sind im 
Param eterspeicher  abgelegt und können in 
der  Betriebsart P A R A M E T E R  veränder t  
werden.
In den Betriebsarten A U T O M A T IK ,  
E IN Z E L SA T Z  und H A N D S T E U E R N  kann der 
Eilgang mit dem H andrad  veränder t  
w erden.

Die V orschubüberlagerung  ist a u f  max. 100% 
begrenzt; auch wenn ein Wert über  100% 
angezeigt wird.
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L inear ,  G l
Soll sich das Werkzeug au f  einer  G erad e n  
bew egen , also ein Z ylinder oder Kegel 
gedreh t werden , ist die W egbedingung G l  
zu program m ieren

*1 C)

5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G1

A ngeforder te  Adressen:
Nach Anwahl der W egbedingung G l  fo rde r t  
d ie S teuerung folgende Eingaben an:

D U R C H M E S SE R  X:
L A E N G E  Z:
W IN K EL  A:
V E R R U N D U N G
N .T A N G ./F A S E  b
SO N D E R V O R S C H U B  E
S C H N IT T P U N K T A U S W A H L  Q

Bedeutung  von A und B:

Das Vorzeichen der Adresse A ist aus 
der  nebenstehenden Skizze zu en tnehm en .

Hinweis: Der U rsprung  des K o o rd in a te n 
systems in der Skizze ist als A n fa n g s 
p u n k t  der program m ierten  G erade  zu 
in te rpre tie ren .

Zusätzlich besteht die M öglichkeit ,  eine 
G erade  mit V errundung  oder Fase zu p ro 
gram m ieren.

B +: Radius der  V errundung  
B -: Breite der Fase

Bedeutung  von Q:
Ergeben  sich bei der B erechnung eines E n d 
punk tes  zwei Lösungsm öglichkeiten ,  kann 
du rch  P rogram m ierung  von Q l der  zweite 
S chn it tpunk t  gewählt werden.

Beispiele fü r  P rogram m ierung  
mit A, B und Q in Kapitel 5.3

90*



5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G1

Beispiel
G l  mit A bso lu tm aß-P rog ram m ierung .  
E ine Welle soll au f  80 mm D urchm esser  
und  100 mm Länge abgedreh t werden.

N 1 G96 F0.5 S 180 TI
N 2 G0 X80 Z5
N 3 G l Z -1 0 0
N 4 G l X82
N 5 G0 ZO
N 6 G l X -1 .6
N 7 G0 X I 00 Z50 M30

Erläu te rungen

N 1 Der erste Satz enthält  die "Startbedingungen":
V orschub  0.5 m m /U ,  V -kons tan t 180 m /m in ,  Spindel 
L inkslauf ,  K üh lm it te l  e ingeschaltet,  Werkzeug 1 
(dieses soll die S chneidenm aße 1+0.8 K+0.8 haben).

N 2 Im Eilgang den S tar tpunk t anfahren .

N 3 G eraden in te rpo la t ion ,  das Werkzeug fäh r t  im p rog ram 
m ier ten  V orschub  a u f  die Position Z -100 . Da der  X -W ert 
X80 beibehalten  w erden soll, wird kein X program m iert .

N 4 G eraden in te rpo la t ion  Gl» Werkzeug fäh r t  im Vorschub 
a u f  X82; es steht dann  1 mm über  dem Werkstück.

N 5 Eilgang a u f  Z0

N 6 G eraden in te rpo la t ion ,  das Werkzeug fäh r t  im Vorschub 
a u f  X I . 6 , d.h. die P lanfläche wird gedreht.

N 7 Im Eilgang zurück; P rog ram m -E nde .

X



5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G1
Beispiel
G l  mit K e t ten m a ß -P ro g ra m m ie ru n g .

N 0 G 90  G96 F0.5 S180 TI M4 M7 M 4l 
N 1 GO X100 ZI 
N 2 G91 G l  Z-81 
N 3 G l  X25 „Z-90 
N 4 G 90  X200 Z50 M30

Erläu te rung :
N 0 S tartbed ingungen

N 1 D er  S tartpunkt wird im A bso lu tm aß  angefahren.

N 2 K e tten m a ß ,  G eraden in te rpo la tion .  Das Werkzeug fährt um 81 mm gegen die R ich tung  der Z- 
Achse.

N 3 G eraden in te rpo la tion  G l .  Das Werkzeug fäh r t  gleichzeitig in
X -R ic h tu n g  um 25 mm (Radiusangabe)  und gegen die Z -R ic h tu n g  
um 90 mm (Absolut s teh t es au f  X150, Z -1 7 0 )

N 4 A bsolu tm aß, im Eilgang vom W'erkstück wegfahren, Programm ende.
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G2

Kreisbogen mit in k rem en ta le r  M i t te lp u n k t 
angabe  im U hrze igers inn ,  G2
Bewegung des Werkzeuges mit gegebener 
V orschubgeschw ind igke it  a u f  einem  
K re isbogen  im U hrze igers inn .

A ngeforderte  Adressen
N ach Anwahl der  W egbedingung G2 
fo rde r t  die S teuerung  fo lgende E ingaben  
an:
E N D P U N K T  X:
E N D P U N K T  2:
R A D IU S  R:
S C H N IT T P U N K T A U S W A H L  Q:
K R E IS M IT T E L P U N K T (X )  I:
K R E IS M IT T E L P U N K T (Z )  K:
V E R R U N D  = B + /N .T A N G  =B0:

Werden A nfangs-  und E n d p u n k t  des 
K reisbogens angegeben , kann die P ro-  
g ram m m ierung  des M it te lpunktes  entfa llen .

Bedeutung von I und K
Je nach Lage des K re ism it te lpunk te s  sind I 
und  K en tw eder  positiv oder negativ.
Blickt man vom S ta r tp u n k t  S parallel zu 
den K oord ina tenachsen  in R ich tung  K re is 
m it te lpunk t,  so gilt:
In R ich tung  X -A c h se  1+
G egen  R ich tung  X -A c h se  I-
In R ich tung  Z -A c h se  K +
G egen  R ich tung  Z -A c h se  K -
(Die K oord ina te  I w ird als R ad iusw ert  

angegeben)

B edeutung von B
Zusätzlich  besteht d ie M öglichkeit ,  den 
K re isbogen  m it an sch ließender  V e r ru n d u n g  
zu p rogram m ieren .

B+: R adius der  V er ru n d u n g

Liegt zwischen K re isbogen  und 
Folgekon tu r  kein tangentia le r  Ü bergang ,  
so ist BO zu program m ieren .

Bedeutung  von Q
siehe Funk t ion  G l



5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G2

B edeu tung  von B
Z usätz lich  bes teht die Möglichkeit,  den 
K re isbogen  mit V errundung  zu 
p rog ram m ie ren .

B+: R ad ius  der  V errundung.

L iegt zw ischen Kreisbogen und fo lgender 
K o n tu r  kein  tangentialer  Übergang  vor, so 
so ist BO zu program m ieren .

Beispiel:
B earbe i tung  eines Kreisbogens, G2

N 0 G 90  G96 F0.5 S180 T3 M4 M7
N 1 GO X80 Z -85
N 2 GO X35
N 3 G l  X34
N 4 G l  Z -8 0
N 5 G 2 X60 Z-61.265 1-7 K 18.735
N 6 G l  Z2
N 7 GO X I 00 Z50 M30

oder  e infacher:
N 5 G 2  X60 Z-61.265 R20

E rläu te rung :
N 0 S tar tbed ingungen

X

N 1 Beim A nfah ren  des S tartpunktes  m uß  stets d a ra u f  geachtet w e r 
den ,  d aß  der  Weg zwischen W 'erkzeugwechselpunkt und Sartpunkt 
fre i  ist. U m  eine Kollision zu verm eiden , w ird  in diesem Bei
spiel vor dem S tartpunkt noch ein Z w isch e n p u n k t  angefahren.

N 3 G eraden in te rpo la tion .  Zustellen au f  die W erkstückoberf läche .

N 4 Das Werkzeug fäh r t  achsparallel a u f  Z -8 0

N 5 K re is in terpo la t ion  G2. Der Z ie lpunk t w ird  un te r  X und Z p r o 
gram m ier t .  Der K re ism itte lpunk t liegt vom K re isan fangspunk t 
7 m m  gegen die X -A chse  und  18.735 m m  in R ich tung  Z -A chse .

N 6 G eraden in te rpo la t ion ,  Längsdrehen.

N 7 Im E ilgang vom W'erkstück w egfah ren ,  P rogram m ende .
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GILDEMEISTER

»plusKL

5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen
Kreisbogen mit ink rem en ta le r  M it te lp u n k t
angabe im G egenuhrze igers inn ,  G3
Bewegung des Werkzeuges mit gegebener 
V orschubgeschw indigkeit  a u f  einem 
Kreisbogen im G egenuhrze igers inn

Angeforderte  Adressen
Nach Anwahl der W egbedingung G3 
fo rde rt  die Steuerung fo lgende Eingaben
an:
E N D P U N K T  X
E N D P U N K T  Z
RA D IU S R
S C H N IT T P U N K T A U S W A H L  Q
K R E IS M IT T E L P U N K T (X )  I:
K R E IS M IT TE L P U N K  T (Z) K:
V E R R U N D  =B+/N .TA N G .=B 0:

Werden A nfangs-  und E n d p u n k t  des 
Kreisbogens angegeben, kann die Pro- 
g ram m m ierung  des M it te lpunk tes  entfallen.

Bedeutung von I und K
Je nach Lage des K re ism it te lpunk te s  sind I 
und K en tweder positiv oder  negativ.
Blickt man vom S ta r tp u n k t  S parallel zu 
den K oord inatenachsen  in R ich tung  K re is 
m it te lpunk t,  so gilt:
In R ich tung  X -A ch se  1+
Gegen R ich tung  X -A c h se  I-
In R ich tung  Z -A c h se  K +
Gegen R ich tung  Z -A c h se  K -
(Die K oord inate  I wird als R adiusw ert  

angegeben)

Bedeutung von B
Zusätzlich besteht die M öglichkeit,  den 
K re isbogen mit ansch ließender  V errundung  
zu program m ieren.

B+: Radius der  V errundung

Liegt zwischen K re isbogen  und 
F o lgekontur  kein tangentiale r  Ü bergang ,  
so ist BO zu program m ieren .

Bedeutung von Q
siehe Funkt ion G l

G3
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GILDEMEISTER

5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G3
Bedeutung von B:
Zusätzlich  besteht die M öglichkeit ,  den 
Kre isbogen  mit V er ru n d u n g  zu p r o 
g ram m ieren .

B+: Radius der  V e r ru n d u n g

Liegt zwischen K re isbogen  und 
F o lgekon tu r  kein tangentia le r  Ü bergang , 
so ist BO zu p rogram m ieren .

Siehe Kap . 5.3

Beispiel:
B earbeitung eines K re isbogens,  G3

N 1 GO X34 Z2 
N 2 G l  Z-97.265 
N 3 G3 X60 Z -1 1 6  1-7 K -18 .735  
N 4 G l  Z - 140 
N 5 GO X I 00 Z50

oder einfacher:

N 3 G3 X60 Z -1 1 6  R20

Erläu terung:
N 0 S tartbed ingungen .

N 1 Im Eilgang a u f  den S tartpunkt.

N 2 G erad e n in te rp o la t io n ,  Längsdrehen bis zum K re isan fangs
punk t.

N 3 K re is in terpo la t ion  G 3, der  Z ie lpunk t w ird  un te r  X und Z p r o 
gram m ier t .  Der K re ism it te lp u n k t  liegt vom K re isan fangspunk t  
7 mm gegen die R ich tu n g  der  X -A ch se  und 18,735 mm gegen die 
Z -A c h se .

N 4 Längsdrehen .

N 5 Im Eilgang vom W erkstück w egfahren ,  P ro g ram m -E n d e .
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G4
Verw eilzeit ,  G4
Es w ird  eine Wartezeit und anschließend 
der  nächste  Programm satz ausgeführt.

A n gefo rde r te  Adresse
Nach A nw ahl der Wegbedingung G4 fo rdert  
die S teuerung  folgende Adresse an:

Z E IT  F:

Die V erw eilze i t  wird unter  der Adresse F in 
S ekunden  program m iert .  Maximale Z e i t 
e ingabe  99,9 s.
Wird G4 in einem Satz zusammen mit 
einem  V erfahrw eg  program m iert ,  so w irk t die 
V erw eilzei t ,  nachdem der Verfahrweg 
beendet worden  ist.

P rog ram m ierung
N... G 4  F l . 5
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen
Gen au ha l t ,  G9
Gewöhnl i ch werden  alle Programmsätze 
kont inuier l ich,  ohne  Stop,  abgearbei tet .
Bei Ecken f ü h r t  das dazu,  daß die Kanten 
bei großen Vorsch üb en  ver rundet  werden.
Die Ve r ru nd u n g  ist um so größer,  je höher  
die Bahngeschwind igke i t  ist. Will man 
schar fkant ige  Ecken ,  so mu ß  in dem be
t r e f fenden  Satz G9 p rogrammiert  werden.  
Damit  wird de r  Vorschub  an der  Ecke bis 
au f  Null r eduz ier t ,  bevor  die nächste Bewe
gung ausgeführ t  wird.
Die Funkt ion wi rkt  au f  Ver fahrwege mit G l ,  
G2,  G 12, G3 und G13.

Angeforder te  Adressen
Von de r  Steue rung  wird keine Adresse 
angeforder t .

P rogrammierung  oh ne  G9:
N... G l  Z200 
N... G l  X100

Wenn im Satz mi t  G l  nicht  auch zusätzlich 
G9  geschr ieben wird,  ergibt  sich bei A n 
fahren der  Zielposi t ion eine Eckenver run-  
dung.

Pro grammierung  mit  G9:
N...  G l  G9  Z200  
N... G l  X100

Die Werkzeugspi tze häl t  exakt  an der 
p r ogrammier t en  Posit ion (Z200) an und 
f ühr t  dann die Bewegung in Planr ichtung 
aus.
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen
Kreisbogen mit  Mi t t e l pu nk tan ga be  im 
Abso lu tmaß  im Uhrze iger s inn ,  G12
Bewegung des Werkzeuges mit  
Vorschubgeschwindigke i t  a u f  einem 
Kreis im Uhrzeiger sinn

Angeforder te  Adressen 
Nach Anwahl  der  Wegbedingung  G12 
forder t  die Steuerung folgende Eingaben 
an:

E N D P U N K T  X:
E N D P U N K T  Z:
K R E I S M I T T E L P U N K T ( X )  I:
K R E I S M I T T E L P U N K T ( Z )  K:
R AD IUS  R:
V E R R U N D  = B + /N . T A N G  = BO:
S C H N I T T P U N K T A U S W A H L  Q:

Werden Anfangs -  und E n d pu nk t  des 
Kreisbogens angegeben,  kann  die Pro-  
g r amm mierung  des Mit t e lpunktes  entfal len.

G12

Bedeutung von I und K
Je nach Lage des Kre ismi t t e lpunktes  sind I 
und K en tweder  posit iv oder  negativ.
Blickt man vom N C - N u l l p u n k t  parallel zu 
den Koord ina tenachsen in R ich t ung  K re i s 
mit telpunkt ,  so gilt:
In Rich tung X -A c h se  1+
Gegen Richtung  X -A c h s e  I-
In Richtung  Z - A c h s e  K+
Gegen Richtung  Z -A c h s e  K -
(Die Koordinate  I wird als Radiuswer t  

angegeben)

Bedeutung von B
Zusätzl ich besteht  die Mögl i chke it ,  den 
Kre isbogen mit  anschl i eßender  Ver rundung  
zu p rogrammieren.

B+: Radius  de r  Ver run du ng

Liegt zwischen Kre i sbogen  und 
Folgekontur  kein t angent i aler  Übergang ,  
so ist BO zu p rogrammieren .

Bedeutung von Q
siehe Funk t ion  G l
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G12
Beispiel
Bearbei tung eines Kre isbogens ,  G l 2

N 0 G96  F0.5 S180 T3 M4 M7 
N 1 GO X80 Z -8 5  
N 2 GO X35 
N 3 G l  X34 
N 4 G l  Z -8 0
N 5 G12 X60 Z? 110 K-61 .265 R20 
N 6 G l  Z2
N 7 GO X100 Z50 M30

Er läuterungen
N 0 S tar tbedingungen

N 1 Beim A nfa hre n  des des Star tpunktes m u ß  stets da ra uf  geachtet
N 2 werden,  daß  de r  Weg zwischen Werkzeugwechselpunkt  und Star t

punk t  frei  ist. U m  eine Koll ision zu vermeiden,  wird in 
diesem Beispiel vor  dem Star tpunkt  noch ein Zwische np unk t  a n 
gefahren.

N 3 Geradenin terpola t ion .  Zustel len auf  die Werkstückoberf läche.

N 4 Das Werkzeug fäh r t  achsparallel  auf  Z-80.

N 5 Kre i sinterpolat ion.  Der Z ie lpunkt  wird unter  X und Z?,  der  
Kre i smi t t e lpunk t  un te r  den Absolutkoordinaten I und  K p r o 
g rammier t .  Der  Wert für  I ist als Radiuswer t  anzugeben.
(siehe ve re infachte  Geomet r i e -Programmierung)

N 6 Geradenin te rpo la t ion ,  Längsdrehen

N 7 Im Eilgang vom Werkstück wegfahren,  Programmende.
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G13
Kreisbogen mit  Mi t t e lpu nk ta nga be  im 
Absolutmaß im Gegenuhrze ige r s inn ,  G l  3
Bewegung des Werkzeuges mit  gegebener  
Vorschubgeschwind igke i t  au f  einem 
Kreisbogen im Gegenuhrze ige rs inn

Angeforder te  Adressen 
Nach Anwahl  der  Wegbed ingung G l 3  
forder t  die Steue rung folgende Eingaben 
an:

E N D P U N K T  X:
E N D P U N K T  Z:
KRE ISM  I T T E L P U N K  T(X )  I:
K REI SMITTE L P U N K  T(Z)  K:
RAD IUS  R:
V E R R U N D  - B + / N . T A N G .= BO:
S C H N I T T P U N K T  A U SW A H L  Q:

Werden Anfa ngs -  und E nd p u n k t  des 
Kreisbogens angegeben,  kann die P ro 
g rammierung  des Mi t te lpunktes  entfal len.

Bedeutung von I und K
Je nach Lage des Kre ismi t te lpunktes  sind I 
und K entweder  posit iv oder  negativ.
Blickt man vom N C - N u l l p u n k t  parallel zu 
den Koord ina tenachsen  in Richtung  Kre i s 
mit te lpunkt ,  so gilt:
In R ich tung  X - A c h s e  1+
Gegen Ri ch tung  X - A c h s e  I-
In R ich tung  Z - A c h s e  K +
Gegen Ri ch tung  Z -A c h se  K -
(Die Koord ina te  I wird als Radiuswert  
angegeben)

Bedeutung von B
Zusätzl ich bes teht  die Mögl i chkei t ,  den 
Kreisbogen mit  ansch l i eßender  Ver rundung  
zu p rogrammieren .

B+: Radius  der  V er ru n du n g

Liegt zwischen Kre i sbogen  und 
Fo lgekontur  kein tangent i aler  Übergang,  
so ist BO zu p rogrammieren .

Bedeutung von Q
siehe Funkt ion G 1
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen
Beispiel:
Bearbei tung eines Kreisbogens ,  G13

N 1 GO X34 Z2 
N 2 G l  Z-97.265
N 3 G13 X60 Z -1 1 6  110 K - 1 1 6  R20 
N 4 G l  Z-  140 
N 5 GO X100 Z50

andere Möglichkeit :
N 3 G13 X60 Z -1 16  R20

G13

X

Erläuterung:

N 1 Im Eilgang au f  den S ta r tpunk t  fahren.

N 2 Geraden in te rpo la t ion ,  Längsdrehen  bis zum Kre isanfangspunk t .

N 3 Kreis interpolat ion G13.  Der  Z ie lpunk t  wird unter  X und Z,  der  
Krei smi t t e lpunk t  in Abso lu tkoordina ten  programmiert .  Der  Wert 
fü r  1 ist als Radius  anzugeben.

andere Möglichkei t :
Die Angabe von R anstel le von I und K ist hier aus re ichend,  
da der A nfa ng s -  und  E n d p u n k t  des Kreises programmiert  ist.

N 4 Längsdrehen.

N 5 Im Eilgang vom Werkstück wegfahren ,  P rogrammende .

5-25



5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen

G14, Anfahren eines gesetzten Punktes 
im Arbeitsraum

Mit der Funktion G14 kann der im Einrichtebe
trieb ermittelte und unter Parameter N202 gespei
cherte Punkt auf drei verschiedenen Wegen angefah
ren werden (z.B. Werkzeugwechselpunkt anfahren).

Angeforderte Adressen

Nach An wähl von G14 fordert die Steuerung fol
gende Eingabe an:
REIHENFOLGE DER BEWEGUNG Q

Es bedeutet:

QO: Diagonaler  V er f ah rw eg  (oder  nur  Q programmieren) .

Ql:  Ver fahrweg  zuerst  in X -R ic h tu n g ,
dann in Z - R ic h tu n g .

Q2: Ver fahrweg  zuerst  in Z-R ic h tu ng ,
dann in X - R i c h t u n g .

Wird kein Q angegeben,  er fo lg t  Bewegung
wie bei QO.

Hinweis:

G14 nicht mit T in einem Satz programmieren.
(T wird zuerst ausgeführt).
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G26

Drehzahlbegrenzung der Hauptspindel,  G 26
Mit dieser Funktion läßt sich die Drehzahl der Hauptspindel 
im Programmablauf begrenzen.

Angeforderte Adressen
Nach Anwahl der Funktion G26 fordert die Steuerung 
folgende Eingaben an.

DREHZAHL S

Bedeutung
Mit dieser Funktion kann die Drehzahl der Hauptspindel im 
Programmablauf auf eine unter der Adresse S eingegebene 
Drehzahl in [1/min] begrenzt werden. Diese unter G26 pro
grammierte Drehzahl ist bis Programmende wirksam, oder bis 
sie durch erneutes Programmieren von G26 eretzt wird.

Hinweis
Ist die mit G26 programmierte Drehzahl größer als die unter 
Parameter N30 festgelegte maximale Drehzahl, so hat die 
Drehzahlbegrenzung aus Parameter N30 vorrangige Gültig
keit.
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G31

Auch  zur  Bearbei tung folgender  Gewinde 
sind Zyklen vorhanden:
Längsgewinde,
Kegelgewinde,  
und Sondergewinde
Alle Bewegungen,  wie Zus te l l - ,  Schn it t - ,  
Ab h eb -  und R üc k la ufb ew eg ung  werden au to 
matisch erzeugt.
Alle Gew inde ,  mit Au snahme der  Sonderge-  
winde,  sind in einem Satz p rogrammierba r .

Kegelgewinde,  Zyklus  
LA ENG SGE W IND E,  G31

Mit  dem Zyklus  G31 können  Längs-  und 
Kege lgewinde (bis max.  45° zur Z -A c h se )  
mit  konstante r  Steigung p r ogrammier t  
werden.

Angeforde r te  Adressen:
Nach der  Anwahl  von G31 fo rde rt  die 
Steuerung folgende Eingaben:

D U R C H M E S S E R  X:
Außendu rch me sse r  des Gew ind es  im 
En d p u n k t  E

L A E N G E  Z:
En d p u n k t  des Gewindes  (längs)

Z U S T E L L U N G  (X) I:
Zuste l lung in P lanr i ch tung

V E R S A T Z  2.S CH NI T T  K:
Längsver satz in bei j e dem  zweiten 
Schnitt :  fü r  abwechse lnde  Bearbei tung 
der  l inken und der  r echten  G e w i n d e 
flanke

G E W I N D E T I E F E  P:
Gew inde t i e fe

R A D I E N D I F F E R E N Z  R:
siehe nebens tehende  Ze i chnung

Hinweis:
In diesem Zyklus ist keine SRK erlaubt.
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Bei Kege lgewinden  beträgt  die Differenz 
zwischen Radius  am E nd p u n k t  und Radius 
am Anfangspunkt :
R = ( 0X E  -  o X a ) / 2  
Bei abfal lender  K o n tu r  ist der  Wert ne
gativ.

G E W I N D E S T E I G U N G  F:
Gewindes te igung  in Längsr ichtung

Z A H L  D E R L E E R D U R C H L A E U F E  Q:

R E S TSC HNI TTE  A U SS CH A LT E N  B:
B = 1 bewirkt  Ausschal ten 
B = 0 bewirkt  kein Ausschal ten

5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen

Im Zyklus G31 d a r f  keine Drehzah l
ve ränderung  vo rgenommen werden.  
Also nie mit  V - k o n s t a n t  (G96 ist 
wirksam)  oder  Over ride arbeiten.

G31

Star tpos i t ion
Mindestens doppel te  Gewinde t ie fe  über 
dem maximalen Gewindedurchmesse r  und 
ca. 5 mm  vor Beginn des Gewindes.

Zy k lu s - A bl au f
Die Steuerung e rrechne t  alle notwendigen 
Schnit te.  Hierbei  gilt:
Es werden  so viele Schnit te ausgeführt ,  wie 
vom S tar tpunkt  (X-Wer t )  aus zum Erreichen 
des unter  X und  Z programmiert en Punktes 
no twendig  sind.
Ist die G ewin de t i e fe  kein Vielfaches der 
unte r  I p r ogrammier t en  Schnit t iefe,  dann 
hat  der  erste Schnit t  eine geringere 
Schnit t iefe.
Die letzten vier Schni t t e haben 1/2,  1/4 
und  1/8 der  p r ogrammier t en  Schnit t iefe,  
wenn nicht  B = 1 p rogrammier t  ist.
Nach j e dem  Schni t t  w ird  im Eilgang zur 
Z -K o o r d in a te  de r  Startposi t ion gefahren.
Am Ende des Zyk lus steht  das Werkzeug 
wieder  a u f  dem S tar tpunkt .
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen
Wechselnde F l ank en bea rbe i tu ng
Durch  die P ro g ram m ier un g  eines Wertes 
fü r  die Adresse K  werden  die Flanken 
abwechselnd bea rbei te t .

Berechnung  von K
K berechnet  sich aus dem Flankenwinkel  
des Gewindes  und  der  Schnit t iefe.

K = tan a ♦ I
2

Beispiel
Die me tr i schen ISO -G ew ind e  haben einen 
F lankenwinke l  a von 60°. Die Schnit t iefe 1 
soll 0.3 mm bet ragen.

K = tan §02 • 0,3 mm
2

= 0,577* 0,3 mm



5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G31

Beispiel

P rogrammierung
N 0 G97 F0.5 S1000 TI  M 4 M7
N 1 GO X30 Z2
N 2 G l  ZO
N 3 G l  X35.642 Z -1 6
N 4 G85 Z-22  11.5 K6
N 5 GO X200 Z100
N 6 GO G97 X45 Z5 S l 50 T5
N 7 G31 X37.053 Z - 2 0  10.3 K0 .166 P0.92 R4.408 F l . 5 
N 8 GO X200 Z I 00 M30

Hinweis
Der  Star tpunk t  liegt bei X45; Z5.
Der  E nd p un k t  liegt bei X37.053; Z-20 .  
Der  Gew indeanfang  A liegt bei X = 28.237 
vor dem Werkstück.

Erläute rungen
N 0 Star tbedingungen.

N 1 Im Eilgang a u f  den S tar tpunk t

N 2 Im Vorschub Werkstück anfahren.

N 3 Kegel drehen.

N 4 Zyklus Gewindefrei s t ich.

N 5 Im Eilgang a u f  Werkzeugwechse lpunkt ,  Werkzeugwechsel .

N 6 Im Eilgang a u f  Startposi t ion (X45,  Z5) für  Gewinde .  Drehzahl  150 U / m i n

N 7 Gewindezyk lus  mit  Angabe des Endpunktes ,  der  Schni t t -  und G ew inde t i e fe ,
der  Dif fe renz  der  Radien und  der  Gewindeste igung.

N 8 Im Eilgang a u f  Werkzeugwechse lpunkt ,  P rogramm-Ende .
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G32
Plangewinde ,  Kegelgewinde 
Zyk lus  PLA N G EW IN D E,  G32
Z u r  Bearbei tung von P lan-  und Kege lge 
winden  (bis max.  45° zur  X-Achse )  mit  
konstan te r  Steigung.

S = S tar tpunk t  fü r  Zyklus  
A = A n fa ng sp u n k t  G ewinde  
E = E n d p u n k t  G ew ind e

Angeforde r t e  Adressen:
Nach de r  Anwahl  von G32  fordert  die 
Steuerung fo lgende Eingaben an:

D U R C H M E S S E R  X:
Endd urc hm es se r  des Gewindes

L A E N G E  Z:
Z-Pos i t ion  am G ewi nd ee nd e

V E R S A T Z  2.S CH N IT T  I:
Versatz in P lanr i ch tung für  jeden 2.Schnitt .  
Für  abwechse lnde Bearbei tung der  l inken 
und rechten  Gewindef l anke .

Z U S T E L L U N G ( Z )  K:
Zuste l lung in Z - R i c h t u n g

G E W I N D E T I E F E  P:

G E W I N D E L A E N G E  R:
Bei Kege lgewinden  die Di f fe renz zwischen 
An fan gs -  und Endlänge.  Bei fal lender 
K o n t u r  ist der  Wert negativ.
R = Z a - Z e

G E W I N D E S T E I G U N G  F:

Z A H L  D E R  L E E R D U R C H L A E U F E  Q:

R E S T S C H N I T T E  A U SS C H A LT E N  B:
B = 1 bewi rk t  Ausschal ten 
B = 0 bewi rk t  kein Ausschal ten

Hinweis:
In diesem Zyklus ist keine SRK erlaubt.



5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G32

Progr amm ier un g
Im Zyklus  G32 d a r f  keine Dreh za h l 
än de ru n g  vorgenommen werden.

F ür  die Star tposi t ion in X ist f o l 
gendes zu beachten:
Der  Vorlau f  zur Synchronisat ion der  
Drehsp inde l  mit  der  Vorschubspinde l  
soll j e  nach Bahngeschwind igkei t  in X 
das zwei-  bis d re i f ache  der S teigung 
des zu f er t igenden Gewindes  bet ragen.

Z y k lu s - A b la u f
Die S teue rung  er rechne t  alle no twend igen  
Schnit te.
Hierbe i  gilt:
Es werden  so viele Schnit te ausge führt ,  wie 
vom S ta r tpunk t  ( Z - W e r t )  aus zum Erre ichen  
des un te r  X und Z p rogrammier t en Punktes  
no twend ig  sind.
Ist die Gew inde t i e fe  P kein Viel faches der  
p r ogram mier t en  Schnit t iefe I, so hat der  
erste Schni t t e eine ger ingere Tiefe.
Die letzten vier Schnit te haben 1/2,  1/4,  1/8 
und  1/8 der  p rogrammiert en Schnit t iefe.  
Nach j e d em  Schnit t  wird im Eilgang zur X-  
Koo rd i na t e  des S tar tpunktes  gefahren.
A m Ende  des Zyklus  steht  das Werkzeug 
wieder  au f  dem Star tpunkt .

Wechse lnde  F lankenbearbe i tung:
S inngemäß  wie G31,  nur  I und  K. v e r 
tauscht .

I = tan a • K
2

Programmierbei spie l
siehe Beispiel 4 Me hr fa c h- D re h z y k l en  
und
Beispiel Q e w in d e -Z y k le n
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G33
Zyklus  SONDERGEWINDE,  G33
Mit  G33 wird nur  die Synchronisat ion 
zwischen Haup t -  und  Vorschubspindel  
hergestellt.
Alle Ver fahrwege müssen einzeln p r o 
grammier t  werden.

G33 bewirkt  die A us f üh run g  eines G e 
windeschnit tes.  Möglich sind: 
Längsgewinde,
Plangewinde,
Kegelge winde und
Sondergewinde,  e in-  und mehrgäng ig  mit  
konstan ter  und var iabler  Steigung.

Angeforder te  Adressen
Nach Anwahl  von G33 fo rde rt  die Steue 
rung folgende Eingaben an:

D U RC H M E S SE R X:
E nd pu nk t  des Gewindeschni t te s

L A E N G E  Z:
En d p un k t  des Gewindeschni t tes

G E W I N D E S T E I G U N G  F:

Programmierung
Jeder  Gewindeschni t t  muß einzeln p r o 
g rammier t  werden.  Zuste l l - ,  Rückzugs 
und Rü ck laufbewegungen  müssen in ge 
sonder ten Sätzen p rogrammiert  werden.

Sondergewinde
G33 kann auch verket tet  mit  G83 p r o 
g rammier t  werden.  Dieses ermögl icht  die 
Herstel lung von Sondergewinden (ohne Fre i 
st ich,  mit  schrägem Ein -  und Auslauf) .
A uch  in einer  solchen Verket tung  da r f  die 
Drehzahl  nicht  geänder t  werden.
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G33

Beispiel
Sondergewinde bes tehend aus zwei 
ine inander  übe rg ehenden  Kege lgewinden  
mi t  gleicher  Steigung (F = 1,5 mm).
Ers t er  Gewinde tei l  au f  e inem Kege l  1 : 4,25 
und  zweiter  Gewinde tei l  au f  einem Kegel

A nfa n g sp un k t  der  letzten Bearbei tung ist X100,  Z5.

"Kontu rbeschreibung" für  Zyklus G83 bes tehend aus zwei Gewindeschn i t t en  mit  G33. 
Bei j edem neuen Schnit t  wird um 0,15 mm zugestellt.

Wenn der  Punk t  X100 Z5 er re i cht  ist, wird der  letzte Schnit t  ausgeführ t .

Das W'erkzeug steht  am Ende der  Bearbei tung auf  X I 50, Z5.
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G35
Z y k lu s  METR.  IS O - G E W IN D E ,  G35
Mi t  dem  Zyklus  G35 können  metr ische ISO- 
G e w i n d e  (Reihe 1) sehr  einfach p ro gram mier t  
wer de n ,  da die Steuerung alle Werte,  die 
sie zur  Herste l lung eines Regelgewindes  
benöt igt ,  selbständig errechnet .

Angef ord e r t e  Adressen
Nach  An wah l  von G35 forde r t  die 
S teue rung  folgende E ingaben an:

D U R C H M E S S E R  X:
N en n du r ch m es se r  des Gewindes

L A E N G E  Z:
E n d p u n k t  des Gewindes  (längs).

G E W I N D E S T E I G U N G  F:
K a n n  bestät igt  werden ,  dann wird der  Wert  
aus  DIN 13 Reihe 1 benutzt .

Z A H L  D E R  L E E R D U R C H L A E U F E  Q:

R E S T S C H N I T T E  A U SS C H A LT E N  B:
B = 1 bewi rk t  Ausschal ten 
B = 0 bewirk t  kein Ausschal ten

Mit  de m Zyklus  G31 kann bei en t sp re ch e n
de r  P rogram mie run g  der  Adressen (siehe 
nac hfo lgende  Tabel le)  ebenfal ls  ein 
me t r i sches  ISO- Gew inde  hergestel lt  werden .

Hinweis:
In diesem Zyklus ist keine SRK erlaubt.



5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G35

N en nd u r ch 
messer 
e XN

Steigung

F

K er n d ur c h
messer 
e Xk

Gewinde tie fe
Schraube
Pi

Mut ter
P2

1 0,25 0,729 0,153 0,135
1,2 0,25 0,929 0,153 0,135
1,6 0,35 1,221 0,215 0,189
2 0,4 1,567 0,245 0,217
2,5 0,45 2,013 0,276 0,244
3 0,5 2,456 0,307 0,271
4 0,7 3,242 0,429 0,379
5 0,8 4,134 0,491 0,433
6 1 4,917 0,613 0,541
8 1,25 6,647 0,767 0,677
10 1,5 8,376 0,920 0,812
12 1,75 10,106 1,076 0,947
16 2 13,835 1,227 1,083
20 2,5 17,294 1,534 1,353
24 3 20,752 1,840 1,624
30 3,5 ' 26,211 2,147 1,894
36 4 31,670 2,454 2,165
42 4,5 37,129 2,760 2,436
48 5 42,587 3,067 2,706
56 5,5 50,046 3,374 2,977
64 6 57,505 3,681 3,248
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen
Zweck  der  S ch n e i d en r ad iu s -  
Kompensat ion  (SR K)
Die Lage des Schn i t tpunk tes  an der  Wende
platte änder t  sich w ähr end  der  Bearbei tung.

Sollen kompl izie rt e  K o n tu r e n  mit  großer  
Genau igkei t  gedreh t  werden ,  so muß  die 
Lage des Schn i t tpunk tes  am Wendep lät t 
chen gegenüber  de r  K o n t u r  berücksicht igt  
werden.  Diese Fu nk t ion  über n im mt  die 
Steuerung bei P rogr amm ier un g  der  Schnei 
den ra d i us -K o m p en sa t io n .

Wirkung der  S ch ne id enr ad i us -  
Kompensa t ion
Oh n e  Schne id enr ad iu s - Ko mpe nsa t ion  ist 
die theoret ische Schneidenspi tze  P für  
die S teuerung.  Dieser  Punk t  ist - während 
das Werkzeug ver fäh r t  - immer  au f  der  
p ro gramm ier t en  Kontu r .
Dieses fü hr t  bei Bewegungen,  die nicht  
parallel zur  X -  oder  Z -A c h se  ver laufen,  zu 
kleinen Un genau igke i t en  (maximal  ca. 4 /10 
des Schneidenrad ius) .
Die in der  Ze i ch n u ng  hervorgehobene 
Fläche wird nicht  abgespant ,  obwohl  sie 
außerha lb  der  p r ogram mier t en  Ko ntu r  liegt.

Mit Sc hn e i den rad ius -K om pe nsa t i on  wird 
der  ta tsächl iche Sch n i t tp un k t  immer  au f  der  
p ro gramm ier t en  K o n t u r  gehalten.  
P rogrammier t e  und ausgeführ te  K o n tu r  
sind gleich.

Bemerkung
In der  Posi t ionsanzeige er scheint  auch bei 
e ingeschal t eter  SRK im m er  die aktuelle 
Posit ion der  theore t i schen Schneidenspi tze P.

G40 G41 G42

O  tatsächlicher Schnittpunkt

•  nach Ankratzen von der Steuerung 
berücksichtigter Schnittpunkt (P)

* Schneiden-Mittelpunkt M

mm
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G40 G41 G42

Aufruf  der  S ch n e i d en r ad iu s -K o m 
pensat ion,  G41,  G42
Die Schne idenrad ius -Kompensa t ion  wird 
mi t  G41 oder G42 aufge ru fen .
Die Steuerung erkennt  aus der  P ro g r am 
mie rung  von G 4 1 /G 4 2  auch,  wo sich das 
Werkzeug bewegt:

In Ver fahrr ich tung
links von der Kontur :  G41
recht s  von der  Kontur :  G42

Stel lung des Werkzeuges
Die Stellung des Werkzeuges im Werkzeug
hal ter  .geht aus den Werten und  Vorzeichen 
von I und K in der  Werkzeugdate i  hervor  
(siehe Bild).

G42

X

G41
X

Vorzeichen von 1 und K
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G40 G41 G42
Programmiervorschr i f t en  für  
G 4 1 / G 4 2
Im Satz mit  G4]  bzw. G42 d a r f  nu r  eine 
geradl inige Vorschubbewegung  p rog ram mier t  
werden  (GO oder  G l ) .
Ab  dem nächsten Satz wird der  ta tsächl iche 
Schni t tpunk t  berücksicht igt .

Bei wirksamer Sch ne i den rad ius -Kompe nsa t ion  
dü r fe n  keine Bewegungen mit  einer  völligen 
R i ch tun gsu m keh r  p rogrammier t  werden.

Bei wirksamer Sch ne i denrad ius -K ompensa t ion  
dü r fe n  die Werkzeugmaße  einschl ießl ich 
de r  Schneidenradien n ich t  geänder t  werden.

R : S chne iden- Radius 
M : M itte lpunk t
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G40 G41 G42
Ausschal ten der  Sch n e i d en ra d i us -  
Kompensat ion,  G40
Die S teuerung berücksicht ig t  die Schnei 
denra d iu s - Kom pen sa t io n  bis zum Satz vor 
G40
Im Satz mit  G40  d a r f  nu r  eine geradl inige 
Vorschubbewegung p ro gr am mi er t  w e r 
den.
Danach wird als Schni t tpunk t  wieder  der  
Ankra tzpunk t  angesehen.

Eingabe
Die Eingabe von G40,  G 4 l  und G42 erfolgt  in 
der  Betr iebsar t  E DIT OR (siehe Kap .  4) mit 
der  Sof tkey-Tas te  G - F U N K T I O N  D I R E K T  
oder G - F U N K T I O N  M E N U E .

Werkzeugweg bei S c h n e i d e n 
rad ius -Kompensa t ion
Die Bahn,  die der  Schne idenmi t t e lpunk t  
beschreibt ,  nennt  man eine Äquidis t ante ;  
das bedeute t  eine Bahn mit  Abs tand  zur 
Kon tur .  Wenn sich zwei G er ad e n  un te r  
einem Winkel,  der  g rößer  als 270° ist, 
schneiden,  so führ t  das Werkzeug um den 
Schni t tpunkt  eine "Rol lbewegung" aus,  d.h. 
der  Schne idenmi t t e lpunkt  bewegt  sich auf  
einem Kreisbogen um den Schn i t tpunk t  
herum.

• nach Ankratzen von der Steuerung 
berücksichtigter Schnittpunkt

X

Das gleiche gilt,  wenn  sich Kre isbogen  und 
Gerade oder  Kre i sbogen und  Kre isbogen  
schneiden.  Bei Winkeln zwischen 180° und 
270° ent scheidet  die S teue rung selbsttät ig,  
ob eine Rol lbewegung  erfolgt .
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G40 G41 G42

Zyklen mit  Sch ne i den rad ius -  
Kompensat ion

In Sätzen mit  G40,  G41 und  G42 da r f  nicht  
gleichzeitig G87 oder  G88 p rogrammier t  
werden.

Vor Gewinde-, Bohrzyklen und  Einstichzyklus
G86 ist die Schneidenradiuskompensation mit G40 
abzuschalten.

G40,  G41 und G42 müssen imm er  zusammen 
mit  einem GO oder  G l  in einem Satz 
p rogrammiert  sein.

Bei Abspanzyklen sollte die SRK bei A n 
fahr t  au f  die K on t u r  eingeschal tet  und 
bei Verlassen der  K o n tu r  abgeschal tet  
werden.

Liegt  der  E nd pu nk t  des folgenden Ko ntu re l e 
mentes näher  am vorhe rgehenden  Element  als 
der  Radius der  Schneide bet rägt ,  so kann es 
zu K on tu r abweichungen  kommen.

Beispiel:

% 2804 (H a u p tp r o gr a m m )

N... G818 X... Z... I... 
N... L471 l 
N... G80

% 4711 (U n te rp ro g ra m m )

N...  G42 GO X... Z...

Kon tu rbesc hre ib ung

N... G40 G l  X.. .  Z...  
N...  M30
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G51-G59

Allgemeines

Die S teue rung bietet  die Mögl i chkei t ,  m e h 
rere Nullpunktve r schieburtgen  zu p r og ram 
mieren.  Die Verschiebungen mit G51 bis 
G59 s ind a u f  den  folgenden Seiten er l äu
tert.  G51 ist ein p rogrammierba res  Nul l 
p u n k ta u f  maß.
Mit  G53,  G54,  G55 und G56  werden  
pa ra mete rabhäng ige  Nul l pun k ta uf  maße 
abgeru fen .
F ür  die Zyk len  G81,G82  und G83 kann 
mit  G57,  G58  ein A u fm aß  (Schl ichtmaß)  
p r og ra m m ie r t  werden  (siehe K a p . 3.6).
Funk t ion G59  ist eine p rogrammierba re  
Nullpunk tve r sch iebung .  A uß erd em  läßt 
sich im E in r i ch tbe t r i eb  eine Nul l pun k t 
ver schiebung mit  Folgewerkzeug d u r c h 
führen. Hierbei wird ein neuer Werkstück- 
Nullpunkt festgelegt.
Es m uß  weder  angekratz t  werden ,  noch müssen 
die Werkzeuge neu eingemessen werden 
(siehe Kap .  4).

