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Sicherheitstechnische Hinweise

> B P

Dieses Handbuch enthélt Hinweise, die Sie zu lhrer persénlichen Sicherheit sowie zur Vermeidung von
Sachschaden beachten miissen. Die Hinweise zu lhrer persénlichen Sicherheit sind durch ein Warndreieck
hervorgehoben, Hinweise zu alleinigen Sachschaden stehen ohne Warndreieck. Je nach Gefahrdungsstufe
werden die Warnhinweise in abnehmender Reihenfolge wie folgt dargestellt:

Gefahr

bedeutet, dass Tod oder schwere Kérperverletzung eintreten wird, wenn die entsprechenden VorsichtsmaB-
nahmen nicht getroffen werden.

Warnung

bedeutet, dass Tod oder schwere Kérperverletzung eintreten kann, wenn die entsprechenden Vorsichts-
maBnahmen nicht getroffen werden.

Vorsicht

mit Warndreieck bedeutet, dass eine leichte Kérperverletzung eintreten kann, wenn die entsprechenden
VorsichtsmaBnahmen nicht getroffen werden.

Vorsicht

ohne Warndreieck bedeutet, dass Sachschaden eintreten kann, wenn die entsprechenden VorsichtsmaB-
nahmen nicht getroffen werden.

Achtung

bedeutet, dass ein unerwilinschtes Ereignis oder Zustand eintreten kann, wenn der entsprechende Hinweis
nicht beachtet wird.

Beim Auftreten mehrerer Gefahrdungsstufen wird immer der Warnhinweis zur jeweils héchsten Stufe ver-
wendet. Wenn in einem Warnhinweis mit dem Warndreieck vor Personenschaden gewarnt wird, dann kann
im selben Warnhinweis zusatzlich eine Warnung vor Sachschaden angeflgt sein.

Qualifiziertes Personal

Das zugehorige Geréat/System darf nur in Verbindung mit dieser Dokumentation eingerichtet und betrieben
werden. Inbetriebsetzung und Betrieb eines Gerates/Systems dirfen nur von qualifiziertem Personal vor-
genommen werden. Qualifiziertes Personal im Sinne der sicherheitstechnischen Hinweise dieser Dokumen-
tation sind Personen, die die Berechtigung haben, Gerate, Systeme und Stromkreise gemaB den Standards
der Sicherheitstechnik in Betrieb zu nehmen, zu erden und zu kennzeichnen.

BestimmungsgemaBer Gebrauch

/N

Marken

Beachten Sie folgendes:

Warnung

Das Gerét darf nur fir die im Katalog und in der technischen Beschreibung vorgesehenen Einsatzfalle und
nur in Verbindung mit von Siemens empfohlenen bzw. zugelassenen Fremdgeraten und -komponenten ver-
wendet werden. Der einwandfreie und sichere Betrieb des Produktes setzt sachgeméaBen Transport, sach-
gemaBe Lagerung, Aufstellung und Montage sowie sorgfaltige Bedienung und Instandhaltung voraus.

Alle mit dem Schutzrechtsvermerk ® gekennzeichneten Bezeichnungen sind eingetragene Marken der Sie-
mens AG. Die lbrigen Bezeichnungen in dieser Schrift kbnnen Marken sein, deren Benutzung durch Dritte
fur deren Zwecke die Rechte der Inhaber verletzen kénnte.

Haftungsausschluss

Wir haben den Inhalt der Druckschrift auf Ubereinstimmung mit der beschriebenen Hard- und Software
gepruft. Dennoch kdnnen Abweichungen nicht ausgeschlossen werden, so dass wir fur die vollstandige
Ubereinstimmung keine Gewéhr ibernehmen. Die Angaben in dieser Druckschrift werden regelmaBig
Uberpruft, notwendige Korrekturen sind in den nachfolgenden Auflagen enthalten.

Siemens AG Copyright (©) Siemens AG 2005.
Automation and Drives 6FC5698-2AA10-1AP5
Postfach 4848

90437 NURNBERG Siemens AG 2005

DEUTSCHLAND Technische Anderungen bleiben vorbehalten.



Vorwort

SINUMERIK-Dokumentation

Die SINUMERIK-Dokumentation ist in 3 Ebenen gegliedert:
¢ Allgemeine Dokumentation

¢ Anwender-Dokumentation

¢ Hersteller-/Service-Dokumentation

Né&here Informationen zu weiteren Druckschriften Gber SINUMERIK 802D sowie zu Druck-
schriften, die fur alle SINUMERIK-Steuerungen gelten (z.B. Universalschnittstelle, Messzy-
klen...), erhalten Sie von Ihrer Siemens