Hinweis
Alle p ro gram mier t en  Nul lpunktve r schiebungen  
werden  du r ch  die Funkt ionen M30 oder M99 des 
H au p t p r ogr am m es  aufgehoben;  d.h.  es ist der  
unter Parameter N50 programmierte Werkstück- 
Nullpunkt wirksam.
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G51 G53
P rog ram m ier ba r es  Nul lpunk t -  
au f m a ß ,  G51
Hierbei  addie r t  die Steuerung die u n 
ter den Adressen X und Z geschr iebenen 
Werte zu den Werten des NC-Nul lpunk tes .

Angeforde r t e  Adressen
Nach Anwahl  von G5 l  forde rt  die S teuerung 
fo lgende Adressen an:

Progr amm ierung

N... G5 l  XIO Z20

Zu  den Werten des NC- Nu l lp un k te s  wird in X - R i c h t u n g  
10 und in Z - R i c h t u n g  20 addiert .  Wird die Position 
des neuen Nul lpunk tes  (X10,  Z20) angefahren ,  so steht  
in der  I s twer t -Anze ige  fü r  X und Z der  Wert Null .
Die Wirkung der  Funk tionen  G53,  G54,  G55 und G59 ist 
au fgehoben ;  desgleichen die Wirkung von G56,  voraus
gesetzt  G 56 ist ohne  die Adressen X und Z  p rogrammiert .

Pa ra m e te ra b h än g i ge s  Nullpunk t -  
a u f m a ß ,  G53
Hierbei  add ie r t  die  Steuerung die unter  
dem Paramete r  N53 gespeicher ten Werte 
fü r  X und  Z zu den Werten des N C - N u l l 
punktes .
Die Steue rung fo rde r t  bei der  Eingabe 
keine Adressen an.
Die Wirkung de r  Funk t ionen G51,  G54 ,  G55 und 
G59 ist au fgehoben ;  desgleichen die Wirkung 
von G56,  vorausgesetzt  G56 ist ohne die 
Adressen X und Z  p rogrammier t .

Beispiel 
N ... G53

U n te r  Pa ramete r  N53 wurde eingegeben:
N53 A U F M A S S  1 X20 Z10

Die S teuerung add ier t  die unter  Parameter  
N53 e ingegebenen Au fm aß e  mit  den 
nachfo lgenden  X -  und Z-Wer ten  im P ro 
g ramm.
Wird die Posi t ion des neuen Nullpunktes 
(X20,  ZIO) angefahren ,  so steht  in der  
I s twer t -Anze ige  fü r  X und Z der  Wert Null.

D U R C H M E S S E R X:

L A E N G E Z:
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G54 G55 G56
G54:
Entsprechende Program mie run g  und 
Bedeutung wie G53.
Die Wirkung der  F un k t i one n  G51,  G53,  G55 
und G59 ist aufgehoben;  desgleichen die 
Wirkung von G56,  vorausgesetzt  G56 ist 
ohne die Adressen X und Z  p rogrammiert .

G55:
En tsprechende Pro gramm ierung  und 
Bedeutung wie G53.
Die Wirkung der  Funk t io nen  G51,  G53,  G54 
und G59 ist aufgehoben;  desgleichen die 
Wirkung von G56,  vorausgesetzt  G56 ist 
ohne die Adressen X und Z  p rogrammiert .

G56:
1. Ent sprechende Program mie run g  und 

Bedeutung wie G53.

Die Wirkung der  F un k t i one n  G51,  G53,  G54,  
G55 und G59 ist au fgehoben .

2. Bei P rogrammierung  mit  X,  Z ergibt  
sich eine andere Fun k t ion  von G56:
Die X -  und  Z-W er te  werden au f  die augen
blicklich wi rkende Nul lpunk tve rsch iebung  
addier t ,  d.h.  G56 X... Z...  wi rkt  so 
oft  addi t iv,  wie es au fg e ru fen  wird.
Eine gute A n w en du n g  fü r  diese Funkt ion 
ergibt  sich bei U n te r p r o g ra m m w ie d e r 
holungen fü r  S tangenbearbe i tung .
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen

Unte r schiedl i ches  A uf m aß  
in X und Z,  G57
Für  alle Längs - ,  P lan -  und  K on tu rz y k 
len kann mit  G57 in X und Z ein u n te r 
schiedl iches A u f m a ß  p rogrammier t  werden.

Angeforde r t e Adressen
Nach Anwahl  von G57 forder t  die 
Steuerung fo lgende Eingaben an:

D U R C H M E S S E R  X:
A u fm a ß  am Durchmesse r ,  0 - Eingabe

L A E N G E  Z:
A u fm a ß  in Z - R i c h t u n g

Das A u f m a ß  m u ß  vorzeichenricht ig 
eingegeben werden.

Programmierung
Der  Satz mit  G57  m u ß  vor dem ersten Z y k 
lus stehen,  in dem das Au fm aß  be r üc k
sichtigt  werden  soll.
Das A u fm a ß  wi rkt  nur  in den Zyklen G81,  
G82 und allen Kontu rd rehzyk len  mit G80.

Aufm aß  löschen
Soll später  im P rogramm mit  einem Zyklus 
auf  Fe r t igmaß  gea rbei te t  werden,  so muß  
G57 XO ZO 
programmier t  werden .

G57

G83 mit  G57
Im Zyklus  G83  kann  ein Aufm aß  nur  in der  
R ich tung vere inbar t  werden,  in der  auch 
eine Zuste l lung vere inbar t  worden ist.

Beispiel:

G83 I... (und  kein K)
A u f m a ß  n ur  in X - R i c h t u n g  möglich.

G83 K...  (und kein I)
A u f m a ß  n ur  in Z - R i c h t u n g  möglich.

G83 I... K.. .
A u f m a ß  in X -  un d  in Z -Ri ch tun g  möglich.
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G57
Beispiel
A u ße nk o n t u r  mit  A u f m a ß  

Programmierung

N... G57 X0.8 Z0.1 
N... G83 ...

Er l äuterung
Am Radius wird ein A u f m a ß  von 0,4 mm 
stehen gelassen, d.h. der  Durchmesse r  
wird um 0,8 mm größer .  Die R ichtung ,  in 
der  das A u f m a ß  s tehen bleibt ,  ist X+.

Das A uf m aß  in Z bet rägt  0,1 mm.

Beispiel
Innenkon tu r  mit  A u fm a ß  

Programmierung

N... G57 X -0 .8  Z0.1 
N... G83.. .

Er l äuterung
Am Radius wird 0,4 mm  A u f m a ß  p r og ra m 
miert .  Der  Durchmesse r  wird also 0,8 mm 
kleiner.
Die R ichtung,  in de r  das A u f m a ß  stehen 
bleibt ,  ist X- .



5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G58
Konturpara l l e l e s  A uf m aß  in X und Z,  G58
F ür  die Bearbei tungszyklen G81,  G82 und 
G83 kann  mit  G58 ein konturparal lel es  
( äquidistantes)  A u f m a ß  p ro gra mmi er t  werden.

Angeforde r te  Adressen
Nach Anwahl  von G58 fo rde r t  die
S teue rung folgende E ingabe an:

A U FM A S S  A:

Programmierung
Beim Progr ammieren  von G58 m uß  die 
S chn e idenrad i u s - Komp ens a t ion  (siehe 
G40 - G42)  akt iv  sein,  sonst  ver rechnet  
die Steuerung das A u f m a ß  nicht.  Solange 
die SRK akt iv ist, kann das A u f m a ß  
nicht  geänder t  werden.

Beispiel:
N... G41 G58 Al

Die Steuerung  läßt ent lang  der  K o n tu r  ein 
A u fm a ß  von 1 mm stehen.

Au fm aß  löschen
Soll später  im Programm a u f  F e r t ig 
maß bea rbei te t  werden,  so m u ß  
G58 AO pro gram mie r t  werden .

Hinweis
Es ist nicht  sinnvoll  e inen g rößeren 
Wert f ü r  das A u f m a ß  zu p r ogrammieren ,  
als den Wert des kleinsten Innenradius ,  
der  bea rbei te t  werden  soll:

S chn e idenrad ius  + A u f m a ß  < Innenradius

Wird un te r  de r  Adesse A ein negat iver  
Wert p r ogrammier t ,  so wi rd  ein Drehtei l  
mit  "negat ivem Aufmaß"  (kle ine res  Tei l)
ausgeführt .
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GILDEMEISTER

5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G59
Programmierbare Nullpunktverschiebung,  G59

Die mit G59 programmierte Nullpunkt
verschiebung ersetzt die im Werkstück- 
Nullpunkt eingegebene Verschiebung 
(Parameter N50) und wirkt bis zum 
Programmende.

Die Wirkung der  Fu nk t io n en  G51,  G53,  G 54 
G55 und G59 ist au fgehoben ;  desgleichen 
die Wirkung von G56 ,  vorausgesetzt  G56 
ist ohne die Adressen X und Z p rogram
miert .

Angeforder te  Adressen

Nach Anwahl  von G 59  forde rt  die 
Steuerung folgende E ingaben an:

D U R C H M E S S E R  X:

L A E N G E  Z:

Programmierung

N20 G59 X 120 Z180
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G60
S chu tz zo n e nf u nk t i on ,  G60
D urch  Prog ram m ier ung  de r  Funkt ion G60 
läßt  sich die  Wirkung der  unte r  dem 
PA R A M E T E R  N201 p rogrammier t en  Schutzzonen 
aufheben .

An geforde r t e  Adressen
Von der  S teue rung wird keine Adresse ange 
forder t .

P ro gr am m ier ung
Die F un k t io n  G60  wird in dem Satz p r og ra m 
mier t ,  für  den  die Wirkung der  Schutzzonen 
au fg eh o b en  werden soll.
Die F u nk t ion  G60 ist nu r  in dem Satz w i r k 
sam, in d em  sie p rogrammiert  wird.
Soll übe r  mehre re  Sätze die Wirkung der  
Schutzzonen aufgehoben  werden ,  so m uß  in 
j ed em  dieser  Sätze G60 p rogrammiert  werden.

A c h tu n g

Bei de r  Benu tzung  der  Funkt ion G60 sollte der  
A n w en d er  den programmier t en  Ver fahrweg  sehr 
sorgfäl t ig übe rp rü fen .
Kol l i s ionsgefahr!

5-50



5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G61
Sprun gfu nk t ion ,  G61
Mit  Hilfe der  Sprungfunkt ion G61 können  
bedingte und  unbed ing te  P ro grammver 
zweigungen p rogrammier t  werden.

Angeforde r t e Adressen 
Nach Wahl der  Wegbedingung G61 
forde rt  die Steuerung  folgende Eingaben 
an:

S P R U N G V E R T E I L E R  H:{ 
S A T Z N U M M E R  N: 
S A T Z N U M M E R  N: 
S A T Z N U M M E R  N:

Unbed ingte  Verzweigung

Programmierung:
N 16 G61 N25

Nach Abarbe i t en  des Satzes N16 springt  
die Steue rung in jedem Fall au f  Satz N25 
und arbei tet  von dort  aus die Sätze weiter  
ab. Die Sätze N17 bis N24 werden nicht  
bearbei tet .

Bedingte Verzweigung
Im Gegensatz  zur  unbedingten Verzwei 
gung kann bei dieser  Verzweigung eine 
Bedingung  vorgeschr i eben werden.  Nur  
wenn die Bed ingung erfüll t  ist, spr ingt  die 
S teue rung a u f  einen festgelegten Satz und 
setzt do rt  das P rogramm fort.
Die Verzweigungsbed ingung  wird im Satz 
mit  G61 un te r  der  Adresse H angegeben.  
Hierbei  gibt  es die beiden folgenden 
Mögl ichkei ten.
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1. Mögl i chkei t :  Sprung  j e  nach  Vorzeichen

N 12 G61 H(V 11 + 17} N 15 N17 N25

5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen

Erläute rung

G61 Sp run gfunk t ion

H{V11 + 17} Sprungb ed ingu ng  (Variable)  fü r  die Verzweigung

N15 Sa tznummer ,  au f  die die Steuerung springt ,  wenn  H < 0

N17 Satznummer ,  au f  die die Steuerung springt ,  wenn  H = 0

N25 Sa tznummer ,  au f  die die Steuerung spr ingt ,  wenn  H > 0

2. Mögl i chkei t :  Sprung  mit Sprungbedingungen

N12 G61 H{V7 > 100} N20 
N 13...

Ist die Variable V7 g rößer  als 100, so springt 
die S teue rung nach Abarbe i t en  von Satz N12 
auf  Satz N20;
ist V7 kleiner  oder  gleich 100, so wird mit Satz 
N13 wei t ergearbei te t .

G61
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G74

Tie fbohrzyklus ,  G74 
Durch Programmieren der  Funk tion  G74 
können  mit  f es ts tehender  Bohrstange 
Bohrungen  a u f  der  Drehachse des Werkstückes,  
oder  mit  Hilfe der  angetr iebenen Werkzeuge 
Bohrungen unter  bel iebigen Winkeln ausgeführ t  
werden.
Wird mit  Hilfe der  angetr iebenen Werkzeuge g e 
arbei tet ,  so mu ß  vor Z y k lu s - A u f r u f  mit G94 
der  Vorschub in m m / m in ,  mit G98 die D r e h 
zahl und mit  den ent sprechenden M - F u nk t io ne n  
die Drehr i ch tung  des Hilfsantr iebes festgelegt 
werden.
Davor  m uß  die Spindel  indexiert  werden; 
auß er dem  m uß  nach Beendigung des Bohrvorganges 
die Spindel index ie rung ausgeschaltet  werden.

Angeforde r t e  Adressen ___
Nach Anwahl  von G74 fordert  die Steuerung 
folgende Eingaben  an:

E N D P U N K T  X:

SIC HE R HE IT SA BS T AN D  R:
Unte r  dieser  Adresse wird festgelegt,  ab 
welcher  En t f e rn un g  vor jeweil igem 
Bohrbeginn die Zustel lung von Ei lgangge
schwind igkei t  in Vorschubgeschwindigke it  
übergeht .

R E D U Z I E R W E R T  A:
Hier  wird festgelegt ,  i>m welchen Wert die 
Schni t t länge von einem Schnit t  zum Folgeschnit t  
automat isch von der  Steuerung verkürzt  wird.

R U E C K Z U G S A B S T A N D  B:
U n te r  dieser  Adresse wird der  Weg festgelegt,  
um welchen de r  Bohrer  innerhalb der  Bohrung 
nach j e dem  Schnit t  zum Spanbrechen zu rü ck 
geführ t  wird.

M I N I M A L E  B O H R T IE FE  W:
Unte r  dieser  Adresse kann ein minimaler  Wert 
fü r  die Schnit t länge vorgegeben werden;  
dieser  Wert  wird nicht  durch den Reduzie r 
wert  unterschr i t ten.
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V E R W E I L Z E I T  E:
U n te r  dieser  Adresse wird in Se
k un d en  die Verweilzei t  zum Fre i 
schneiden nach j edem einzelnen Schnit t  
festgelegt.

Hinweise
F ür  diesen Bohrzyklus muß der  Werkzeugtyp 
WTO oder  WT10 gewählt  werden.

Je nach Programmierung  der  Adresse B 
lassen sich zwei verschiedene Versionen 
dieses Bohrzyklus  realisieren.
Wird die Adresse  B nicht  programmiert ,  
d.h.  nur  bestät igt ,  so erfolgt nach jedem 
Bohrschn i t t  ein vollständiger Rückzug  
zum Ent spänen  aus der  Bohrung.
Wird hier  abe r  ein Wert p rogrammiert ,  
so er folgt  zwischen den einzelnen Bohr -  
schn i t ten nur  ein Rückzug innerha lb der 
Bohrung  um den  p rogrammier t en R üc kzu gs 
abs tand  B.

5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G74

Vorausse tzung
Die S teue rung  geht  bei der Ver rechnung  
de r  p r og rammier t en  Adressen davon aus,  daß  
sich die Bohrspi tze um den Sicherhei tsabstand 
vor  der  Bohr f läche befindet .

Z y k lu s - A b la u f
Vom S ta r tpunk t  aus bewegt sich der  Bohrer  mit  
Vorschubgeschwindigke i t  auf  die Bohrf läche zu, 
und  f ü hr t  den ersten Schnitt  mit der  p r og ra m m ie r 
ten Schni t t iefe P aus. Danach erfolgt  ein vol l 
s tänd iger  Rück zug  in Ei lganggeschwindigkei t ,  oder  
ein Rü ck zug  um den Rückzugsabstand B.
Im Falle eines vollständigen Rückzuges aus der  
Bohrung wird beim erneuten Zustellen bis zum S iche r 
he i tsabs tand R im Eilgang verfahren;  danach mit  
Vorschubgeschwind igkei t  zugestellt.
Die nächsten Sphnit t iefen sind jeweils  um den 
R e du z i e rw er t  verr inger t ,  bis die Mindestbohr t ie fe  W 
e r rei ch t  wird.

Wird die Version mit vollständigem Rückzug  gewähl t ,  
so empf i eh l t  es sich,  fü r  den Rückzugsabstand  
den  gle ichen Wert  wie für  den Sicherhei tsabstand 
zu p rogrammieren .

Ist de r  Rückzugsabstand  größer  als der  
S icherhei tsabs tand so erfolgt der  Di f fe renzweg  
zwischen Rückzugsabstand und Sicherhei tsabstand 
beim Zustel len in Ei lganggeschwindigkei t .
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Beispiel 1
Bohrvorgang  mit  Rückzug inne rha lb  der 
Bohrung  (Sp a n b re ch e n)

Programmierung mit B

5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen

N l  G97 F0.1 S800 T5 M3 M7 
N2 GO XO Z2
N3 G74 XO Z - 8 0  P22 R2 A4 B2 El 
N4 G14 Q2 M30

Erklä rung
N l  Star tbed ingungen

N2 Im Eilgang zum S ta r tpunkt

N3 A u f r u f  des Bohrzyklus,  erste Bohrt iefe P = 22mm,  Sicherhei tsabstand R = 2mm,
Redu z i e rw er t  pro neuem Schnit t  A = 4mm,  Rückzugsabstand  B = 2mm und Verweilzei t  
zum Fre i schne iden von einer  Sekunde.

N4 Werkzeugwechse lpunkt  anfahren ,  P rogrammende.
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G74
Beispiel  2
Bohrvorgang  mit  vollständigem Rückzug  aus der  
Bo hr un g  (En t spänen)

Programmierung ohne B

N l  G97 F0.1 S800 T5 M3 M7 
N2 GO XO Z2
N 3  G 7 4  XO Z - 1 3 0  P 3 5  R 2  A 5  E l  
N 4  G 1 4  Q 2  M 3 0

E rk l ä ru ng
N l  S tar tbedingungen

N2 Im Eilgang zum S tar tpunkt

N3 A u f r u f  des Bohrzyklus,  erste Bohr t ie fe  P = 35mm,  S icherhei tsabs tand R = 2mm,
Reduzierwert  pro neuem Schni t t  A = 5mm und Verwei l zei t  zum Fre ischne iden 
von einer  Sekunde.

N4 Werkzeugwechselpunkt  an fa hren ,  Programmende .
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen
Lochkrei s P l an f l ä che ,  G77 (Option)
Durch Programmieren  von G77 können mit 
einem ange tr i ebenen Werkzeug au f  der  
Planfläche des Werkstücks L och kr e i sbo h
rungen hergestel l t  werden.
Vor Z y k lu s - A u f r u f  m uß  mit  G94 der  Vo r 
schub in m m / m i n  und mit  G98 die Drehzahl  
der  Hi lf sant r i ebe p ro gra mmi er t  sein. Die 
Drehr i ch tung  des Hi l f san tr i ebes  wird durch 
die Adresse J festgelegt.
Darüberh inaus  m u ß  das Werkzeug auf  
einen geeigneten S ta r tpunkt  S f ah r en ,  der 
in X au f  dem Loch kr e i s -D ur chm es se r  liegt.

Angeforde rte  Adressen
Nach Anwahl  von G77 fo rde rt  die 
Steuerung fo lgende Eingaben  an:

L A E N G E  Z:

S T A R T W IN K E L  I:

E N D W IN K E L  K:

A N Z A H L  D E R  B O H R U N G E N  Q:

WZ -D R EH R I C H T U N G  CW = l CCW = 2 J:
1 = Uhrzeiger sinn 2 = Gegenuhrzeige rs inn

Hinweise
Für  diesen Bohrzyklus m u ß  d e r  Werkzeug
typ WT 10 gewähl t  werden.
Wenn die Adresse I nu r  bestät igt  wird,  setzt 
die Steuerung fü r  I den Wert  Null .  Wird kein 
K angegeben,  abe r  mehr  als eine Bohrung 
gewählt ,  so geht  die Steue rung  von einer 
Vol lkrei sauft ei lung aus.
Hierbei ist die Teilung der Stillsetzeinrichtung 
der Hauptspindel zu berücksichtigen.
(s.auch Bedienungsanleitung).

Z y k lus -A bla uf
Spindelposi t ionierung au f  e inen Winkel 
ent sp rechend Vorgaben un te r  den Adres 
sen I, K und Q.
Die Indexierung de r  Spindel
erfolgt  selbständig durch  die Steuerung.
Im Vorschub au f  die Zie lkoord ina te  Z,  also 
Herstel lung der  1. Bohrung.
Im Eilgang auf  den  S ta r tpunk t  zurück.
Dieser Vorgang wird sooft  ausgeführ t ,  wie 
unte r  Q angegeben.
Das Ausschal ten de r  Sp indel index ie rung  
erfolgt  selbständig durch  die Steuerung;  
desgleichen das Einschal t en des Hi l f san
triebes.

G77
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G77
Programmierung

Erläute rung
N 1 Im Ei lgang a u f  den  Star tpunkt .  X -Wer t  liegt a u f  dem Lochkrei sdurchmesser .

Vorschub  G94  [m m/m in] ,  Drehzahl  fü r  ange tr iebenes  Werkzeug G98 (S = 800).

N 2 Z y k l u s - A u f r u f .  Bohrt iefe 35 mm.  Star twinkel  de r  ersten Bohrung beträgt  10°.
E ndw inke l  der  letzten Bohrung bet rägt  180°; es werden  acht Bohrungen ausge
führ t ,  Bohrer  d r eh t  im Uhrzeiger sinn (J=l) .
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen
Lochkrei s Mante l f l äche ,  G78
Durch Programmieren von G78 können mit 
einem ange tr iebenen Werkzeug au f  der 
Mantel f läche des Werkstücks L ochkre i s 
bohrungen  hergestel lt  werden.
Vor Z yk lu s - A u f r u f  m uß  mit  G94 der  Vor 
schub in mm/rnSn und  mit  G98 die Drehzahl 
der  Hi lfsantr iebe p ro gra mmi er t  sein. Die 
Drehr i chtung  des Hi l f sant r i ebs  wird durch 
die Adresse J festgelegt.
Darüberhinaus  m u ß  das Werkzeug auf  
einen geeigneten S ta r tpunk t  S f ah ren ,  der 
in Z auf  dem Lochkre i s -Durchmesse r  liegt.

Angeforder te  Adressen
Nach Anwahl  von G78 forde rt  die 
Steuerung folgende E ingaben an:

D U RC H M E S SE R X:

S TA R TW IN K E L  1:

E N D W IN K E L  K:

A N Z A H L  D E R  B O H R U N G E N  Q:

W Z - D R E H R I C H T U N G  CW = 1 CCW = 2 J:
1 = Uhrzeiger sinn 2 = Gegenuhrzeige rs inn

Hinweise
Für  diesen Bohrzyklus m uß  der  Werkzeug
typ WT 10 gewählt  werden .
Wenn die Adresse I nu r  bestät igt  wird,  setzt 
die S teuerung für  I den Wert  Null.  Wird kein 
K angegeben,  aber  mehr  als eine Bohrung 
gewählt ,  so geht die S teuerung von einer 
Vol lkrei sauf tei lung aus.
Hierbei ist die Teilung der Stillsetzeinrichtung 
der Hauptspindel zu berücksichtigen.
(s. auch Bedienungsanleitung)

Z yk lu s - A bl au f
Spindelposi t ionierung a u f  einen Winkel 
en tsprechend Vorgaben unter  den Adres 
sen I, K  und  Q.
Die Indexie rung der  Spindel  erfolgt  
selbständig durch die Steuerung;  
desgleichen das Einschal t en des Hil f san
triebes.
Im Vorschub  auf  die Zie lkoordinate  X,  also 
Herstel lung der  1. Bohrung.
Im Eilgang au f  den S ta r tpunk t  zurück.
Das Ausschal ten der  Spindel indexie rung 
erfolgt  selbständig durch  die Steuerung.

Dieser Vorgang wird soof t  ausgeführt ,  wie 
unter  Q angegeben.  ,

G78
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G78
Prog ramm ierun g
N 1 GO G94 G98 X62 Z - 2 0  S800 
N 2 G78 X40 120 K200  Q5 J1

Er l äu te rung
N 1 Im Eilgang a u f  den S tar tpunkt .  Z -W er t  liegt au f  dem Lochkrei sdurchmesser .

Vorschub  G94 [m m/ m in] ,  Drehzahl  fü r  angetr iebenes Werkzeug G98  (S = 800).

N 2 Z y k lu s - A u f r u f .  Bohr t iefe 10 mm.  Star twinkel  der  ersten Bohrung bet rägt  20°.
E ndwinke l  der  letzten Bohrung  bet rägt  200°; es werden fü n f  Bohrungen  ausge
führ t ,  Bohrer  d reh t  im Uhrze ige rs inn  (J=l) .
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen
Nutenf räsen auf  der Mante l f l äche ,  G79
Durch Programmieren  von G79 läßt  sich mit 
e inem angetr iebenen Werkzeug eine Nut  in 
die Mantel f läche des Werkstückes f räsen,  die 
parallel zur Z-A ch se  verläuft .
Die Breite der  Nut ergibt  sich aus dem 
Durchmesser  des Fräsers.
Vor  Zy k l u s - A u f ru f  m uß  mit  G94 der  V o r 
schub in m m / m in  und  mit  G98 die Drehzahl  
der  Hil fsant ri ebe p rogrammier t  werden.  
Darüberh inaus  muß das Werkzeug auf  
einen geeigneten Star tpunkt  S f ah ren ,  der  
über  einem Endpu nk t  der  Nut  liegt.

Angeforder te  Adressen
Nach Anwahl  von G79 forder t  die 
S teuerung folgende Eingaben  an:

D U R C H M E S SE R  X:

G79

L A E N G E Z:

Z U S T E L L U N G  (X)

W Z - D R E H  R I C H T U N G  CW = 1 CCW = 2 J:

E N D W IN K E L  K:
Wird unter  K ein Wert angegeben,  so wird 
vor  Beginn des eigent l ichen Zyk lusablauf s 
eine Punktst i l lsetzung auf  den angegebenen 
Wert durchgeführ t .

Z yk lu s - A bl au f
Werkzeug fähr t  auf  den S ta r tpunk t  S, der  
einen En dp u nk t  der  Nut  darstellt .

Der  Fräser  arbei tet  mit  der  unter  I p ro g ram 
mie r t en  Zustel lung in X bis zum En d pu nk t  E 
de r  Nut .
Die Anzahl  der  Zustei lvorgänge ergibt  sich 
aus der  Tiefe der  Nut  und der  p rogrammiert en 
Zustel lung.  Der  letzte F räsvorgang wird u.U.  
nicht  mehr  mit  voller Zuste l lung gefahren.

K90

: r ^ \  /  K30 

] \

7  ko
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen
Programmierung

N 1 GO G94 G98 X27 Z -1 8  F80 S200 TI  
N 2 G79 X15 Z-3 8  11 J1 K30  
N 3 G14 QO 
N 4 M30

G79

Er läu te rung

N 1 Im Eilgang a u f  den S ta r tpunkt  an einem Ende der  Nut.
Drehzahl  des anget r iebenen Werkzeuges S200 (es d a r f  nur  mit  WT 13 gearbei tet  
werden) .  Vorschub 80 m m / m in .

N 2 Z y k l us - A uf r u f .  Z -Wer t  stellt den anderen End pu nk t  der  Nut
bezogen auf  den We rk s tück-Nul lpunk t  dar.  Der X-W er t  gibt 
die Tiefe  der  Nut  als Durchmesse rmaß  an. Die Zustel lung in 
X  bet rägt  1 mm  (somit  e rgeben sich 6 Zustel lungen).
Drehr i ch tung des ange tr i ebenen Werkzeuges im Uhrzeiger s inn (J = 1). 
Punktst i l lsetzung au f  einen Spindelwinkel  von 30° (K = 30).

N  3

N 4

Werkzeugwechse lpunkt  anfahren.  

P rogr amm -En de .
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Einführung
Für  häuf ig v o r k om m e nd e  Arbei tsgänge sind 
in der  E PL -S te ue run g  sogenannte Zyklen 
vorprogrammier t .
D.h.,  die S teuerung kenn t  für  solche 
Arbei ten den  notwend igen  Ablauf;  man 
muß  nur  die aktuel l en Maße eingeben.
Für  folgende Bearbei tungsaufgaben sind 
Zyklen vorhanden:
Längsdrehen  (auch  mit Au fmaß)
P landrehen ( auc h  mit  Aufm aß)  
Mehrfachzyk lus  ( auch mit  Aufmaß)
Gewinde
Freist iche
Einst iche
Man unter scheidet  Zyklen mit Kontur tabe lle  
(G818,  G828,  G819 ,  G829,  G83,  G836,  G861 
und G862)
Programmierung :  Zyklusauf ru f ,  K o n t u r 
tabelle,  Zyk lusende  und Zyklen ohne 
Kontur t abe l l e  (G81 und G82) 
Programmierung:  in einem Satz.

Zy k l us -E in g ab e
Nach dem A u f r u f  eines Zyklus werden die 
no twendigen  Adressen in der Eingabezeile 
angefordert .
Nicht  benöt igte Adressen können mit  der 
Bestä t igungs-Taste übergangen werden.

Zy k lu s - A u f r u f
Zyklen wer den  unter  der  Adresse G  p ro 
grammier t ,
z.B. G81 Zyk lus  für  Längs -Schruppen .

Z ie lpunk t  Z P  (gi l t  nur  bei G81 ,  G82)
Im Zyklus  wi rd  unte r  den  Adressen X und Z 
der  Z ie lpunk t  def inier t .
Den Z ie lpunk t  benöt igt  die Steuerung zum 
Berechnen de r  Ver fahrwege.  Er m uß  nicht  
angefahren  werden.
Z ie lp un k t - E i n g ab e  ist sowohl im Absolut 
ais auch im K e t t e n m a ß  möglich.

S ta r tp un k t  S
Vor Z yk lus -Be g inn  m u ß  der  bet ref fende 
S tar tpunkt  angefahren  werden.
Erst  vom S ta r tpu nk t  aus berechnet  die 
Steuerung sämtl i che Ver fahrwege bis zum 
Ende des Zyklus.

5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G80 -T G862
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G80

Kontur t abe l l e
Die Kontu r tabe l le  bes teht  aus einer  Be
schre ibung der  Geomet r i e  der  K on tu r  mittels 
G -B efeh len .  Es sind maximal  80 G eo me t r i e 
el emente (Geraden  oder  Kre isbögen)  zulässig. 
Dabei  zählt  z.B. ein Freist ich als 6 bzw. 7 
Geometr i ee lemente;  auch die von der  Steuerung 
erzeug ten Zwischensätze der  SRK zählen als 
Geometr i ee lemente .
Kreisbögen,  die sich über  mehrere Quadran ten  
er st r ecken,  zählen ent sprechend der  Anzahl  der  
von ihnen benutzten Quadran ten .

An fangspunk t  A
Der Punkt ,  an dem das Werkzeug nach der  
letzten Zuste l lung beginnt ,  im Vorschub zu 
fah ren ,  wird Anfa ng spu nk t  genannt .

End punk t  E (gilt  für  G81.  G82)

Am Ende des Zyklus f äh r t  das Werkzeug 
den Punkt  E an. Dieser bef indet  sich 1 mm 
über  dem Anfangspunk t .
Bei G818,  G819,  G828,  G829,  G861 und G862 
bef inde t  sich das Werkzeug am Ende auf  
dem Star tpunkt .

Z yk lu s - E nd e ,  G80
Zyklen,  die aus mehre ren  Sätzen bestehen,  
müssen mit  dem Befehl G80 abgeschlossen 
werden.
A uß er  G80 da r f  kein anderer  Befehl  in
diesem Satz stehen.
Im folgenden werden  alle Zyklen detai l l iert  
beschr ieben und anhand  von Beispielen 
erklärt .

Hinweis:
Spätestens im 2. Vorfahrweg (Satz mit GO oder Gl)  
nach G80 müssen X und  Z programmiert werden.
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen
Zyklus  LAENGS,  G81

Angeforde r te  Adressen
Nach dem Z y k l u s - A u f r u f  mit  G81 werden  
folgende E ingaben angefordert :

D U R C H M E S S E R  X:
Durchmesse r  am Zie lpunk t

L A E N G E  Z:
Längsmaß  des Zielpunktes

Z U S T E L L U N G  (X) I:
Zus te l lmaß in X (Rad iu s -Ang ab e)

Z U S T E L L U N G  (Z) K:
ohne Funk t ion ,  wird e in fach bestät igt

Z U S T E L L - W E G F U N K T I O N  
Q = 0 Zuste l lung im Eilgang
Q = 1 Zuste l lung mit  p rogrammier t em

Vorschub

Vorschub 

l E'i9»na

G81

Wird kein Q angegeben,  erfolgt  die Zustel lung 
im Eilgang.
Die Zuste l l r ich tung er rechne t  die Steuerung 
aus den Koord ina ten  des Star t -  und des Z ie l 
punktes .
Ist nu r  ein Schnit t  e rforde rl ich,  so e n t 
fällt die Adresse I

Z y k l u s - A b la u f
Vom S ta r tpunk t  (S) gegen die R ich tung der  
X -A c h se  um I zustellen.

Im Vorschub  bis zum programmier t en  
Z -W er t  drehen.

A bheben  unter  45° bis lm m  über  den 
gedreh ten  Durchmesser .

Die letzte Zustel l t iefe e r rechnet  die 
S teuerung;  sie kann kleiner  als I sein.

Abheben;  im Eilgang zum E nd p u nk t  fahren.
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen
Längsdrehen  mit  geradl iniger  
An sch lußkon tu r ,  Zyklus  LAENGS,
G81
In dieser  Form des Zyklus G81 bleiben 
an der  Anschlußgeraden Treppen  stehen.  
Der  Z ie lpunk t  wird n icht  angefahren.

Angeforde r t e Adressen
Nach dem Z y k l u s - A u f r u f  mit  G81 werden 
folgende Eingaben  angefordert :

D U R C H M E S SE R  
Durchmesser  am Zie lpunkt

L A E N G E
Längsmaß  des Zie lpunktes

Z U S T E L L U N G  (X)
Zuste l lmaß in X (Radius-Wer t )

X:

Z:

K:

G81

Z U S T E L L U N G  (Z)
Versatz von e inem Schnit t  zum anderen 
in Z.

Z U S T E L L - W E G  F U N K T I O N  Q:
Q = 0 Zustel lung im Eilgang
Q = l Zustel lung mit  p rogrammiert em

Vorschub

Wird kein Q angegeben,  so erfolgt  die 
Zustel lung im Eilgang.
Ist nu r  ein Schnit t  e rforde rl ich,  so entfal len 
die Adressen I und K.

Im Unter schied  zu Seite 5-65 be i n 
haltet dieser Zyklus eine p ro gr am 
mierte Kontur .

Zy k lus -  Ablauf
Vom S tar tpunk t  (S) gegen die Richtung  der  
X -A c h se  um I zustellen.

Im Vorschub bis zur  p rogrammiert en 
Z -K o o r d in a te  abzüglich Versatz.

Ab heben  unter  45° bis 1 mm über  dem 
Werkstück.

Im Eilgang au f  die Z -K o o r d in a te  des 
S tar tpunktes  fahren.

-
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G81
E rn e u t  zustel len (} + 1 mm)

Die letzte Zuste i l t i efe e r rechne t  die 
S teuerung.  Sie kann  kle iner  als I sein.

Ab hebe n ,  im Eilgang zum E n d p u n k t  f ahren.

B ere chnung  von K 

I
K  = --------

tan a

Im rech twinkl igen Dreieck gilt: 

G egenka the te  g
tan a =

An ka the te  a

a = 35 -15  = 20

50 -  30 
g = = 10

2

30 und  50 s ind Durchmesserangaben

Dami t  läßt  sich K  berechnen:

Bei der  p r ogram mier t en  Schni t t iefe von 
I = 1 m m  ist

K  = 1:1/2 = 2

In diesem Beispiel kann auch G818 
oder  G819 eingesetzt  werden.  Dann  
m u ß  K  nicht  be rechnet  werden.
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K L U o G r

5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G81
Längsdrehen mit geradliniger 
Anschlußkontur und anschließendem 
Plandrehen,  Zyklus LAENGS, G81

Angeforderte Adressen:
U m  die T rep p en  abzudrehen,  m u ß  die 
Adresse I mit negativem Vorzeichen
pr ogrammier t  werden.
Die anderen  Adressen ble iben wie im 
vorhe rgehenden  Beispiel.

Zyklus-Ablauf:
Anstel le der  A bh ebe bew egu ng  unte r  45° und 
Z ur ü c k f ah r en  in 1 mm  Abs tand  wird nach 
der  Vorschubbewegung  längs an der  A n 
schlußgeraden ent lang bis zur  vor he r 
gehenden  Zustel l t iefe gedreht .  Dadur ch  
wird die Trep pe  beseit igt.

D urc h  I -  (Minus)  kann eine en tspechende 
Werkzeugbewegung  auch bei n i c h t - r e ch tw in k 
l igem Anschluß  p r ogrammier t  werden.

Vorschub 

I Eilgang
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G81
Beispiel 1
Sta r tpunk t X60.0

Z2.0

Programmierung
N 0 G96  F0.1 S150 
N 1 GO X60 Z2 
N 2 G81 X50 Z -4 5

Erläuterung
N 0 Star tbedingungen.

N 1 Im Eilgang a u f  S ta r tpunk t  fahren.

N 2 Z y k lu s - A u f r u f .  U n t e r  X  und  Z wird der  Z ie lpunk t  programmiert .  Da kein
I un d  K  eingegeben sind,  wird mi t  e inem Schnit t  zerspant.

N  3 Werkzeugwechse lpunkt  anfahren ,  P ro gr am m -E nde .

Solllen mehrere Schnit te ausgeführ t  
werden ,  veränder t  sich Satz N 2:

N 2 G81 X50 Z -4 5  12

Das Werkzeug f ü h r t  drei  Schnit te aus. Die 
ers ten beiden  mi t  2 m m  und  den letzten mit  
1 m m  Schnit t iefe.

Soll auch die Planfläche bearbei te t  
werden ,  so m uß  I mi t  negat ivem Vorzeichen 
p ro gram mier t  werden.

N  2 G81 X50 Z -4 5  1-2

Das Werkzeug f ü h r t  drei  Schnit te aus. Das 
negat ive Vorzeichen  bei  I bewirkt ,  daß  zusätz
lich zum Längsschni t t  ein P lanschni t t  ausge
fü h r t  wird.
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Beispiel  2
Star tpunkt:  X80.0

Z2.0

5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen

Programmierung
N 0 G96 F0.3 S150 T3 M4 M7 
N 1 GO X80 Z2 
N 2 G81 X50 Z -1 5  1-5 K5 
N 3 GO X150  Z100 M30

Er läute rung
N 0 Star tbedingungen.

N 1 Im Eilgang auf  den  S ta r tpunk t  fahren.

N 2 Z y k lu s - A u f r u f .  U n t e r  X  und  Z wird der  Z ie lpunk t  p rogrammier t .  Es werden
drei  Schnit te mi t  P landrehen ausgeführt .  K  bewirk t  den  Versatz:

t an a = g / a  = 15 /1 5  = 1

bei einer  p rogrammier t en  Schnit t iefe von 1 = 5 m m  ist K  = 5 

N 3 Werkzeugwechse lpunkt  an fahren ,  P rogr amm -En de .

G81
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Beispiel  3
Zuste l lmaß  1 = 4 m m

120 -  70 
tan a = : 10 = 2,5

2

4
K  = = 1 , 6

2,5

5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen

Programmierung
N 0 G90  G95  G96 F0.5 S180 TI
N 1 GO X I 20 Z2
N 2 G81 X70 Z -1 00  1-4 K1.6
N 3 GO X200  Z150
N 4 M30

Er läu te rung
N 0 S ta r tbedingungen.  (Absolutmaß,  Vorschub in m m / U ,  konstante Schni t tge

schwindigkei t ,  Vorschub 0,5 m m / U ,  Drehzahl  180 U / m i n ,  Werkzeug N u m m e r l ,  
Spindel  einschal ten,  Kühlmi t t e l  einschal ten,  Getr iebes tufe .

N  1 Im Eilgang au f  den Star tpunk t,  2 mm  vor das Werkstück,  f ahren.

N 2 Zyklus  "Längsdrehen" ,  Z ie lpunk t  70 mm  0 , Länge 100 mm,  Zuste l lmaß 4 mm,
Werkzeug d reh t  Stufe ab ( I - ) ,  Versatz 1,6 mm.

N 3 Im Eilgang vom Werkstück wegfahren.

N 4 P ro g ram m -E n de .

G81

M4 M7
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K L d a t f  :
'S888888äSS8888888?plUS

5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G81
Längsdrehen  an Inn en ko n tu r  
Zyk lus  LAENGS,  G81

Angeforde r t e  Adressen
Nach dem Z y k lu sa uf ru f  mi t  G81 werden  
folgende E ingaben  angefordert :

D U R C H M E S S E R  X:
Durchmesse r  am Zie lpunk t

L A E N G E  Z:
Längsmaß  des Zielpunktes

Z U S T E L L U N G  (X) I:
Zustel lmaß in X  (Radius -Wert )

Z U S T E L L U N G  (Z) K:
Versatz von einem Schnit t  zum anderen 
in Z.

Z U S T E L L - W E G F U N K T I O N  Q:
Q = 0 Zuste l lung im Eilgang
Q = 1 Zuste l lung mit  p r ogrammier t em

Vorschub

Wird kein Q angegeben,  so erfolgt  die 
Zuste l lung im Eilgang.

Programmierung
Ebenso wie bei A uße nkon tu r .
Ob auß en  oder  innen bea rbei te t  werden 
soll, e rkenn t  die S teue rung an den Ko ord ina ten  
des Star t-  un d  Z ielpunktes .
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Längsdrehen mit beliebiger Anschluß
kontur,  Beseitigung der Treppen,
Zyklus ABSPAN LAENGS G818

Programmierung
Die Sätze nach dem Z y k l u s - A u f r u f  mi t  G818 
en thal t en  die Beschreibung der  K o n tu r ,  g e 
gen die abgespant  wird.  Das erste Wegelement  
nach  Zy k l us a uf ru f  m uß  A nfa hr t  a u f  die K on tu r  
sein,  da  nur  ein Anfa hr twe g  p r ogram mierba r  
ist. (GO, G l  gehen schon di rekt  a u f  die 
K o n t u r  zu.)
Alle folgenden Sätze sind K o n t u r b e 
schre ibung,  die maximal  80 NC-Sä tze  en tha l 
ten darf .
Danach  m uß  in einem eigenen Satz Zy k lus -  
En d e  mi t  G80 p ro gram mier t 'we rden .

5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G818

Angeforderte Adressen
N ach  A nwahl  von G818 fo rde rt  die
S teue rung  folgende Angaben  an:

D U R C H M E S S E R  X:
Der  Pa ramete r  X  stellt die Begrenzung 
de r  Zuste l lung in X - R ic h t u n g  dar; wenn  
z.B. X  oberha lb des X-Wer tes  des K o n 
tu ranfangs  liegt,  wird die K o n tu r  nur  
tei lweise bearbei tet .  (Anwendung:  A u f 
tei lung des Schruppens  in Bereiche mit  
un te rschiedl icher  Zustel lung)

Z U S T E L L U N G  (X) I:

Z U S T E L L - W E G F U N K T I O N  Q:

Zyklus-Ablauf
Sinngemäß wie bei G~81, j edo ch  wi rd in 
die sem Fall am Ende des Abspanzyk lus  
ein Schni t t  ent lang der  p r ogram mier t en  
K o n t u r  durchgeführ t .
Bei Zyk lusende  steht  das Werkzeug wieder  
a u f  dem Star tpunkt .

Hinweis
Fallende Konture lemente  wer den  nicht  b e 
arbei tet ;  diese können dann  ansch l i eßend  
z.B. mit  G819 bzw. G862 bearbe i t e t  werden.
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5. Programm-Erstellung

Längsdrehen  mit  bel iebiger  An sc h lu ß
kon tur ,  Besei t igung der  Treppen,  
Zyklus  K O NT U R LAENGS G818

Z y k lu s - A bl au f
Sinngemäß wie bei G81,  j edoch  wird in 
diesem Fall am Ende des Abspanzyklus  
ein Schnit t  ent lang der  p rogrammier t en  
K on tu r  durchgeführ t .

Programmierung
Unter den Adressen X und Z muß der 
erste Punkt  der Kontur  Aangegeben 
werden.

5.2 Geometriefunktionen G818

X
CN

Programmierung
N 0 G96 F0.12 S150 TI  M4 
N l GO X105 Z2 
N 2 G818 X40 15 
N 3 G l  X40 Z-21.72  
N 4 G2 X? Z? 120 K0 
N 5 G l  X? Z?
N 6 G13 X100 Z-66.22 135 K-66 .22  
N 7 G80 
N 8 G14 M30

Beispiel

<$>

X  2^05 
J - 0100

- -  2T80 
0  70

z
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Er läute rung
N 0 S tar tbedingungen.

N 1 Im Eilgang au f  den Star tpunkt .

N 2 Vereinbarung des Zyklus Längsdrehen mit beliebiger Anschlußkontur. Unter X wird
nicht der Zielpunkt,  sondern der erste Punkt  der Kontur  A 
genannt.

N  3 Gerade  mit  Zielpunkt .

N 4 Kreisbogen.  Der Z ie lpunk t  wird automat isch berechnet .

N 5 Gerade.  Der  Z ie lpunkt  wird automat isch berechnet .

N 6 Kreis  mit  Angabe des Mit telpunktes .

N 7 Zyk lus -Ende .

N 8 Im Eilgang den Werkzeugwechse lpunkt  an fahren ,  P ro gramm -Ende .

5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G818

Z y k lu s - A b la u f
Das Werkzeug spant  bis zur K on t u r  längs ab,  
hebt  ab,  f äh r t  zurück,  stellt zu, spant  e r 
neut  ab usw.
Am Ende wird die K on tu r  abgefahren  und  dabei  
werden  die "Treppen" beseitigt.
Anschl i eßend  fäh r t  das Werkzeug auf  den 
Star tpunkt .
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G819
Zy klus  FALLENDE K O NT U R ( längs) ,  G819 
mit  E in ta uch en  in die Kon tur
Soll eine K o n tu r  beschr ieben werden,  die in 
Längs r i c h tung  ver läuf t  und fal lende Kon tu r e le men te  
en thä l t ,  so kann diese vereinfach t  mit  dem 
K o nt u r zyk lus  G819 bearbei te t  werden.
Das erste Wegelement  nach Z yk lus au f ru f  mu ß  An fahr t  
a u f  die K o n tu r  sein,  da nur  ein Anfa hr twe g  
p ro gr a m m ie rb a r  ist. (GO,Gl gehen schon d irek t  au f  
die K o n tu r  zu.) In den Folgesätzen sind die einzelnen 
K on tu re le m en te  zu p rogrammieren.
Die Kont u r bes ch re i bun g  d a r f  maximal  80 NC-Sä tze  enthalten.

A ng eforde r t e  Adressen
Nach Anwahl  von G819 forde r t  die 
S teue rung folgende E ingaben an:

D U R C H M E S S E R  X:
Schni t t iefe im Durchmesse rmaß für  die 
letzte Zuste l lung;  in der  Regel  der  
A n fa ng sp un k t  der  Kontur .
Wenn z.B. X oberhalb des X-Wer tes des 
K o n tu r an f an gs  liegt, wird die Kon tu r  
n u r  tei lweise bearbeitet .
(Anwendung:  Auf tei lung der  Bearbei tung 
in Bereiche mit  unterschiedl icher  Z u 
stel lung)

Z U S T E L L U N G  (X) I:
Zuste i l t i efe der  einzelnen Schnit te

S O N D E R V O R S C H U B  E:
f ü r  E in tauchen

Z y k l u s - A b l a u f  
Bei Ersche inen der  Fehle rmeldung "Res tma ter i al  
wegen Meißelgeometr ie  n icht  bearbei te t"  kann die 
Ursache  h ie r fü r  in einer  Veränderung  de r  K o n t u r  
dur ch  die S R K  begründe t  sein.
N ac h de m  die letzte Zustel lung abgearbei tet  ist, 
f äh r t  das Werkzeug ent lang der  K o n tu r  bis zum 
E n d p u n k t  und  danach wieder  zum S ta r tpunk t  zurück.

Werkzeug
Als Werkzeug kann ein Schr upp - ,  Schl icht -  oder  
Pi lzmeißel  ve rwendet  werden.  Bei S ch ru pp -  und 
Schl ichtmeiße l  müssen in der  WZ-Date i  unte r  
A und  B die Winkel an de r  Schneide angegeben sein. 
Das Werkzeug taucht  mit  e inem maximalen Winkel 
von 180°- A - B ein. Soll beim Ein tauchen ein 
F re iwinkel  bleiben,  so kann z.B. ein g rößere r  
Schne idenwinkel  B eingegeben werden.
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G819
Beispiel
Fal lende K o n tu r
Verein fachte  G eo me t r i e - P ro g ram mi eru n g  
fü r  Überg ang  G er ad e -K r e i s

N l G96  F0.1 S200 TI  M4
N 2 GO X40 Z2
N 3 G819 X 1 8 12 E0.5
N 4 GO X 18 ZO G42
N 5 G l  X? Z? A5
N 6 G2  X25 Z -2 0  R8 BO
N 7 G l  Z -3 0
N 8 G l  X20 Z? A-45
N 9 G l  Z? AO BO
N10 G13 Z? R16 10 K -6 8  BO
N i l  G l  Z-9 5
N12 G l  X40 G40
N13 G80
N14 M30

Erläute rung
N 1 S ta r tbedingungen.

N 3 Z y k lu s - A u f r u f ,  Zustel lmaß I = 2 mm.

N 4 Beschreibung der  (vorwiegend fal l enden)  Kontu r .  Vere infachte  Geome t r i e -
bis P rogrammierung  fü r  konischen Wellenansatz,  Welle'nabsatz mit  45° -Ne igung
N12 und  ballige Verdickung.

N13 Zyk lus -E nd e .

N14 P rog ram m -E nde .
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen

Plandrehen mit rechtwinkliger 
Anschlußkontur,  Zyklus PLAN, G82

Angeforderte Adressen
Nach Anwahl  von G82 werden  
folgende Eingaben angeforde rt :

D U R C H M E S S E R  X:
Durchmesser  am Zie lpun k t

L A E N G E  Z:
Zielposi t ion in Längs r i chtung

Z U S T E L L U N G  (X)  I:
ohne Bedeu tung,  nur  bes tät igen

Z U S T E L L U N G  (Z)  K:
Zuste l lmaß in Z - R i c h t u n g

G82

Z U S T E L L - W E G  F U N K T I O N  Q:
Q = 0 Zuste l lung im Ei lgang
Q = 1 Zuste l lung mit  p r ogrammier t em

Vorschub

Wird kein Q angegeben,  er folgt  die Zustel lung 
im Eilgang.  Ob außen oder  innen bearbei tet  
werden soll, erkennt  die S teuerung an den 
Koord ina ten  des Star t-  und  Zie lpunktes  und an 
den Vorzeichen I und K des Werkzeuges in 
der  Werkzeugdatei .

Zyklus-Ablauf
Vom Sta r tpunk t  in R ich t un g  Z -  (Minus)  um K z u 
stellen. Im Vorschub bis zum programmiert en 
Durchmesser  d rehen.  Ab h eb en  unter  45° bis 1mm 
über  dem Werkstück.  Im Ei lgang au f  den Star t 
durchmesse r  f ahren.  Ern eu t  zustel len (K + l mm).  
Das letzte Zus te l lmaß  e r rec hne t  die Steuerung; 
es kann kle iner  als K  sein.
Abheben;  im Eilgang zum E n dp u n k t  fahren.
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G82

Plandrehen mit geradliniger 
Ansehlußkontur,  Zyklus PLAN, G82

Angeforderte Adressen
Nach  Anwahl  von G82 fo rde r t  die 
Steuerung folgende Eingaben an:

D U R C H M E S S E R  X:
Durchmesse r  am Zie lpunk t

L A E N G E  Z:
Zielposi t ion in Längsr ichtung

Z U S T E L L U N G  (X) I:
Versatz (X -R ic h t un g )

Z U S T E L L U N G  (Z) K:
Zustei lmaß ( Z- Ri ch t un g)

Z U S T E L L - W E G  F U N K T I O N  Q:

Wenn kein Q programmiert ,  er folgt  die Zu s te l 
lung im Eilgang.  Ob außen oder  innen bearbei tet  
werden  soll, e rkennt  die S teue rung an den 
Koord ina ten  des Star t -  und Z ie lpunktes .

Berechnung von I

I = K ♦ tan a

An der  Anschlußgeraden bleiben T rep p en  
s tehen,  falls K mit  posi t ivem Vorzeichen  
p rogrammier t  wird.

Zyklus-Ablauf
Vom Star tpunk t  in R ich tung  Z - ( M in u s )  um 
K zustellen.  Im Vorschub  bis zum programmiert en 
Durchmesse r  drehen abzüglich Versatz I. Abheben  
un te r  45° bis 1 mm über  dem Werkstück.
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G82

Im Ei lgang au f  den Star tdurchmesse r  
f ahren .

Ern eu t  zustel len (K+l  mm)

Das letzte Zus te l lmaß er rechne t  die 
Steuerung.  Es kann  kleiner  als K sein.

A bh ebe n  und im Eilgang zum E ndp un k t  fahren.
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G82
Plandrehen mit geradliniger An
schlußkontur  und anschließendem 
Längsdrehen,  Zyklus PLAN, G82

Rechtwink l ige r  Ansch luß
D urch  Eingabe vom K -( M in u s )  kann eine 
en t sp rechende  Werkzeugbewegung in 
Längsr i ch tung p rogrammier t  werden.

Angeforderte Adressen:
U m  die Tre ppe n  abzudrehen  m uß  die 
Adresse K mit negativem Vorzeichen
programmier t  werden.

Die anderen Adressen bleiben wie im 
vorhe rgehenden Beispiel.

Zylus-Ablauf
Nach der  Vorschubbewegung  wird plan 
ent lang der  Ansch lußgeraden  bis zu r  vo r 
he rgehenden  Zustei l t iefe gedreh t  (stat t  der  
Abh ebb ewe gun g  unter  45° und Z u r ü c k 
fahren  in 1 mm Abstand wie im vo r h e r 
gehenden Beispiel).
Dadurch  wird die T rep pe  beseit igt.

Plandrehen an Innenkontur 

Programmierung
Ebenso wie bei der  Au ßenkon tu r .  Ob außen 
oder  innen bearbei te t  werden  soll, e rkenn t  
die Steuerung an den Koord ina ten  des Start-  
und  Zie lpunktes  und  an den Vorzeichen von 
I und K des W'erkzeuges in der  Werkzeugdatei .



Beispiel 1 

Programmierung
N 0 G90 G95 G96 F0.1 S150 T4 M4 M7 
N 1 GO X82 ZO 
N 2 G82  X50 Z -7  
N 3 GO X 150 Z100 M30

5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G82

Erläuterung
N 0 S ta r tbedingungen.

N 1 Im Eilgang auf  den Star tpunkt  f ahren.

N 2 Z y k lu s - A u f r u f .  Unter  X und Z wird der  Z ie lpunk t  programmiert .  Da kein
1 und K eingegeben ist, wird mit  einem Schnit t  zerspant.

N 3 Werkzeugwechselpunkt  an fahren ,  P ro g r am m -E nd e .

Sollen mehrere Schnitte ausgeführt  
werden,  ve ränder t  sich Satz N 2:

N 2 G82 X50 Z - 7  K3

Das Werkzeug f üh r t  drei  Schnitte aus.
Die ers ten beiden mit  3 mm und den letz
ten mit  1 mm Schnit t iefe.

Soll auch die Planfläche bearbeitet  
werden ,  m u ß  K -  programmier t  werden:

N 2 G82  X50  Z -7  K - 3

Das Werkzeug fü hr t  drei  Schnitte aus. Das 
nega tive  Vorzeichen bei K -  bewirkt ,  daß  
zusätzl ich l ängsgedreht  wird.
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G82
Beispiel 2 

P rogrammierung

N 1 GO X82 ZO G96 F0.1 S150 TI  M4 M4 
N 2 G82  X50 Z -1 5  15 K - 5  
N 3 GO X250 Z20 M30

Erläuterung

N 1 Im Eilgang den S ta r tpunk t  anfahren.

N 2 A u f r u f  des Zyklus  Längsdrehen,  Vereinbarung des Z ie lpunk tes ,  15 gibt
den Versatz in X - R i c h t u n g  an, durch K -5  werden Schni t t iefe und A b a r 
bei ten der  K o n t u r  vereinbar t .

N 3 A nfahren  des Werkzeugwechselpunktes ,  P rogr amm -En de .
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G828

Plandrehen mit beliebiger Anschlußkontur,  
Beseitigen der Treppen,
Zyklus ABSPAN PLAN, G828

Programmierung
Die Sätze nach dem Z y k lu s - A u f r u f  mit  G828  
en tha l t en  die Beschreibung der  K on tu r ,  g e 
gen die abgespant  wird.  Das erste Wegelement  
nach Z y k lu s a u f r u f  muß  Anfahr t  au f  die K o n tu r  
sein,  da  nur ein Anfahrtweg p r ogrammierba r  
ist. (GO, G l  gehen schon di rekt  au f  die 
K o n t u r  zu.)
Alle fo lgenden  Sätze sind K o n t u r b e 
sch re ibun g ,  die maximal  80 NC-Sä tze  e n th a l 
ten darf .
D anach  m u ß  in einem eigenen Satz Z y k 
l u s - E n d e  mit  G80  programmier t  werden.

Angeforderte Adressen
Nach A nw ahl  von G828 forder t  die
S teue rung  folgende Eingaben an:

L A E N G E  Z:
Der  Pa ram ete r  Z stellt die Zustel lung 
in Z - R i c h t u n g  dar; wenn z.B. Z vor 
de m Z - W e r t  des Kon tu ranfangs  liegt, 
wird die K o n tu r  nur  teilweise b e 
arbei tet .  (Anwendung: Auftei lung des 
Arbe i tsvorganges  .n Bereiche mit u n te r 
schied l iche r  Zustel lung)

Z U S T E L L U N G  (Z) K:

Z U S T E L L - W E G F U N K T I O N  Q:
Wenn kein Wert oder  wenn QO pr ogrammier t  
ist, w ird  im Ei lgang zugestellt.  Soll 
mi t  G01 zugestell t  werden,  so ist Ql  
zu programmieren .

Zyklus-Ablauf
Sinngemäß wie bei G82, jedoch wird in diesem Fall 
am Ende des Abspanzyklus ein Schnitt entlang der 
programmierten Kontur durchgeführt. Bei Zyklusende 
steht das Werkzeug wieder auf dem Startpunkt.
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G828

Programmierung
N l  G95 G97 F0.3 M4 M7 S650 TI
N2 GO X132 Z2
N3 G828 Z -4 5  K5
N4 G l  X100 G41
N5 G l  Z-1 5
N6 G l  X80
N7 G l  X50 ZO G40
N8 G80
N9 G14 M30

Erläute rung
Nl Star tbedingungen

N2 Im Eilgang vor  das Werkstück fahren

N3 Zyklusaufru f ;  Zustel lung in Z -R ic h tu n g  (K. = 5)

N4 Gerade  (Anfahr t  au f  die Kontur );  Ak tiv ie rung der  SRK

N5 Gerade

N6 Gerade

N7 Gerade;  Ausschal ten der  SRK

N8 Zyklusende

N9 A nfahren  des Werkzeugwechselpunktes;  P rogrammende
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen
Zyklus FALLENDE KONTUR (plan),
G829
Soll eine K o n t u r  beschr ieben  werden,  die in P lan 
r i ch tung  ve r l äuf t  und  überwiegend  aus fal l enden 
Ko n tu re l em en te n  bes teht ,  so kann diese vere infach t  
mi t  dem Ko ntu rzyk lus  G829  bea rbei te t  werden.  Das erste 
Wegelement  nach Z y k lu sa uf r u f  m u ß  A n fa hr t  au f  die Ko n tu r  
sein,  da  nur  ein An fa hr tw e g  p rog ramm ierba r  ist. (GO,Gl 
gehen schon d i rek t  au f  die K o n tu r  zu). In den Folge 
sätzen sind die einzelnen Kon tu r e le men te  zu p rogrammieren.  
Die Kont u r bes ch re i bun g  da r f  maximal 80 NC-Sä tze  enthal ten.

Angeforde r t e  Adressen
Nach  A nwahl  von G829 fo rde r t  die 
Steuerung fo lgende E ingaben an:

G829

L A E N G E  Z:
Schnit t iefe fü r  die letzte Zustel lung; 
in der  Regel  der  An fan gsp un k t  der  K on t u r  
in Planr ichtung.
Wenn z.B. Z vor dem Z -W er t  des K o n t u r 
anfangs  liegt, wird die K on tu r  nur  tei l 
weise bearbei tet .
(Anwendung:  Auf te i lung  de r  Bearbei tung 
in Bereiche mit  unte rschiedl icher  Z u 
stellung)

Z U S T E L L U N G  (Z) K:
Zuste l l t i efe der  einzelnen Schnit te in 
Z -R ic h tu n g .

S O N D E R V O R S C H U B  
fü r  E intauchen

E:

Z y k lu s - A b la u f
Bei Ersche inen der  Feh le rmeldung  "Restmater ia l  
wegen Meißelgeometr ie  n ich t  bearbei te t"  kann die 
Ursache h ie r für  in einer  Veränderung  der  K on tu r  
durch  die SRK begründe t  sein.
Nac hd em die letzte Zuste l lung abgearbei tet  ist, f äh r t  
das Werkzeug ent lang der  K o n tu r  bis zum En d pu n k t  und 
danach  wieder  zum Star tpunk t  zurück.  Zwischen j edem 
Abheb en  des Werkzeuges vom Werkstück und e rneu tem Z u 
stellen wird von der  S teue rung automat isch eine V e r 
weilzeit  von e iner  Sekunde eingelegt.

Werkzeug
Als Werkzeug kann  ein S ch ru pp- ,  Schl icht -  oder  
Pi lzmeißel  ve rwende t  werden.  Bei Sch ru pp -  und 
Schl ichtmeißel  müssen in der  WZ-Date i  unter  A und  B 
die Winkel an der  Schneide angegeben sein. Das Werkzeug 
t aucht  mi t  e inem maximalen Winkel von 180°- A - B ein. 
Soll beim Ein tauchen  ein Fre iwinkel  bleiben,  so kann 
z.B. ein g rößere r  Schneidenwinkel  B eingegeben werden.
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Beispiel

N 8 GO X90 Z3 T2
N 9 G829 ZO K2
N10  G l  X90 ZO
N i l  G l  X? A90 B l . 5
N12 G l 3 X? R 15 125 K8 B l . 5
N 13 G l  XO
N14 G80

5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen

Erläuterung
N 8 Anfahren  der  K on tu r  im Eilgang.

N 9 Z y k l us - A uf r u f ,  Zus te l lmaß K = 2 mm.

N10
bis Beschreibung der  K on tu r .  Verein fachte  Geometr ie  P rogrammierung
N 13 für  Übergang  Gerade - Ver rundung .

N14 Zyk lus -Ende .

G829



Zyklus KONTUR,  G83 (konturparal leles 
Abspanen)
Dieser  Zyklus  d ien t  fü r  Bearbei tungen ,  bei 
denen  G81 und G82 un zwe ckmäßig  sind,  
z.B. bei vo rge fo rmten  Rohtei l en.

5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G83

Angeforderte Adressen
Nach Anwahl  von G83 fo rde rt  die S teue 
rung folgende Eingaben an:

D U R C H M E S S E R

L A E N G E

Z U S T E L L U N G  (X) 

Z U S T E L L U N G  (Z)

X:

Z:

I:

K:

Programmierung
Bei der  P rogrammierung  sind folgende 
Fälle zu unterscheiden:

Bearbei tung von Formteilen

Bearbei tung von Vollmaterial

Ver wen dun g  als Mehrfach-Zyklus.  D.h.  
mi t  dem Zyklus  G83 kann  man p r o g r a m 
mier t e Bewegungsabläufe  mehr f ac h  an 
ver schiedenen  Stellen aus führen  las
sen.
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G83
Programmierung bei Formteilen 
Zyklus KONTUR, G83 (konturparal leles 
Abspanen)

Beispiel:
N 10 G83 X... Z... I... K...

In den folgenden Sätzen wird die E n d 
kontur  programmier t .  Der  erste Punkt  ist 
in dem Satz mit  Z y l u s - A u f r u f  p r og ra m 
miert.

Es ist zweckmäßig,  konstante  Schn i t t 
geschwindigkei t  G96 zu p rogrammieren .

Die Funkt ion,  G80  Z y k lu s - E n d e ,  muß 
allein in einem Satz s tehen.

Nach G80 bleibt  der  letzte programmier t e 
Vorschub,  bzw. die letzte Spindeldrehzahl  
wirksam.

Zyklus-Ablauf
Das Werkzeug steht  am S ta r tpunkt  S der 
Bearbei tung.
Dieser Punkt  muß  im Satz vor dem Zyklus-  
Auf r u f  angefahren  werden .
Im folgenden wird der  Bewegungsablauf  
bei Zustel lung in X - R i c h t u n g  beschrieben.
Bei Zustel lung in Z - R i c h t u n g  wird sinngemäß 
verfahren.
Der  Wert von I und K bes t immt  die Länge 
des einzelnen Zustel lweges.
Die Richtung der  Zus te l lung ist immer  vom 
Star tpunkt  S zum A n fa ng sp u nk t  A.

Vorschub 

1 E><sang
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen
Beispiel

Programmierung
N 0 G9 0  G95 G96 F0.5 S180 TI  M4 M8 
N 1 GO X I 16 Z2 
N 2 G83 X96 16 
N 3 G l  Z - 2 3
N 4 G2  X75 Z-52.962 137.5 K-29.962
N 5 G l  Z -7 3
N 6 G l  X110  Z-100
N 7 G l  Z -1 20
N 8 G l  X100  Z-143
N 9 G l  Z - 148
N10 GO X I 60 Z-100
N i l  G80
N12  X I 50 Z300 M30
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G83
Erläuterung
N 0 Star tbedingung,  Werkzeug 1.

N 1 Punk t  S anfahren.

N 2 Beginn des Zyklus G83.  Der erste K o n tu rp un k t  wird programmier t .  Z  hat  berei ts
den r icht igen Wert,  b rauch t  deshalb nicht  mehr  angegeben zu werden .  Zuste l lung
in X - R ic h tu ng ,  I = 6.

N 3 Beschreibung der  Endkon tu r .  Das erste Kon tur s tück  wird durch  die Fes t l egung
bis der  Z -K oo rd ina te  des S tar tpunktes  automat isch um 2 mm verlängert .
N  9

N10 Im Eilgang auf  Punk t  Q  fahren,  wegen Koll isionsgefahr.

Nl  1 Zyk lus -Ende .

N12 Werkzeugwechselpunkt ,  P ro gramm -Ende .
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G83
Zyklus-Ablauf
Star tpunkt  anfahren.
Die Steuerung erkennt ,  d aß  nur  in X  zugestellt  wird (Adressel)  und  add ier t  zu allen 
p rogrammier t en  X -W er t en  die Di f fe renz  D.

D = 0 Xs - 0 X a  = 116 - 96 = 1 0

Mit diesem "Aufmaß" wird  de r  erste Bearbei tungsgang ausgeführ t .

U m  eine Koll ision zu ve rme iden ,  ist am Ende der K on t u r bes ch re i bu ng  eine E i lgang
bewegung auf  einen Punk t  (Q) weg von der  Kon tu r  programmier t .

Bei GSO fähr t  das Werkzeug im Eilgang auf  Punkt  S.
Zustel len um I = 6.

Das "Aufmaß" bet rägt  nun  also 1 0 - 6  = 4 mm 

Der zweite Bearbei tungsgang wird ausgeführt .
Das Werkzeug fähr t  au f  den Ausgangspunkt  des 2. Bearbei tungsganges zurück.

Die letzte Zuste l lung e r rechne t  die S teue rung selbst.
In diesem Beispiel bleiben noch 4 mm.

Die Endkon tu r  wird gedreht .

Das Werkzeug fäh r t  im Ei lgang auf  den Punkt  A.

2 2
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G83
Konturverlängerung
Bei al len G83 Zyk len  erfolgt  die Zustel
lung im Eilgang. U m  nicht  im Material  
zuzustel len,  mu ß  dieser  Ver fahrweg  au ß e r 
halb des Werkstückes liegen.  Die zu p ro 
g rammierende  K o n tu r  m u ß  folgendermaßen 
ver länger t  werden.

Achsparallele Kontur:
Das erste (achsparal lele)  Kontu r s tück  wird 
um 2 mm ver länger t .  Es muß  keine zusätz
l iche Bewegung p rogrammier t  werden.

Nicht achsparallele Kontur:
Vor der  eigent l ich gewünschten Kon tu r  muß  
eine achsparal lele Ger ade  programmier t  
werden  (Länge ca. 2 mm).
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G83
Verlassen der Kontur
U m  Koll is ionen zu vermeiden,  m u ß  das 
Werkzeug in manchen Fällen zum 
Verlassen der  K o n t u r  am Z y k lu s - E n d e  
einen bes t immten Weg zurücklegen.
Dazu wird nach der  P ro grammierung  der  
K o n tu r  folgender  Satz vereinbar t :

N.. .  GO X -  und Z - K o o r d in a te  des Punktes  Q.

Dadur ch  wird am Ende der  K o n t u r 
bearbei tung der  Punkt  Q im Eilgang 
angefahren .

Abfallende Konturen
Bei abfal lenden Kont u r en  kann es Vorkommen,  
daß  beim ersten Schnit t  an ma nchen  Stellen 
zu weit  zugestellt wird.
Z u r  besseren Abschä tzung ist es sinnvoll ,  
die K on tu r  in mehre re  Abschni t te  aufgetei l t  
zu programmieren .
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Zustel lbewegung/Zustel lr ichtung
Die Steue rung be re chn e t  die Zustel l -  
r i ch tung aus dem S ta r tpu nk t  S und  dem 
A n fan gsp unk t  A d e r  Kon tu r .

5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G83

Adresse 1 Adresse K

A .<  < !< ^ - 4 -

Adressen I und K



5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G83
G83 als M e h r f a c h - Z y k lu s
G83 kann al lgemein zur meh r fa ch en  Wieder 
ho lung  von K o nt u r en ,  auch Zyk len  v e r 
wende t  werden.  Dies soll anhand  e iniger  
Beispiele veranschaul icht  werden.

Beispiel  1
Nuten  mit  mehr f ac her  Wiederholung  und 
Zyk lus  G86 in Zyklus G83.
Der  Werkstücknul lpunkt  wurde  ans Ende  
des Werkstückes gelegt.

P rogrammierung
NO G96 F0.15 S90 T6 M4 M7 
NI  GO X63 Z100 
N2  GO Z75
N3 G83 X63 Z30 K15
N4 G86  X78 Z30 10.2 K10
N5 G80
N6 GO Z I 00
N7 GO X350 Z300 M30

Hinweis
A = A n fan gsp unk t  der  K on tu r  fü r  G86  (siehe 
dort) .  In diesem Fall ist A der  S ta r tpunk t  
f ü r  den letzten Einstich.  Er  ist bei G83 zu 
p rogrammieren .
S = S ta r tpunk t  fü r  den ersten Einst ich.

Erläuterung
NO Absolute Maßangabe,  Vorschub  in m m / U ,  Werkzeugdaten.

NI  A nfahren  der  Startposi t ion über  den Punkt  Q (ohne Q Kollisionsgefahr)
N2

N3 Vere inbarung des Zyklus ,  p rogrammier t  werden die Kord ina ten  des letzten
Bearbe i tungs -Zyk lus .

N4 A u f r u f  des Zyklus  Einst i ch mi t  Fase und Schl ichtschnit ten,  die l inke innere
Ecke der  Nu t  ist anzugeben.  Mit  I = 0.2 wird ein A uf m aß  in X - R i c h t u n g  ve r 
e inbar t ,  K 10  gibt  die Brei te de r  Nut  an und F0.1 den Vorschub.  Die Fase von
0.3 wird durch  den S ta r tpunk t  in N3 festgelegt.

N5 Zyk lus -E nd e .

N6 Nach der  Bearbei tung steht  das Werkzeug auf  X = 63, Z = 36. Im Eilgang
fährt  das Werkzeug a u f  Q.

N7 Anfahren  des Werkzeugwechse lpunktes ,  P rogramm-Ende .
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G83
Beispiel 2

Intermittierendes Einstechen zum 
Spanbrechen

Durch Programmieren  von G83  fäh r t  das 
Werkzeug nur  den Weg zurück,  a u f  dem 
es gerade abgespant  hat.

Programmierung
NO G96 F0.12 S80 T U  M4 M7
N l  GO X80 Z-35
N2 G83 Z-51.5  K2.5
N3 G l  Z-54
N4 GO Z-51.5
N5 G80
N6 GO Z-34
N7 GO X200 Z300 M30

Erläuterung
NO Star tbedingungen.

Nl  Anfahren  des S tar tpunktes ,  konstante Schni t tgeschwindigkei t .

N2 Vereinbarung des Zyklus ,  "erster" Punkt  der Kontu r ,  Zuste l lung in Z-Rich tung .

N3 Beschreibung der  Kon tu r :  Abspanen längs einer  Geraden  bis Z-54 .

N4 Zu rückfahren  bis zum "ersten" Punkt.

N5 Abschluß des Zyklus.

N6 Im Eilgang aus der  Nut  herausfahren.

N7 Anfahren  des Werkzeugwechselpunktes ,  P rogramm-Ende .

Zyklus-Ablauf

Anfahren  des Star tpunktes.

Abspanen,  im Eilgang zur üc kfa hre n  und um K wieder zustellen.

Dieser  Zyklus wird solange fortgesetzt ,  bis die nach G83 angegebene Zielposi t ion 
erreicht  wird.

Aus der  Nut  herausfahren.

Anfahren  des Werkzeugwechselpunktes .
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G83

Beispiel 3
Nu ten  mi t  m eh r fa ch er  Wiederholung und 
wechse lnden  Werkzeugdefini t ionen bei 
gle ichem Werkzeug.
Der  Werks tücknu l lpunk t  wurde bei diesem 
Beispiel  an das Ende  des Werkstückes ge 
legt.
Zu  beach ten ist, daß hier im Programm nur  
posi t ive Z -W e r te  Vorkommen.
A n k r a tz p u n k t  war  die linke Kan te  des 
S techmeißels .

Der  Stechmeißel  (Revolverplat z 3) wird 
zu drei  ver sch iedenen Aufgaben v e r w en 
det:

1. Z u m  Schl ichten mit  der  l inken Kante;  
We rk ze ug n um m er  T2103.
Hie rbe i  ist die Werkzeugdefini t ion 
I = 0.2 K = 0.2

2. Z u m  Schlichten mit der  r echten Kante;  
W e rk ze u g n um m er  T2203.
Hie rbe i  ist die Werkzeugdefini t ion 
I = 0.2 K = -0.2

3. Z u m  Einstechen,  Werkzeugnummer  T3. 
Hierbei  ist die Werkzeugdef ini t ion
I = 0 .2 K = 5

Pro gr am m ierung
N 0 G96 F0.12 S120 T3 M4 M8 M41
N 1 GO X 105 Z101
N 2 G83 Z57 K22
N 3 G86 X85.2: Z57 K8
N 4 T 2 I 0 3
N 5 GO X I 02 Z50
N 6 G87 X I 02 Z55 11
N 7 G87 X85 Z55 12
N 8 GO X 105
N 9 T2203
N10 GO X I 02 Z72
N i l G87 X I 02 Z67 11
N12 G87 X85 Z67 12
N13 G l Z62 F0.5
N 14 GO X 105
N15 T3
N16 G80
N 17 GO X200 Z300 M30



5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G83
Erläuterung
NO Das Werkzeug wird als Einstechwerkzeug aufge ru fen .

NI Im Eilgang 1 mm über  die linke Kante des ersten Einst ichs  fahren.

N2 Z y k lu sa uf r u f ,  letzte Posit ion in X und Z,  Versatz bzw. Abstand  zwischen
zwei Nuten  bet rägt  22 mm.

N3 Zyk lus - E in s t i ch ,  die letzte Nut  wird p rogrammiert ,  Nu ten t i e fe  8,2 mm (inlusive
A ufm aß) ,  Nutb re i t e  8 mm.

N4 W e rk z e u g - A u f r u f  T2103 (Schlichten mit  l inker Kan te ) ,  ohne Werkzeugwechsel ,
d.h.  es wird mi t  dem selben Werkzeug,  aber  mit  neuen Werkzeugdaten und 
K or r ek t u re n  wei tergearbei tet .

N5 Im Eilgang über  den l inken Nutrand fahren.

N6 Zy k l us -R a d iu s ,  die l inke äußere Ecke wird gerundet .

N7 Z yk l us - Ra d iu s ,  die l inke innere Ecke wird gerunde t

N8 Im Eilgang über  die Nut.

N9 W'erkzeugaufruf  T2203 (Schlichten mit  rechter  Kan te )  ohne Wechsel.

N10 Im Eilgang über  den rechten Nutrand  fahren.

N i l  Zy k lu s - Ra d i us ,  der  rechte Nutenrand  wird gerundet .

N12 Zy k lu s - Ra d i us ,  die r echte innere Ecke wird gerunde t .

N13 Boden schl ichten.

N14 Im Eilgang aus der  Nut  herausfahren.

N15 Werkzeug T3,  die ursprüngl ichen Daten sind wieder  wirksam.

N16 Zyk lus -En de .

N17 Werkzeugwechse lpunkt  anfahren,  P ro gramm -Ende .
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G83
Zyklus-Ablauf

Z u n äc h s t  wi rd der  Star tpunkt  angefahren .

Die  S teue rung  erkennt ,  daß  bei dem Zyk lus  Z  zu versetzen ist (Adresse K).
D  = Z s  - Z a = 443. Beim "ersten Durchgang" wird dieses "Aufmaß" zu allen 
Z -W e r te n  addiert .  Das bedeutet ,  die Nu t  an de r  Stelle Z = 57 + 44 = 101 
wird gem äß  "Konturbeschreibung" bearbei te t .

Bei G 80  wi rd  wieder  der  Ausgangspunk t  der  Bearbei tung (A nf ahr pu nk t  der  K on tu r )  
ang efahren .  Hier  3 mm über  dem l inken Nutrand.

Z w ei t e r  Durchgang  mit D = 22, d.h. die zweite Nu t  wird bearbeitet .

D r i t t e r  Durchgang  mit  D = 0, d.h.  die letzte N u t  wird  bearbeitet .

Werkzeugwechse lpunk t  anfahren.
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Beispiel 4

Schneiden von mehrgängigen 
Gewinden
G83 wi rd  zur  Wiederholung  des 
Gewindeschn i t t e s  benutzt .

5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen

Programmierung
NO G97 F0.5 S700 T9 M4 M7
N l  GO X45 Z10 
N2 G83 X45 Z13 K l . 5
N3 G31 X40 Z -5 2  10.24 K0.133
N4 G80
N5 GO X200 Z300 M30

Er läute rung
NO Star tbedingungen.

G83

N l  Anfa hre n  des S tar tpunktes  (X45,  Z10).

N2 Vere in barun g  des Mehr fachzyklus ,  Anfangspunk t  der K on t u r ,  Zuste l lung in
Z - R ic h tu n g .

N3 Gewindezyk lus .

N4 End e  des Mehr fachzyklus .

N5 An fa hr e n  des Werkzeugwechse lpunktes ,  P rogramm-Ende .

Zyklus-Ablauf

A n fa hr e n  des Star tpunktes .

Das erste G ew in de  wird geschni t ten.

Im Ei lgang zum S tar tpunk t  zu r ückfahren .  Die Synchronisat ion von H a u p t -  und 
Vorschubspinde l  bleibt  während  des gesamten Zyklus bestehen.

Die Steue rung stellt um 1.5 m m  in Z - R i c h t u n g  zu, anschl ießend erfolgt  Gewindeschn i t t  
wie oben.

Die S teue rung stellt um 1.5 m m  in Z - R i c h t u n g  zu. Dami t  wird der  in N2 vere inbar t e Endpunk t  
er reicht .  Letzter  Gewind es chn i t t  wie oben.

A n fa h re n  des Werkzeugwechse lpunk tes.
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen
Programmierung bei Vollmaterial 
ZYKLUS KONTURPARALLEL,  G836 
Soll mit  G83 eine K o n t u r  aus dem vollen 
Material  gedreht  werd en ,  so kann es Vor
kommen,  daß  das Werkzeug ohne Werkstück 
bea rbei tung in der  L u f t  fähr t .
Dieses läßt sich dur ch  Programmierung  der  
Funkt ion G836 vermeiden.
A m  Ende  des Abspanvorganges  kann nicht  
di r ekt  zum nächs ten S ta r tpunk t  gefahren 
werden  (Kollision).  Deshalb wird im Zyklus 
der  Punkt  Q ve re inba r t  (siehe Hinweis).

G836

Verfahrweg mit G83

Programmierung
N... G836 X.. .  Z...  I... K...

Bewegungsab lauf
Die Steuerung üb er p r ü f t  bei jedem Schnit t ,  
ob das Werkzeug über  eine Koord inate 
des Star tpunktes  hinaus fährt .  Ist dies der  
Fall,  wird der  Schnit t  abgebrochen  und die 
nächste Zustel lung vorgenommen.

Sonst gleicher Ver lau f  wie bei G83.



5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G836

Innenkontur mit G83

Vorschub 

i E ilgang

Z Z Z ^/>  program m ierter Veriahrweg

Werkzeug kollidiert!!
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G836

Beispiel

P ro gr am m ier un g
N 0 G96 F0.4 S150 TI  M4 M7
N 1 GO XI  15.355 Z2
N 2 G836  X20 Z2 15
N 3 G l ZO
N 4 G l X80 Z - 4 0
N 5 G2 X I  15.355 Z-47.322 R25 BO
N 6 G80
N 7 GO X200 Z20 M30

Erläuterung
N 0 Star tbedingungen .

N 1 Im Eilgang zum Star tpunkt .

N 2 Abspanzyk lus mit  Begrenzung des Ver fahrweges ,  Anfangspunk t  der  K o n tu r  und
Schni t t iefe werden  vereinbar t .

N 3 A b fa hr e n  ent lang einer  gedachten K o n t u r  im Vorschub.

N 4 Pro gramm ierung  der  wirkl ichen Kon tu r .

N 5 P ro gramm ierung  der  wirkl ichen Kon tu r .

N  6 Z yk lus -E nd e .

N 7 Im Eilgang zurück,  P ro gr am m -En de .

Zyklus-Ablauf
Da über  die X - K o o r d i n a t e  nicht  h inweggefahren  werden  kann,  wird zugestellt  und 
parallel  zu r  K o n t u r  abgespant  bis X wieder  den Wert  der  Startposit ion erreicht .
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5. Programm-Erstellung 
5.2 Geometriefunktionen G85
Z ykl us  F re is t ich E /F ,  DIN 76, G85
Mi t  d iesem Zyklus können hergestel l t  
werden:
Fre is t iche nach DIN 509 (Form E, Form F) 
mit  und  ohne Schleifzugabe und  
G ewindef re i s t i che  nach DIN 76

Progr amm ierun g
Der  Freis t ich bezieht sich immer  au f  
r ech twink l ige  achsparallele Kon tu ren .

Für  alle Freist ichzyklen muß die Lage des 
Freis t iches ( innen,  außen,  hinten,  vorne)  
en t we der  unter  Q p rogrammiert  sein,  oder  
aus den  Werkzeugmaßen I und K in der  
W K Z - D a t e i  (oder in G92)  e rkennbar  sein.

Wird (z.B. in Un te rp rogrammen)  kein Werk
zeug vor  G85 angegeben,  so m uß  die 
Lage mit  dem Parameter  Q programmier t  
werden:

Ql  = I+K+ Q2 = I-K +
Q3 = I+K-  Q4 = I - K -
Q0 bzw.  Q  bestät igen = I und K des Werkzeuges.

Angeforde r t e  Adressen ■ —
Nach Anwahl  von G85 forde rt  die 
Steue rung folgende Eingaben an:

Das Werkzeug fähr t  au f  einer  G era de n  den 
Ko n tu r s ch n i t tp un k t  an.
Bei Z y k lu s - E n d e  steht das Werkzeug am 
Ende  der  Freis t ichbewegung.

TI E F E ,  A U FM A S S
Bei F or m E oder F kann hier ein
Sch le i f au fmaß  programmiert  werden.

D U R C H M E S S E R

Bei Gewindefre i s t i ch ist hier die 
Fre i s t icht ie fe  zu programmieren.

AU SSE N = 1(3), INNE N = 2(4) Q:

L A E N G E Z:

X:

I:

Q/4 Q2

B R E IT E K:
Bei Form E  keine Eingabe.
Bei F orm  F  Eingabe 0.
Bei Gewindef re i s t ich:  Freist ichbrei te .

S O N D E R V O R S C H U B
fü r  E in tauchgerade  und Kre isbögen

E:

Z y k lu s - A b la u f
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen
Freis t ich Form E DIN 509,  G85 
In Abhäng igke i t  vom Durchmesse r  werden  
automat isch folgende Ma ße  eingehalten:

X rl tl f l

bis 18 0,6 0,25 2
18 bis 80 0,6 0,35 2,5
über  80 1 0,45 4

Angeforder te  Adressen
Nach Anwahl  von G85 fo rde r t  die 
Steuerung folgende E ingaben an:

D U R C H M E S S E R X:

L A E N G E  Z:
Schn it tpunkt  der  r ech twinkl igen K ontu ren

AUSSEN = 1(3), I N N E N  = 2(4) Q:

T IE F E ,  A U FM A S S  I:
ent fäl l t

BREITE
entfäll t

K:

Z yk lu s - A b la u f
Vor  Er re ichen des in X und  Z  p r o g ra m 
mie rten Punktes  wird der  Freist ich ausge
führ t .
Nach Z y k lu s - E n d e  steht  das Werkzeug am 
Ende  der  F re i s t i chkon tu r  ( au f  der  Fläche,  
die zur  An fah r r i ch tu n g  senkrecht  liegt).
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G85

Fre is t ich gesonder t  an fah ren
Es bes teht  die  Mögl i chkei t ,  den Freist ich 
auch separat  zu bearbei ten.
Hierzu m u ß  das Werkzeug vorher  in eine 
Posi t ion gebrach t  werden ,  die inne rha lb 
eines 45°-Winkel s  zur anschl i eßenden 
K o n t u r  liegt.

Wird mit  SR K  programmier t ,  so mu ß  der  
Winkel zwischen der  Anfahrs t recke und der  
folgenden Schräge mindestens 180° 
bet ragen.

Hinweis: Freistich bei großem Schneidenradius

Freistiche enthalten einen relativ kleinen Innenbo
gen (Radius 0.6 bis 1 mm); dies führte dazu, daß sie 
bei eingeschalteter SRK nicht mit Werkzeugen, de
ren Schneidenradius größer war, gefahren werden 
konnten. Als Abhilfe war es üblich, den Freistich in 
solchen Fällen auszublenden und durch ein G01 zu 
ersetzen.

Die Abarbeitung der Freistiche wurde geändert: Zu 
Anfang überprüft die Steuerung, ob die SRK einge
schaltet ist und die Summe aus Schneidenradius und 
ggfs. Aufmaß G58 größer oder gleich dem Freistich
radius. Ist dies der Fall, so wird wie folgt verfahren: 
Bei Freistichen nach DIN 509 (Form E,F) wird der 
Freistich nicht ausgeführt (d.h. durch ein einfaches 
G01 ersetzt); es kommt keine W a rn u n g . Bei Gewin
defreistichen (DIN 76 wird der Freistich ohne die 
Rundungen verfahren.
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5. Programm-Erstellung
5.2. Geometriefunktionen G85

Beispiel
Bearbei tung eines zyl indr ischen Zapfens 
mit  ansch l i eßendem Freist ich nach Form E 
DIN 509 und Bearbei t en  der  Planflächen:

P rogramm ierung

N 12 GO X40 Z4
N 13 G85 Z - 3 6  Ql
N 14 G l X80

Er läute rung
N12 Im Eilgang Star tpunk t  X40, Z4 anfahren.

N I 3 Zy k lus -S ta r t ,  Eckpunk t  X40, Z-36.

N14 G er ad e  (Linea r- In terpolat ion)  bis X80.

Zyk lus -  Ablauf
Im Eilgang zum S ta r tpunk t  S fahren.

Die Län gsbewegung  bis zum Eckpunkt .  X40 Z-33 .5  wird ausgeführ t .  

Freist ich wird ausgeführ t ,  Werkzeug steht  am Ende an der  Planfläche.  

Planf läche bea rbei ten.
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5. Programm-Erstellung
5.2. Geometriefunktionen G85

Beispiel
Bearbei tung eines zyl indr ischen Zapfens  
mit  ansch l i eßendem Freis t ich F o rm  E nach 
DIN 509 und  Bearbei t en  der  Planf läche mit  
Sch le i f aufmaß  0,4 mm:

Pro grammierung

N12 GO X40.8 Z4 
N 13 G85  X40 Z - 3 6  10.4 Ql  
N 14 G l  X80

Er läu te rung
N12 Beim S tar tpunk t  m uß  das Sch le i faufmaß p rogrammiert  werden

(Durchmesse rangabe) .

N13 Im Zyklus  "Freist ich" wird der  Ec kp u nk t  ohne A u fm aß  programmier t .  Angabe
des Au fm aße s  unter  der  Adresse I (Radiusangabe) .

N14 Plandrehen.

)
1
(
\

&  on

1

E 0,6 x 0,3 
/ D ^ 5 0 9

d  A D

(r

TV

-36

9/ -  ^  t-
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Freis t ich Form F DIN 509,  G85

Angeforde r te  Adressen
Nach An wähl von G85 fo rde r t  die 
Steuerung  folgende Eingaben an:

5. Programm-Erstellung
5.2. Geometriefunktionen

■

D U R C H M E S S E R X:

L A E N G E  Z:
Schn it tpunkt  der  r ech twinkl igen K o n tu r e n

AUSSEN = 1(3), I N N E N  = 2(4) Q:

TIE F E ,  A UFM AS S I:
ent fäl l t

BRE IT E  K:
Bei Form F Null e ingeben

In Abhäng igke i t  vom Durchmesse r  X 
werden automat isch folgende Maße 
eingehalten:

G85

X rl tl f l t2

.. 18 0,6 0,25 2 0,1
18 ... 80 0,6 0,35 2,5 0,2
80 . 1 0,45 4 0,3
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5. Programm-Erstellung
5.2. Geometriefunktionen G85
Freis t ich Form E DIN 509 mit  
Sch le i f zugabe ,  G85
Soll fü r  den Durchmesse r  X  ein Schle if auf -  
maß berücksicht igt  werden ,  so kann  dieses 
unte r  der  Adresse I p ro gra mmi er t  werden.

Angeforder te  Adressen
Nach Anwahl  von G85 fo rde rt  die 
Steuerung folgende E ingaben an:

D U R C H M E S S E R  X:

L A E N G E  Z:
Schni t tpunkt  der  rechtwinkl igen K ontu ren

AUSSEN = 1(3), IN N E N  = 2(4) Q:

TIEFE,  A U FM A SS  I:
entfäll t

BREITE K:
Hier  mu ß  Null  eingegeben werden

Programmierung
Beim Anfa hre n  des Freist iches m u ß  dieses 
A u fm aß  beim programmier t en  X-W er t  des 
Star tpunktes  S berücksicht igt  werden (hier 
dann Durchmesse rangabe)
Der  Schn it tpunkt  der  K o n tu r  wird im Satz mit 
G85 ohne A u fm aß  p rogrammiert .

Hinweis:
Die P rogrammierung de r  Schneidenradius -  
Kompensa t ion  (SRK)  ist - um U n ge na u ig 
kei ten zu vermeiden  - sinnvoll ,  aber  
nicht  notwendig.
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5. Programm-Erstellung 
5.2 Geometriefunktionen
Gewindefreist ich nach DIN 76, G85

Angeforderte Adressen
Nac h  Anwahl  von G85 fo rde rt  die 
S teue rung  folgende Eingaben an:

D U R C H M E S S E R

L A E N G E
E c k p u n k t  der  K on tu r

X:

Z:

A U SS EN  = 1(3), I N N E N  = 2(4) Q:

T I E F E ,  A U FM A S S  I:
Sch le i f au fmaß ,  bezogen auf  den Radius

BR E IT E  
Null e ingeben

K:

G85
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5. Programm-Erstellung
5.2 Geometriefunktionen G85

Beispiel
Bearbei tung eines Gewindef re i s t iches  nach 
DIN 76

Programmierung

N12 GO X36 Z5
N13 G85 Z - 6 0  13 K14 QI
N I4  G l  X75

Er läuterung
N12 S ta r tpunkt  anfahren.

N13 Z y k l u s - A u f r u f ,  G ew ind e-E nde  Z-60 ,  Tiefe  I = 3 mm,  Breite K = 14 mm.

N 14 Gerade  (Linearinterpolat ion).

Zyk lus -A bla uf
Im Eilgang zum S ta r tpunkt  S fahren.  Der Durchmesse r  des gesamten G e w in d e 
zapfens wird bis zum E ndp un k t  bearbeitet.
Freistich aus führen .
Planf läche bea rbei ten.
Der  Radius  R bet rägt  immer  0.6mm und der  Winkel a = 30°.
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5. Programm-Erstellung
5.2. Geometriefunktionen
Zyklus  EIN ST ICH ,  G86
Mit  dem Zyklus  G86 können Einst iche,  z.B. 
fü r  Sicherungsr inge nach DIN 471 und 
DIN 472 bea rbei te t  werden.

E ins t i che in r adial er  Rich tung

Mögliche Formen
Einfache Einstiche.  
Einst i chbrei t e = Werkzeugbrei te.

Einst iche mit  Fasen.
E infache und breite Einst iche mit  Fasen an 
der  oberen Kante .

Einstiche mit  mehre ren  Schnit ten.
Einstich brei t er  als Werkzeug.

Einstiche mit  Fasen und Schl ichtschni t ten.  
Bearbei tung mit  A u fm aß  und anschl i eßendem 
Schlichten.

Programmierung
Die Werkzeugmaße müssen unter  X und Z 
gespeicher t  sein.
Der  Schneidenradius  wird unter  der  A d 
resse I und die Schneidenbrei t e unter  
der  Adresse K gespeichert .
Da mit  der  l inken Werkzeugkante a n 
gekratzt  wird,  beziehen sich die unte r  
X und Z gespeicher ten Maße  auf  die 
linke Kante.

G86

Hinweis:
Bei diesem Zyklus ist keine SRK erlaubt
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5. Programm-Erstellung
5.2. Geometriefunktionen G86
Werkzeugposi t ion vor Z yk lus -B eg inn  

P lanr i ch tung
Ca. 1 mm vor  dem Werkstück;  d.h. bei Wel
lennuten a u f  einen e twa 2 mm größeren 
Durchmesser ,

bei Bohrungsnu ten  a u f  einen etwa 2 mm 
kleineren Durchmesser .

Längsr i chtung
Keine genaue Posi t ion ierung erforderl ich.

A l  11

Wellennut



5. Programm-Erstellung
5.2. Geometriefunktionen G86
Beispiel
E in facher  Einst ich mit  G86

Angeforder te  Adressen
Nach Anwahl  von G86 fo rde r t  die 
Steuerung folgende E inga ben  an:

D U R C H M E S S E R  X:
linke innere Ecke des Einst i chs

L A E N G E  Z:
linke innere Ecke des Einst i chs

S CH L IC HT A U FM A SS  I:
entfäl l t  beim einfachen Eins t i ch

N U T E N B R E I T E  K:
entfäl l t  beim einfachen Einst i ch

Zyk lus-  Ablauf
In Längsr ichtung au f  Z-Pos i t ion  ver fahren.

Einstechen bis zum prog ram mie r t en  Durchmesser ,  

ln Planr ichtung bis au f  den  S tar tdurchmesse r  zurückziehen.

Nach dem Zy k lu s - E nd e  s teht  das Werkzeug di rekt  über  dem Einst ich.
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5. Programm-Erstellung
5.2. Geometriefunktionen G86
Beispiel
Bearbei tung des gezeichne ten  Einstichs mit  
Werkzeugbrei te

Progr amm ierung
N23 GO X62 Z -64  
N24 G86 X45 Z-6 5

Erläu te rung
N23 Im Eilgang die Startposit ion S anfahren.

N24 Zyklus  Einst ich,  l inke innere Nutenecke wird programmiert .

Zyk lus - Ab lau f :
Im Eilgang die Startposi t ion S anfahren.  Werkzeug be f inde t  sich 
in Z  über  dem Einst ich.

Posi t ionieren.

Einst i ch bis Durchmesse r  X45.

Zurückz iehen  bis Durchmesse r  X62.
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Einst i ch mit  mehre ren  Schni t t en,  
Zyk lus  E IN S T IC H,  G86

Angeforde r t e  Adressen
Nach Anwahl  von G86 forde rt  die 
S teue rung folgende Eingaben an:

D U R C H M E S S E R  X:
linke innere Ecke des Einstichs

L A E N G E  Z:
linke innere Ecke des Einstichs

5. Programm-Erstellung
5.2. Geometriefunktionen

S C H L IC H T A U  FM ASS 
entfäl l t

I:

K:N U T E N B R E I T E  
Breite des Eintichs.
K kann auch negativ eingegeben werden.  
Dann bezeichnen X und Z die rechte 
innere Ecke des Einstichs.

G86

Zy k lu s - A b la u f
In Längsr i ch tung auf  p rogrammiert e  
Z-Posi t ion  ver fahren.

Einstechen.

U m  3 /4  der  Breite des Werkzeuges in Z 
ver fahren.

Einstechen.
usw.

Der letzte Ver fahrweg  in Z kann kleiner  als 
3 /4  der  Werkzeugbrei te  sein.
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5. Programm-Erstellung
5.2. Geometriefunktionen G86
Beispiel
Einst ich brei t er  als das Werkzeug:

Programmierung
N23 GO X62 Z -4 2  
N24 G86 X46 Z -4 5  K - 2 0

Erläute rung
N23 Im Eilgang die Startposit ion S anfahren.

N24 Z y k lu s - A u f r u f ;  K ist negativ,  also wird die rechte innere Nutenecke  p rogrammiert .
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5. Programm-Erstellung
5.2. Geometriefunktionen
Einfacher  Einstich mit Fasen,
Zyklus EINSTICH,  G86
Die Brei te b der  Fase wird ent sprechend  
d em  Abs tand  a der  Startposi t ion aus 
ge führ t :

a b
1,3 0
1,2 0,1
1,1 0,2
1,0 0,3
0,9 0,4
0,8 0,5
0,7 0,6

Angeforderte Adressen
Nach Anwahl  von G86  fo rde rt  die
S teue rung  folgende Eingaben an:

D U R C H M E S S E R  X:
l inke innere  Ecke des Einstichs

L A E N G E  Z:
l inke inne re  Ecke des Einstichs

S C H L I C H T A U F M A S S  I:
E ingabe  Null

N U T E N B R E I T E  K:
ent fä l l t

G86

Startposit ion
D u rc h  die Fasenbrei te  b wird der  Abs tand  a 
bes t immt .
Da a radial  angegeben wird,  mu ß  zur  Be
rec h n un g  des Star tdurchmessers  zweimal  
de r  A bs tand  a addier t  werden.

2 X s  = X k + 2 a

Zyklus-Ablauf
Die Eingabe  I = 0 bewirkt ,  daß  am N u t e n 
rand  Fasen ausgeführ t  werden.
Sonst  wie e in facher  Einst ich,  G86.
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Einst ich mit  Fasen,
Zyklus E IN S T IC H,  G86
Die Breite b der  Fase wird ent sprechend 
dem Abs tand a der  Star tposi ton von der 
Kon tu r  ausgeführ t .

Angeforder te  Adressen
Nach Anwahl  von G86 fo rde r t  die 
Steuerung folgende E ingaben  an:

D U RC H M E S SE R X:
linke innere Ecke des Einst ichs

L A E N G E  Z:
linke innere Ecke des Einst ichs

SC H L IC HT A U FM A S S  I:
Eingabe Null

N U T E N B R E I T E  K:
Breite der  Nut  (wie Eins t i ch mit  mehreren 
Schnitten).

5. Programm-Erstellung
5.2. Geometriefunktionen G861
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5. Programm-Erstellung
5.2. Geometriefunktionen
Einst i ch  mit  Fasen,  Vordrehen und 
Sch l i c h te n ,
Zyk lus  E IN S T IC H ,  G86
Bei dem Einst ich mit Fasen kann zusätzl ich 
ein Sc h l i ch tau fmaß  an den  Flanken und am 
Boden des Einst ichs berücksicht igt  werden.

Angeforde r t e  Adressen
Nach de r  Anwahl  von G86 fordert  die 
S teue rung  fo lgende Eingaben an:

D U R C H M E S S E R  X:
linke innere  Ecke des Einstichs

L A E N G E  Z:
linke inne re  Ecke des Einstichs

S C H L IC H T A U F M A S S  I:
gewünsch tes  A u fm aß

N U T E N B R E I T E  K:
Brei te der  Nut

Z y k l u s - A b l a u f
Zunäc hs t  w'ird unter  Berücksicht igung 
des A u fm a ß e s  vorgedreht  und danach 
geschl ichtet .

G86

Einze lhe i t
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Beispiel

5. Programm-Erstellung
5.2. Geometriefunktionen G 86

Erläute rung
N27 Im Eilgang die Star tposi t ion S anfahren.

Abstand a aus Tabel le  1.0 bei einer  Fasenbrei te b von 0,3 mm.
X s  = 60 + 2 1,0 = 62

N28 Z y k lu s - A u f r u f ,  P rogrammierung der  r echten inneren Ecke,  da K negativ;
0,5 mm A ufmaß .
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5. Programm-Erstellung
5.2. Geometriefunktionen G86
Eins t i c he  in axiale r  R ichtung ,
Z yk lus  E IN S T IC H ,  G86
Alle bisher  beschr iebenen E ins t i chzyklen 
kö nne n  auch in axialer  R ich tung  aus geführ t  
werden .
Hie rzu  m u ß  die Werkzeugbrei te  im 
Werkzeugspe iche r  unter  K mit negat ivem 
Vorze ichen eingegeben werden.

A ngeforde r t e  Adressen _____________________
Nach  de r  Anwahl  von G86 forde rt  die
S t eue rung  folgende Eingaben an: X
D U R C H M E S S E R X:

i
Die in negat iver  R ich tung  l iegende 
inne re  Ecke des Einst ichs

S C H L IC H T A U F M A S S
Einst i chbrei t e

L A E N G E
Einst i ch ti efe

I:

Z:

Sch l i ch tau fmaß  beim Einstich mit Fasen
N U T E N B R E I T E K:

Z

Progr ammierung
N... G86  X... Z...

Hinweis:
Bei diesem Zvklus ist keine SRK erlaubt.
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Axialer Einstich mit Vordrehen und 
Schlichten:
I positiv: Die in negat iver  Rich tung 
l iegende inne re  Ecke der  Nut  wird 
p rog ram mie r t  (siehe Bild).

5. Programm-Erstellung
5.2. Geometriefunktionen

I negativ: Die in posit iver  Rich tung 
l iegende innere  Ecke der  Nut wird 
p rogrammier t .

G86

Axialer Einstich G86 mit Fasen 
Die Brei te b der  Fase wird ent sprechend 
dem Abs tand  a der  Startpositon ausge
führ t .

Programmierung
Einst i chbrei t e gleich Werkzeugbrei te:

N  ... G86  X...  Z... KO

Einst i ch brei t er  als das Werkzeug:

N ... G86  X...  Z... I... KO
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Axialer  Eins t i ch G86 mit  Fasen und 
Schl ich t schn i t t en

5. Programm-Erstellung
5.2. Geometriefunktionen G86

Programmierung
N... G86 X... Z...  I... K.. .
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5. Programm-Erstellung
5.2. Geometriefunktionen G861
G861 E ins t i ch  Kontu r  (p lan)
Mit  G861 läßt  sich ein Einst ich mi t  frei  
p r og ramm ierba re r  K o n t u r  au f  der  Planf läche 
des Werkstückes hersteilen.
Beim Programmieren  de r  K o n tu r  ist zu b e 
achten,  daß  der  Eins t i ch nur  einen "t ief
sten" Punkt  aufwei sen darf .
In dem ersten NC-Sa tz  nach Z y k l u s - A u f r u f  m uß  
die A n fa h r t  a u f  die K o n tu r  und die Schnei 
de nr a d i us -K o m p en sa t io n  p rogrammier t  werden.  
Der  S ta r tpunk t  und  der  E nd p u n k t  der  durch  
diesen Zyklus  beschr i ebenen K o n tu r  müssen 
dieselbe X-K o o rd in a t e  haben.
In Z - R i c h t u n g  m u ß  der  S ta r tpunk t  mindestens 
um den Schneidenradius  rechts (bei  Innen-  
links) vom K on tu re nd e  liegen.
Dabei  ist eine Ver änderung  der  Lage der  
K o n t u r  durch  G57 zu berücksicht igen.

Angeforde r te  Adressen
Nach der  Anwahl  von G86l  fo rde r t  die 
Steue rung folgende Eingaben an:

D U R C H M E S S E R  X:
X -K o o r d in a t e ,  an der  die p rogrammiert e  
K o n tu r  des Einstichs beginnt.

Z y k lu s - A b la u f
Zuerst  wird die p rogrammier t e  K on tu r  
vorbearbei te t .  Danach  erfolgt  ein 
Schl ichten ent lang der  Kontur .  Z um  Schluß 
steht  der  Meißel  wieder  au f  dem Star tpunkt .

In diesem Zyklus  d a r f  nur  mit  dem 
Werkzeugtyp "Stechwerkzeug" gearbei tet  
werden  (WT3 oder  WT8).

Hinweis
Bei Erscheinen  de r  Feh le rmeldung  "Kontur  
h a t  mehre re  Täler"  kann die Ursache hier für  
in einer  Veränderung  der  K o n tu r  durch  
durch  die SRK  begründe t  sein.
Bei sehr  schmalen Einst i chen (Breite der  
t iefsten Stelle kleiner  als das 1 ,75-fache 
der  Meißelbre i te )  kann es Vorkommen,  daß 
au fg r und  de r  Zustel lposi t ion die tiefste Stelle 
nicht  e r rei cht  wird.  In diesem Fall er scheint  
eine Feh le rmeldung  und  der  S ta r tpunkt  und  
das K o nt u r en d e  s ind zu so ver schieben,  daß  
die Posit ion einer  Zuste l lung genau auf  
den t iefsten Punk t  fällt.

P rogrammierung
Die Sätze nach dem Z y k l u s - A u f r u f  mit  
G861 en thal |en die Beschreibung der  
Kon tu r ,  gegen die abgespant  wird.
Das erste Wegelement  nach Z y l u s - A u f -  
ru f  m u ß  A n fa h r t  au f  die K o n t u r  sein, 
da nur  ein Anfa hr twe g  p r ogram mierba r  
ist. (GO, G l  gehen schon d i rek t  au f  
die K o n tu r  zu).
Alle folgenden Sätze s ind K o n t u r b e 
schre ibung,  die maximal  80 NC-Sä tze  
enthal t en darf .
Danach  m u ß  wieder  in e inem eigenen 
Satz Z yk lu s - E nd e  p r ogrammier t  werden.

Z



5. Programm-Erstellung
5.2. Geometriefunktionen G861

Beispiel
N  1 G96  S200 F0.1 M4
N 2 G92 X...  Z...  10.4 K l . 5 T3
N 3 GO X48 Z5
N 4 G861 X25
N 5 GO X25 Z0 G42
N 6 G l  X30  Bl
N 7 G l  X37 Z - 15 Bl
N 8 G l  X40  Bl
N 9 G l  X44 Z -1 0  Bl
N10 G l  X48 ZO G40
N i l  G80
N12 M30

Er l äu t e ru ng
N 1 Vors chu b  in [mm/U] .

N 2 Werkzeugda te i  T3 (I = 0,4;

N 3 Im Ei lgang zum Star tpunkt .

N 4 Zyk lus  Einst i ch,  Anfangspunk t  der  E in s t i c h -K o nt u r  in X-Ric h t un g .

N 5 Im Ei lgang zum Anfangspunkt  der  Kon tu r .

N 6 G er ad e  mit  Ver rundung,  Ver rundungs rad ius  RI .

N 7 G er ad e  mit  Ver rundung ,  Ver rundungs rad ius  RI .

N 8 G er ad e  mit  Ver rundung ,  Ver rundungs rad ius  RI .

N 9 G er ad e  mit  Ver rundung ,  Ver rundungs rad ius  RI .

N10 G e r ad e ,  Ausschal ten der  SRK.

N i l  Z y k lu s - E nd e .

N12 P ro gr am m -E n d e .

K = 1,5).
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5. Programm-Erstellung
5.2. Geometriefunktionen G862
G862 E inst i ch  Kontur  ( längs)
Mit  G862 läßt  sich ein Einst ich mi t  frei  
p r og ramm ierba re r  K o n tu r  au f  der  Ma nte l 
f läche des Werkstückes herstellen.
Beim Programmieren der  K o n tu r  ist zu b e 
achten,  daß de r  Einst i ch nur  einen "t ief
sten" Punk t  au fwei sen  darf .
In dem ersten NC- Sa tz  nach Z y k l u s - A u f r u f  
m uß  die A n fa h r t  au f  die K on tu r  und  die 
Schn e idenr ad ius -Kom pen sa t ion  programmier t  
werden.  Der  S ta r tpunkt  und de r  E n dp un k t  
der  durch  diesen Zyklus  beschr iebenen 
K o nt u r  müssen dieselbe Z -K o o r d in a te  haben.  
In X -R ic h t u n g  m u ß  der  S ta r tpunk t  mindestens 
um den Schneidenradius  rechts (bei Innen- 
l inks) vom K o n tu r en de  liegen.
Dabei  ist eine Ver änderung  der  Lage der  
K on tu r  durch  G57 zu berücksicht igen.

Angeforde r t e Adressen
Nach de r  Anwahl  von G862 fo rde r t  die 
S teuerung folgende Eingaben an:

L A E N G E  ' Z:
Z -K o o r d in a te ,  an der  die p rogrammiert e  
K o n tu r  des Einst ichs beginnt .

Z y k lu s - A b la u f
Zuerst  wird die p rogrammier t e  K o n tu r  
vorbearbei te t .  Danach erfolgt  ein 
Schlichten ent lang der  Kon tu r .  Z u m  Schluß 
s teht  der  Meißel  wieder  au f  dem Star tpunkt .

In diesem Zyklus da r f  nu r  mit  dem Werkzeugtyp 
"Stechwerkzeug" gearbei te t  werden  (WT3 oder  WT8)

Hinweis
Bei Erscheinen  de r  Feh le rmeldung "Kontur  
h a t  mehre re  Täler"  kann die Ursache hier fü r  
in einer  Verände rung  der  K o n tu r  durch  
dur ch  die SR K  begründe t  sein.
Bei sehr  schmalen Einst i chen (Breite der  
t iefsten Stelle kleiner  als das 1 ,75-fache 
de r  Meißelbre i te )  kann es Vorkommen,  daß 
au f g r un d  der  Zustei lposi t ion die tiefste Stelle 
n icht  e r rei ch t  wird.  In diesem Fall erscheint  
eine Feh le rmeldung  und  der  S ta r tpunk t  und 
das K o n tu r en de  sind zu so verschieben,  daß  
die Posit ion e iner  Zuste l lung genau au f  
den  t iefsten Punkt  fällt.

P rogrammierung
Die Sätze nach dem Z y k l u s - A u f r u f  mit  
G862 enthal t en die Beschreibung der  
K on tu r ,  gegen die abgespant  wird.
Das erste Wegelement  nach Z y l u s - A u f -  
r u f  m u ß  A n fa hr t  au f  die K o n tu r  sein, 
da nur  ein An fahr tweg  p r ogrammierba r  
ist. (GO, G l  gehen schon d i rek t  au f  
die K o n tu r  zu).
Alle folgenden Sätze s ind K o n t u r b e 
schreibung,  die maximal  80 NC-Sä tze  
enthal t en darf .
Danach  m uß  wieder  in e inem eigenen 
Satz Z yk lu s - E nd e  p ro gra mmi er t  werden.
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5. Programm-Erstellung
5.2. Geometriefunktionen G862

Beispiel
N 1 G96 S200 F0.1 M4
N 2 G92 X... Z...  10.4 K5 T3
N 3 GO X205 Z0
N 4 G862  Z -6 0
N 5 GO X200 G41
N 6 G l  Z - 4 9  B l . 5
N 7 G l  X170 Z-4 5  B l . 5
N 8 G l  Z-33 .92  B l . 5
N 9 G l  X184.324 Z -3 2  B l . 5
N10 G l  A 174 B l . 5
N i l  G12  X200 Z - 5  155 K - 5
N 12 G l  ZO G40
N I 3 G80
N 14 M30

Erläute rung
N 1 Vorschub in [mm/U],

N 2 Werkzeugdate i  T3.

N 3 Posi t ionieren im Eilgang.

N 4 Zyklus  Einst ich,  Anfa ng spu nk t  der  E in s t i ch -Kontu r .

N 5 Im Eilgang zum A nfa ng spu nk t  der  Kontur ;  A u f ru fen  der  SRK

N 6 Gerad e  mit  Ver rundung ,  Ver rundungs rad ius  R1.5.

N 7 Ger ade  mit Ver rund un g ,  Ver rundungs rad ius  (fallend).

N 8 Gerade  mit Ver rundung ,  Ver rundungs rad ius  R1.5.

N 9 Gerade  mit  Ver rundung ,  Ver rundungs rad ius  R1.5 (steigend)

N10 Gerade  un te r  einem Winkel von 174° mit Ver run du ng  R1.5.

N i l Kre is  mit  gegebener  Mi t t elpunktkoordinate .

N12 Gerad e  zum K o ntu ren de  des Einstiches,  Ausschal ten der  SRK.

N13 Zy klu s - En de .

N14 P ro gr am m -E nd e .
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5. Programm-Erstellung
5.2. Geometriefunktionen G87

Übergangs rad ien ,  Zyklus  G87
Übergangs rad ien  an In nen-  und A u ß e n 
ecken  können mit  G87 automat isch  erzeugt  
werden .  Die Wirkung ist dieselbe wie bei 
P rogram mier ung  von G l  B+...
Im Gegensatz  zu G l  B+...
- ergibt  sich die R ich tung der  V er run dun g  
aus den Werten von I und K in der  Werk
zeugdatei ,
- ist ein gesondertes A nfa hre n  de r  V e r r u n 
du ng  möglich,
-  ist die Sch ne i denrad ius -K ompensa t ion  
auch ohne Programmierung akt iv,
- können nur  Ecken von achsparal lelen K o n 
tu r s tücken  gerundet  werden.

Voraussetzung:
Die Werkzeugmaße X,  Z,  I und K müssen in 
de r  Werkzeugdatei  gespeicher t  sein.
I und K müssen mit  r icht igem Vorzeichen 
eingegeben  werden.
Der  Wert da r f  nicht  Null sein.

Angeforde r t e  Adressen:
Nach  Z y k l u s - A u f r u f  mit  G87 werden  fo l 
gende  E ingaben angefordert :

E C K P U N K T  P D E R K O N T U R :

D U R C H M E S S E R  X:
v

L A E N G E  Z:

R A D I U S  I:

P rogrammierung :
Achsparal lele Kon tu r s tücke  vor einem Z y k 
lus "Radius" müssen nicht  p rogrammier t  
werden .
Nac h  G87  müssen die Koordina ten  X und Z 
des Eckpunk tes  P p rogrammier t  werden.
Vor  und  nach G87 m u ß  eine Ger ade  mit  der  
Länge ungleich Null  p rogrammier t  sein.
Alle anderen Programmierbefehle  füh ren  zu 
e iner  Fehlermeldung.
Wurde vor  G87 noch kein Werkzeug aufge ru fen ,  
so ve r rechne t  die Steuerung einen Schrupp-  
meißel  mit  1+ und  K+.
Die  R i ch tung  des Kre isbogens  e rke nn t  die 
S teue rung  aus der  Lage des S tar tpunktes 
und  den unter  I und K gespeicher ten Werk
zeugmaßen .

X
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Zyk lus -A blau f :
Die Übergangs rad ien  werden  in einem 
Schnit t  bearbei tet .

Hinweis
Bei großen  Rad ien kann zu große 
Schni t t iefe ents tehen.

Abhilfe:
Zuerst  kleinen Radius  e ingeben,  dann 
zusätzl ichen Bearbei tungsschr i t t  mit  
g roßem Radius  p rogrammieren .

Hinweis

1. Steht vor dem G87 ein G81 oder G82, so muß 
dazwischen mindestens ein Satz (z.B. GO oder Gl)  
mit X und Z programmiert werden.
2. Spätestens im 2. Satz nach G87 muß X und Z 
(in GO oder Gl)  programmiert werden.

Beispiele
1. Bearbei tung eines Außen rad i us  
einschl ießl ich der  am Rad ius  a b 
sch l i eßenden  achsparal lelen K o n 
turtei le.

5. Programm-Erstellung
5.2. Geometriefunktionen

Programmierung:

N 23 GO X40  Z2 
N 24 G l  Z -2 0  
N 25 G87 X80 110 
N 2 6 G 1  Z-125

G87

X

Er läu te rung
N 23 /  S ta r tpunk t  an fa hre n ,  0 40 drehen.
N 24
N 25 Z y k lu s - Ra d iu s ,  die Ver b indung  vom 0 40 zum Rad ius  wird

automat i sch  erzeugt

N 26 Ger ade  0 80 m m  bis Z-125  drehen.
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2. Bearbei tung eines Innenradius  
einschl ießl ich de r  am Radius  a n 
schl ießenden achsparal le len K o n 
turstücke.

5. Programm-Erstellung
5.2. Geometriefunktionen G87

Programmierung:

N 24 GO X40 Z2 
N 25 G87 Z - 5 0  116 
N 26 G l  X80 X

Erläuterung:
N 24 S ta r tpunk t  anfahren.

N 25 Z y k lu s - R a d iu s  die Verbindung  vom Star tpunkt  zum Radius  wird
au tomat isch  erzeugt.

N 26 Ger ade  bis o 80 mm.



5. Programm-Erstellung
5.2. Geometriefunktionen G87

Üb ergangs ra d ius  gesonder t  an fa h re n

Will man  einen Übergangs rad ius  an einer  
r ech twinkl igen K o n t u r  nicht  zusammen  mit  
den ang renzenden  K o n tu r e n  bea rbei ten,  so 
kann de r  Radius  mi t  dem Werkzeug gesonder t  
angefahren  werden.

Die R i ch tu n g  des Radius  m uß  eindeut ig f es t 
gelegt sein.

Die S teue rung  n im m t  als An fa hr ko n tu r  
d ie jen ige achsparal lele Gerade ,  die 
wen ige r  als 45° von der  Linie S tar tpunk t -  
K o n tu rec k e  en t fe rn t  ist.

Der  S ta r tpunk t  m u ß  in e inem Winkelfeld 
von 45° von der  An fa hr ge rad en  liegen.



E E m m n a

IMloU=3oUo

Beispiel
1. Bearbei tung eines Außenrad ius .
Der  Winkel zwischen den anschl i eßenden 
K o n tu r en  ist 90°.

5. Programm-Erstellung
5.2. Geometriefunktionen G87

Programmierung:

N 24 G l  X87 Z80 
N 25 G87 X85 Z100 15 
N 26 G l  X40 
N 27 G l  X120

..

Erläuterung:
N 24 Plandrehen,  die Ver b in dun g  zum Radius wird automat isch e r 

zeugt.

N 25 Zyklus Radius.

N 26 Gerade ,  Z ie lpunkt  f ü r  Kre i sbe rechnung nötig.
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5. Programm-Erstellung
5.2. Geometriefunktionen

Fasen,  Zyk lus  G88
Fasen zwischen achsparal lelen K on tu r s t ük -  
ken können  mi t  G88  automat isch erzeugt  
werden.  Die Wirkung ist dieselbe wie bei 
P rogr amm ier ung  von G l  B-...
Im Gegensa tz  zu G l  B-. . .
- ergibt  sich die R ich t ung  der  Fase aus den 
Werten von I und  K aus der  Werkzeugdate i ,
-  ist ein gesonder tes  A nfahren  der Fase 
möglich,
- ist die Sch ne i den rad ius -Kompe nsa t ion  auch 
ohne Progr amm ier un g  akt iv,
- können nur  Ecken von achsparallelen K o n 
tur stücken angefas t  werden.

Voraussetzung:
Die Werkzeugmaße X,Z,1 und K müssen in dei 
Werkzeugdate i  gespeicher t  werden.  I und K 
müssen mit  r icht igen Vorzeichen eingegeben 
werden.  Der  Wert  d a r f  nicht  Null sein.

Angeforde r t e  Adressen:
Nach Z y k l u s - A u f r u f  mit  G88 werden fo lgen
de Eingaben angeforder t :

D U R C H M E S E R  X:

L A E N G E  Z:

F A S E N B R E I T E  I:

Programmierung:
Achsparal lele K on tu r s tü cke  vor einem Z y k 
lus "Fase" müssen nicht  programmiert  
werden.
Di rek t  vor  und nach Zyk lus  G88 dür fen  nur  
Ver fahrwege  mit  GO oder  G l ,  Länge ungleich 
Null  p ro gra mmi er t  werden.
Wurde vor  G88  noch kein Werkzeug a uf ge 
rufen ,  so ver rechne t  die Steuerung 
einen Schruppmeiße l  mi t  1+ und K+.
Die Fase liegt imm er  außen.
Die R ich t un g  der  Fase ergibt  sich aus der  
Lage des S ta r tpunktes  und  den un te r  I und 
K gespeicher t en  Werkzeugmaßen.

Hinweis
1. Steht vor dem G88 ein G81 oder G82, so muß 
dazwischen mindestens ein Satz (z.B. GO oder Gl)  
mit X und  Z programmiert werden.
2. Spätestens im 2. Satz nach G88 muß X und Z 
(in GO oder Gl)  programmiert werden.

G88



5. Programm-Erstellung
5.2. Geometriefunktionen G88

Z yk lus -A bla uf
Fasen werden in einem Schnit t ,  also 
ohne Schn i t t au f t e i lung ,  bearbei te t .
Bei zu großer  Fasenbrei te  kann daher  
zu große Schnit t iefe ent stehen.

Abhilfe:  Zuerst  kleine Fasenbre i t e  eingeben,  
dann zusätzl ichen Bearbei tungsschr i t t  
mit  großer  Fasenbrei te  p rogrammieren.

Beispiel
Bearbei tung einer  Fase einschl ießl i ch der 
anschl i eßenden achsparal lelen K o n t u r 
stücke.

Programmierung:

N24 G l  X40 Z - l  14 
N25 G88 X80 16 
N26 G l  Z - l 30

X
i

©

f

1

— J  0 80

 ----- 0 40
S*

Erläuterung:

N24 Längsdrehen.

N25 Zyklus  Fase,  die rechtwinkl ige  Verbindung wird automat isch  
erzeugt.

N26 Längsdrehen.
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5. Programm-Erstellung
5.2. Geometriefunktionen
Fase gesonder t  a n f a h re n
Will man eine Fase an einer  r echtwink l igen  
K o n t u r  nicht  zusammen mit  den a ng r e n ze n
den Ko n tu ren  bearbei te t ,  so kann  sie mi t  
dem Werkzeug gesonder t  angefahren  werden .

Die Steuerung berechnet  A nf an g s -  und  E n d 
pu nk t  und n immt dabei  den jen igen  Punk t ,  
der  näher  am Star tpunkt  liegt als A n f a n g s 
p un k t  und den weiter  en t fe rn ten  als E n d 
punkt .

Der  S tar tpunk t  m u ß  in einem Winkelfeld 
mi t  45° von der  A nf ah rge rad en  liegen.

G88

X

Die Steuerung n immt als A nf a h rk o n t u r  
die jenige achsparallele Gerade ,  die 
wen iger  als 45° von der  Linie S ta r tpu nk t -  
K o n tu r - E c k e  en t fe rnt  ist.
Wird der  S tar tpunkt  außerha lb  dieses 
Winkelfeldes gewählt ,  so wird die Fase in 
der  falschen Rich tung  ausgeführ t .
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5. Programm-Erstellung
5.2. Geometriefunktionen G88
Beispiel
Bearbe i tung  e iner  Fase m i tvbeiden 
ansch ließenden  Konturte i len .

P ro g ram m ieru n g

N 24 G l  X85 Z40 
N 25 G88 X85 Z100 110 
N 26 G l  X40 
N 27 G l  Z I 20

Erläuterung
N 24 G erade .

N 25 Fase an fahren  und ausführen .

N 26 G erade; die S teuerung b rauch t den Z ie lpunk t  zum Berechnen
d er  Fase.
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5. Programm-Erstellung
5.2. Geometriefunktionen G90 G91
Absolute Maßangabe, G90
Alle M aße bez iehen  sich a u f  einen Bezugspunkt,  
den W erks tücknu llpunk t.  D urchm esserm aße w erden 
direkt als D urchm esserangaben  programmiert .

A ngeforderte  Adressen
Von der  S teuerung  w ird  keine Adresse an g e 
fordert.

P rogram m ierung
G90 ist au tom atisch  nach Einschalten der 
Steuerung w irksam  und b rauch t nicht p ro 
g ram m iert zu w erden .

Relative ( in k re m e n ta le )  M aßangebe, G91 
Alle M aße bez iehen  sich a u f  den A nfangspunkt 
der  au szu füh renden  Bewegung, d.h. es wird  a n 
gegeben, um w elchen  Betrag (Inkrem ent) der 
Schlitten in der  jew eil igen  Achse verfahren 
werden soll.

A ngeforderte  Adressen
Von der  S teuerung  w ird  keine Adresse ange
fordert.

P rogram m ierung
Die F un k tio n en  G90 und  G91 sind gespeichert 
wirksam und löschen sich gegenseitig.
Bewegungen in R ic h tu n g  d e r  X -A chse müssen als 
R ad iusangaben  p ro g ra m m ie r t  werden.



Änderung der Werkzeugmaße im 
N C-Programm, G92
D urch  P rog ram m ierung  von G92 ist es möglich, Einste ilm aße 
und S chneidenm aße eines Werkzeuges im N C -Program m  zu 
setzen und zu verändern .  Es ist m it  G92 aber n icht möglich, 
den Werkzeugtyp, die Schneiden winkeimaße usw. zu verändern.
Bei A barbe i ten  des Satzes m it G 92 werden die p rogram m ierten  
Werte fü r  X ,Z ,I  und  K w irksam ; ob sie auch in die W erkzeug
datei ü b ernom m en  w erden ,  häng t von der Stellung des P ara 
m eters N2 ab. Ist die W erkzeugdatei geöffnet,  so werden die 
p rog ram m ie rten  M aße in d ie Datei geschrieben und berücksichtig t;  
bei geschlossener Datei w erden  sie berücksichtigt,  aber n icht 
in die Datei übernom m en .

Angeforderte Adressen:
Nach Anw ahl von G92 fo rd e r t  die Steuerung 
fo lgende E ingaben  an:

W E R K Z E U G N U M M E R : T:
zwei-  oder vierstellige E ingabe möglich.

5. Programm-Erstellung
5.2. Geometriefunktionen

EIN STELLM A SS X:
V errechnungsw ert  (vom W erkzeugträgerbezugspunkt 
bis zur  W erkzeugspitze)

E IN STELLM A SS Z:
V errechnungsw ert  (vom W erkzeugträgerbezugspunkt 
bis zur  Werkzeugspitze)

SC H NEID E I:
A bstand der  theore tischen  W erkzeugspitze 
zum S chne idenm it te lpunk t  in X -R ich tu n g .

SC H NEID E K:
A bstand  der  theore tischen  Werkzeugspitze 
zum S ch n e id en m it te lp u n k t  in Z -R ic h tu n g .

Hinweis
Bei A barbe i ten  der  F u n k tio n  G92 wird die 
zur W erkzeugnum m er gehörige D -K o r re k tu r  
au tom atisch  w irksam .
Wird eine andere  D - K o r r e k tu r  gewünscht,  
so kann diese auch im Satz mit G92 unter  
de r  Adresse D a u fg e ru fe n  w erden .
Wird h ier DO p ro g ra m m ie r t ,  so ist keine 
D - K o r r e k tu r  w irksam .

Andere Eingabemöglichkeiten 
Die W erkzeugdaten  können  auch  von Hand 
in die Param eter  e ingetragen  w erden  o.der 
durch  Einlesen der  P aram e te rd a ten  vom 
L ochstre ifen  oder von e inem  D A T A P I L O T -  
Platz.

G92
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5. Programm-Erstellung
5.2. Geometriefunktionen G94 G95

Vorschub
D er V orschub wird  unter  der  A dresse F 
program m iert .
Es gib t zwei M öglichke iten  den V orschub  
zu program m iern: in m /m in  und  in m m /U

1. V orschub F in m m /m in ,  G94 
G94 bew irk t,  daß  der  u n te r  F p ro g ra m 
m ier te  Wert als V orschub  in m m /m in  
ausgeführt  wird.

2. Vorschub in m m /U ,  G95 
G95 bew irk t,  daß  der  u n te r  F p rogram m ierte  
Wert als Vorschub in m m / U  au sg efü h rt  wird. 
G95 ist beim Einschalten w irksam  und brauch t 
n ich t p rogram m iert  zu w erden.

V orsch u b -Ü b erlag e ru n g  (Override)
Der p rogram m ierte  V orschub kann in den 
Betriebsarten AUTOM ATIK und E IN Z E L SA T Z  
mit dem  H andrad  prozentual veränder t  w e r 
den. (Hierzu siehe Kap . 7.)
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5. Programm-Erstellung
5.2. Geometriefunktionen G96 G97 G98

S p in d e ld r e h z a h l /S c h n i t t 
geschw ind igke it
Die Spindeldrehzahl bzw. S ch n it t 
geschw indigkeit  w ird  un te r  der  Adresse S 
program m iert .  Bei M aschinen m it m ehrs tu figem  
A n tr ieb  ist vorher  die gew ünschte  
G etr iebes tu fe  zu p rogram m ieren .

Die G e tr iebes tu fen  w erden  über  M - 
F unk tionen  eingegeben (siehe K ap . 5.11)

1. Schnittgeschwindigkeit S in 
m /min, G96 (V-Konstant)
G96 bew irk t ,  daß  der  un ter  S p ro g ra m 
mierte  Wert als G eschw ind igke it  in m /m in  
erkann t wird.
Die Spindeldrehzahl ist abhängig  vom X -D urchm esse r ,  
so daß  die Schnittgeschw indigkeit  konstant bleibt.
Dies ist nur innerhalb  des Drehzahlbereiches 
der gew ählten  G etr iebes tu fe  möglich.
G96 und G97 heben sich gegenseitig auf.
Beide Funk tionen  sind selbsthaltend.
Beim U m schalten  von G97 au f  G96 m uß ein 
neuer S-W ert p rogram m iert  w erden , da 
sonst der  alte Wert mit der  falschen 
B enennung übernom m en wird.

2. Drehzahl S in U /min, G97
Nach P rogram m ieren  von G97 wird  der 
Wert un te r  Adresse S als Drehzahl (U /m in )  
erkannt.

Hinweis
Die Drehzahl kann du rch  das S pannfu tte r ,  
Werkstück o.a. begrenzt sein. U m  bei 
k leiner w erdendem  D urchm esser  unzulässig 
hohe D rehzahlen  auszuschließen, sollte im 
Param eter  N30 (siehe K ap .3) die maximale 
Drehzahl vorgegeben w erden, bzw. mit G26 
p rog ram m ie r t  werden.

Drehzahl des angetriebenen Werkzeuges, G98 (Option) '

M it G98 w ird  un te r  der  Adresse S der Wert 
fü r  die D rehzahl des ange tr iebenen  W erk
zeuges in U /m in  p rogram m iert .
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5. Programm-Erstellung
5.2. Geometriefunktionen G96 G97 G98

Beispiel:
N10 G97 S500 ab h ier  D rehzahl 500 U /m in .

N20 G96 S180 ab h ier  S chnittgeschw indigkeit  180 m /m in

Antrieb einstufig (ohne Getriebe)

G etr iebeschal tbefeh le  sind n icht erlaubt.

Antrieb mit Getriebe 
in zweistufiger Ausführung

Befehl

S tufe 1 M41 niedrige Drehzahl
hohes D rehm om en t

S tufe 2 M42 hohe Drehzahl
n iedriges D rehm om ent

Überlagerung der Drehzahl (G97 und G96)
Der p rogram m ierte  S-W ert kann in den 
Betriebsarten  AUTOMATIK und  EINZELSATZ 
prozentual veränder t  w erden.
(Siehe hierzu K ap . 7.)

Wirkungsweise von Eingabe oder Programmie
rung  von G97 ohne Drehzahleingabe
Bei der Eingabe bzw. Programmierung von G97 
ohne eine Drehzahleingabe wird die aktuelle Dreh
zahl es Hauptantriebes festgehalten. Diese Funk
tion kann benutzt werden, um eine Drehzahlände
rung des Hauptantriebes zu vermeiden, wenn der 
Werkzeugwechselpunkt angefahren wird.
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5. Programm-Erstellung
5.3 Vereinfachte Geometrie-Programmierung

Einführung
N ich t  im m er  sind Fer t igungsze ichnungen  
N C -g e re c h t  verm aß t.  Das P rogram m ieren  
d er  K o n tu r  ist o f t  n u r  möglich, w enn  zu 
sätzliche Werte wie S chn it tpunk te ,  K o o rd i 
naten  und  K re ism it te lpunk te  vom Bediener 
berechne t w erden.
Die Vereinfachte Geometrie P rogram 
mierung (VGP) er le ich ter t  in vielen Fällen 
das P rog ram m ieren  von schwierigen 
K o n tu re n ,  denn  die S teuerung berechnet 
-w e n n  m athem atisch  m öglich- Werte, die 
n ich t in de r  Z e ichnung  vorhanden  sind. 
H ierbe i  kann  die Steuerung maximal fü n f  
V erfah rw ege  im voraus zur B erechnung 
verw enden .

Bei E rre ichen  dieser G renze ohne voll
ständige B erechnung des Satzes erfo lg t 
eine Fehle rm eldung . Nach E ingabe der  K o n 
tu r  im E d ito r  kann diese Ü b e rp rü fu n g  
erst dan n  d u rc h g e fü h r t  w erden , w enn der 
Curso r  einmal von dem  zuletzt e ingege
benen  Satz wegbewegt wurde.

F ü r  die nebenstehende  K o n tu r  genügt es, 
die K oord ina ten  des S tartpunktes  S und  
die X -K o o rd in a te  des E n dpunk te s  E sowie 
der  beiden  angegebenen  R ad ien  zu p ro 
gram m ieren .
H ierzu m uß  jedoch  bei S und  E ein tan 
gentialer Ü bergang  vorliegen.

Es entfällt:
die A ngabe der  K re ism it te lpunk te ,  die 
Berechnung und  A ngabe des K o n tu rp u n k te s ,  
in dem  die beiden K re ise  tangential in 
e inande r  übergehen ,  die A ngabe der  
Z -K o o r d in a te  des Endpunk tes .

Die V G P berechnet:
- m it  "?" e ingegebene K oord ina ten
-  Fasen und  V erru n d u n g e n  m it B
-  I und  K  bei K re isen ,  fü r  die n u r  R 

eingegeben ist.

Wie die V G P  au fg e ru fen  w ird , ist a u f  
S. 5 -37 beschrieben.

E
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Programmierung
G rundsä tz lich  lassen sich alle K o n tu ren  mit 
den W egfunk tionen  G l ,  G 2, G 3, G12 u n d  G13 
beschreiben.
Die K o n tu re n  sollten im A bsolu tm aß (G90) 
prog ram m ie r t  werden . P rogram m ierung  m it G91 
ist nur dann möglich, w enn  sich die im K e t 
tenm aß  angegebenen  Werte nicht a u f  e inen zu 
berechnenden  Wert beziehen.
Ä nd eru n g en  des N ullpunk tes ,  Wege m it  der  
Länge Null und  Sätze, die die Z y k lu s fu n k 
t ionen G80 bis G83 en thalten ,  d ü r fe n  nicht 
unm it te lba r  vor oder  nach Sätzen stehen, 
in denen  die V G P  angew andt wird.

E rgeben  sich bei de r  B erechnung eines E n d 
punk tes  zwei Lösungsm öglichkeiten ,  kann 
d u rch  P rog ram m ierung  von Q l der  andere  
S chn it tpunk t gewählt w erden. Im einzelnen 
reag iert  die S teuerung wie in den 
fo lgenden  Beispielen beschrieben:

5. Programm-Erstellung
5.3 Vereinfachte Geometrie-Programmierung

Beispiel: N ichttangentialer 
Übergang Gerade-Kreis
Von der  G eraden  sind bekannt: 
A n fa n g sp u n k t  A und  Neigungswinkel.
Vom K reisbogen  sind bekannt:
M it te lp u n k t  M  und  Radius.
Ist der  E n d p u n k t  des Kre isbogens u n b e 
kann t ,  so wählt die Steuerung den S chn it t
p u n k t ,  der  näher  am  A n fa ngspunk t  de r  G e 
raden  liegt, also S l.
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Ein n ich t- tangentia ler  Ü bergang  w ird  m it BO 
program m iert .  A u f  BO kann  verzichte t werden, 
wenn:
Ü bergang  zwischen zwei G eraden  
oder  w enn im vo rhergehenden  Weg, im 
ak tuellen  Weg und im nachfo lgenden  Weg 
keine Z ie lkoord ina ten  zu errechnen  sind.



5 .Programm-Erstellung
5.3 Vereinfachte Geometrie-Programmierung

Ist der  E n d p u n k t  E  des K re isbogens b e 
kann t ,  w ird  de r  S chn it tp u n k t  gewählt,  der  
näher  bei E liegt, also S2.

N  10 G l  X90 Z -145  
N  20 G l  X ? Z? A215 BO 
N 3 0 G 1 3  X50 Z -8 0 .635 130 K -1 0 0  R20 
N 40 G l  ZO A180

Wird der  S chn it tpunk t  S1 gew ünscht,  so ist 
der  K re isbogen  in zwei K on tu re lem en ten  
(z.B. K l ,  K 2  ) zu p rogram m ieren .

N 30 G13 X20 Z -1 0 0  130 K -1 0 0  R20 
N  35 G13 X50 Z-80 .635  130 K -1 0 0  R20 
N 40 G l  ZO A l 80

alternativ
N 10 G l  X90 Z -145  
N 20 G l  X ? Z? A215 BO Ql 
N 30 G13 X50 Z -80 .635  130 K -1 0 0  R20 
N 40 G l  ZO A180

Schnittpunkt Kreis-Kreis mit 
nichttangentialem Übergang
B ekannt sind  jeweils  M it te lpunk t  und  
R adius  de r  K re isbogen .
Die P rog ram m ierung  e iner  solchen K o n tu r  
f ü h r t  nur dann  n ich t  zu e iner  F eh le rm el
dung , w enn  der  A n fa n g sp u n k t  A eingegeben 
ist oder  berechne t w erden  konnte.
Als S chn it tpunk t  w ird  der jen ige  P unk t  ge
w ählt ,  der  e inen kü rze ren  ersten K re is 
bogen erg ib t ,  also S l.
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5. Programm-Erstellung
5.3 Vereinfachte Geometrie-Programmierung

Schnittpunkt Kreis - Kreis mit 
tangentialem Übergang

Vom ersten  K re isbogen  sind bekannt: 
M it te lp u n k t  M l ,  R adius u n d  A n fa n g s 
p u n k t  A.
Vom zw eiten K re is  sind bekannt: Radius 
und  n u r  eine M itte lpunk tskoord ina te .
Es w ird  der  M it te lp u n k t  des zweiten K re is 
bogens gewählt,  der  näher beim  A n fa n g s 
p u n k t  A liegt,  also M2.

Überbestimmung
Sind bei einem  K re isbogen  fü r  den 
A n fa n g sp u n k t  A Werte zu berechnen , so 
sollten I und  K ,  soweit bekann t,  
angegeben werden.

Merke: M ehr A ngaben  als die S teuerung 
zur Berechnung der  K o n tu r  benötig t 
(Ü berbes t im m ung) ,  fü h r t  zu keinem  
Fehler.

Sind von einem  K o n tu re lem en t  
A n fa n g s-  und  E n d p u n k t  n ich t 
vollständig bekann t  und  ist dazwischen 
ein P unk t  bekann t,  so m u ß  dieser 
angegeben werden . Dazu ist das 
b e t re ffen d e  K o n tu re le m en t  in zwei 
T ei le lem enten  zu p rogram m ieren .
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5. Programm-Erstellung
5.3 Vereinfachte Geometrie-Programmmierung

Aufruf der Vereinfachten 
Geometrie-Programmierung
Soll e ine K o n tu r  p ro g ram m ie r t  w erden , 
so sollten alle M aße,  die aus de r  Z e ic h 
nung  ers ich tlich  sind, in die S teuerung 
e ingegeben werden .
U n b e k a n n te  A dressen  I, K ,  A und  R 
w erden  weggelassen; fü r  u n bekann te  
X -  un d  Z -W erte  ist ein Fragezeichen  
einzugeben.

z.B.:
N... G 2 X? Z50 R7 BO

I Softkeytaste  G - F U N K T I O N  G -F U N K T I O N  E IN G E B E N
D IR E K T  d rücken

Z if fe rne ingabe(2 )

Bestätigen. G2 K R E IS  CW E N D P U N K T  X:

W eiter-Tas te  d rücken  Es erschein t folgendes U nterm enue:

VARIABL.
AUSDRUCK

VEREINF. g  
GEOMETR

"?H

Softkeytaste  V E R E IN F . 
G E O M E T R IE  "?" d rücken

Bestätigen

Z if fe rn e in g a b e

E N D P U N K T  X: ?

E N D P U N K T  Z:

E N D P U N K T  Z: 50
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5. Programmerstellung
5.3 Vereinfachte Geometrie-Programmierung

Bestätigen R A D IU S  R:

Z if fe rn e in g a b e  R A D IU S  R:7

Bestätigen V E R R U N D U N G .= B + /T A N G .=  BO: 
V E R R U N D U N G .= B + /T A N G .=  BO: 0

Z if fe rne ingabe

Beispiel für Gerade/Fase
B efindet  sich zwischen zwei G eraden  
eine Fase, so b rau c h t  diese n ich t in 
e inem  ex tra  Satz m it  G88 p rog ram m ie r t  
w erden.
Die K o n tu r  w ird  zunächst ohne die Fase 
p rog ram m ie r t  u n d  un te r  X  und  Z der  
Wert geschrieben ,  de r  sich ohne Fase 
e rgeben  w ürde.
Im Satz m it  G l  w ird  un te r  B m it nega ti
vem V orzeichen  die F asenbre ite  ange
geben.
U n te r  der  Adresse E kann  ein separater  
V orschub  fü r  Fase und  V erru n d u n g  p ro 
g ram m ier t  werden .
Ist der  Wert Null,  oder  w ird  bei der  E ingabe 
nur  bestätigt,  so w ird  kein  anderer  
V orschub  erzeugt.



Programmierung

N 1 GO X100 Z2 G96 S150 M 4 TI  F0.3 
N 2 G 8 1 8  X40 13 
N ‘3 G l  X40 ZO 
N  4 G l  Z -3 0  B-7  
N  5 G l  X100 Z -6 0  B-5 
N 6 G l  Z -8 0  
N 7 G80
N 8 GO X120 Z20 
N 9 M30

5. Programm-Erstellung
5.3 Vereinfachte Geometrie-Programmierung

Erläuterung

N 1 Im Eilgang zum S tar tpunk t

N 2 Z yklus L ängsdrehen

N 3 G erade

N 4 G erade  m it  Fase, F asenbre ite  7 (B-7)

N 5 G erade  m it  Fase, F asenbre ite  5 (B-5)

N 6 G erade

N 7 E nde des Zyklus L ängsdrehen

N 8 Im Eilgang vom Werkstück wegfahren

N 9 P ro g ram m -E n d e

U n te r  de r  Adresse E kann  ein separater  
V orschub  p rog ram m ie r t  w erden.
Ist de r  Wert Null oder  w ird  bei de r  E in 
gabe n u r  bestät ig t,  so w ird  kein  ande re r  
V orschub  erzeugt.
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5. Programm-Erstellung
5.3 Vereinfachte Geometrie-Programmierung

Beispiel für Gerade/Verrundung
B efindet  sich zwischen zwei G eraden  
eine V erru n d u n g ,  so b rau c h t  diese n ich t 
in e inem  extra  Satz m it  G 2 oder  G3 p ro 
g ram m ier t  zu werden.
Das K o n tu re le m en t  w ird  zunächst ohne 
die V erru n d u n g  p rog ram m ie r t  und  un te r  
X  und  Z der  Wert geschrieben, der  sich 
ohne V e r ru n d u n g  ergeben  würde.
Im Satz m it  G l  w ird  un te r  B+ der 
V errundungs rad ius  angegeben.

Programmierung:
N 0 G90 G95 F0.5
N 1 GO X100 Z2
N 2 G818 X40 13
N 3 G l X40 ZO
N 4 G l Z -3 0 B20
N 5 G l X100 Z -6 0
N 6 G l Z -8 0
N 7 G80
N 8 GO X120 Z20
N 9 M30

Erläuterung
N 0 S tar tbed ingungen .

N 1 Im Eilgang zum Startpunkt.

N 2 Zyklus Längsdrehen.

N  3 G erade .

N  4 G erade  m it  V erru n d u n g ,  V errundungs rad ius  20 (B20).

N  5 G erade  m it  V erru n d u n g ,  V errundungsrad ius  15 ( B l 5).

N 6 G erade .

N 7 E nde  des Z yklus Längsdrehen.

N 8 Im E ilgang vom  W erkstück w egfahren.

N 9 P ro g ram m -E n d e .
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5. Programm-Erstellung
5.3 Vereinfachte Geometrie-Programmierung

Beispiel für Fase und Verrundung
D rehen  eines W erkstückes aus 
V ollmaterial.  V e r ru n d u n g  und  Fase 
w erden  m it  G l  p rogram m iert .

Programmierung

N 1 GO X I 20 Z5 G96 S150 F0.3 M4 
N 2 G818 XO 13.5 
N 3 G l  XO Z0 
N 4 G l  X20
N 5 G l  X ? Z -5 0  A15 B20 
N 6 G l  X I 10 Z? A90 B-9 
N 7 G l  Z -6 5  
N  8 G80
N  9 GO X I 20 Z5 
N10 M30

Erläuterung

N 1 Im Eilgang zum  S tar tpunk t,  S ta rtbedingungen.

N 2 Zyklus Längsdrehen  m it  Begrenzung des V erfahrw eges,
A n fa n g sp u n k t  der  K o n tu r ,  Schnitt iefe 3,5 mm.

N 3 G erade .

N 4 G erade .

N 5 G erade  u n te r  einem  Winkel von 15° m it ansch ließender  V e r 
run d u n g ,  V errundungs rad iu s  20 m m  (B20), Z ie lpunk t  in X 
unbekann t.

N 6 G erade  un te r  einem  Winkel von 90° mit ansch ließender  Fase,
F asenbre ite  9 m m  (B-9),  Z ie lpunk t  in Z unbekannt.

N 7 G erade .

N 8 Z y k lu s -E n d e .

N  9 Im  Eilgang zum Startpunkt.

N10 P ro g ram m -E n d e .
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5. Programm-Erstellung
5.3 Vereinfachte Geometrie-Programmierung

o

Kreisbogen als Verrundung oder 
separater Satz?
Wie die Beispiele a u f  den  vo rhergehenden  
Seiten gezeigt haben ,  ist die  P rog ram 
m ierung  eines K re isbogens als V errundung  
zwar e in fache r  und  kürzer ,  aber an 
bes tim m te  B edingungen  geknüpft:
Im A n fa n g s -  u n d  E n d p u n k t  m u ß  ein ta n 
gentialer Ü bergang  vorliegen.
Die beteil ig ten  K on tu re lem en te  müssen 
in X  u n d  Z e inen berechenba ren  S chn it t 
pu n k t  haben.

Regel:
Ist m e h r  als n u r  der  Rad ius  bekann t,  sollte 
man den  K re isbogen  m it de r  en tsp rechenden  
G - F u n k t io n  in einem  Extrasa tz  p rogram m ieren .

In fo lgenden  Beispiel ist de r  A n fa n g sp u n k t  
des ers ten  Bogens m it  dem  Radius R l l  
bekannt.  Dieser A n fa n g sp u n k t  w ird  aber  von 
der  V G P  fü r  die B erechnung der  Lage des 
K re isbogens m it dem  R adius R I 5 benötigt.

Deshalb m u ß  der  K re isbogen  in einem 
separaten  Satz p ro g ram m ie r t  werden.

H ie r fü r  e rgeben  sich zwei P ro g ram m ier
m öglichkeiten .
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Programmierung (1. M öglichkeit)
P rog ram m ierung  des K reises un d  der  
V er ru n d u n g  m it  dem  R adius  R15 in 
e inem  Satz.

5. Programm-Erstellung
5.3 Vereinfachte Geometrie-Programmierung

N 1 GO X50 Z2 
N 2 G l  X 50 ZO 
N 3 G l  XO Z -1 2  
N 4 G3 X ? Z? R l  1 
N 5 G 12 X ? Z? 126 R15 
N 6 G13 X 50 Z? 114 R l l  
N 7 G l  Z -8 0  
N 8 GO X100 Z50 
N 9 M30

Erläuterung

N 1 Im Eilgang a u f  den S tartpunkt.

N 2 G erade .

N 3 Gerade .

N 4 K re isbogen  m it den  R adius  R l l ,  X -W ert  und  Z -W ert  des E ndpunk tes
unbekann t.

N 5 K re isbogen  m it dem  R adius R15, X -  und Z -W er t  des E ndpunk te s  u n 
bekann t ,  K re ism it te lp u n k t  (X) 126 (0 22 + 15).

N 6 K re isbogen  m it dem  R adius R l l ,  Z -W er t  des E ndpunk te s  unbekann t  Z?,
K re ism it te lp u n k t  (X) 114 (0 50 -  11).

N 7 Gerade .

N 8 E ilgangbew egung vom W erkstück weg.

N 9 P ro g ram m -E n d e .
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5. Programm-Erstellung
5.3 Vereinfachte Geometrie-Programmierung

Programmierung (2.M öglichkeit)
P rog ram m ierung  des Kre ises  m it  dem 
R ad ius  R I 5 in zwei Sätzen.

N  1 GO X50 Z2 
N  2 G l  X 50 ZO 
N  3 G l  Z -1 2  
N  4 G3 X? Z?  R I  1 
N  5 G 2 X 22 Z? R15 
N  6 G 2  X ? Z?  115 KO 
N  7 G13 X50 Z? 114 R l l  
N  8 G l  Z -8 0  AO 
N 9 GO X100 Z50 
N10 M30

Erläuterung:

N  1 Im E ilgang a u f  den  S tartpunkt.

N  2 G erade .

N 3 G erade .

N 4 K re isbogen  m it dem  Radius R l l ,  X -  und Z -W er t  des E ndpunk tes
unbekann t.

N 5 K re isbogen  m it  dem  Radius R I 5, X -W ert  des E n dpunk te s  bekann t,
Z -W er t  unbekann t .

N  6 K re isbogen  m it  Lage des K re ism itte lpunk tes  bezogen a u f  den
Startpunkt.

N  7 K re isbogen  m it  dem  R adius R l l ,  Z -W ert  des E ndpunk te s  unbekann t,
K re ism it te lp u n k t  114 (0 50 - 11).

N  8 Gerade .

N  9 E ilgangbew egung vom W erkstück weg.

N10 P ro g ram m -E n d e .

5-156



GILDEMEISTER

■■ ■ "■i$S38888888888888 p lu s

5. Programm-Erstellung
5.3 Vereinfachte Geometrie-Programmierung

Beispiel
In d iesem  Beispiel m u ß  der  K re isbogen  
(R50) als V erru n d u n g  p rog ram m ie r t  w e r 
den,  obw ohl er wegen seiner G rö ß e  nich t 
gerade eine "typische V errundung" 
darstellt.
Im A n fa n g s -  und  E n d p u n k t  liegt ein ta n 
gentialer  Ü bergang  vor, und  die beteil ig ten  
K o n tu re lem en te  haben  einen b e 
rechenbaren  S chnit tpunkt.  Im üb r igen  sind 
nur  R65 und  R50 bekannt.

Dieses Beispiel zeigt d a rübe r  h inaus auch 
die Leis tungsfäh igke it  der  V ere in fach ten  
G eo m e tr ie -P ro g ram m ie ru n g  der  Steuerung.

Programmierung der Kontur
N 1 G l  X315 Z200 
N 2 G l  A - 12 B50 
N 3 G 2 X? Z70 R65 
N 4 G l  X100 ZO A -18  
N 5 GO X200 M30

Erläuterung
N 1 Gerade .

N 2 G erade  m it  V erru n d u n g ,  G erade  fa llend (A 12), V e r ru n d u n g s 
radius (B50). Da w eder  X  noch Z p rog ram m ie r t  w urden ,  
n im m t die S teuerung an, daß  beide zu berechnen  sind. 
E igentlich  m üß te  G l  X? Z? A -1 2  B50 p rogram m iert  w erden.

N 3 K re isbogen  m it dem  R adius R65, X -W ert  des E ndpunk tes
unbekannt.

N 4 G erade  fa llend  (A 18), E n d p u n k t  bekannt.
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Beispiel für Kreis/Kreis
In d iesem  Beispiel muß R50 als Kreis 
pro g ra m m ie r t  w erden ,  da  von den  beiden  
ansch ließenden  K re isbögen  die R adien  
und  die M it te lp u n k te  bek a n n t  sind.

5. Programm-Erstellung
5.3 Vereinfachte Geometrie-Programmierung

Programmierung der Kontur:

N 1 GO X36 ZO 
N 2 G l  Z -7  
N  3 G l  X ? Z ?  A5 
N 4 G 2 X50 Z -4 2  R8 
N 5 G l  X ? Z?
N 6 G13 X? Z? 127 K -5 5  R9
N  7 G 2 X ? Z?  R50
N  8 G13 X110 Z -7 8  140 K -7 8  R15
N 9 G l  Z? A0
N10 G l  X85 Z -1 2 9  A -2 0
N i l  G l  Z -1 5 0  B15
N12 G l  X140
N13 G l  Z -1 7 0
N14 M30
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5. Programm-Erstellung
5.3 Vereinfachte Geometrie-Programmierung

Erklärung :

N 1 Im Eilgang zum S tartpunkt.

N 2 G erade.

N  3 G erade  ste igend (A5), X -  und  Z -W er t  des E ndpunk te s  unbekannt.

N 4 K re is  m it  dem  Radius R8.

N 5 G erade ,  X -  und  Z -W ert  des E n d punk te s  unbekann t.

N 6 K re is  m it u n b ekann ten  X -  und  Z -W er t  des E ndpunk te s ,  R adius  R9, 
M it te lpunk tskoo rd ina ten  bekann t (127 K -55 ) .

N 7 K re is  m it  u n bekann tem  X -  und  Z -W er t  des E ndpunk te s ,  Radius R50.

N  8 K re is  m it  u n b ekann tem  X -  und Z -W ert  des E ndpunk te s ,  R adius  R I 5,
M it te lpunk tskoo rd ina ten  bekann t (140 K -78 ) .

N 9 Gerade .

N10 G erade  fallend.

N i l  G erade  m it  V erru n d u n g ,  V errundungsrad ius  ( B l 5).

N12 G erade .

N13 Gerade.

N14 P ro g ram m -E n d e .
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5. Programm-Erstellung
5.3 Vereinfachte Geometrie-Programmierung

Beispiel:
D rehen  e iner  Welle

Program m ierung:

N  0 G95 F0.3 S100 T I  M4 G96 
N 1 GO X18 Z5 
N 2 G l  ZO 
N 3 G l  A5
N  4 G2 X25 Z -2 0  R8 BO
N 5 G l  Z -3 0
N  6 G l  X20 Z? A -45
N 7 G l  Z? AO
N 8 G l  X29 Z -5 0  A45
N 9 G l  Z? AO BO
NIO G13 Z? X29 IO K -6 8  R16 BO
N i l  G l  Z -9 5  M30
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5. Programm-Erstellung
5.3 Vereinfachte Geometrie-Programmierung

Erklärungen:

N 0 S tartbed ingungen .

N 1 Im  E ilgang zum  Werkstück.

N 2 G erade .

N 3 G erade  s te igend (A5).

N 4 K re is  m it  n ich ttangen tia lem  Ü bergang  zur nächsten  K o n tu r  (BO).

N 5 G erade .

N  6 G erade  fallend (A-45).

N  7 G erade  paralle zur Drehm itte .

N 8 G erade  s te igend (A45).

N 9 G erade  parallel zur D rehm it te ,  n ich ttangen tia le r  Ü bergang  zum
nächsten  K onture lem ent .

N10 K re is  m it dem  Radius R16, M it te lpunk tskoord ina ten ,  n ich ttangentia le r
Ü bergang  zum nächsten  K ontu re lem ent .

N i l  G erade ,  P ro g ram m -E n d e .
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Beispiel
Drehte il  m it G ew inde

Im H au p tp ro g ram m  w erden  
S tar tbed ingungen ,  A u f  m aß, W erkzeug
wechsel und  A bspanbed ingungen  v e re in 
bart.
Im U n te rp ro g ra m m  w ird  die K o n tu r  p r o 
g ram m iert.

5. Programm-Erstellung
5.3 Vereinfachte Geometrie-Programmierung

Programmierung:

Hauptpogramm %4711

N 0 G90 G95 G96 S180 F0.45 T l  M4 M7 
N 1 GO X125 Z3 
N 2 G818 XO Z3 15 
N 3 L777/1  '
N 4 G80
N 5 GO X250 Z100
N 6 G96 GO Z3 S220 T2 F0.15
N 7 L 777 /2
N 8 GO X250 Z100
N 9 G97 GO X35 Z5 S550 T3
N10 G31 X30 Z -1 9  10.24 KO P0.92 F1.5
N i l  GO X250 Z100 M30

Unterprogramm L %777

N 0 G42 G l  XO ZO
N 1 G88 X30 12
/ N  2 G85 Z -2 0  11.2 K 5
/ N  3 G l Z -2 0
N 4 G87 X50 15
N 5 G l Z -2 8
N 6 G2 X ? Z? 14 KO
N 7 G13 X70 Z? 125 RIO
N 8 G l Z? AO B7.5
N 9 G l X I 18 Z -6 8  A60 B5
N10 G l Z -8 0  G40
N i l M30
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Hauptprogramm
N 0 S tartbed ingung.

N 1 Im  E ilgang a u f  den  S tartpunkt.

N 2 A bspanzyklus m it den  A dressen  des A nfangspunk tes  der  K o n tu r  und  der
Schnitt iefe .

N 3 A u f r u f  des U n te rp rog ram m es ,  A usblendebene  1 w ird weggelassen.

N  4 Z y k lu s -E n d e .

N 5 Im Eilgang W erkzeugw echse lpunkt anfahren .

N 6 S tar tbed ingungen  zum Schlichten.

N  7 A u f r u f  des U n te rp rogram m es.

N 8 Im  Eilgang W erkzeugw echse lpunkt anfahren .

N 9 S tar tbed ingungen  zum G ew indeschneiden .

N10 G ew indeschne iden .

N i l  Im Eilgang W erkzeugw echse lpunkt an fah ren ,  P rogram m ende.

Unterprogramm
N 0 S ta r tpunk t,  S R K  einschalten

N 1 G erade  m it ansch ließender  Fase (mit Zyklus Fase p rogram m iert) .

N 2 Z yklus Freis tich ,  kann  m it  E bene 1 ausgeblendet werden.

N 3 Weg fü r  Schruppm eißel ,  w ird  m it Ebene 2 ausgeblendet.

N  4 Zyklus Radius.

N  5 G erade .

N 6 Kreis .

N  7 Kreis.

N 8 G erade  m it  V errundung .

N 9 G erade  m it  V errundung .

N10 G erade ,  S R K  ausschalten.

N i l  P ro g ram m -E n d e .

5. Programm-Erstellung
5.3 Vereinfachte Geometrie-Programmmierung
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5. Programm-Erstellung
5.4. Werkzeugdaten/Werzeugwechsel T

Allgemeines
U m  ein Program m  mit un te rsch ied l ichen  
Werkzeugen bearbeiten  zu k ö n nen ,  d a r f  
die p rogram m ierte  W e rk s tü c k -K o n tu r  n ich t 
von der W erkzeug-G eom etr ie  abhängen .
Legt man zum Beispiel den  W erks tück 
nu llpunkt mit dem  Schlich tm eiße l fest,  so 
wird der m om entanen  Stellung d e r  M a sch in e n 
schlitten beim A nkra tzen  d e r  Wert Null 
zugewiesen.

X

In der  gleichen Stellung kra tz t  z.B. der  
Schruppm eißel n icht an.
Soll der S chruppm eißel am W erkstück
nu llpunk t stehen, so müssen die Schlitten 
in einer anderen Stellung sein.
Diese K o rrek tu r  der  Schlit tenposition  m uß  
fü r  alle Werkzeuge vorgenom m en w erden . 
Hierzu ist die S teuerung  s ta n d ard m ä ß ig  mit 
einer M öglichkeit zur W erkzeugverrechnung  
ausgerüstet.

)
J

(
\

A  - 4 w  ^

Werkzeug-Verrech nun gs wert
Die L ängend if fe renz  in Z - R ic h tu n g  und  
auch die V ersch iebung  in X -R ic h tu n g  
heißen V errechnungsw erte .  Sie können  
von der  Steuerung au tom atisch  ausge
w erte t werden.

M aximale Werte fü r  X und  Z ± 9999,999 m m

Das Vorzeichen gib t die R ic h tu n g  d e r  V e r 
rechnung an.

X
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5. Programm-Erstellung
5.4. Werkzeugdaten/Werkzeugwechsel T

Beispiel
Verrechnung in X: bzw Z:
Werkzeug 2 muß in Richtung der X-Achse phse 
korrigiert werden, also „ + ” .
Werkzeug 2 muß gegen die Richtung 
der Z-Achse korrigiert werden, also

Werkzeugnummer (T)
In de r  Werkzeugdatei lassen sich die 
A bm esssungen von maximal 64 W erk
zeugen speichern.
Die W erkzeugnum m er w ird  u n te r  der 
Adresse T  eingegeben. U n te r  d ieser  N u m 
m er werden die Werkzeuge im Program m  
au fge ru fen .  Dann w irken  au tom atisch  die 
un te r  den zugehörigen P aram e te rn  (N1001 
bis N1064) abglegten Werte.

Die W erkzeugnum m er un te r  A dresse T  
kann  2-stellig  und 4-stel lig  p ro g ra m 
m ier t  werden.

2-stellige Programmierung von T
Beim Werkzeugrevolver mit 12 Werkzeugplätzen 
sind Werkzeugnummer und Platznummer gleich, 
wenn nur das 1.-12. Werkzeug aus dem Werkzeugspeicher 
benutzt werden soll.
Beispiel:
T l l  bedeutet Platznummer 11 und 
gleichzeitig Werkzeugnummer 11.

Hinweis
Wird eine Platznummer z. B. > 12 (s. Parameter N101/102) 
gewählt, erfolgt Anzeige „Werkzeugwechsel (von Hand)”
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5. Programm-Erstellung
5.4. Werkzeugdaten/Werzeugwechsel
4-stellige Programmierungvon T

Werden mehr als 12 Werkzeuge verwendet, ist 
die Werkzeugnummer von 01 bis 12 (s. Parame
ter N101/102) wählbar.

Die beiden  ersten  Z if fe rn  de r  vierstelligen 
E ingabe  ergeben  die W erkzeugnum m er,  die 
an de ren  beiden  die P latznum m er.

Beispiel:
T3504 bedeu te t  
W erkzeunum m er: 35 
Platznummer: 4
Es w ird  die W Z -K o rre k tu r  D35 ak tiv iert ,  
falls n icht ausdrücklich  ein anderes D 
p rog ram m ie r t  wurde.

E ingabe der W erkzeugdaten
H ie r fü r  gib t es vier Möglichkeiten: 
m anuell über  Param eter ,  
über  P a ram e te r -L o ch s tre i fe n  
über  N C -P ro g ram m  mit G92 (nur X, Z, I, K.), 
im E in r ich tbe tr ieb  (Betriebsart H A N D S T E U 
ERN, siehe Kap . 4)

Die W erkzeugbeschre ibung  enthält  
fo lgende Daten:

WT: U n te r  d ieser Adresse wird  der  fü r  die 
gew ünschte  Bearbeitung  nötige W erkzeug
typ p rogram m iert .

FC: U n te r  dieser Adresse w ird der für  
Farbcode  fü r  die grafische Simulation 
des en tsp rechenden  Werkzeuges fes t
gelegt.

X: V errechnungsw ert  des Werkzeuges in X 

Z: V errechnungsw ert  des Werkzeuges in Z 

I: Lage des Schneidenm itte lpunk tes  in X 

K: Lage des Schneidenm itte lpunk tes  in Z 

A: Winkel, je  nach W erkzeugtyp 

B: Winkel, je  nach W erkzeugtyp 

C: Winkel, je nach Werkzeugtyp

D: Durchmesser (z.B. nutzbarer Bohrdurchmesser des Werkzeugs) 

L: Länge (z.B. nutzbare Bohrstangenlänge)



5. Programm-Erstellung
5.4. Werkzeugdaten/Werkzeugwechsel T

Automatischer Werkzeug-Wechsel

Bei einem automatischen Werkzeug-Wechsel wird das 
Werkzeug mit der programmierten Nummer einge
schwenkt. Die in der Werkzeug-Datei gespeicherten 
Werte werden wirksam.

Ist eine Maschine mit automatischem Werkzeug-System 
ausgerüstet, wird erst das automatische Werkzeug- 
System mit seinen Plätzen angewählt.
Beispiel:
12fach Scheibenrevolver
Die Werkzeug-Nummer 1 bis 12 und die Platznummern 
1-12 sind für den Scheibenrevolver reserviert.

Kombinierter Werkzeug-Wechsel

Eine Maschine ist mit einem automatischen und einem 
handbetätigten Werkzeug-System ausgerüstet. Die nie
drigen Werkzeug-Nummern und Platznummern werden 
für das automatische und die nachfolgenden Nummern 
für das handbetätigte Werkzeugsystem reserviert. 
Beispiel:
12fach Scheibenrevolver und handbetätigtes Werkzeug. 
Die Werkzeug-Nummer 1 bis 12 beziehen sich auf den 
Scheibenrevolver. Die Werkzeug-Nummern und Platz
nummern 13-64 sind für das handbetätigte Werkzeug- 
System reserviert. Bei Aufruf dieser Nummern im Pro
gramm muß das Werkzeug von Hand gewechselt wer
den, wenn im Bildschirm „Werkzeugwechsel von Hand”  
erscheint.
Fortsetzung des Programms erfolgt durch Drücken der 
Taste [5 ]  (Start).
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5. Programm-Erstellung
5.4. Werkzeugdaten/Werzeugwechsel T

Bestimmung der Werkzeug- 
Verrechnungswerte X und Z
Das un te r  den  A dressen X  und  Z e ingege
bene M aß  m u ß  aus drei A bständen  b e re ch 
net werden.

X = XRT + XTN ± L

Z = ZRT + ZTN ± Q

RT: A bstand  R e fe ren zp u n k t  zu W erkzeug- 
t räger-B ezugspunk t;  kann aus dem  Blatt 
W erkzeug träger-B ezugspunk t (siehe Kap . 1) 
en tnom m en werden.

TN: A bstand  W erkzeug träger-B ezugspunk t 
zu W erkzeug-B ezugspunkt; kann  aus dem 
Blatt W erkzeugträger en tnom m en  werden.

L,Q: A bstand  Werkzeugspitze zu 
W erkzeug-Bezugspunkt; kann aus dem 
W erkzeugdate ib lat t  en tnom m en  werden.

Die Vorzeichen fü r  X und Z beziehen sich 
a u f  das K oord ina tensystem  im W erkzeug
träge r-B ezugspunk t  T.

Beispiel:
Das X -  und  Z -M a ß  fü r  das Werkzeug au f  
dem  abgebilde ten  M eißelhalte r  soll b e 
rechnet werden.

Aus dem  Karte ib latt:
Q = 60 L = 70

Aus dem  Blatt W erkzeugträger-B ezugs
punkt:
X R T  = U  = 220 
Z R T  = K  = 10,5

Aus den Blatt Meißelhalter 12-fach für 
Schaftwerkzeuge:
XTN = 135 Z N T = 56 
X = 220 + 135 + 70 = 425 
Z = 10,5 + 56 + 60 = 126,5

Einzugebende Werte (Richtung der K oordi
natenachsen beachten)
X-425
Z-126,5
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5. Programm-Erstellung
5.4. Werkzeugdaten/Werkzeugwechsel T D
Bestimmung der Werkzeuglage 
durch die Adresse I und K
U n te r  I und  K  w ird  der  A bstand  des 
W erkzeugschneidenpunktes  zum W erkzeug
m it te lpunk t  angegeben.

Als Z ah lenw er t  gibt man den R adius  der 
W erkzeugschneide ein.
Ausnahme:
Radialer Einstichmeißel (längs):
I = Radius, K = Breite

Axialer Einstichmeißel (plan):
I = Breite, K = Radius

R : S chne iden- Radius 
M : M itte lpunkt

Die Lage des Werkzeuges wird durch  die 
V orzeichen von I und K festgelegt; siehe 
nebenstehende  Zeichnung.

Verschleiß-Korrektur (D)
Zusätzlich zu den V errechunugsw erten  
bei der  W erkzeugdefin ition  sind 80 freie 
K o rrek tu rp a a re  vorhanden.
H ierm it  w erden  bei schon def in ie r ten  W erk
zeugen z.B. A u fm aß e  oder V ersch le ißko rrek 
turen  berücksichtig t.
Die Werte können  w ährend  des P rog ram m 
ablaufes geändert werden.
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5. Programm-Erstellung
5.4. Werkzeugdaten/Werzeugwechsel D
Korrektur-Speicher
Im K o rre k tu r -S p e ic h e r  lassen sich un te r  
den P aram eteradressen  N I  101 -  N I  180 
80 verschiedene K o rrek tu rp a a re  eingeben.

Aufruf der Verschleißkorrekturen, D
Die K o rrek tu rp a a re  w erden  im Program m  
un te r  der  Adresse D m it nach fo lgender  
N u m m e r  1 bis 80 au fge ru fen .
Die un te r  der  en tsp rechenden  N um m er  
abgelegten  K o rre k tu re n  w erden  erst bei 
der  nächst fo lgenden  Achsbew egung 
wirksam.
Wird DO prog ram m ie r t ,  so ist keine K o r 
rek tu r  w irksam.
Wird kein D p rog ram m ie rt ,  so w ird a u to 
m atisch die V ersch le ißko rrek tu r  w irksam , 
die dieselbe N u m m er  wie das aktuelle 
Werkzeug hat; also D10 fü r  T10 oder 
D35 fü r  T3510.
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A nw endung
Soll ein P rog ram m te i l  innerha lb  eines 
P rogram m es m e h rfac h  oder in m ehre ren  
versch iedenen  P rogram m en  verw ende t w erden , 
so kann  d ieser  Teil als sogenanntes 
U n te rp ro g ra m m  gespeichert werden.
Ein  U n te rp ro g ra m m  kann innerha lb  eines 
H a u p tp ro g ra m m e s  beliebig oft au fge ru fen  
w erden.

Beispiel
E ine K o n tu r  soll geschrupp t und gesch lich
tet w erden .
Es genügt ,  d ie  K o n tu r  einmal zu p rogram m ieren .  
Die K o n tu rb e sc h re ib u n g  wird als U n te rp ro g ra m m  
gespeichert.
Im H a u p tp ro g ra m m  stehen Vorschub, Drehzahl,  
W e rk z e u k a u fru f  und  V ersch le ißkorrek tu r  ( A u f 
maß). An der  Stelle im H aup tp rogram m , wo die 
K o n tu r  b ea rb e i te t  werden soll, w ird  das U n te r 
p rog ram m  au fg e ru fen .
Die S teue rung  arbe ite t  das U n te rp rog ram m  vom 
ersten bis zum  letzten Satz ab und  fäh r t  mit 
dem  Satz im H au p tp ro g ram m  fo rt ,  der  nach dem  
U n te r p r o g ra m m a u f r u f  steht.

5. Programm-Erstellung
5.5. Unterprogramm-Technik

P ro g ram m ie ru n g
Der A u f r u f  des U nte rp rog ram m es  erfo lg t un te r  
de r  Adresse L. Der A u f r u f  sollte im H a u p t
p ro g ram m  in e inem  eigenen Satz stehen.

Beispiel: N14 L 4321

Im Satz 14 des H aup tp rogram m es wird das U n te r 
p ro g ra m m  m it der  N u m m er  4321 aufgeru fen .  
A u ß e r  d e r  A dresse  L d a r f  dieser Satz nur 
noch A n g ab e n  ü ber  die Ausblendebenen  und  die 
Anzahl de r  W iederholungen  enthalten .

Hinweis

In der  B e tr iebsar t  A U T O M A T IK  und  E IN Z E L S A T Z  
kann  n ic h t  m it  e inem  U n te rp ro g ra m m a u fru f  g e 
sta r te t  w erden .

L

5-171



5. Programm-Erstellung
5.5. Unterprogramm-Technik L

Selbsthaltende Funktionen
Das U n te rp ro g ra m m  übern im m t alle se lbst
haltenden  F un k tio n en  des H au p tp ro g ram 
mes nur  bed ingt,  A b s - In c -F u n k t io n  und 
W eg-F unk tionen  w erden  über die U n te r 
p rogram m e gesichert.
Im H au p tp ro g ram m  w erden  z.B. Vorschub 
und Drehzahl p rogram m iert .  Dann arbeitet 
das U n te rp ro g ra m m  mit denselben Daten. 
Wird im U n te rp ro g ra m m  ein neuer V o r 
schub p ro g ra m m ie r t ,  so gilt dieser danach 
auch im H aup tp rog ram m . Ist dies nicht e r 
wünscht (z.B. bei A bspanzyklen),  m uß der 
fü r  das H a u p tp ro g ram m  gültige V orschub in 
den Satz mit G80 geschrieben werden (bei 
G83 nicht e r fo rderl ich ) .

Unterprogramm-Wiederholung
Auch die e in -  oder  m ehrfache  W iederho
lung von U n te rp ro g ra m m e n  ist möglich. 
H ierzu wird  nach Eingabe von L... unter 
der  Adresse Q die A nzahl der W ieder
holungen angegeben.
Beispiel:
N10 L888 Q3 
N20...
Nach E rre ichen  von Satz N10 wird das 
U n te rp ro g ra m m  L888 dreim al abgearbeitet.  
A nsch l ießend  w ird  Satz N20 ausgeführt .

Die A n w en d u n g  ist auch zusammen mit 
ink rem en ta le r  N u llpunk tve rsch iebung  (G56) 
in teressant,  e twa um gleiche Bear
be itungsgänge an versch iedenen  Stellen 
des W erkstückes auszuführen .

Unterprogram m -Schach  telung
U n te rp ro g ra m m e können  viermal ge
schachtelt  w erden .  D.h.,  ein H au p t
p rogram m  ru f t  ein U nte rp rog ram m  auf ,  in 
dem ein w eiteres  U n te rp rog ram m  
au fg e ru fen  w ird  usw.
Im A b lau f  w erden  die U n te rp ro g ra m m 
sätze e in fach  in das H aup tp rog ram m  e in 
gefügt.
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Beispiel

Hauptpro£x*mm

N 0 G90 G 95 G96 T I  M4 M7 S180 F0.5 
N 1 GO X55 ZO 
N 2 L888
N 3 GO X200 Z100 
N 4 G96 S220 FO.15 T2 
N 5 GO X55 ZO 
N 6 L888
N 7 GO X2000 ZlOO M30

5. Programm-Erstellung
5.5. Unterprogramm-Technik

U nterp rog ram m

L888 
N 0 G l  
N 1 GO 
N 2 G l  
N 3 G2 
N 4 G3 
N 5 G l

G90 G95 XO 
X50 Z2 G42 
Z -2 0
X80 Z -3 5  R15 
XlOO Z -4 5  RIO 
Z -5 5

N 6 X I 20 Z -9 0  
N 7 Z - l  10 G40 
N 8 M30

Hinweis
A u fm aß e  im V ersch le ißko rrek tu rspe iche r  
D l  und D2 w erden  au tom atisch  TI bzw. T2 
zugeordnet:

D l:  X I , 0 
D2: XO

Z0,2
ZO

Erläuterung
N 0 S tar tbed ingungen .

N 1 A n fa h re n  des S tartpunktes .

N 2 U n te rp ro g ra m m a u fru f .  Die K on tu r  wird mit A u fm a ß  abgespan t,  da in dem
zu TI gehörigen  K orrek tu rspe icher  Dl ein A u fm aß  p ro g ra m m ie r t  ist.

N 3 A n fa h re n  des W erkzeugwechselpunktes.

N 4 A u f r u f  des W erkzeuges 2 (kein A ufm aß  bzw. keine W erkzeugkorrek tu r)

N 5 E rneu tes  A n fa h re n  des Startpunktes.

N  6 A u f r u f  des U nte rp rog ram m es .  Die K o n tu r  wird mit W erkzeug 2 geschlichtet.

N 7 Im Eilgang a u f  W erkzeugwechselpunkt,  P rogram m ende .
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5. Programm-Erstellung
5.5. Unterprogramm-Technik L

Eingabe des
Unterprogrammes, Adresse L

In de r  Satzebene der Betr iebsart 
E D IT O R  die en tsp rechende  Satz
n u m m e r  eingeben.

S o ftkey -T aste  L U N T E R -  U N T E R P R O G R A M M  NR. E IN G EB EN :
P R O G R A M M  drücken .

Z if fe rne ingabe .

Bestätigen. A N Z A H L  DER W IE D E R H O L U N G E N  Q:

Z if fe rne ingabe .

Bestätigen. A U SBLEN D EBEN EN :

Z if fe rn e in g a b e .

Bestätigen.

Sollen keine W iederholungen oder  
keine A usb lendebenen  d ef in ie r t  
w erden ,  so ist der  en tsp rechende  
A d re ß p a ra m e te r  durch  D rücken  der 
Bestä tigungstaste  zu übergehen .
Soll d e r  Satz, der  das 
U n te rp ro g ra m m  enthält  m it e iner 
Ausblendebene bzw. mit einem 
Ausblendtakt versehen sein, so ist 
wie folgt vorzugehen:

□  S o ftkey -T as te  /A U S B L E N D E B E N E  A U SB L E N D E B E N E  EIN G EB EN : 
  d rücken .

Z if fe rne ingabe .

Bestätigen.

5-174



5. Programm-Erstellung
5.5. Unterprogramm-Technik L

Ausblendebenen
Will man bei e inem  U n te rp ro g ra m m a u fru f  
oder  innerha lb  eines H aup tp rogram m es 
bes tim m te Sätze überlesen ,  also n ich t  a b 
arbe iten  lassen, so kann  man sie "ausblen- 
den".
In der nebens tehenden  Z eichnung  sind die 
ausgeblendeten  Sätze grau gekennzeichnet.

Beispiel
In einem U n te rp ro g ra m m  wird eine K ontur  
beschrieben ,  inklusive der Schruppbew e-  
gungen, Fasen und F reis tichen.
Im H aup tp rog ram m  sind V orschübe, D reh 
zahlen, W erkzeugau fru f  und 
U n te rp ro g ra m m a u fru f  p rogram m iert .

Programmablauf

Startbed ingungen . S chruppm eißel .

S tar tpunk t an fahren .

U n te rp rog ram m  mit Schruppbew egungen  ohne 
Freistich.

Schlichtmeißel.

U n te rp ro g ra m m  Schlichten mit Freistich. 

P rogram m ende.

Beim ersten U n te r p r o g ra m m a u fr u f  soll also 
der  Freistich wegfallen; beim zweiten 
U n te rp ro g ra m m a u fru f  die S ch ru p p b ew eg u n 
gen. Dieses e r re ich t  m an, indem  man die 
en tsp rechenden  Sätze beim U n te rp ro g ra m m 
a u f r u f  ausblendet.
A chsparallele V erb in d u n g e n  zwischen 
Zyklen  erzeugt die  S teuerung  selbsttätig.
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5. Programm-Erstellung
5.5. Unterprogramm-Technik L
Wichtiger Hinweis
Wird ein Satz, in dem  se lbstha ltende 
F un k tio n en  p ro g ra m m ie r t  sind (z.B. G90, 
G91, G86, G87) nach träg lich  mit einer 
A usblendebene  versehen , so sind die 
selbsthaltenden Funktionen unbed ing t 
im nächsten , n ich t ausgeb lendeten  Satz zu 
wiederholen.
Vergiß t man dies, kann  es z.B. Vorkommen, 
daß  ein K e t ten m a ß  als A bso lu tm aß  oder 
u m gekehrt  gelesen w ird .
Dies kann schw erw iegende  Kollisionen zur 
Folge haben.
Bei V erzw eigungen in U n te rp ro g ra m m e n  
w erden p rog ram m ierte  A usb lendebenen ,  
A bso lu t-  und K e t ten m a ß  (G 9 0 /G 9 1 ) ,  
die se lbsthaltenden W 'egfunktionen und 
der  U n te rp ro g ra m m -W ied e rh o lu n g s fak to r  Q 
gesichert.
Bei der R ü c k k eh r  aus de r  Verzw eigung  sind 
die u rsprünglichen  W'erte somit w ieder 
w irksam.

Hier wirkt 
wieder G90 
vom Haupt
programm

Haupt
programm

Unter
programm

A nw en dun g  de r A usb lendebene
H aup tanw endungsfa l l  ist, wie in dem  Bei
spiel beschrieben , das A usb lenden  von 
S chlicht-  oder S ch ruppbew egungen .

K en nze ichn en  von a u sb lend ba ren  
Sätzen
Sätze, die ausgeblendet,  d.h. überlesen 
w erden  sollen, w erden  mit den  Z if fe rn  
0 bis 9 gekennzeichnet.
Die Z if fe r  bedeute t  die "Ausblendebene".

z.B.:

/ I  N2 G85 Z...
Satz 2 mit A usb lendebene  1

oder

/2  N3 G l  X... Z...
Satz 3 mit A usb lendebene  2



5. Programm-Erstellung
5.5. Unterprogramm-Technik L

Ausblendtakt
Sollen A usb lendebenen  n ich t  im m er  ausge
blendet w erden ,  so bes teh t  die M öglichkeit  
fü r  genau eine A usb lendebene  e inen  A us
b lend tak t  vorzugeben.
M it dem  A usb lend tak t  w ird  festgelegt,  nach 
jedem  w ievielten  Male der  in der  A usb lend 
ebene d ef in ie r te  Satz überlesen bzw. aus
g efü h r t  w erden  soll.
Das P rog ram m ieren  des A usblendtak tes  ist 
in K ap . 3 P aram e terbesch re ibung  (N10 und 
N i l )  beschrieben . Der Param eter  N i l  hat 
dabei fo lgende Bedeutung:

Param eter  N i l  = 2
Der Satz w ird  bei je d em  zweiten
P rog ram m lau f  ausgeführt .

P aram eter  N i l  = 10
Der Satz w ird  bei je d em  zehnten
P rogram m lau f  ausgeführt .

Es bes teh t auch die M öglichkeit ,  unter  
P aram eter  N l  1 eine Null oder Eins zu 
program m ieren .
Sollen die A usb lendebenen  nich t getakte t 
w erden ,  so sind die Param eter  N10 bzw. N i l  
nicht von Bedeutung.

Einschalten der Ausblendebene
Der A usb lend tak t  ist nu r  w irksam , wenn die 
zugehörige A usb lendebene  in der  B etr iebs
art  A U T O M A T IK  eingeschaltet ist (siehe auch 
K a p .7).
Ist dieses nicht der  Fall, so w ird  der  Satz 
im m er überlesen, d.h. ausgeblendet.
Der A usb lend tak t  hat in diesem Fall keine 
B edeutung fü r  den  P rogram m ablauf.
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5. Programm-Erstellung
5.5. Unterprogramm-Technik L

Beispiel:
U n te r  P aram eter  N10 ist "1", also A u sb le n d 
ebene  1 angegeben.
P aram e te r  N i l  (A usblendtak t)  steht a u f  4.

% 11111
N 1 M4 G97 S100 G l X100 Z100 F0.5
N 2 T I  G l  X95 ZO
/ I  N3 M5
/ I  N4 G4 F5
/ I  N5 M4
N 6 G l  X96
N 7 G l  Z I 00

N... M99

B etr iebsar t  A U T O M A T IK  anw ählen,  P rogram m  
11111 anw ählen ,  Startsatz Nl

S o ftkey -T aste  ANW AHL 
' A U S B L E N D E B E N E  drücken .

Z if fe rn e in g ab e  (1). In der Dialogzeile erscheint:
P R O G R A M M  % 111111 S T A R T S A T Z  Nl 
A U SBLEN D EB EN EN : /1

Bestätigen.

Erläuterung:
Wenn das P rogram m  gestartet wird und  die 
A usb le n d eb e n e  1 aktiv  geschaltet ist, s toppt 
d ie Spindel bei jedem  4. P rogram m lauf .  Es 
w ird  eine V erweilzeit  von 5s eingelegt,  bis 
d ie  Spindel w ieder  startet.
Ist d ie  A usb lendebene  1 nicht angew ählt ,  
so w ird  die Spindel bei jedem  P ro g ram m 
la u f  ges toppt.  Das gleiche Ergebnis e rhä lt  
m a n ,  w enn  man unter  P aram eter  N i l  eine 
E ins  e ingibt.

D er  Inhalt  de r  Sätze N3...N5 ist als 
Beispiel zu sehen; es können beliebige 
Sätze ausgeblendet werden.
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5. Programm-Erstellung
5.5. Unterprogramm-Technik L

Beispiel
Durch den Z yk lus  G818 wird entlang der 
nachfolgend besch r iebenen  K o n tu r  abge
spant, d.h. S ch ru p p en  ohne die ausge
blendeten K o n tu rs tü c k e  (Ausblendebene 1).

Nach dem W erkzeugwechsel wird geschlichtet; 
d.h. die vorher  über lesenen  Sätze werden 
diesmal abgearbe i te t .
Da in den Z yklen  d ie  E n d -  bzw. Eckpunkte 
(X, Z) angegeben  sind ,  b rauchen  zwischen 
den Z y k lu s fu n k tio n e n  keine Geraden p ro 
g ram m iert zu w erden .
Werden Zyklen je d o ch  ausgeblendet ( / l ) ,  
fehlen folglich auch  die E n d -  und E ck 
punkte  (X, Z). Diese w erden  dann durch 
die G l - F u n k t i o n  der  A usblendebenen  2(/2) 
beschrieben.

H aup tp rog ram m  % 8000

N O  G90 G95 S180 F0.45 T l  M3 M7 M43 
N I  GO X I 20 Z3 
N 2 G57 X I Z0.2 
N 3 G818 X - l  Z3 15 
N 4 L999/1 
N 5 G80
N 6 GO X200 Z100 
N 7 G96 GO XO Z3 F0.15 S220 T2 
N 8 L 999/2
N 9 GO X200 Z I 00 M30

Unterprogramm L % 999

N O  G90 G95 G l  X - l  ZO F0.15 G42
N 1 G l  X70
/ I N  2 G85 Z -6 0
/2 N  3 G l  Z -6 0
N 4 G88 X I 20 13
N 5 G l  Z -6 5  G 40
N 6 M30
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5. Programm-Erstellung
5.5. Unterprogramm-Technik L
Erläuterung:
N 0/N 1  S ta r tbed ingung  mit Werkzeug 1.

N 2 A u fm a ß  fü r  den folgenden Zyklus G818'.

N3 A b sp an -Z y k lu s .  Längs gegen K o n tu r  ohne "Treppen".

N4 A u f r u f  von U P 999, alle Sätze mit A usb lendebene  1 werden überlesen.
NO Startposit ion , S tartbedingung.
N l G erade .
/ I  N2 Zyklus Freistich wird überlesen.
/2  N3 Schruppbew egung.
N4 Z yk lus  Fase.
N5 Im Eilgang au f  Endposition.
N6 U P -E n d e .

N5 Z y k lu s -E n d e .

N6 W erkzeugw echse lpunkt anfahren .

N7 S ta r tbed ingung  mit Werkzeug 2.

N8 A u f r u f  von U P  999. Alle Sätze mit A usb lendebene  2 werden überlesen.
NO Startposition.
N l  G erade .
/ I  N2 Zyklus Freistich.
/2  N2 Schruppbew egung wird  überlesen.
N4 Z yk lus-Fase .
N5 Endposition .
N6 U P -E n d e .

N9 W erkzeugw echse lpunkt,  P rogram m ende



5. Programm-Erstellung
5.6. Hilfs- und Schaltfunktionen
Programmierter Halt, MO
Im A u to m a tik b e tr ieb  w ird  nach einem  Satz, 
in dem  MO steht,  der  A b lau f  un terbrochen; 
z.B. zum  Messen.
Schlit tenbew egung, K üh lm it te l  u n d  Spin
del w erden  abgeschaltet.
D urch  Betätigen von Z Y K L U S  S TA R T  w ird  der  
P rog ram m ab lau f  fortgesetzt.

Wahlweiser Halt, Ml
Bei M l  w ird  das P rogram m  nur  u n te r 
b rochen ,  w enn  im A utom atikbe tr ieb  
oder  E inzelsatz de r  wahlweise Halt 
w irksam  gem acht w urde  (siehe K ap . 7). 
Sonst m it  MO. identisch.

Spindeldrehung im Uhrzeigersinn, M3
Diese F u n k tio n  b ew irk t  eine D reh rich tung  
der  A rbe itssp indel  im U hrze igers inn  in 
B lickrich tung  von der  A ntr iebsseite  au f  
das F u tter .  Der R ich tungspfe il  a u f  der 
Taste am B ed ienpu lt  zeigt jedoch  die D re h 
r ich tung  in B lickrich tung  vom Bediener au f  
das Futter .

Spindeldrehung im Gegenuhrzeigersinn, M4
Diese F un k tio n  bew irk t  eine D reh rich tung  der  
A rbeitssp indel im G egenuhrze igers inn  in Blick
r ich tung  von der  A ntr iebsseite  a u f  das F u tter .  
Der R ich tungsp fe il  a u f  der  Taste am Bedienpult 
zeigt jedoch  die D reh r ich tung  in Blickrichtung 
vom Bediener  a u f  das Futter .

Spindelbewegung anhalten, M5
Nach A b arb e i ten  eines Satzes, in dem die F unk tion  
M5 p rog ram m ie r t  ist, w ird  die A rbe itssp indel abge
brem st und  angehalten.
Die K ü h lm it te lz u fu h r  w ird  dabei ebenfalls 
un te rb rochen .

Kühlmittelkreis II einschalten, M7
M it H ilfe  dieser F unk tion  w ird  die K ü h lm it te l 
z u fu h r  fü r  dem  K reis  II (wenn vorhanden)  eingeschaltet. 
Die F u n k t io n  w irk t  n u r  bei lau fender  Spindel.



5. Programm-Erstellung
5.6. Hilfs- und Schaltfunktionen

Kühlmittelkreis I einschalten, M8 |^ | g
Mit Hilfe dieser Funktion wird die Kühlmittelzufuhr für den Kreis I eingeschaltet.
Die Funktion wirkt nur bei laufender Spindel.

Kühlmittel ausschalten, M9 M 9
M it d ieser F u n k tio n  w ird  die K ü h lm it te lzu fu h r  fü r  alle 
vo rhandenen  K üh lm it te lk re ise  wieder abgeschaltet.

Anhalten der Spindel mit definierter M19
Endstellung, M19
M it Hilfe dieser F u n k t io n  läßt sich die Arbeitsspindel in n e r 
halb gewisser Toleranzen in einer de f in ier ten  Stellung anha lten .
Diese Stellung w ird  du rch  Eingabe eines Winkels u n te r  d e r  A d re s 
se S bestimmt. H ierbei können  Winkel bis 999 G rad  angegeben  w e r 
den.
D er mit M19 un te r  S eingegebene Wert ist gespeichert w irk sam ,  so 
daß  anschließend eine neue Spindeldrehzahl bzw. S ch n i t tg e sc h w in 
d igkeit p rogram m iert  w erden muß.
Eine größtmögliche Genauigkeit bei diesem Vorgang wird erreicht, 
wenn die Steuerung mit der Option Hauptspindellageregelung ausgestattet 
ist.
Wenn im Programm mehrere Sätze mit M19 aufeinander folgen, ohne daß 
zwischendurch M03, M04 oder M30 steht, so gilt:

— der im ersten Satz mit M19 unter S programmierte Winkel gilt absolut

— die in den folgenden Sätzen mit M19 unter S programmierten Winkel beziehen 
sich relativ (inkremental) auf den vorhergehenden Abschaltpunkt.

Programmierung:

N... M 19 S...

Ist die Steuerung n ich t m it der  O ption Lageregelung ausgesta tte t ,  
so wird bei je d em  A u f r u f  von M I9  die Spindel in R efe renzpos it ion  
gedreht und dann  der  p rogram m ierte  Winkel verfahren .

Bei der  Option Lageregelung entfä llt de r  Vorgang des e rneu ten  D rehens 
au f  R eferenzposition  bei e inem weiteren  A u f ru f  von M19.
Die Spindel w ird in einer  def in ier ten  Stellung angehalten.

Die Bewegung der Hauptspindel zum Positionieren erfordert bei der Option Hauptspindellagere
gelung ein bestimmtes Antriebsverhalten, das sich erheblich von dem normalen Beschleunigungs
und Abbremsverhalten (G96 /  G97) unterscheidet.
Um das Regelverhalten des Hauptmotors für die Übersetzung der Getriebestufen optimal anpassen 
zu können, wurden entsprechende KV-Faktoren im Parameterbereich geschaffen, (siehe Parameter 
N0036 - N0039).
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5. Programm-Erstellung
5.6. Hilfs- und Schaltfunktionen

Pinole vorfahren/zuriickfahren, M20/M21
Im A u tom atikbe tr ieb  w ird  bei P ro g ram 
m ierung  von M20 die Pinole des Reitstocks 
mit de r  eingestellten K ra f t  gegen das W erk
stück verfah ren .  Sie lastet do r t  m it g le ich
ble ibender  K ra f t  bis die F unk tion  M21, 
Pinole z u rü c k fa h re n  p rog ram m ie r t  wird.

Spannfutter lösen/spannen,
M22/M23
M it diesen Befehlen kann ein hydraulisches 
S pann fu t te r  im A u tom atikbe tr ieb  oder 
Einzelsatz ges teuert w erden  (z.B. bei 
Stangenarbeiten) .
Beim Spannen w ird  autom atisch  eine V er
weilzeit w irksam , so daß  der  nächste Satz 
erst nach der  Spannbew egung verarbe ite t wird.

Lünette öffnen/sch ließen , M25/M 26/M 27/M 28 
Im A utom atikbe tr ieb  wird  mit diesen Befehlen 
die Lünet te  gesteuert.  Z u r  S teuerung einer 
zweiten Lünet te  (T andem lünet te )  sind die Befehle 
M27 (ö ffnen)  und M28 (schließen), vorgesehen.
Auch hier w ird au tom atisch  eine Verweilzeit wirksam. 
Der nächste Satz wird  erst nach der  Spannbew egung 
verarbeite t.

Programmende mit Rücksprung auf den 
Programmanfang, N130
Durch diesen Befehl e rkenn t die S teue
rung das Ende eines Programmes.
Bei Betätigen der  Z y k lu s-S ta r t -T a s te  
w ird das P rogram m  erneu t vom A nfang  an 
begonnen.

Getriebestufen einschalten, M41/M 42/M 43/M 44
Bei M aschinen mit m ehre ren  G etr iebes tu fen  
kann mit M41 die erste und m it M44 die 
vierte G e tr iebes tu fe  eingeschaltet werden.

Handhabungszyklus-Start, M45 (Anwender-Impuls-Relais 5)
Mit dieser F unk tion  kann ein Z yk lusab lauf  fü r  
eine H andhabungse in r ich tung  ak t iv ie rt  werden.

Angetriebenes Werkzeug schalten, M53/M54/M55 (Option) 
M53 - Einschalten Rechtslauf (CW)
M54 - Einschalten Linkslauf (CCW)
M55 - Ausschalten
Das Werkzeug darf nur bei indexierter 
Hauptspindel (M73) eingeschaltet werden.

M 20/M21 

M22/M23

M25/M26/M27/M28

M30

M41 /M42/M43/M44 

M45

M53/M54/M55
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5. Program m -Erste l lung
5.6 Hiffs- und Schaltfunktionen

Z u sä tz l ich e r  S chm ier im puls ,  M57 M57
Bei besonders hoher  Belastung der  
M aschine kann  m it  M57 ein zusätzlicher 
S chm ierim puls  ausgelöst werden.

Sonderfunktionen M70 - M89 M70 - M89
Sie sind für spezielle Anwenderfunktionen vorgesehen 
und können direkt eingegeben werden (ohne Menue).
(siehe hierzu Betriebsanleitung der Maschine)

Werkzeugplatzwechsel nicht ausführen M90 M90
Programmstop ohne Spindelstop, N191 M91
Im A u to m a tik b e tr ieb  w ird  nach einem Satz, 
in dem  M91 steht,  der  A b lau f  un te rb rochen ,  
ohne die Spindel anzuhalten .
Das P rogram m  kann m it der  Z y k lu s -S ta r t-  
Taste  fo rtgese tz t w erden.

Programmende mit automatischem Wieder- M99
start, M99
Die S teuerung  erk e n n t  das P rogram m ende 
und  s ta r te t  au tom atisch  w ieder mit dem 
ersten  Satz.
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GILDEMEISTER

In de r  B etr iebsart  E d ito r  w erden  
N C -P ro g ra m m e  neu  e ingegeben, ausgegeben 
un d  geändert.
Die M e n u es t ru k tu r  in d ieser Betr iebsart
ist P R O G R A M M  - S A T Z  - W O R T - Z IF F E R ,
und  der  B ediener  w ird  von der  S teuerung 
in d ieser R e ihenfo lge  geführ t .

6. Programmein- und -ausgabe
Betriebsart EDITOR (Programmebene)

m
B etr iebsa r ten -T as te  d rücken . A m  Bildschirm erschein t das B etr iebs

artenm enue:

S oftkey -T as te  E D IT O R  drücken .

PROGRAMM
ANWAHL

PROGRAMM
LOESCHEN

WERKSTOFF
WAHL

PROGRAMM
LISTE

EXTERNER
DATEN

VERKEHR

P rog ram m  w ählen

~ |  S of tkey -T as te  P R O G R A M M N U M M E R  E IN G E B E N  O D ER
 P R O G R A M M  A N W A H L  drücken . BESTA ETIGEN :

Wird ein anderes  als das angezeigte 
P rogram m  gew ünscht,  P rog ram m num m er  
e ingeben , z.B.

Bestätigen. P rogram m  Nr. 10 kann  e ingegeben  oder
geänder t  w erden.

Wird das angezeigte Das angezeigte P rogram m  kann  geänder t
P rogram m  gew ünscht,  w erden.
bestätigen.
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A uflis tung  der P rogram m e

S o f t k e y - T a s t e  PROGRAMM-LISTE drücken. A m  Bildschirm erschein t die Programmliste.

6. Proeram mein- und -ausgabe
Betriebsart EDITOR (Programmebene)

PROGRAMM PROGRAMM PROGRAMM
ANWAHL ZURUECK UEBERN.

AUTO

PROGRAMM PROGRAMM PROGRAMM
LOESCHEN NR. KOPIE

SUCHEN

PROGRAMM PROGRAMM
VOR SATZ

ORGANI.

S oftkey -T as te  P R O G R A M M  V O R  Liste der  vorhandenen  Program m e wird
oder P R O G R A M M  Z U R U E C K  durchgeb lä tte r t .  •
d rücken .

S o ftkey -T aste  Program m , vor dem der  Cursor
P R O G R A M M  A N W A H L drücken .  (L ich tm arke)  steht,  w ird  au fgeru fen .

Programm löschen (von der Programmliste)

S oftkey -T as te  P R O G R A M M  
A N W A H L  drücken .

Bestätigen. Das e ingegebene P rogram m  wird gelöscht.
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6. Proeram mein- und -ausgabe
Betriebsart EDITOR (Programmebene)

Programm in die Betriebsart AUTOMATIK 
übernehmen

Softkey-Taste PROGRAMM ÜBERN. AUTO 
drücken

Im Bildschirm erscheint: Programmnummern-Übernahme für
Automatik bestätigen

Das in der Programmliste angezeigte Programm 
braucht nach Bestätigung in der Betriebsart 
AUTOMATIK nicht mehr aufgerufen werden, 
es ist dort bereits zum AUTOMATIK BE
TRIEB angewählt.

Bestätigen

Programm kopieren

ZTT1 Softkey -T as te  P R O G R A M M  K O P IE  N E U E  P R O G R A M M N U M M E R  EINGEBEN: 
   d rücken .

P ro g ram m num m er  e ingeben P rogram m  wird  kopiert  und  ist un ter  beiden
(N um m er  d a r f  noch n ich t vo rhanden  P rog ram m num m ern  identisch in der
sein.) S teuerung abgespeichert .

Programmsätze im Programm neu organi
sieren:

Softkey-Taste PROGRAMM SATZ ORGANI. 
drücken.

Für das angewählte Programm erscheint im
Bildschirm: Anfangs-Satznummer eingeben:

Diese Ziffer ersetzt die Satznummer des ersten 
Satzes im Programm.

Nach der Bestätigung erscheint im Bildschirm: Satznummern-Schrittweite eingeben:

Diese Ziffer wird auf die vorherige Nummer 
addiert und ergibt die nächste Satznummer.
Dieser Vorgang wird automatisch bis zum Ende 
des Programmes durchgeführt. Danach er
scheint wieder die Programmliste.
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6. Programmein- und -ausgabe
Betriebsart EDITOR (Programmebene)

Externer Datenverkehr
Die Steuerung kann gespeicherte 
Programme über einen extern ange
schlossenen Stanzer als Lochstreifen, 
nur in ISO ausgeben, da nicht alle 
Zeichen, die in der Stg. verw. werden, 
in EIA dargestellt werden können(z.B. %) 
oder z.B. an einen DATAPILOT-Arbeitsplatz 
übertragen.
E x te rn  gespeicherte  P rogram m e 
können  über  e inen  Leser oder  einen 
D A T A P IL O T -A rb e i tsp la tz  in die 
S teuerung  eingegeben  werden. 
A u ß erd em  ist ein D N C -A n sc h lu ß  fü r  
e inen  F er t igungsle itrechner  v o r 
handen.

Sof tkey -T as te  E X T E R N E R  
D A T E N V E R K E H R  drücken .

EXTERNES
PROGRAMM

EINGABE

EXTERNES
PROGRAMM

AUSGABE

EXTERNES
PROGRAMM

STOP

S oftkey-T aste
E X T E R N E S  P R O G R A M M  P R O G R A M M N U M M E R  E IN G E B E N  U N D /
E IN G A B E  oder  O D E R  B E S T A E T IG E N
E X T E R N E S  P R O G R A M M  
A U S G A B E  drücken .

N u m m e r  des gew ünsch ten  P rogram m  m it der  gew ünschten  N u m m e r
P rogram m es eingeben. w ird  in die S teuerung  eingelesen.

Bestätigen. Angezeigtes P rogram m  wird  in die 
S teuerung  eingelesen.

Z u r  U n te rb re c h u n g  des D a te n v e r
kehrs S o ftkey -T as te  
E X T E R N E S  P R O G R A M M  STOP 
drücken .
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6. Proeram mein- und -ausgabe 
Betriebsart EDITOR (Programmebene)

W e rk s to f fw äh l  (O p tion )

S o ftkey -T as te  W E R K S T O F F 
W AHL drücken .

A u f  dem Bildschirm erscheint die 
Werkstoffliste (1...24).

N u m m e r  des gewünschten  
W erkstoffes eingeben.

Bestätigen. G ew ünschte  W erkstoffnum m er erscheint.  
Die S teuerung schlägt bei der  E ingabe der 
Werkzeugdaten V orschubw erte fü r  den 
gegebenen W erkstoff vor.

H inw eis
Durch  E ingabe der  W erksto ffnum m er 0 
kan n  der  W erkstoff  abgewählt werden.

Eingabe von Texten (Option)

Eingabe von Texten siehe unter 9.1 Option: 
Variablen-Programmierung
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MLGLü StKite't
m m m m im m m  plus

6. Programmein- und -ausgabe 
Betriebsart EDITOR (Satzebene)

A u f  dem Bildschirm erscheint: 
E D IT O R  S A T Z E B E N E  
und  vier Sätze des angew ählten  
Programm es.

S A T Z S A T Z N C -W O R T

N E U Z U R U E C K S U C H E N

S A T Z S A T Z -N R .

L O E S C H E N S U C H E N

S A T Z S A T Z

A E N D E R N V O R

S oftkey -T as te  SATZ V O R  oder  Cursor spr ing t  au f  den gew ünschten  Satz
S A TZ Z U R U E C K  drücken . im Program m .

S oftkey -T as te  SATZ L O ESC H EN  E IN G A B E  B ES T A E T IG E N  
d rücken .

Bestätigen. Satz, vor dem  der Cursor  steht,  wird
gelöscht.

S of tkey -T as te  SATZ NR. S A T Z N U M M E R  E IN G E B E N
S U C H E N  drücken .

Satz suchen und ändern
N achdem  in de r  P rogram m ebene  
e in bes tim m tes P rogram m  fü r  die 
w eitere  B earbe i tung  ausgew ählt 
w urde ,  gelangt m an über  das M enue 
in  d ie Satzebene.

S atznum m er eingeben. Cursor  spring t vor den gew ünschten  Satz.



6. Programmein- und -ausgabe 
Betriebsart EDITOR (Satzebene)

NC-W ort suchen

E m m m n a
GÜL

S o ftkey -T as te  N C -W O R T  
S U C H E N  drücken . S U C H W O R T

E I N G A B E

P R O G R A M M

A N F A N G

S U C H E N

A B

C U R S O R

P R O G R A M M
E N D E

S U C H E N

A B

A N F A N G

S oftkey -T as te  P R O G R A M M  C ursor spring t a u f  den  ersten  P rog ram m -
A N F A N G  drücken . satz.

Softkey -T as te  P R O G R A M M  
E N D E  drücken .

C ursor  spring t vor den  letzten 
Programm satz.

S of tkey -T as te  SU C H W O R T 
E IN G A B E  drücken .

Ü b e r  ein U n te rm e n u e  m it  
F o lgem enue a u f  g le icher  Ebene 
kann  ein Suchw ort ,  z.B. G3, 
d e f in ie r t  werden.

N E U E S  S U C H W O R T  EIN G EB EN :

Das gewählte  S uchw ort  ist bis zum  V e r 
lassen der  Betr iebsart oder  bis zu r  N e u 
eingabe in der  S teuerung gespeichert.

C urso r  spring t a u f  den  nächsten  Satz im 
Program m , der  das gesuchte Wort (hier z.B. 
G3) enthält .

C ursor  spring t a u f  den  ers ten  Satz im 
P rogram m , der  das S uchw ort enthält .



6. Programmein- und -ausgabe
Betriebsart EDITOR (Satzebene)

Satz einfügen

S oftkey -T aste  SATZ N E U  drücken .

Bestätigen.

S atznum m er eingeben.

A n  der  Stelle, wo der  C ursor  im Program m  
steht,  w ird  der  Satz e ingefügt.
Z uers t  versucht die S teuerung die nächs t
höhere  Satznum m er,  sonst w ird  die Folge
n u m m er  a u f  die höchste im P rogram m  vor
handene S atznum m er eingefügt.
Beispiel: Höchste S atznum m er im 
P rogram m  ist 110. Der e ingefügte  Satz 
erhä lt  autom atisch  die N u m m er  111.

Satznum m er w ird  an die Stelle im 
Program m  eingefüg t,  wo der  Cursor steht.

Bestätigen. Es erscheint folgendes Menue:

SATZ SATZ NC-WORT
NEU ZURUECK SUCHEN

SATZ SATZ-NR. G-FUNKTION
LOESCHEN SUCHEN DIREKT

SATZ SATZ M-FUNKTION
AENDERN VOR DIREKT

W eiter-Tas te  d rücken . Es e rschein t Folgemenue:

SATZ
NEU

F
VORSCHUB

/
AUSBLEND

EBENE

D G
KORREKT, T FUNKTION

MENUE

VARIABL. L M
ZUWEI UNTER FUNKTION

SUNG PROGRAMM MENUE

G ew ünsch te  F un k tio n  anw ählen ,  G - F U N K T I O N  E IN G E B E N :
z.B. G  F U N K T IO N  D IR E K T

G ew ünsch te  N C -W orte  eingeben.
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NC-W ort ändern und löschen

S o ftkey -T as te  SA TZ A E N D E R N  Es erschein t fo lgendes U nterm enue: 
d rücken .

6. Programmein- und -ausgabe
Betriebsart EDITOR (W ortebene)

NC-WORT
NEU

NC-WORT
ZURUECK

NC-WORT
VOR

NC-WORT
LOESCHEN

NC-WORT
AENDERN

S oftkey -T as te  N C -W O R T  V O R /  C ursor spr ing t  a u f  das vorgew ählte  N C -
N C -W O R T  Z U R U E C K  drücken . Wort.

S o f tkey -T as te  N C -W O R T  A ngew ähltes  N C -W o rt  w ird  gelöscht.
LO ES C H E N

Softkey -T as te  N C -W O R T  N C -W ort  kann  geänder t  werden.
A E N D E R N  drücken .

G ew ünsch te  Ä nderungen  
eingeben.

Bestätigen. S teuerung fü h r t  Ä nderungen  aus und  zeigt
N C -W ort  m it geänder ten  Werten.

Soll im  gle ichen Satz ein 
zusätzliches
N C -W o rt  e ingegeben  werden:

—j——j S o ftkey -T as te  N C -W O R T  N E U  W O R TE B E N E  N E U E IN G A B E
drücken .

G ew ünsch tes  N C -W ort  eingeben.

Bestätigen. Neues N C -W ort w ird  angezeigt und
erschein t im Satz.
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GILDEMEISTER

6. Programmein- und -ausgabe 
Betriebsart EDITOR

Programmtest durch G ra f i 
sche Simulation
In de r  Betriebsart E D IT O R  besteht 
die M öglichkeit ,  ein eingegebenes 
P rogram m  du rch  grafische S im u
lation am Bildschirm zu testen.
Rohteil ,  S pannvorrich tung  und 
W erkzeuge (in der  gew ünschten  
Farbe) können  angezeigt w erden , 
wenn die en tsp rechenden  
P aram eter  (siehe Kap. 3) e inge
geben worden  sind.

Hinweis
Die Softkeys sind im G ra f ikm odus  
im m er w irksam. Die W eiter-Tas te  
d ien t nur zur E rinnerung ,  wo welche 
Taste ist.
R ückscha ltung  au tom atisch  durch  
A nwahl einer  F unktion  oder  die Be
stä tigungs-Taste .

S of tkey -T as te  P R O G R A M M  N U M M E R  E IN G E B E N  O D ER
A N W A H L drücken . B E S T A E T IG F N

Z iffe rn e in g a b e  des gew ünschten  
Programmes.

Bestätigen. G ew ünschtes  Programm erscheint au f  dem
Bildschirm.

Mit der  S o ftkey -T aste  N C -W O R T  
S U C H E N  au f  das P rogram m ende 
oder  mit der  S oftkey-T aste  SATZ 
V OR das gesam te Programm 
durchb lä tte rn .

Cursor steht au f  dem letzten 
Program msatz.

G ra f ik -T a s te  d rücken. Programm wird grafisch simuliert. 
Eventuell erscheinen Fehlerm eldungen.

Vorausberechnung der Stückzeit
Weiterhin besteht die Möglichkeit, sich die Stück
zeit von der Steuerung im voraus berechnen zu las
sen. Hierbei geht die Steuerung alle Sätze durch 
und berechnet aus den programmierten Vorschü
ben, Drehzahlen usw. näherungsweise die Stück
zeit pro Werkstück. Abweichungen resultieren 
z.B. aus den Zeiten für Werkzeugwechsel usw., die 
in dieser Kalkulation nicht berücksichtigt werden.

Die Anzeige der Stückzeit erfolgt in
Stunden : Minuten : Sekunden .1 /1 0  Sekunden

Die Softkey „Auslastgrafik“ „EIN/AUS“ haben keine 
Funktion

Achtung:
Beim Testlauf wird die Lagekorrektur (Parameter 
N 401-416) des momentan eingeschwenkten 
Werkzeugplatzes statt der im Programm angegebe
nen verwendet. Es kann zur Meldung „Endschalter 
oder Schutzzoen überfahren“ kommen.
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B Evtl. W eiter-Taste d rücken . Es erscheint folgendes M enue und
die vorausberechnete Stückzeit:

6. Programmein- und -ausgabe
Betriebsart EDITOR

00 : 00 : 00.0 S T U E C K Z E IT

LUPE
EIN

AUSLAST
G R A F IK
EIN

NEUE
PARAM.

UEBERN.

GRAFIK
SATZWEISE

EIN/AUS

LUPE
AUS

AUSLAST
G R A F IK
AUS

GRAFIK
NEU

INITIAL.

Lupenfunktion
Soll ein bes tim m ter  Teil der G ra f ik  
ve rg rö ß er t  werden:

S o ftkey -T aste  LU PE EIN H A N D R A D  LUPE
drücken .

O

G renzm ark ierungen  mit dem Vergrößerungsausschnitt  w ird  angezeigt.
H andrad  positionieren und

W eiter-Taste  drücken.

S o f tkey-T aste  G R A F IK  N E U  G ew ählte r  Ausschnitt wird ve rg rößer t
IN ITIA L, drücken. angezeigt.

W eite r-Taste  drücken. U n term enue  erscheint a u f  dem  Bildschirm.

S oftkey -T as te  L U PE  AUS 
d rücken .

G ra f ik -T a s te  drücken. Die grafische Simulation wird a u s 
geschaltet.
R ückkeh r  in die S A T Z E B E N E
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7. Abarbeiten des Programmes
Betriebsart A U TO M A T IK

In der  B e tr iebsart A U TO M A TIK  w erden  P rogram m e in de r  S teuerung fo r t lau fen d  abgear
beitet. In d ieser Betr iebsar t  kan n  m an  auch die P ro g ram m - oder S atznum m er bzw. 
das N C -W o rt  e ingeben , m it  dem  gestar te t w erden  soll.

B e tr ieb sa r t  w ählen

B etriebsarten taste  d rücken .  A u f  dem  Bildschirm erschein t das Betriebs-
5 0 1  artenm enue:

Softkey -T as te  Betr iebsart 
A U T O M A T IK  drücken .

ANWAHL
PROGRAMM

ANWAHL
SATZ

ANWAHL
AUSBLEND

EBENE

STUECK
ZAHL

VORGABE

ANWAHL
NC-

WORT

STUECK
ZEIT

MESSUNG

AUTO
MATIK

BETRIEB

P R O G R A M M : % STA R TSA TZ: N 
A U SB L E N D E B E N EN : /

P rog ram m  w ählen

S oftkey -T aste  A N W A H L 
P R O G R A M M  drücken .

P R O G R A M M N U M M E R  E IN G E B E N  O D ER  
B E S T A E T IG E N

Bestätigen. Das a u f  dem  Bildschirm angezeigte 
P rogram m  w ird  gewählt.

Z if fe rne ingabe .

Bestätigen. Das e ingegebene P rogram m  w ird  gewählt.
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S ta r t s a tz  w ählen

| | S o f tkey -T as te  A N W A H L  SA TZ S A T Z N U M M E R  E IN G E B E N  O D E R
 drücken .  B E S T A E T IG E N

7. Abarbeiten des Programmes
Betriebsart A U TO M A T IK

Bestätigen. Ers ter  P rogram m satz  wird  angewählt.

Z if fe rn e in g a b e .

Bestätigen. Der e ingegebene Startsatz wird angewählt
und  angezeigt.

M an kann je tz t  A u to m a tik b e tr ieb  w ählen, wenn man das angezeigte Program m  im 1. Satz ohne 
Wahl einer  A usb lendebene  starten  will. Anderenfalls:

Ausblendebene wählen
siehe Kap. 5.5

——— S oftkey -T as te  A N W A H L A U S B L E N D E B E N E N  EIN G EBEN :
 A U S B L E N D  E B E N E

d rücken .

Bestätigen. Es w ird  keine A usblcndebne
aktiv iert .

Z if fe rne ingabe .

Bestätigen. Eingegebne A usblendebene  wird ak tiv iert
und angezeigt.

N C -W o rt  w ählen

~T~] S oftkey -T as te  A N W A H L N C -  N EU ES  S U C H W O R T E IN G EB EN
 W ORT drücken .

G ew ünsch tes  N C -S u c h w o rt  
eingeben.

Bestätigen. Es wird der  Satz angezeigt,  in dem  das 
e ingegebene Suchw ort erstmalig 
vorkom m t.
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7. Abarbeiten des Programmes
Betriebsart A U TO M A TIK

Dieser Anwahlmodus braucht jedoch nicht 
immer vollständig ausgeführt werden.
Wurde das gewünschte Programm schon ein
mal angewählt, und soll im ersten Satz 
ohne Ausblendebenenaktivierung gestartet 
werden, genügt die Betätigung des Soft
keys AUTOM ATIKBETRIEB.

Stückzahlvorgabe
Mit Hilfe dieser Funktion läßt sich bei der 
Herstellung von mehreren gleichen Drehteilen 
eine Stückzahlzählung aktivieren.
Wird mit M99 (Programmende mit Rücksprung auf 
Programmanfang und automatischem Wiederstart) 
gearbeitet, genügt es, die gewünschte Stückzahl 
vorzuwählen. Das Programm wird automatisch sooft 
wie vorgegeben abgearbeitet, und die noch verblei
bende R e sts tückanzah l  wird angezeigt.
Wird in Verbindung mit M30 (Programmende mit R ück
sprung auf Programmanfang) gearbeitet, so ist das 
Programm jeweils mit der Taste ZYKLUS START 
nach jedem Durchlauf erneut zu starten.
Ohne Stückzahlvorgabe oder wenn die Rest
stückanzahl Null geworden ist, werden die Werk
stücke gezählt (S tückzah lanze ige) .

Softkey-Taste STUECKZAHL W ERKSTUECKANZAHL EINGEBEN:
VORGABE drücken.

Ziffereingabe (z.B. 5).

Bestätigen 5 RESTSTUECK
0.0 STU ECK ZEIT 
0.0 GESAM TZEIT

Stückzeitm essung

Schaltet die Anzeige der Zeiten ein 
bzw. aus.

r r n  Softkey-Taste STUECK ZEIT 5 RESTSTUECK
III MESSUNG drücken. 0.0 STU ECK ZEIT
ILU 0.0 GESAM TZEIT
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7. Abarbeiten des Procrammes 
Betriebsart A U TO M A T IK

Starten eines Programmes im 
Automatikbetrieb

~ T T ]  Softkey-Taste A U TO M A TIK  
  BETRIEB drücken. AUTO-

PARALLEL
BETRIEB

AUTO-/
EINZEL

SATZ

ANWAHL
AUSBLEND

EBENE

D
KORREKT

WAHL
WEISE
HALT

KUEHL-
MITTEL
EIN/AUS

VORSCHUB
%

SPINDEL
%

ZYKLUS START drücken. Angewähltes Programm wird abgearbeitet
Folgende Daten werden angezeigt:
Die Anzahl der noch zu bearbeitenden 
Werkstücke, die momentane Bearbeitungs
zeit des Werkstückes und die Gesamtbear
beitungszeit.
Wird bei der Anzeige Reststück der Wert 
Null erreicht, so zählt die Steuerung 
wieder aufwärts.
Bei erneutem Starten des Zyklus wird die 
Stückzahl aufwärts gezählt.

Vorschubüberlagerung
Mit Hilfe de Handrades läßt sich 
eine prozentuale Vorschubüberla
gerung einstellen. Der im Programm 
geschriebene Wert wird mit 100% 
angenommen - ausgeführt wird der 
mit dem Handrad eingestellte Pro
zentsatz. Dieser Wert wird auf 
dem Bildschirm angezeigt.

Softkey-Taste V O R- F ... 100% (Istwert)
SCHUB % drücken. F ... SOLL (Sollwert)

O

Handradeinstellung F 124% F ... 124% (Istwert)
F ... SOLL (Sollwert)

Die Schlitten verfahren bei Abarbeiten des 
Programmes mit einem je nach eingestell
ten Prozentsatz höheren oder niedrigeren 
Vorschub.
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7. Abarbeiten des Programmes
Betriebsart A U TO M A T IK

Drehzahlüberlagerung

Mit Hilfe des Handrades läßt sich 
eine prozentuale Drehzahlüberla
gerung einstellen.
Der im Programm geschriebene Wert 
wird mit 100% angenommen - ausge
führt  wird der mit dem Handrad 
eingestellte Prozentsatz. Dieser 
Wert wird auf dem Bildschirm ange
zeigt.

Softkey-Taste SPINDEL % 
drücken.

Handradeinstellung S 85 %

Umschaltung:
Automatik/Einzelsatz

Softkey-Taste A U T O M A T IK / 
EINZELSATZ drücken.

_  ZYKLUS START drücken.

Softkey-Taste A U T O M A T IK / 
EINZELSATZ drücken.

ZYKLUS START drücken.

I S . . .  100% (Istwert)
S ... SOLL (Sollwert)

1 S ... 85% (Istwert)
S ... SOLL (Sollwert)

Die Spindel dreht bei Abarbeiten des 
Programmes mit einer je nach eingestell
tem Prozentsatz höheren oder niedrigeren 
Drehzahl.

EINZELSATZ

Das Programm wird jeweils durch Drücken 
der Z yk lus-S ta r t-T aste  satzweise abge
arbeitet.

A U TOM ATIK

Das Programm wird durchgehend abge
arbeitet.
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7. Abarbeiten des Programmes 
Betriebsart Autom atik

Wahlweise H alt

Softkey-Taste WAHLWEISE 
H A LT drücken.

[ H ZY K LU S START drücken.

WW-HALT

Die Steuerung unterbricht den Ablauf des 
Programmes an der Stelle im Programm, 
wo die Funktion WAHLWEISE HALT (z.B. zum 
Nachmessen des Werkstückes) programmiert 
wurde (M l).

Programmablauf wird fortgesetzt.

P aralle les  A rbe iten  in e iner  
anderen  B e tr ieb sa r t
Während des Abarbeitens eines Program
mes im Automatikbetrieb kann auf die Be
triebsart EDITOR, DIAGNOSE und PARAMETER 
umgeschaltet werden.
Dadurch ist es z.B. möglich, ein Programm 
einzugeben, ohne die Bearbeitung zu un 
terbrechen.

Softkey-Taste AUTO PARALLEL 
BETRIEB drücken.

Softkeytaste PARALLEL

Softkey-Taste EDITOR, DIAGNOSE 
oder PA R A M ETER drücken.

Es erscheint das Automatik-Parallel- 
betriebsartenmenue.

Es erscheint das Betriebsartenmenue.

Man gelangt in die jeweils angewählte 
Betriebsart.
Z ur Kennzeichnung des Automatik-Paral- 
lelbetriebes wird die Überschrift der 
Statuszeile invers dargestellt.
In diesem Zustand führt Drücken der Be
triebsartentaste nicht zum Abbruch des 
Automatikbetriebes. Die Zyklustasten 
sind weiterhin wirksam.
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7. Abarbeiten des Programmes
Betriebsart E INZELSATZ

Die Betriebsart EINZELSATZ entspricht 
in der Funktion und in der Bedienung 
der Betriebsart A U TOM ATIK. In der Be
triebsart EINZELSATZ wird jedoch nur 
jeweils ein Satz des Programmes abge
arbeitet. Der folgende Satz muß durch 
erneutes Betätigen der Taste ZYKLUS 
START gestartet werden.
Diese Betriebsart eignet sich also 
zur satzweisen Überprüfung  eines 
NC-Programmes.

Betriebsartentaste drücken. Auf dem Bildschirm erscheint das
Betriebsartenmenue.

Softkey-Taste EINZELSATZ 
drücken.

A N W A H L
P R O G R A M M

A N W A H L
S A T Z

A N W A H L
A U S B L E N D

E B E N E

S T U E C K A N W A H L W E R T
Z A H L N C -

V O R
V O R G A B E W O R T

S T U E C K A U T O M A T IK
Z E I T

M E S S U N G
B E T R I E B

Sinngemäße Vorgehensweise wie in 
der Betriebsart AUTOM ATIK.

Softkey-Taste AUTO M A TIK  EINZELSATZ BETRIEB
BETRIEB drücken.

B ZYKLUS START drücken. Programm wird satzweise abgearbeitet.
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7. Abarbeiten des Programmes 
Betriebsart Einzelsatz

Softkey-Taste A U T O - /  
EINZELSATZ drücken.

AUTOM ATIK

ZYKLUS START drücken. Programm wird wie im Automatikbetrieb 
durchgehend abgearbeitet.

Softkey-Taste A U T O - /  
EINZELSATZ drücken.

EINZELSATZ

m
ZYKLUS START drücken. Es wird wieder auf Einzelsatzbetrieb 

umgeschaltet und das Programm satz
weise abgearbeitet.
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7. Abarbeiten des Programmes 
Werkzeuginspektion

Bei der EPL2-Steuerung besteht die Möglichkeit, den Programmablauf 
im Automatikbetrieb an beliebiger Stelle zu unterbrechen und vom 
Werkstück wegzufahren, um z.B. das Werkzeug zu vermessen oder 
eine neue Schneidplatte einzusetzen.
Danach wird mit Hilfe des Rückfahrprogrammes der Unterbrechungspunkt 
wieder angefahren und der Programmablauf fortgesetzt.

Hinweis: Der Inspektionszyklus ist ausschließlich mit dem im Automatik
betrieb momentan im Eingriff  befindlichen Werkzeug durchführbar.

Folgende Randbedingungen müssen bei der Durchführung der 
Werkzeuginspektion beachtet werden:

das Rückfahrprogramm SERVICE 1 muß im Teileprogramm
speicher vorhanden sein.

das Betätigen der Betriebsartentaste führt  während der 
Werkzeuginspektion in der Betriebsart Automatik immer 
zum Abbruch des Inspektionsbetriebes.

der anschließend beschriebene Ablauf des Inspektionsbe
triebes muß immer eingehalten werden.

Folgende Skizze gibt einen Überblick über den Ablauf und die 
verschiedenen Möglichkeiten bei der Werkzeuginspektion.

Automat i kprog ramm- 
ablauf

Unterbrechen AUTOMATIK

Wegfahren vom 
MerkstUck

INSPEKTION
HANDSTEUERN

Rückfahrprogramm
aktivieren

D-Korrektur
verändern

OHNE
Durchstarten

MIT
Durchstarten

Prog.ablauf auf 
Unterbrechungs
punkt fortsetzen

Prog.ablauf vor 
Unterbrechungs
punkt fortsetzen

Prog.ablauf auf 
Unterbrechungs
punkt fortsetzen

Prog.ablauf vor 
Unterbrechungs
punkt fortsetzen AUTOMATIK

— r
Ankratzen

1
HANDSTEUERN

Automat i kprogramm- 
ablauf fortsetzen AUTOMATIK
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7. Abarbeiten des Programmes 
Werkzeuginspektion

Phase I (Unterbrechen des Programmes und wegfahren vom Werkstück)

Ein Programmablauf im Automatikbetrieb soll unterbrochen 
werden; es ist wie folgt vorzugehen:

Vorschub Halt-Taste 
drücken.

Programmablauf wird un te r
brochen.

Softkey-Taste A U T O 
PA RALLEL BETRIEB

und danach

BETRIEBSARTEN A U T O M A T IK 
PARALLEL

W ER K ZEU G  INSPEK
TION drücken.

BETRIEBSARTEN W E R K Z E U G 
INSPEKTION
Es erscheint das Betriebsarten
menue.

Betriebsart H A N D 
STEUERN anwählen.

Wichtig: Falls die Spindel aktiv 
ist, muß für die Betriebsart 
Handsteuern ein neuer U m drehungs
vorschub programmiert werden, da der 
alte Vorschub nicht mehr aktiv ist.

Softkeytaste VORSCHUB G95 VORSCHUB MM (INCH)/U  F:
M M /U M D R . drücken.

Zifferneingabe.

Bestätigen. Neuer Vorschubwert wird von der
Steuerung übernommen.

Nun kann der Schlitten mit den Handrichtungstasten vom 
Werkstück weggefahren werden. Die ersten fün f  V erfahr
wege (es zählen hierbei nur Verfahrwege mit Richtungs
änderung) werden für die Rückfahrbewegung von der Steue
rung gespeichert.

Handrichtungstasten Schlitten fährt vom Werkstück
betätigen. weg. (Verfahrbewegüngen werden

von der Steuerung gespeichert).
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Phase II (Inspektionsvorgang)

Der eigentliche Inspektionsvorgang wird durchgeführt. (z.B. Vermessen des Werkezeuges, 
Schneidplatte wechseln usw.) Werkzeugwechsel T l —* T3 —* T1

7. Abarbeiten des Programmes
Werkzeuginspektion

Phase III (Rückfahrvorgang)

Betriebsartentaste 
m W  drücken.

BETRIEBSARTEN
W ERKZEUG-INSPEKTION 
Es erscheint das Betriebsarten
menue.

Softkey-Taste Betriebsart 
AUTOMATIK drücken.

Es erscheint wieder das zu bearbeitende 
Programm. Der Cursor steht vor dem Satz, 
an dem das Programm unterbrochen wurde.

Softkey-Taste AUTOM ATIK 
BETRIEB drücken.

Es wird von der Steuerung auto
matisch das Rückfahrprogramm (SER
VICE 1) bereitgestellt.
Im Programm wird der Hinweis 
****** W IEDERANFAHREN 
W ERKZEUG-INSPEKTION ****** 
angezeigt.

Danach ergeben sich folgende Möglichkeiten:

1) Automatischer Durchstart

Soll der Automatikbetrieb mit gleichem Werkzeug und gleicher 
Werkzeugschneide fortgesetzt werden, so kann nur ein 
automatisches Durchstarten ausgeführt werden.

Hierbei ist wie folgt vorzugehen:

m Zyklus Start-Taste 
drücken.

W IEDERANFAHREN MIT DURCHSTARTEN: 
EINGABE = 1 0.000

Zifferneingabe.
( 1 )

Bestätigen. W IEDERANFAHREN VOR U N T E R 
BRECHUNGSPUNKT: EINGABE = 1 0.000
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7. Abarbeiten des Programmes 
Werkzeuginspektion

Bestätigen Vor dem  A barbe i ten  der  gespeicherten  
R üc k fa h rw e g e  wird  der  M asch in en zu 
stand (z.B.: D -W erte ,  T -W erte )  wie 
vor der  U n te rb rec h u n g  w ieder h e rg e 
stellt. Danach  w ird  au tom atisch  
der  P rog ram m ab lau f  des u n te rb rochenen  
A u tom atikprogram m es an der  Stelle 
fortgesetzt,  wo es un te rb ro ch e n  wurde.

Soll vor dem Unterbrechungspunkt begonnen  w erden , so 
ist wie folgt vorzugehen:

Z if fe rne ingabe .  
( 1 )

Bestätigen. D ELTA  WEG V OR U N T E R B R E C H U N G S 
P U N K T  IN MM: 0.000

Z if fe rne ingabe . Hier wird die Entfernung (Delta Weg) vom Unter
brechungspunkt auf der programmierten Kontur 
angegeben, von der an begonnen werden soll.

Hi nweis: Der maximale Delta Weg ist die 
E n tfe rn u n g  vom U n te rb re c h u n g sp u n k t  bis zum 
Satzanfang des Satzes, in welchem  u n te r 
b rochen  wurde.
Bei größeren E ingaben  w ird  am Satzanfang 
begonnen.

Bestätigen. R ü c k fa h rp ro g ram m  wird abgearbeitet ;  danach 
w ird  au tom atisch  der  P rog ram m ab lau f  des 
A utom atikp rog ram m es un te r  Berücksichti
gung des programmierten Delta Weges vor 
Unterbrechungspunkt w ieder au fgenom m en.

—
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7. Abarbeiten des Programmes
Werkzeuginspektion

2) Ohne automatischen Durchstart

W urde z.B die Schneidplatte  des Werkzeuges gewechselt,  so 
daß  sich die W erkzeugm aße v erän d er t  haben , so m uß  das 
b e t re f fen d e  W erkzeug neu  angekra tz t  werden.

H ierzu  ist w ie fo lg t vorzugehen:

V or dem  Start des R ü c k fah rp rog ram m es  (Z Y K L U S  S TA R T) im A u to 
m atikbe tr ieb  m u ß  die zugehörige D -K o r re k tu r  so veränder t  w erden ,  
daß  dad u rc h  das Werkzeug vor dem  Werkstück zum Stehen kommt.

S o ftkey -T aste  D K O R R E K T ,  
drücken .

W Z - K O R R E K T U R N R .  EIN G EB EN :

Z iffe rne ingabe .  
z.B.: 1

Bestätigen. D l  D X  0.000 D Z  0.000 
D E L T A - D X  EIN G EB EN :

Z if fe rne ingabe .

Bestätigen. D X -W ert  w ird  ü b ernom m en  u n d  v e r 
rechnet.
D l  D X  0.000 D Z  0.000 
D E L T A - D Z  EIN G EB EN :

Z if fe rne ingabe .

B  Bestätigen. D Z -W er t  w ird  ü b e rn o m m en  und  v e r 
rechnet.

danach

Z yklus S tar t-T aste W IE D E R A N F A H R E N  M IT  D U R C H S T A R T E N :
drücken . E IN G A B E  = 1 0.000

m | m |  Bestätigen. W IE D E R A N F A H R E N  V O R  U N T E R 
B R E C H U N G S P U N K T : E IN G A B E  * 1 0.000
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Bestätigen. R ü ck fa h rp ro g ram m  (SERV ICE 1)
w ird  abgearbeite t .  D u rc h  geänderte  
D -W erte  kom m t das W erkzeug vor dem  
W erkstück zum  Stehen. (Nach Ankratzen 
w ird  der  P rog ram m ab lau f  des u n te rb rochnenen  
A u tom atikp rog ram m es  an der  Stelle f o r t 
gesetzt, wo es un te rb ro ch e n  wurde; siehe 
nächste Seite).

7. Abarbeiten des Programmes
Werkzeuginspektion

Soll vor dem  U n te rb re c h u n g sp u n k t  begonnen  w erden , so 
ist w ie fo lg t vorzugehen:

~~\ n  Z if fe rne ingabe .
III (1)

D E L T A  WEG V O R  U N T E R B R E C H U N G S 
P U N K T  IN MM: 0.000

H ier  w ird  die E n tfe rn u n g  (Delta Weg) vom 
U n te rb rec h u n g sp u n k t  a u f  der  p rog ram m ierten  
K o n tu r  angegeben, von der  an begonnen  w erden 
soll.
Hinweis: D er maximale Delta Weg ist die 
E n tfe rn u n g  vom U n te rb re c h u n g sp u n k t  bis zum 
Satzanfang des Satzes, in w elchem  u n te r 
b rochen  wurde.
Bei größeren E ingaben  w ird  am  Satzanfang 
begonnen.

R ü c k fa h rp ro g ram m  w ird  abgearbeite t ;  nach 
Ankratzen w ird  der  P rog ram m ab lau f  des 
A u tom atikprogram m es u n te r  B e rücksich ti
gung des p rog ram m ie rten  Delta Weges vor dem 
U n te rb rec h u n g sp u n k t  w ieder  au fgenom m en.

N u n  m u ß  nach  Beendigung des R ü c k fa h rp ro g ram m es  fü r  
den  Ankratzvorgang die Betriebsart H A N D S T E U E R N  a n 
gew ählt w erden; es ist w ieder  m it fo lgender  T as ten 
bed ienung  vorzugehen:

S o ftkey -T as te  A U T O  P A R A L L E L  B E T R IE B S A R T E N  A U T O M A T IK
B E T R IE B  P A R A L L E L

u n d  danach

[ T n  W E R K Z E U G  IN S P E K -  BETRIEBSARTEN W E R K Z E U G
I I I  T IO N  d rücken .  IN S PE K T IO N

I M  Es erschein t  das B e tr iebsa r ten 
menue.
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7. Abarbeiten des Programmes
Werkzeuginspektion

Betriebsart H A N D 
S T E U E R N  anwählen.

W eiter-Tas te
drücken .

S o ftkey-T aste  H A N D R A D  
A K T IV E  D -K O R R .

z.B.:

H A N D R A D
X -A C H S E
0.01

Das M enue der  Betr iebsart H A N D 
S T E U E R N  w ird  angezeigt.

Es w ird  a u f  das Folgem enue 
umgeschaltet.

Es erschein t das H an d rad m en u e  
au f  dem  Bildschirm.

D l D X  0.000 D Z  0.000

O

o

H andradbew egung .

H A N D R A D
Z -A C H S E
0.01

H andradbew egung

D l  D X  0.000 D Z 0.000

A nkra tzen  m it  H ilfe  des H andrades.

S o ftkey-T aste  H A N D R A D  
V E R R . B E E N D E N  drücken .

B e tr iebsar ten -T aste
drücken .

Achtung: N ach H andradbew egungen  muß 
diese S o ftkey -T aste  betä tig t w erden; 
sonst ist M aßversatz  möglich.
Es erfolgt die automatische V er
rechnung des gefahrenen Weges in 
die D -Korrektur und der Istwert wird 
entsprechend korrigiert.

Es erschein t  das B e tr iebsa r ten 
m enue a u f  dem  Bildschirm.

Betr iebsart A U T O 
M A T IK  anwählen.

BETRIEBSART A U T O M A T IK
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7. Abarbeiten des Programmes 
Werkzeuginspektion

S oftkey -T as te  A U T O 
M A T IK  B E T R IE B  drücken .

Zyklus S tar t-T aste  
d rücken .

D er P rog ram m ab lau f  des un te rb ro ch en en  
A utom atikp rog ram m m es w ird  fortgesetzt.
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8. Fehlerbehebung
8.1 Fehlerliste

Fehlerliste
Die Fehlerl is te  der  Steuerung ist in drei 
Bereiche geteilt:

Bedienfehler
Von der  S teuerung e rkann te  Fehle r  in der  Bedienung 
fü h re n  zu e inem  Bedienerfeh ler .  E in  B ed ienerfeh ler  
erschein t  fü r  2 Sekunden  in der  E ingabezeile  au f  
dem  Bildschirm. D anach kann die Eingabe w iederholt  
werden.

Andere Fehler:
Von der Steuerung erkannte andere Fehler im Zu
sammenhang mit der Maschine können meistens 
vom Bediener korrigiert werden.
Die Fehlermeldung erscheint in der Fehlerzeile.
Werden gleichzeitig mehrere Fehler durch 
und Ziffer im Fehleranzahlfenster angezeigt, kann 
der Klartext der folgenden Fehler durch löschen 
des angezeigten Klartextes sichtbar gemacht 
werden.

Fehle rm eldung  löschen:

Löschtaste d rücken

Systemfehler
Von der  S teuerung e rkann te  Fehler,  die 
eine sichere W eite r-F unk tion  n ich t m ehr 
gewährleisten , fü h re n  zum Stillsetzen der  
M aschine (Not-Aus).
Diese Fehler  w erden  in der  Fehlerzeile als 
System fehler  oder A bbruchm eldung  angezeigt.  
Ein W eiterarbeiten  ist nu r  du rch  Ausschal
ten der  M aschine möglich.
Bei M eldung  von unbekann ten  System fehlern  
und bei A b b ru chm eldungen  sollte die G IL D E -  
M E IS T E R -V er t re tu n g  in fo rm ier t  werden.

In der  fo lgenden  A ufl is tung  der  F eh le rm el
dungen  w erden  Bedienfehler mit BF, System
fehler mit SF und andere Fehler mit AF ge
kennzeichnet;
Meldungen der SPS (Ma^chipenanpassung) haben 
folgende Klassifizierung:
M = Meldung (Hinweis)
F = Fehler (leuchtende Lampe in Taste (15))
W -  Warnung (blinkende Lampe in Taste (15))



SF 0005 NOT-AUS-Signal wirksam

AF 0006 Endschalter +X überfahren, Ziel liegt außerhalb des Arbeitsraumes in pos. X-Richtung

AF 0007 Endschalter —X überfahren, Ziel liegt außerhalb des Arbeitsraumes in neg. X-Richtung

AF 0008 Endschalter +Z  überfahren, Ziel liegt außerhalb des Arbeitsraumes in pos. Z-Richtung

AF 0009 Endschalter —Z überfahren, Ziel liegt außerhalb des Arbeitsraumes in neg. Z-Richtung

AF 0010 Undefinierter Endschalter überfahren

Die Meldungen (M) Fehler (F) und Warnungen (W) Nr.: 0400 bis 0650 werden von der SPS (Maschinenanpas
sung) ausgegeben.

8. Fehlerbehebung
8.1 Fehlerliste

0400 F Hydraulik: Kein Systemdruck

0401 F Schmierung: Permanenter Druck

0402 F Schmierung: Kein Druck

0403 F Getriebe: Stellung Undefiniert

0404 F Getriebe: Angewählte Stufe nicht erreicht

0405 F Vorschubantriebe: Nicht betriebsbereit

0406 F Vorschubantriebe: IIT-Meldung/Motorübertemperatur

0407 M Antriebe: ausgeschaltet

0410 F Parameter „Werkzeugträgerkombination“: Wert unzulässig

0411 F Parameter „Spannfutter/Spannart“: Wert unzulässig

0412 F Parameter „Ubbegrenzung Spannfutter“: Wert unzulässig

0413 F Eingabe: M-Funktion wegen Maschinenzustand unzulässig

0414 M Revolver: Keine Freigabe

0415 Einrichtebetrieb: Betriebsart Automatik unzulässig

0416 F Einrichtebetrieb: Anwahl nur in Handsteuern und offene Haube

0417 F Eingabe: M-Funktion Undefiniert

0420 F Revolver: Nicht in Position verriegelt

0421 F Revolver: Vorindexierung fehlerhaft

0422 F Angetriebene Werkzeuge: nicht eingekuppelt

0423 F .'Angetriebene Werkzeug: nicht ausgekuppelt

0426. F Revolver: angewählte Position nicht erreicht

0427 F Eingabe: T-Funktion unzulässig
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8. Fehlerbehebung
8.1 Fehlerliste

0430 F Spannfutter: Spannwegkontrolle fehlerhaft

0431 M Spannfutter: nicht gespannt

0437 F Spannfutter: Kommando unzulässig

0441 M Lünette: nicht gespannt und nicht in Endstellung

0447 F Lünette: Kommando unzulässig

0451 M Pinole: Nicht gespannt und nicht in Endstellung

0457 F Pinole: Kommando unzulässig

0460 F Spindelklemmung: nicht ausgeführt

0461 F Spindelklemmung: Kommando unzulässig

0467 M Spindelklemmung: Kein Spindellauf

0480 F Kombisteller: Störung Sicherungen (Hardwarefehler)

0481 F Hydraulik: Störung Pumpe oder Filter (Hardwarefehler)

0482 F Schmierung: Störung Pumpe (Hardwarefehler)

0483 F Kühlmittel: Störung Pumpe (Hardwarefehler)

0484 F Revolver: Störung Antrieb (Hardwarefehler)

0485 F Späneförderer: Störung Antrieb (Hardwarefehler)

0486 F Schutzhaube: Störung Sicherheitskreis

0487 F Hauptantrieb: Störung Drehzahlüberwachung

0490 F Maschine: Störung (Hardwarefehler)

0492 W Hydraulik: Warnung Filter verstopft

0493 W Späneförderer: Warnung Antrieb gestört

0495 W Maschine: Warnung

0597 F Hauptantrieb: nicht betriebsbereit

0501 M Spannfutter: in Backenwechselposition

0650 M Texte Maschinenanpassung Ident-Nr.:xxxxxxx Datum: xx,

Bei Hardwarefehlern ist die Maschine im gestoppten Zustand und ohne Freigaben. Die Fehlermeldungen 
können durch die Beseitigung der Fehlerursache und anschließender Quittierung (Taste 15) aufgehoben 
werden.
Bei Warnungen wird die Maschine in den gestoppten Zustand gebracht, wenn bis zu den Befehlen M00, M05, 
M30, M99 oder Spindelstillstand die Ursache für die angezeigte Warnung nicht beseitigt wurde. Die Warnun
gen können durch die Beseitigung der Fehlerursache aufgehoben werden (kein quittieren notwendig).
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GILDEMEISTER

KLBLtf ::

8. Fehlerbehebung
8.1 Fehlerliste

SF 0901 Systemerror, Steuerungsfehler (s. S.8-1)

AF 0911 String (vorbereiteter Satz) ist mit Blanks (Leerzeichen) angewandt worden

AF 0912 String ohne Ziffer,
String enthält ein ungültiges Hexadezimalsymbol,
String enthält ein ungültiges Symbol an 1. Stelle

AF 0913 Negative Zahl verboten, Formatspezifikation läßt keine negativen Zahlen zu

AF 0914 Format zu klein, Zahl ist größer als Formatspezifikation erlaubt

AF 0915 Ziffer erwartet, String enthält ungültiges Symbol hinter Minuszeichen

BF 0916 Zeichen nicht editierbar

BF 0917 Vergleichs-Operator verboten

AF 0918 Vorzeichen verboten, String enthält Minuszeichen obwohl Formatspezifikation dies nicht erlaubt 

BF 0919 Dezimalpunkt verboten

AF 0920 Ziffernfolge fehlerhaft, String enthält zu viele Ziffern

AF 0921 Format zu klein, Ziffernstring ist länger als Formatspezifikation erlaubt

AF 0922 Formatspezifikation unvollständig

AF 0923 unzulässiges Format, Zahl ist größer als Formatspezifikation erlaubt

BF 0924 F unktion  n icht ed it ie rbar

BF 0925 Variab lenverw eis  e rw arte t

BF 0926 Z if fe r  verboten

BF 0927 Z if fe r  erw arte t

BF 0928 N C -S y n tax -F e h le r

BF 0929 "=" erw arte t

BF 0930 M inuszeichen verboten

BF 0931 V ariab lenverw eis  verboten

BF 0932 S tr in g -E n d e

BF 0933 T  verboten

BF 0934 ")" verbo ten

BF 0935 "=" verbo ten
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8. Fehlerbehebung
8.1 Fehlerliste

BF 0936 V ere in fach te  G eo m etr iep ro g ram m ieru n g  verboi

BF 0937 .. _ /  + A "

BF 0938 O pera to r  oder O perand  erw arte t

BF 0939 V ariab lenverw eis  unvolls tändig

BF 0940 K lam m ern  unpaarig

BF 0941 V ariab lenzuw eisung  unvolls tändig

BF 0942 V ariab lenzuw eisung  zu lang

BF 0943 Z if fe rn s t r in g  zu lang

BF 0944 S tr in g -A n fa n g

BF 0945 V ariab lenverg le ich  erw arte t

BF 0946 N C -S yn tax feh le r

BF 0947 F un k tio n  n ich t ed i t ie rbar

BF 0948 Zeichen  nicht ed i t ie rba r

BF 0949 V erg le ichs-O pera to ren  verboten

BF 0950 S tr in g -A n fan g

BF 0951 S tr in g -E n d e

BF 0952 V ariab len -V erg le ich  unvolls tändig

BF 0960 Betriebsart als Parallelbe tr iebsart nicht e r laubt

BF 0961 Option  nich t vo rhanden

BF 0962 Betriebsart erst nach F re ifah ren  erlaubt

AF 0963 Keine Maschinenbedienungsbetriebsart erlaubt

AF 0964 Prüfsummenfehler im Parameter

BF 0969 Prüfsummenfehler im Parameter

AF 0997 SET-Karte ohne Testzeichenbetrieb

SF 1000 Systemerror, Steuerungsfehler (s. S. 8-1)

SF 1001 Systemerror, Steuerungsfehler (s. S. 8-1)

SF 1002 Systemerror, Steuerungsfehler (s. S. 8-1)
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SF 1003 Systemerror, Steuerungsfehler (s. S. 8-1)

AF 1101 Unbekannter Funktionscode; Betriebsartenwechsel erforderlich 

AF 1102 Serielle Schnittstelle ist zur Zeit belegt

BF 1401 Zu viele Programme aktiv; Programmliste voll belegt (200 Programme)

BF 1402 P rogram m  nicht vorhanden;

BF 1403 K ein  Speicherplatz  vorhanden; N C -T eilep rog ram m spe iche r  voll belegt 

BF 1404 P rog ram m zugr if f  gesperrt; L esezugrif f  au f  S chreibprogram m  

BF 1405 P rog ram m zugr if f  gesperrt; M ehrfachschre iben  nicht möglich 

BF 1406 P rogram m verze ichnis  voll 

BF 1407 Programm nicht e rö ffne t

BF 1408 Program m  nicht vorhanden; P rog ram m num m er im T e i lep rogram m speicher  nicht gefunden

BF 1409 Satz n icht vorhanden; Satznum m er nicht gefunden

BF 1410 P rog ram m zugr if f  gesperrt; S ch re ibzugriff  au f  Leseprogram m

BF 1411 Ungültige Zeichen im Programmspeicher; Lesefehler der SET-Karte

BF 1412 P rog ram m zugr if f  gesperrt; uner laub ter  Z u g r i f f

BF 1413 U ngü lP ge  Zeichen  im Program m speicher; Satzstruk tur  feh le rha f t

BF 1414 Kein Speicherplatz  vorhanden; E infügen  nicht möglich

BF 1415 K eine Satznum m er frei; alle möglichen Satznum m ern  sind belegt

BF 1416 Ungültige  Zeichen im Program m speicher; P rü fsum m e feh le rha f t

BF 1417 K om m entarsa tz  gelöscht

BF 1424 Program m  mit gleicher N um m er

BF 1425 Suchw ort n icht gefunden

BF 1427 Satznum m er zu groß

BF 1429 Program m  nicht vorhanden

BF 1451 Satznum m er schon vorhanden

BF 1452 S atznum m er n ich t vorhanden

BF 1453 K ein  Satzbearbeitungsm odus angewählt

8. Fehlerbehebung
8.1 Fehlerliste
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BF 1454 K ein  N C -W o rt  bei W ortoperation angewählt

BF 1455 U nzuläß iges  P ro g ram m n u m m e rn -F o rm a t

BF 1456- U nzu läß ige  Satzoperation

BF 1457 N ich t übere ins tim m endes  M aßsystem

BF 1458 O ption  n ich t vorhanden

BF 1459 E d it ie rung  gesperrt

BF 1700 P ro jek tie rungsdaten  nicht vorhanden

BF 1701 Satzlänge überschri t ten

BF 1702 P ro jek tie rungsdaten  nicht vorhanden; P ro jek tie rungsdaten  feh le rha ft  

BF 1703 G leiche F unktion  in Buchstabenliste gefunden  

BF 1704 G leiche F unk tion  ohne Param eter  gefunden  

BF 1705 Param eter  der  Funk tion  schon vorhanden  

BF 1706 G leiche F unktion  in Funktionsliste  gefunden  

BF 1707 Funk tion  mit g leicher Parameterliste 

BF 1708 F unk tion  mit gleichen Parametern 

BF 1709 Zuviel N C -F u n k t io n en  

BF 1710 F unk tionsw ert  nicht eingegeben 

BF 1711 F unk tionsw er t  nicht er laubt 

A F  2401 Unzulässiges P rog ram m num m ern fo rm at  

A F  2402 Serieller S chn it ts te l lenübergabepuffer  voll 

A F  2403 Systemflag Undefiniert 

A F  2404 A b b ru c h  du rch  Stopptaste 

A F  2405 Serielle Schnittstelle de fek t  

2406 U ngerade  Paritaet bei ISO 

A F  2407 G erade  Paritaet bei EIA 

A F  2408 Irreguläres Zeichen 

A F  2409 Zuviele  irreguläre  Zeichen

8. Fehlerbehebung
8.1 Fehlerliste



A F  2410 N C -S yn tax feh le r

A F 2419 NC-Syntaxfehler

A F 2420 P rogram m  schon vorhanden

AF 2421 K ein  Speicherplatz  vorhanden; zuviele P rogram m e e rö ffn e t

A F 2423 K ein  Speicherplatz  vorhanden; N C -T eilep rog ram m spe iche r  voll belegt

AF 2424 P rog ram m zugr if f  gesperrt; Lesezugrif f  nicht möglich

A F  2425 P rog ram m zugr if f  gesperrt; M ehrfachschre iben  nicht möglich

A F 2426 Kein  Speicherplatz  vorhanden; Program m verze ichnis  voll belegt

AF 2427 K ein  Speicherplatz  vorhanden; Programm nicht e rö f fn e t

AF 2428 P rogram m  nicht vorhanden; P rog ram m num m er  im Teilep rogram m speicher

A F  2429 Satz n icht vorhanden; S a tznum m er nicht gefunden

A F 2430 P rogram m zugr if f  gesperrt; S ch re ibzugriff  n icht möglich

AF 2431 U ngült ige  Zeichen im Program m speicher; SPV - S oftw arefeh ler

AF 2432 P rog ram m zugr if f  gesperrt; uner laub ter  Z u g r i f f  au f  Programm

A F  243.3 U ngültige  Zeichen im Program m speicher; Satzstruktur  feh le rha f t

A F  2434 Kein Speicherplatz  vorhanden; E infügen nicht möglich

AF 2435 K eine S atznum m er frei; alle möglichen Satznum m ern sind belegt

A F  2436 Ungültige  Zeichen im Program m speicher; P rü fsum m e feh le rha f t

A F  2438 Satz zu lang

AF 2439 Satzanzahl zu groß

A F  2440 K ein  R A M  vorhanden

SF 3000 Systemerror, Steuerungsfehler (s. S. 8-1)

SF 3001 Systemerror, Steuerungsfehler (s. S. 8-1)

SF 3010 un b ek an n te r  Param etersatz  

SF 3011 W ert-C urso r  hat unzulässigen Wert 

SF 3020 S y s te m e rro r , S te u e ru n g sfe h le r  (s. S. 8-1)

8. Fehlerbehebung
8.1 Fehlerliste



8, Fehlerbehebung
8.1 Fehlerliste

SF 3030 Systemerror, Steuerungsfehler (s. S. 8-1)

AF 3036 Eingegebener Wert zu groß

AF 3039 Projektierungsdaten nicht vorhanden

A F  3159 P aram eter  P rü fsu m m e n fe h le r

A F  3160 P aram eter  Wert ungültig

A F  3161 Serielle Schnittstelle ist zur Zeit  belegt

A F  3201 K ein  Wert angew ählt

A F  3210 U n b e k a n n te r  Param etersa tz

A F 3220 Param etere ingabe  gesperrt

A F  3236 E ingebebene r  Wert zu groß

A F  3237 E ingegebener  Wert zu klein

A F  3250 Taste hier n ich t er laubt

A F  3301 Z u  viele Program m e aktiv

A F 3302 Benutzer existiert  n icht

A F  3303 K ein  Speicherplatz  frei

A F 3304 L esezugrif f  au f  Schre ibprogram m m

A F  3305 M ehrfachsch re iben  nicht möglich

A F  3306 P rogram m verze ichnis  voll

A F  3307 P rogram m  nicht e rö f fn e t

A F  3308 P rogram m  nich t vo rhanden

A F  3309 Satz nicht vorhanden

A F  3310 S ch re ibzug ri f f  nicht möglich

A F  3311 Softw are feh ler

A F  3312 U n er la u b te r  Z u g r i f f

A F  3313 Satzstruk tur  feh le rha f t

A F  3314 E in fügen  n ich t möglich
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A F  3315 K eine  S atznum m er m ehr  fre i 

A F  3316 P rü fsum m e falsch im P rogram m speicher 

A F  3318 N C -Sa tz  zu lang 

A F  3319 Satzanzahl zu groß

A F  3322 Fehlendes S teuerzeichen im Program m speicher 

A F  3323 Falsches S teuerzeichen im P rogram m speicher 

SF 4000 Systemerror, Steuerungsfehler (s. S. 8-1)

SF 4001 Systemerror, Steuerungsfehler (s. S. 8-1)

A F  4010 U n b e k a n n te r  Funktionscode im H andsteuern  

A F  4024 P rü fsu m m e n fe h le r  im Param eter  

BF 4026 Eingegebener Wert zu groß 

A F  4051 H andrad  schon belegt

AF 4060 W erkzeugnum m er n icht im zulässigen Bereich

AF 4061 Weitere Bedienung nur nach Zyklus-ST O P

AF 4062 N ur  U m drehungsvo rschub  zugelassen; Spindel inaktiv

AF 4063 Bei Einrichteanwahl kein Referenzpunkt gefahren

AF 4064 Parametereingabe gesperrt

SF 4300 Systemerror, Steuerungsfehler (s. S. 8-1)

bis

SF 5001 Systemerror, Steuerungsfehler (s. S. 8-1)

A F  5100 U n b e k a n n te r  F unktionscode em pfangen  

BF 5200 A utom atikbe tr ieb  mit Fehler n icht er laubt

A F  5201 H andrad  nicht verfügbar; beim Versuch das H andrad  a u f  eine neue F unk tion  zu 
schalten , w urde festgestellt,  d aß  es bereits belegt ist.

BF 5202 W erkzeugkorrek tu rnum m er  unbekann t

BF 5203 K eine  W erkzeuginspektion bei Z Y K L U S -E IN

BF 5204 K ein  A utom atik -P a ra l le lbe t r ieb  bei W erkzeuginspektion

AF 5205 Schlitten haben ungleiche Anzahl Synchronpunkte

8. Fehlerbehebung
8.1 Fehlerliste
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BF 5206 E ingegebener  Wert zu groß

A F  5211 K ein  Speicherplatz  vorhanden; Benutzerliste voll belegt

A F  5212 P rogram m  nicht vorhanden; Benutzer existiert  nicht

A F  5213 K ein  Speicherplatz  vorhanden; N C -T eilep ro g ram m sp e ich e r  voll belegt

A F  5214 P ro g ram m zu g r if f  gesperrt; L esezugrif f  au f  Schre ibprogram m

A F  5215 P ro g ram m zu g r if f  gesperrt; M ehrfachsch re iben  nich t möglich

A F  5216 K e in  Speicherpla tz  vorhanden; P rogram m verze ichnis  voll

A F  5217 K e in  Speicherpla tz  vorhanden; P rogram m  nich t e rö f fn e t

A F  5218 P rogram m  nich t vorhanden; P rog ram m num m er  im T eilep rog ram m spe icher  nicht gefunden

A F  5219 Satz n ich t vorhanden; S atznum m er nicht gefunden
%

A F  5220 P ro g ram m zu g r if f  gesperrt; S ch re ibzugriff  au f  Leseprogram m

A F  5221 U ngü lt ige  Z eichen  im Program m speicher; S oftw arefeh ler

A F  5222 P ro g ram m zu g r if f  gesperrt; uner laub ter  Z u g r i f f

A F  5223 U ngültige  Zeichen  im Program m speicher; Satzstruk tur  feh le rha f t

A F  5224 K ein  Speicherplatz  vorhanden; E in fügen  nicht möglich

A F  5225 K eine  S atznum m er frei; alle möglichen Satznum m ern  sind belegt

A F  5226 U ngült ige  Zeichen im Program m speicher; P rü fsum m e feh le rha ft

A F  5250 N ich t übere ins tim m endes  M aßsystem

A F  5251 Fehler  im P rogram m speicher

A F  5300 K eine S atznum m ernz if fe r  vorhanden

A F  5301 K ein  Satzanfangszeichen bzw. Sprungziel vorhanden

A F  5302 U nbekann tes  N C -W ort

A F  5303 K o r re k tu rn u m m e r  > 99

A F  5304 W erkzeugplatznum m er unzulässig

A F  5305 G - N u m m e r  > 99

A F  5306 M -N u m m e r  > 99

A F  5307 Zuviele G -W orte  im Satz

8. Fehlerbehebung
8.1 Fehlerliste
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A F  5308 Zuviele  M -W orte  im Satz

A F  5309 Zuvie le  U n te rp ro g ra m m a u fru fe  im Satz

A F  5310 K eine  U n te rp ro g ra m m n u m m e r  angegeben

A F  5311 U n te rp ro g ra m m n u m m e r  zu lang

AF 5312 K ein  gültiger N C -W ortinha lt

A F  5313 N ich t 1. oder 3. Sprungziel angegeben

A F  5314 U nbekann tes  N C -W ort im Satz

A F  5315 U nte rp rog ram m schach te lung  zu tie f

A F  5316 G ew inde  mit M inu tenvorschub  program m iert

A F  5317 K ein  T -W ort p rogram m iert

A F  5318 Z u g r i f f  au f  W erkzeugdatei mit T00

A F  5319 U n b ek a n n te  G -F u n k t io n

A F  5320 Q -W ert  ist g rößer  als 32768

A F  5321 W erkzeugda te inum m er unzulässig

A F  5322 W erkzeugnum m er unzulässig

A F  5323 Option: Fräszyklus fehlt

A F  5324 T ex tendezeichen  fehlt

AF 5325 K o n tu rzyk lusfunk tion  fehlt

A F  5326 W erkzeugstandzeit  ist abgelaufen

A F  5327 Wer’kzeugdate inum m er fü r  Standzeit unzulässig

AF 5328 Synchronfunktion im Unterprogramm

AF 5329 NC-Satznummer ist zu lang

A F 5501 Kein Speicherplatz  vorhanden; Benutzerliste voll belegt

AF 5502 P rogram m  nicht vorhanden; Benutzer existiert n icht

A F 5503 K ein  Speicherplatz  vorhanden; N C -T eilep rog ram m spe iche r  voll belegt

A F  5504 P rog ram m zugr if f  gesperrt; Lesezugrif f  a u f  S chreibprogram m

A F  5505 P rog ram m zugr if f  gesperrt; M ehrfachschre iben  nicht möglich

8. Fehlerbehebung
8.1 Fehlerliste
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A F  5506 K ein  Speicherplatz  vorhanden; P rogram m verze ichnis  voll 

A F  5507 Program m  nicht e rö ffne t

A F  5508 Program m  nicht vorhanden; P rog ram m num m er  im T ei lep rog ram m spe icher  nicht gefunden

A F  5509 Satz nicht vorhanden; Satznum m er n icht gefunden

A F  5510 P rog ram m zugrif f  gesperrt; S chre ibzugriff  a u f  L eseprogram m

A F  5511 U ngültige  Zeichen im Program m speicher; Softw are feh ler

A F  5512 P ro g ram m zugr if f  gesperrt; uner laub ter  Z u g r i f f

A F  5513 U ngült ige  Zeichen  im Program m speicher; Satzstruk tur  feh le rha f t

A F  5515 K eine  Satznum m er frei; alle möglichen Satznum m ern  sind belegt

A F  5516 U ngült ige  Zeichen  im Program m speicher; P rü fsum m e feh le rha f t

A F  5527 Satznum m er zu groß

SF 5550 Systemerror, Steuerungsfehler (s. S. 8-1)

bis

SF 5554 Systemerror, Steuerungsfehler (s. S. 8-1)

AF 5555 Kein Speicherplatz vorhanden; Einfügen nicht möglich

SF 5556 Systemerror, Steuerungsfehler (s. S. 8-1)

bis

SF 55 62 Systemerror, Steuerungsfehler (s.S. 8-1)

SF 5563 N C -Sa tz  hat m ehr  als 255 Zeichen 

SF 5564 Systemerror, Steuerungsfehler (s.S. 8*1)

A F  5599 Option V ar iab lenp rog ram m ierung  nicht vorhanden

8. Fehlerbehebung
8.1 Fehlerliste
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A F  5601 Ü bergang  gleiche G erad e /g le ich e r  Kreis  

A F  5602 Ü bergang  G erade  - G erade  : kein S chnit tpunkt 

A F  5603 Ü bergang  G erade  - Kreis : kein Schn it tpunk t 

A F  5604 Ü bergang  Kre is  - G erade  : kein Schnit tpunk t 

A F  5605 Ü bergang  K reis - Kreis  : kein Schn it tpunk t 

A F  5606 V erru n d u n g  kann nicht bes tim m t werden

A F  5607 Fase nur  zwischen G eraden  erlaubt

AF 5608 Ende des H aup tp rogram m es innerha lb  der  K o n tu r  oder SRK
Vor das P rogram m ende ein G40 einfügen

A F 5609 Schneidenrad ius  gleich K re isradius

A F  5610 Radius ist null oder negativ; der  Radius eines Kreises m uß positiv sein

AF 5611 Fase oder V errundung  nur bei e infachen Wegen

A F  5612 K eine D iffe renz  in X

A F 5613 K eine D iffe renz  in Z

AF 5620 U n b ek a n n te  G -F u n k t io n

A F 5625 Kreise zu weit auseinander,  kein Schnitt

A F 5626 K le iner  K reis innerhalb  großem  Kreis, kein Schnitt

A F 5627 D re i-K re is -P ro b le m  unlösbar

A F 5628 F ase /V er ru n d u n g  länger als die beteiligten Wege

A F 5629 Tangen tia le r  Ü bergang  nicht möglich

A F  5630 K o n tu r  ist unbestim m t; weitere Werte angeben

A F 5631 K o n tu r  ist unbestim m t; weitere  Werte angeben

A F 5635 G eom etr ie  konnte Radius nicht berechnen

AF 5641 K o n tu r  hat zu viele Elemente; zwischen Z y k lu sa u fru f  und Z yklusende ist nur  eine 
bes tim m te Anzahl von Sätzen erlaubt.

A F  5642 K o n tu r  hat w eniger  als 2 Punkte; zwischen Z y k lu sa u fru f  und  Z yk lusende  liegt kein 
V erfahrw eg.

A F  5644 G ew inde t ie fe  fehlt  oder zu klein; Wert fü r  P erhöhen  

A F  5645 Zu viele Sätze ohne V erfahrw eg  innerha lb  der  K o n tu r

8. Fehlerbehebung
8.1 Fehlerliste
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A F  5647 E ins tichbre ite  kleiner als Schneidenbreite  + A ufm aß; das Werkzeug ist bre iter  
als der  um das A ufm aß  verm inder te  Einstich.

A F  5650 Falsche Lage des S tartpunktes

A F  5652 Z uste l lm aß fehlt oder zu klein; mit diesem Zuste llm aß wären m ehr  als 30000 
Zuste llungen  notwendig.

A F  5654 Schnitt t r i f f t  n icht au f  die K on tu r

A F  5655 S ta r tp u n k t  fü r  inkrem enta l  unbekannt; die Steuerung kann den inkrem enta len  Wert hier 
n ich t  a u f  A bsolut um rechnen .

A F  5656 S ta r tp u n k t  des Zyklus ist unbekann t

A F  5657 U n erw ar te tes  Z yklusende

A F  5664 Fasen tie fe  g rößer  als E instichtiefe

A F  5665 G eom etr ieka r te  n icht bere it

A F  5674 Ä qu id is tan tenberechnung  gestört:

A F  5675 z.B. falsche S R K -F u n k t io n ,  falsche Lage der

A F  5676 X -A c h se ,  falsches Vorzeichen I,K Werkzeug

A F  5679 G - F u n k t io n  bei ak tiver  SRK nicht erlaubt

A F  5680 A u fm aß  (G58) zu groß

A F  5681 Element vor SRK ist keine G erade

A F  5682 E lem ent nach SRK ist keine G erade

A F  5683 S chneidenrad ius  größer  als Kreisradius; kann auch durch  G41 bzw. G42 statt G41 
hervo rgeru fen  werden.

A F  5684 Kreis  : E n tfe rn u n g  A n fa ngspunk t  - M it te lpunk t ungleich M it te lpunk t - E ndpunk t

A F 5685 G erade  : Winkel paß t nicht; geht man vom A nfangspunk t  mit dem angegebenen  Winkel,
w ird  der  E n d p u n k t  n ich t  erreicht.

A F 5686 E lem ent hat die Länge Null; innerhalb  der  G eom etr iebe rechnung  oder de r  SRK sind die 
Wege .der Länge Null n icht erlaubt.

A F  5687 Falsche Lage des errechneten  Punktes; die G eom etr ie  konnte zwar e inenP unk t
e rrechnen ,  d ieser liegt aber  weit von den vorhergehenden  und nachfo lgenden  Punkten 
en tfe rn t .

SF 5696 Systemerror, Steuerungsfehler (s.S. 8-1)

8. Fehlerbehebung
8.1 Fehlerliste
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N L H o L #
p l u s

8. Fehlerbehebung
8.1 Fehlerliste

A F  5697 U ngült ige  W erkzeugdaten 

SF 5698 Systemerror, Steuerungsfehler (s. S. 8-1)

SF 5699 Systemerror, Steuerungsfehler (s. S. 8-1)

SF 5710 Systemerror, Steuerungsfehler (s. S. 8-1)

SF 5711 Systemerror, Steuerungsfehler (s. S. 8-1)

A F  5724 Bohrer zu kurz

A F  5725 S icherhe itsabstand  feh lt  oder zu klein 

A F  5726 Drehzahl zu gering 

A F  5727 Drehzahl oder  Vorschub  feh le rha f t  

A F  5728 Wert fü r  Q ist zu klein

A F  5729 Wert fü r  I fehlt; V errundungs rad ius  oder Fasenbre ite  sind u n b ekann t  

AF 5730 K ein  Freis tich ,  da S chneidenbreite  zu groß 

A F  5731 D urchm esser  n icht in Tabelle

A F  5732 W erkzeugschneide in I oder K gleich Null; die S teuerung benötig t I und K des 
Werkzeuges, um die R ich tung  oder den Schneidenradius  zu erkennen .

A F  5733 Falscher W erkzeugtyp

A F 5734 Falsche Lage des W erkzeugwechselpunktes

AF 5735 K eine  fre ie  M -F u n k t io n

A F  5736 E instichbreite  zu klein fü r  E instichtiefe

A F 5737 G ew inde t ie fe  fehlt  oder zu klein

AF 5738 E ins tichbreite  zu klein

A F  5739 Fasen tie fe  größer  als E instich tiefe

A F  5740 Falsche Lage des S tartpunktes

A F  5741 Zuste llm aß fehlt  oder  zu klein 

A F  5742 S ta r tpunk t des Zyklus unbekann t

AF 5743 G - F u n k t io n  bei ak t iver  SRK  nicht e r laubt

AF 5744 D rehrich tung  fü r  angetr iebenes Werkzeug unbekann t
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8. Fehlerbehebung
8.1 Fehlerliste

A F  5745 Lage in X oder Z unklar

A F  5746 Wert fü r  A ist n icht er laubt

A F 5747 Wert fü r  P ist zu klein

A F  5748 Wert fü r  P ist zu groß

A F  5749 S tartposit ion ist gleich Zielposition

SF 5750 Systemerror, Steuerungsfehler (s. S. 8-1)

bis

SF 5752 Systemerror, Steuerungsfehler (s. S. 8-1)

A F  5799 Nach dem  vorherigen  E lem ent keine G eom etr ie  er laubt

SF 5800 Systemerror, Steuerungsfehler (s. S. 8-1)

bis

SF 5802 Systemerror, Steuerungsfehler (s. S. 8-1)

A F 5847 Bei diesem W erkzeugtyp keine SRK möglich 

A F  5848 R ich tu n g su m k eh r  bei e ingeschaltete r  SRK

A F 5849 Bei SRK  d ü r fe n  keine Wege mit Länge Null p rog ram m ie r t  werden

AF 5850 Konturelement zu klein für Aufmaß + SRK (Fehler kann auftreten, wenn Konturelemente so klein 
sind, daß sie in einem Kreis passen, dessen Radius gleich Schneidenradius + G58-Aufmaß ist. 
Fehlerbehebung: G58-Aufmaß verkleinern oder Werkzeug mit kleinerem Schneidenradius wählen 
oder Kontur verändern).

SF 5851 Systemerror, Steuerungsfehler (s. S. 8-1)

bis

SF 5857 Systemerror, Steuerungsfehler (s. S. 8-1)

AF 5884 E instichbasis  n icht achsparallel

A F  5885 Z uste llm aß fehlt

A F  5886 S ta r tpunk t zu nahe an der  K o n tu r

A F  5887 Falsche Lage des S tartpunktes

A F  5888 K o n tu r  des Zyklus en thä lt  uner laubte  G -F unktion

A F  5889 Zyklus e r fo rd e r t  K o n tu r  mit SRK
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8. Fehlerbehebung
8.1 Fehlerliste

A F  5890 E ins tichbre ite  zu klein

A F  5891 W erkzeugschneide in I und K gleich Null

A F  5892 K o n tu r  hat m ehre re  Täler

A F  5893 R estm ateria l wegen M eißelgeom etrie  nicht bearbeite t

A F  5894 Kreis: E n d p u n k t  w ird n icht erre ich t

A F  5895 Zuste llbew egung  t r i f f t  u nerw ar te t  au f  K o n tu r

A F  5896 Restm ate ria l  wegen M eißelgeom etrie  nicht bearbeite t

A F  5897 Lage der  Schneide paß t nicht zu S tar tpunk t und K o n tu ran fan g

A F  5898 Falscher W erkzeugtyp

A F  5899 S chneidenw inkel falsch

SF 5901 Systemerror, Steuerungsfehler (s. S. 8-1)

SF 5950 Systemerror, Steuerungsfehler (s. S. 8-1)

AF 5951 V orschub  fehlt  oder ist Null

A F  5952 Wert fü r  S ist Null oder negativ

A F  5953 G esam tzeit  konnte  nicht berechnet w erden

A F 5954 E ndschalte r  über fah ren

A F  5955 Schutzzone verlassen

A F 5956 Bohrerdurchm esser  Null oder  negativ

A F 5957 X -K o o rd in a te  des Verfahrweges Null oder negativ

A F  5958 Schnitt iefe  negativ

A F 5959 Spezifische S chn it tk ra ft  Null oder n e g a t iv

A F 5960 N eigungsw ert n ich t zwischen Null oder 0.5

A F 5961 M aximale M otorle istung Null oder negativ

A F 5962 W irkungsgrad G etr iebes tu fe  1 n icht zwischen Null und Eins

A F  5963 W irkungsgrad G etr iebes tu fe  2 n icht zwischen Null und Eins

A F  5964 W irkungsgrad G etr iehes tu fe  3 n icht zwischen Null und Eins

AF 5965 W irkungsgrad G etr iebes tu fe  4 n icht zwischen Null und  Eins
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A F  5966 Spanwinkel g rößer  90 oder k le iner -90 G rad

8. Fehlerbehebung
8.1 Fehlerliste

A F 5967 Einste llw inkel g rößer  180 oder k leiner 0 G rad

AF 5968 Schnitt iefe  Null

A F 5969 W erksto ffnum m er k le iner 1 oder größer 24

AF 5970 Schlittenleistung größer  als 100%

AF 5971 Berechnete Gesamtzeit: mehr als 3 Wochen

SF 5972 Initialisierung der Synchronisation funktioniert nicht

AF 5973 Unerlaubtes Überschreiten der Drehmitte

AF 5974 Falsche Maximaldrehzahl im Parameterspeicher

AF 5975 Falsche Getriebestufen-Drehzahlbegrenzung im Parameterspeicher

AF 5976 Falsche Drehzahlbegrenzung (in G26) programmiert

AF 5977 Eilvorschub kleiner oder gleich Null

AF 5978 Programmiene Drehzahl kleiner oder gleich Null

AF 5979 Programmierte Schnittgeschwindigkeit kleiner oder gleich Null

AF 5980 Endpunkt liegt außerhalb des Arbeitsraumes in positiver X-Richtung

AF 5981 Endpunkt liegt außerhalb des Arbeitsraumes in negativer X-Richtung

AF 5982 Endpunkt liegt außerhalb des Arbeitsraumes in positiver Z-Richtung

AF 5983 Endpunkt liegt außerhalb des Arbeitsraumes in negativer Z-Richtung

AF 5984 Endpunkt liegt außerhalb der Schutzzone in positiver X-Richtung

AF 5985 Endpunkt liegt außerhalb der Schutzzone in negativer X-Richtung

AF 5986 Endpunkt liegt außerhalb der Schutzzone in positiver Z-Richtung

AF 5987 Endpunkt liegt außerhalb der Schutzzone in negativer Z-Richtung

AF 5988 Verschleißfaktor nicht zwischen 1 und 2

SF 5989 Fehlerhafter Aufruf des Betriebssystems

A F  6000 Positiver Software-Endschalter X überfahren

AF 6001 Negativer Software-Endschalter X überfahren

A F  6002 Positiver Software-Endschalter Z überfahren
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A F  6003 Negativer Software-Endschalter Z überfahren

A F  6004 R e fe re n z p u n k t  ist n ich t angefahren

A F  6005 Achse X steh t a u f  R e fe renznocken

A F  6006 Achse Z s teht a u f  R e fe renznocken

A F  6007 S ch lepp feh le rübe r lau f ,  R e fe rn zp u n k t  an fahren

A F  6008 V orschubw er t  ist Null

A F  6009 Schutzzone in X -R ic h tu n g  verlassen

A F 6010 Schutzzone in - X - R i c h tu n g  verlassen

A F  6011 Schutzzone in Z -R ic h tu n g  verlassen

A F  6012 Schutzzone in - Z - R i c h tu n g  verlassen

A F  6013 V orschub  zu hoch

AF 6014 R e fe ren z fah re n  nicht er laubt

A F 6015 In terpo la tionsbere ich  überschri t ten

AF 6016 Parameterwerte für Positionskorrekturen überschreiten Grenzwerte; z.B.:
— Differenz zwischen Kl und K2 (Umkehrspiel) > 1 mmm
— falsche Eingabe der ausgemessenen Positionswerte
— Positionsraster zu klein (muß > 5 mm sein)

AF 6017 Schleppfehlerüberlauf X-Achse 

AF 6018 Schleppfehlerüberlauf Z-Achse 

SF 6250 Systemerror, Steuerungsfehler (s. S. 8-1) 

bis

SF 6257 Systemerror, Steuerungsfehler (s. S. 8-1)

SF 6300 Systemerror, Steuerungsfehler (s. S. 8-1) 

bis

SF 6312 Systemerror, Steuerungsfehler (s. S. 8-1)

SF 6318 Systemerror, Steuerungsfehler (s. S. 8-1)

SF 6319 Systemerror, Steuerungsfehler (s. S. 8-1)

A F  6401 M athem atischer  T erm  zu kompliziert  

A F  6402 K lam m ern  unpaarig

8. Fehlerbehebung
8.1 Fehlerliste
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8. Fehlerbehebung
8.1 Fehlerliste

AF 6403 Rechte  geschweifte  K lam m er fehlt

A F 6404 G leichheitszeichen fehlt

A F 6405 Funk tion  unbekann t

A F 6406 Q uadratw urze l  aus negativer Zahl

AF 6407 A rgum en t zu klein

A F 6408 Division durch  Null

AF 6409 E xponent zu groß

A F 6410 G leichheitszeichen nicht er laubt

AF 6411 Funk tion  zu lang

AF 6412 V ariab len -W ert  zu groß

AF 6413 Variablen-Nummer zu groß

AF 6414 S Y N T A X -F eh le r

AF 6415 Variable nocht nicht def in ier t

AF 6416 Leerer Operand der Variablenprogrammierung

A F 6417 Option: Variablenprogrammierung fehlt

A F 6418 Abbruch: V ar iab len -E ingabe

SF 7100 Spindel steht n icht still nach 8 sec.

SF 7101 Spindelfunk tion  Undefiniert

SF 7102 U ndef in ie r te  D rehrich tung

BF 7121 Unzulässige M -F u n k t io n

BF 7122 Spindelfreigabe fehlt

BF 7123 G96 ist nicht erlaubt; Istwert X nicht übergeben.

A F  7200 SPS antwortet nicht bei der Initialisierung

A F 7201 SPS quittiert M- oder T-Funktion nicht.

A F  7202 G etr iebes tu fe  Undefiniert

SF 8000 Systemerror, Steuerungsfehler (s. S. 8-1)

SF 8001 Systemerror, Steuerungsfehler (s. S. 8-1)



GILDEMEISTER

8. Fehlerbehebung
8.1 Fehlerliste

SF 8002 G ra f ik k a r te  übern im m t keine K om m andos m ehr

BF 8010 U n b e k a n n te r  Funktionscode fü r  G ra f ik b ed ien u n g

BF 8021 H andrad  schon belegt

BF 8101 N u m m e r  nicht im Bereich

BF 8102 N u m m er  n icht im Bereich

BF 8103 Bei Speichereingabe war es n icht möglich zu schreiben

BF 8104 Wert ist g rößer  als 255

BF 8105 Falsches Passwort

BF 8107 Falsches Datum

BF 8108 U ngültige  Anzahl (N um m er nicht im Bereich)

SF 8201 Systemerror, Steuerungsfehler (s. S. 8-1)

SF 9950  
bis

Systemerror, Steuerungsfehler (s. S. 8-1)

SF 9989 Systemerror, Steuerungsfehler (s. S. 8-1)

SF 9990 Bedienungssehnittstelle SET meldet sich nicht mehr

SF 9991 BFC hat sich neu initialisiert (BFC = Bedienfeldprozessor)

SF 9992 BFC hat Prozessorfehler festgestellt

SF 9993 BFC hat Speicherfehler festgestellt

SF 9994 M asch inenbedienungstasten  konnten  nicht abgearbei te t werden

SF 9995 BFC sendet keine Testzeichen mehr

SF 9996 Systemerror der SET-Karte (s. S. 8-1)

SF 9997 Systemerror, Steuerungsfehler (s. S. 8-1)

SF 9998 Systemerror, Steuerungsfehler (s. S. 8-1)

SF 9999 Systemerror, Steuerungsfehler (s. S. 8-1)
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KLI
£ plus

Die Betr iebsart D IA G N O S E h ilf t  dem  
Bediener und  dem  Servicepersonal bei 
der  Suche und  Iden ti f ika tion  von F e h 
lern in de r  S teuerung und  in der  M a
schine.
D urch  die E ingabe eines Passwortes 
können  die P aram eter  (siehe K ap .  3) 
vor Ä nd eru n g en  gesichert w erden.

B e tr iebsa r t  wählen:

Betr iebsartentaste  d rücken . A u f  dem  Bildschirm erschein t  das Betr iebs
artenm enue .

8. Fehlersuche
8.2 Betriebsart DIAGNOSE

S oftkey -T as te  D IA G N O SE Es erschein t die H aup tebene  des
drücken . Diagnosemenues:

Z E I T
S E T Z E N

F E H L E R
A U S G A B E

V E R S IO N

S P S P A S S

P A S S W O R T S P E I C H E R W O R T

A U S G A B E S E T Z E N

E I N  V A R IA B L . A U S 
G A B E N A U S G A B E G A B E N

Z Y K U S C H

W eiter-Taste  d rücken . Es e rschein t das Folgem enue a u f  gleicher
Ebene:

Z ei te ingabe
D urch  Betätigen der  S o f tkey-T aste  
Z E IT  S E T Z E N  können  D atum  u n d  U h r 
zeit e ingegeben  w erden.
Nach  dem  Ausschalten  b le ib t diese 
E ingabe n ich t  m ehr  aktiv.

S o ftkey-T aste  Z E IT  Die Steuerung f rag t  im Dialog die
S E T Z E N  drücken . en tsp rechenden  Werte ab.

Werte eingeben.

Bestätigen. Es e rschein t unten: 
z.B. 2 7 -O K T -1 9 8 6 16:25
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8. Fehlerbehebung
8.2 Betriebsart DIAGNOSE

Fehlerausgabe
Es lassen sich die le tzten zehn 
au fg e tre te n en  Feh le r  anzeigen.

S of tkey -T as te  F E H L E R  A U S -  Am  Bildschirm  erscheinen  F eh le rnum m er ,
G A B E  drücken . F eh le rtex t  und  Ü ber lau fanzeige  der

letzten zehn Fehler.

Löschtaste  drücken .

Erstellungsdatum der 
Software
M it d ieser  F u n k t io n  kann  das E r 
s te l lungsdatum  der  S o f tw a re -M o 
du ln  angezeigt werden .

S o ftkey -T as te  V ER SIO N  M O D U L N U M M E R  E IN G E B E N :
drücken .

Z if fe rn e in g a b e  (z.B.: 45) z.B. Z IFB EA  25 -SE P -1986

Bestätigen. Es w ird  a u f  das nächste M odul 
weitergeschaltet.

Eingabe eines Passwortes
M it e inem  aus v ier  Z eichen  bes tehenden  Pass
w ort  kan n  das V erände rn  oder  die N eueingabe 
von bes tim m ten  P aram e te rn  gesperrt  werden.

Softkey -T as te  PASSWORT 
S E T Z E N  drücken .

PASSWORT (TA STE 1...9) 
E IN G E B E N

Z if fe rn e in g a b e  des Pass- N E U E S  PASSWORT
wortes. (TASTE 1...9) E IN G E B E N

Neues Passwort ü ber  Z i f f e r n -  PASSWORT (TASTE 1...9)
ta s ta tu r  eingeben. W IE D E R H O L E N

Z if fe rn e in g a b e  Wird die Z if fe rn fo lg e  9999
eingegeben, so sind die P aram eter  
n ich t  m ehr  geschützt.
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E IN G A B E N U M M E R  EIN G EB EN :

Bestätigen

S oftkey -T as te  W ER T V O R oder 
W ER T Z U R U E C K  drücken .

D rücken .

Anzeige der Ausgabebytes

S oftkey -T aste  A U SG A B E N  
drücken .

Z if fe rn e in g a b e  (z.B. 2)

z.B. 12 10010011

Ix xxxx xxxx 
(zyklische Anzeige)

R ü c k k eh r  in das D iagnosemenue. 
Die Anzeige b le ib t bes tehen bis 
eine andere  zyklische Ausgabe oder 
die Betr iebsart D IA G N O SE au fg e -  
ru fen  wird.

A U S G A B E N U M M E R  E IN G EB EN :

Bestätigen

S oftkey-T aste  W ER T V O R  oder 
W ER T Z U R U E C K  drücken .

z.B. 02 10110011

Ox xxxx xxxx

D rücken . R ü c k k eh r  in das Diagnosemenue.
Die A nzeige b le ib t bes tehen bis eine 
andere  zyklische A usgabe oder  die 
Betriebsart D IA G N O S E au fg e ru fen  wird.
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m m m m m  p l u s

8. Fehlerbehebung
8.2 Betriebsart DIAGNOSE

Variablenausgabe
D er Inhalt  e iner  V ariab len  w ird  
zyklisch angezeigt.

S o f tkey -T as te  V A R IA B L . 
A U S G A B E  Z Y K L IS C H  drücken .

Z if fe rne ingabe .

Bestätigen. z.B. V I 1 -  0.000000

S oftkey -T as te  W ER T V O R  oder 
W E R T  Z U R U E C K  drücken .

Anzeige von w eiteren  Variablen.

H inw eis
Wenn die V ariab le  n ich t d e f in ie r t  ist, 
erschein t  ein  F ragezeichen; bei F o rm a t
feh le rn  w ird  der  V ariab lenw er t  invers 
dargestellt.

S peicherausgabe
die Segm ent-  und  die Offse tadresse  
m u ß  in H exadez im a lfo rm a t angegeben 
w erden .

S of tkey -T as te  S P E IC H E R - S EG M E N T . O FF SE T  E IN G E B E N :
A U S G A B E  drücken .

Z if fe rne ingabe .

U m scha l ten  a u f  z.B.: 12 AF. A435

B uchstabenm enue

Bestätigen 12 AF: A435 F F  F F  FF  
F F  F F  F F  F F  F F  F F  F F

Es erfo lg t die A usgabe von 10 S peicher
plä tzen in H exadez im alfo rm at nach ASCII- 
Zeichen.
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Speichere ingabe

W ichtiger  H inw eis
Bei der  F un k tio n  Speichereingabe 
w erden  Speicherplätze verändert,  
so daß  eventuell  die o rdnungsge
m äße F un k tio n  der  S teuerung nicht 
m ehr  gew ährleis tet ist.
U m  m it  dem  Softkey S P E IC H E R E IN 
G A B E  arbe iten  zu können , ist die 
E ingabe eines Passwortes e r fo rd e r 
lich. (Dieses P assw ort ist ein a n 
deres als das P assw ort fü r  P a r a 
m eter) .

8. Fehlerbehebung
8.2 Betriebsart DIAGNOSE

S oftkey -T aste  S P E IC H E R - PASSWORT EIN G EB EN :
E IN G A B E  drücken .

Passwort eingeben.

S P S -S p e ic h e rau sg ab e
Die Speicherausgabe der  SPS 
wird  nach E ingabe der  Adresse 
OSIS F F  F F  H a u f  dem  Bildschirm  
zur Anzeige gebracht.

S o f tkey-T aste  SPS -S PE IC H E R - ADRESSE (0 .. .F FF FH ) E IN G EB EN :
A U S G A B E  drücken .

Z if fe rne ingabe .

-

U m schalten  au f  
B uchstabenm enue z.B.: 12 E
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8. Fehlerbehebung
8.2 Betriebsart DIAGNOSE

Bestätigen.

S o ftkey -T as te  W E R T  V O R  oder 
W E R T  Z U R U E C K  drücken .

Z yk lische  S peicherausgabe

S oftkey -T as te  S P E IC H E R 
A U S G A B E  Z Y K LISC H .

Z if fe rne ingabe .

U m scha lten  a u f

z.B. SPS 012 E 00000001

Die vorhergehende  Adresse oder  
nachfo lgende  Adresse w ird  angezeigt.

SEG M E N T . O F F SE T  E IN G E B E N :

B uchs tabenm enue z.B. 12 E B Y T E A N Z A H L  EIN G EB EN :

Bestätigen. 

Z if fe rn e in g a b e  (0-4).

Bestätigen. 012 E: 0000 9BDD

S oftkey -T as te  W ER T VOR oder 
W E R T  Z U R U E C K .

Die vorhergehende  oder nachfo lgende 
Adresse eines Segmentes w ird  angezeigt.

T e x t -T e s t

S of tkey -T as te  T E X T  TEST 
d rücken .

Z if fe rne ingabe .

Bestätigen.

T E X T N U M M E R  EIN G EB EN :

Der en tsp rchende  T ex t  aus dem  Sprach- 
PR O M  erschein t  a u f  dem  Bildschirm.
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8. Fehlerbehebung
8.2 Betriebsart DIAGNOSE

B ild -T e s t
Wenn Bilder A usgaben  a u f  dem  
Bildschirm  löschen (Bild 2, 5, 16... 19 
usw.), m u ß  die S teuerung rückgesetz t 
w erden  (aus-  und  w ieder  einschalten).

So ftkey -T as te  BILD TE ST  B IL D N U M M E R  EIN G EB EN :
drücken .

Z if fe rne ingabe .

Bestätigen Die en tsp rechende  unte rs tü tzende  g ra 
fische Anzeige e rschein t a u f  dem  
Bildschirm.

V ariab len  U ndefiniert setzen
M it d ieser  F unk tion  kann die 
D ef in it ion  der  Variab len  
au fgehoben  w erden . Hierzu:

Sof tkey -T as te  V A R IA B L . U N D E F . 
S E T Z E N  drücken .
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V ariablenzuweisung
Die V ar iab lenprogram m ierung  b ie te t die  
M öglichkeit ,  ein ganz allgemein geha l
tenes P rogram m  nur  du rch  Ä n d ern  der  
V ariab len  einem speziellen A n w e n d u n g s 
fall anzupassen.
Dies ist z.B. von Vorteil ,  wenn ähn liche  
D rehte ile  täglich oder s tündlich  w echselnd 
herzustel len  sind. Die no tw end igen  P ro g ra m m 
ände rungen  beschränken sich dann  a u f  ein 
M in im um .
A u ß erd em  ist es möglich, fü r  bes tim m te  Be
wegungsfolgen Zyklen zu d ef in ie ren ,  indem  
man da fü r  z.B. ein U n te rp ro g ra m m  mit 

—v V ariab len  schreibt.
Die Variablen werden als Platzhalter 
fü r  Zahlenw erte  benutzt.  Die V a r ia b le n 
nam en bestehen aus dem  Buchstaben V und 
einer  N um m er,  die im Bereich 1 bis 200 
liegen muß.

Beispiel: V I 1 = 30

Die Variable 11 hat den Wert 30.
O der  man sagt auch, de r  Variablen 
V I 1 ist der Wert 30 zugewiesen.

Ein anderes  Beispiel:
V20 = SIN(V21)

Der Variablen  V20 ist der  Sinus der  
Variab len  V21 zugewiesen.
O hne Zuweisung d a r f  eine Variable n ich t  
in e inem  m athem atischen A usdruck  v e rw e n 
det  werden.

P rogram m ierung
Wird ein V ariablenausdruck in e inem  N C -  
P rogram m  verw endet,  so kann dies fo lg e n d e r 
d erm aß en  aussehen:

9. Optionen und Ausbaustufen
9.1 Variablen-Programmierung

Achtung:
Die W inkelwerte der  tr igonom etrischen  
Funk tionen  müssen im B ogenm aß angegeben 
werden.

U m rechnung:

Bogenmaß = W inkelwert • 7C 
180°

W inkelwert = B ogenm aß • 180°
7*

N 1 G l  X{V11 + 10} Z{V 12}

Im Satz NI soll das Werkzeug a u f  die X - K o o r -  
d ina te  fah ren ,  die sich durch  A d d it io n  von 
V I 1 + 10 ergibt und a u f  die Z -K o o r d in a te  mit 
dem  Wert,  der V12 zugewiesen w urde .
A ngenom m en V I 1 hat den  Wert 30, V12 den Wert 50, 
so bew irk t  der  Satz NI den F ah rb e feh l  zu X = 40 
und Z = 50.
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V ariab len  im N C -P ro g ra m m  müssen im m er 
in geschw eiften  K lam m ern  stehen. In n e r 
halb der  geschw eife ten  K lam m ern  d ü r fe n  
un te rsch ied lichste  m athem atische  A u s
drücke  und  F u n k tio n en  verw ende t werden. 
Die P rog ram m ierung  ist sehr ähnlich  und 
ebenso e in fach  wie bei einem  T asch en 
rechner.

9. Optionen und Ausbaustufen
9.1 Variablen-Programmierung

Eingabe einer Variablenzuweisung
Die E ingabe erfo lg t  in der  Betriebsart 
EDITOR (siehe K ap . 6)

S of tkey -T as te  V A R IA B L. A u f  dem Bildschirm erscheint:
Z U W E IS U N G  drücken . VA RI A B L E N -Z U  W EISUNG E IN G E B E N  V:{

D W eiter-Taste  d rücken Es erscheint das Folgemenue:

( ) +

V = Q

/ A

S oftkey -T aste  V d rücken .

Bestätigen.

V ariab lenzuw eisung  e ingeben, 
z.B. V I 1 = 30 
Im N C -Sa tz  s teht nun:
N... V{V11 = 30}

Die Variablenzuweisungen werden von 
der Steuerung automatisch in geschweif
te Klammern gefaßt.
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V ar ia b ie n -E in g a b e  w ährend  des 
P rogram  m a b lau f  es
Die Z uw eisung  kann  auch erst dann  erfo lgen, 
wenn  das P rogram m  abgearbei te t  w ird , z.B. 
weil sich bes tim m te V orschubw erte  oder 
S ch lit tenpositionen  viel le ichter d irek t  an 
der  M aschine e rm itte ln  lassen.

S o ftkey -T as te  V A RIAB L. 
Z U W E IS U N G  drücken .

Mit der  W eiter-Taste  die 
Folgem enues durchb lä tte rn .

S of tkey -T as te  E IN G A BE 
drücken .

S of tkey -T as te  V A R IA B L E  
d rücken .

Fs erscheint das dr i t te  Folgemenue:

Q U A D R A T 
W U R Z E L
" S Q R T "

E X P O N E N T
F U N K T IO N

" E X P "

N A T U E R L .
L O G A R .

"LN "

IN T E G E R
U M W A N D E L

" IN T 

R U N D E N
" R O U N D "

B E T R A G
B IL D E N
" A B S "

E I N G A B E
S IG N U M

F U N K T IO N
" S G N "

A U S G A B E

Es erscheint folgendes Menue:

T E X T V A R I A B L E

In der  Dialogzeile erscheint: 
V A R IA B L E N -Z U W E IS U N G  E IN G EB EN  
V:{? = V
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 Z if fe rn e in g a b e ,  z.B. 11.

9. Optionen und Ausbaustufen
9.1 Variablen-Programmierung

Im N C -S a tz  s teh t nun: 

V{? = V I 1}

Beispiel
Im fo lgenden  P rogram m  m uß  der  Variablen  
V I 1 kein bes tim m ter  Wert zugeordnet w e r 
den , da dieses w ährend  des P ro g ram m ab 
laufes geschieht.

N 0 G90 G95.. .
N 1 GO XO ZO 
N 2 V{? = V I 1}
N 3 G l  X{V11} Z -3 0

Bei einem  Program m tes t  in der  Be tr iebs
art  ED ITO R (siehe Kap. 6) oder  beim  A b -  
arbe ie tn  in der  Betriebsart A UTO M A TIK  
(siehe K ap . 7) können  Werte fü r  V I 1
eingegeben  w erden. In der Dialogzeile erscheint:

V A R IA B L E  EIN G EBEN :

Z if fe rn e in g a b e ,  z.B. 20.
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9. Optionen und Ausbaustufen
9.1 Variablen-Programmierung
V ariab lenausgabe
Es besteht d ie M öglichkeit ,  an beliebiger 
Stelle im Program m  einen e r läu ternden  Text 
u n d /o d e r  eine V ariab le  e inzugeben. Bei A b 
arbeiten des en tsp rechenden  P rogram m es wird 
in der Dialogzeile als In fo rm ation  fü r  den 
Bediener der  e ingegebene T ex t bzw. der z u 
gewiesene Wert de r  V ariab le  angezeigt; j e 
doch m uß  der  V ariab len  vorher  ein Wert z u 
gewiesen w orden sein.

Dazu vorgehen wie bei der  Variableneingabe.

Softkeytaste  A U SG A B E  Am Bildschirm erscheint:
d rücken .  V A R IA B L E N -Z U W E IS U N G  E IN 

G E B E N  V:{! =

F ür  T ex t -E in g a b e  S oftkey-  Ü ber  die Folgem enues lassen sich die
Taste T E X T  drücken . Texte eingeben.

F ür  V ar ia b len -E in g ab e  Soft-  Ü ber  die Folgem enues lassen sich die
key -T as te  V A R IA B L E  drücken. Variablen  e ingeben.

Bestätigen. Eingabe wird  beendet und von der  
S teuerung d u rch  } abgeschlossen.

Hierbei sind alle A S C II-Z e ichen  au ß e r  {()} zulässig;
Diese w erden  von der  S teuerung  selbständig erzeugt,  w o 
bei die einzelnen E ingaben  durch  K om m ata  getrennt w erden. 
Es können Texte und Variab len  beliebig h in te re inander  
angeordnet werden.

Beispiel:

V{! = (V A R IA B L E N W E R T :),  V15, F U E R  W IN K EL)

Beim A barbei ten  des P rogram m m es erschei-  In der  Dialogzeile erscheint:
nen in der  Dialogzeile die e ingegebenen V A R IA B L E N W E R T : 50 F U E R  W IN K EL
Texte u n d  der  m om en tane  Wert d e r  Variablen.
(in diesem Beispiel ist der  V ariablen  V l5  
der  Wert 50 zugewiesen w orden)

Hinweis: In de r  B e tr iebsart Diagnose lassen sich die V ar iab lenzuw eisungen  
mit V A R IA B L . A U SG A B E  Z Y K LISC H  anzeigen (siehe K ap . 7)
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9. Optionen und Ausbaustufen
9.1 Variablen-Programmierung
Programmierbare mathematische 
Operatoren und Funktionen
Folgende O pera to ren  sind zulässig:

A ddition  +
Subtraktion
M ultip lika tion  *
Division /
Potenzieren  A

Bei der  E ingabe gilt:
"Punkt vor Strich" und "Potenz vor Punkt"

Folgende F unk tionen  sind zulässig, wobei 
das A rgum ent im m er in ru n d en  K lam m ern  
( ... ) steht:

+ ( . . . )  und - ( . . . )  V orzeichen 
S Q R T  ( ... ) Q uadratw urze l  
ABS ( ... ) Betrag 
TAN ( ... ) Tangens [Bogenmaß]
ARCTAN ( ... ) A rcustangens 
SIN ( ... ) Sinus [Bogenmaß]
ARCSIN ( ... ) Arcussinus 
COS ( ... ) Cosinus [Bogenmaß]
ARCOS ( ... ) Arcuscosinus 
EXP ( ... ) E xponen t ia lfunk t ion  
LN ( ... ) natü rl icher  Logar i thm us 
IN T  ( ... ) ganze Zahl [ In tegerfunk tion]
RO U N D  ( ... ) A u f -  oder  A b ru n d e n
SGN ( ... ) Vorzeichen ( -1 ,  0, 1) [S ignum funk tion]

D arüberh inaus  ist die Benutzung  von 
K lam m ern  bis zur  6. K lam m ereb e n e  e r 
laubt.

Beispiel:

F ür  V3  (s in  (ti/ 2 ) ) 3 ist e inzugeben 

S QR T (3 * (SIN (3.1416/2)) * 3)
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9. Optionen und Ausbaustufen
9.1 Variablen-Programmierung

Beding te r  Sprung
Zusätzlich  zu der  in K ap . 5.10 besch r iebe
nen S p ru n g fu n k tio n  mit G61 gibt es auch 
b ed in te  S prunganw eisungen  mit folgenden 
Vergle ichsoperatoren:

> g rößer  
< kle iner 
== gleich 
<> ungleich  
>= g rö ß e r /g le ich  
<= k le ine r /g le ich

- v

Wenn V I 1 + 2 g rößer  als V 13 - 2 ist, wird 
das P rogram m  mit Satz N15 fortgesetzt.  Die 
Zeichen  H{ erzeugt die S teuerung se lb
ständig.
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9. Optionen und Ausbaustufen
9.1 Variablen-Programmierung

A usdruck

Term

*) Zeichen werden bei Benutzung des Variablen -  Editors automatisch generiert
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Faktor

9. Optionen und Ausbaustufen
9.1 Variablen-Programmierung

V ariable

Konstan te

Ziffer = (0,1,2, 3,4,5, 6,7, 3 ,9 )
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M L U J i  toetom
m m m sssm  plus

9. Optionen und Ausbaustufen
9.1 Variablen-Programmierung

F unktion* -  Bezeichner
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■  plus

9. Optionen und Ausbaustufen
9.1 Variablen-Programmierung
Vergleich

(Vergleichs -  Operatoren)

*>

- H H p - Ausdruck

-K  >

’ )
*  Ausdruck

Ein/Ausgabe -  Textausgabe

*)

* A
i

---------------------►

1 ASCII 4------- 1

ASCII = {A..Z.0.. 9, ’ , 7\ ’■ :\ ’]*, •?■, r.

*) Zeichen werden bei Benutzung des Variablen -  Editors automatisch generiert
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Das fo lgende Beispiel zeigt ein Variab lenprogram m  zum 
B erechnen  e iner  häu f ig  verw ende ten  K on tu rs truk tu r .
Da die K o n tu r  in versch iedenen  Abmessungen gefertig t 
w erden  soll, s ind  die M aße fü r  Rohdurchm esser ,  
F e r t ig d u rch m esse r ,  P landurchm essser ,  Ü berd reh länge  und  
R o h a u fm a ß  als V ar iab lenzuw eisungen  VI -  V5 vorgesehen, 
bei denen bei A b la u f  des Programm es nur die en tsp rechenden  
M aße als P ro g ram m p aram e te r  eingegeben zu w erden brauchen .

9. Optionen und Ausbaustufen
9.1 Variablen-Programmierung

% 8002
N l V{V100 = 0}
N2 V{? = (SO LLEN  DIE W ERTE A B G E F R A G T  W E R D E N ? 0 = NEIN; 1 = JA),  V100)
N3 G61 H{V100 <> 1} N9
N4 V{? = (R O H D U R C H M E S S E R ),  V I)
N5 V{? = (F E R T IG D U R C H M E S S E R ) ,  V2}
N6 V{? = (P L A N D U R C H M E S S E R ),  V3)
N7 V{? = ( U E B E R D R E H L A E N G E ) ,  V4}
N8 V{? = (R O H A U F M A S S ),  V5}
N9 G95 G96 F0.3 S180 M42 M4 T2 
N 10 GO X{Vl+2} Z{V5+3)
N i l  G818 X{V2-6} 13.5 
N 12 G l  ZO 
N13 G88 X{V2) 12 
N 14 G l  Z{-V 4)
N l 5 G88 X {V l+2)  12 
N16 G 80
N17 GO X{V2+2) Z{V5)
N18 G 82 X{V3) ZO K2.5 
N19 G 14 Q2 
N20 M30
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9. Optionen und Ausbaustufen
9.1 Variablen-Programmierung

E rk lä rung :

N l :  D er  Variablen  V100 wird der  Wert 0 zugewiesen

N2: D er Variablen V100 m uß  w ährend  des P rogram m ablaufes  ein Wert zugewiesen oder
ak tueller  Wert bestätigt werden; d u rc h  diese V ariab lenzuweisung  w ird  festgelegt,  
ob im nächsten Satz m it G61 a u f  N9 gesprungen w erden  soll oder  de r  P ro g ra m m 
ab lau f  mit Satz N4 fortgesetzt w ird.
Als Bedienertext erscheint der  in ru n d en  K lam m ern  geschriebene Wortlaut: 
SO L L E N  DIE W ERTE A B G E F R A G T  W E R D EN ? 0 = NEIN ; 1 = JA

N3: Sprungbefehl: es wird au f  Satz N9 gesprungen , wenn der  aktuelle Wert der
Variab len  V100 ungleich 1 ist; bei dem  Wert 1 wird mit Satz N4 
weitergearbeite t.

N4: H ier  m uß  während des P rogram m ablaufs  der  D urchm esser  des Rohteils  e in 
gegeben werden; als Bedienertex t erschein t  au f  dem Bildschirm: 
R O H D U R C H M E S SE R

N5: E ingabe des Durchmessers der  b ea rbe i te ten  K ontur; Bedienertext:
F E R T IG D U R C H M E S S E R

N6: Durchm esserangabe des Z ie lpunk tes  der  P lanbearbeitung; Bedienertext:
PLA N D U R C H M E S S E R

N7: Länge der  zu bearbeitenden K o n tu r ;  Bedienertext: U E B E R D R E H L A E N G E

N8: Teils tück länge der K o n tu r  fü r  die P lanbearbeitung; Bedienertext:
R O H A U F M A SS

Hinweis : Werden die Sätze N4 - N8 bei en tsp rechender  P rogram m ierung  von N3 
übersp rungen ,  so arbe ite t die S teuerung  mit den V ariab lenzuw eisungen , 
die derzeit  unter VI -  V5 gespeichert sind.

N9: Startbedingungen: V orschub, D rehzah l,  G e tr iebes tu fe ,  S p inde ld reh r ich tung ,
Werkzeuganwahl

N10: Positionierung 1mm vor bzw. über  dem  Drehteil  im Eilgang

N i l :  Z y k lu sa u fru f  von "Abspanzyklus Längs G 8I8"

N l 2: G erade
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N13: Zyklus Fase

N14: Gerade

N15: Zyklus Fase

N16: Z yklusende

N17: Positionieren fü r  P lanbearbeitungszyklus  (1mm über dem  Teil)

N18: P lanbearbeitungszyklus

N19: A n fa h re n  des W erkzeugw echse lpunktes

N20: P rogram m ende

Weitere Informationen: Gildemeister-Automation
Service: Telefon (0511) 6 707274

9. Optionen und Ausbaustufen
9.1 Variablen-Programmierung
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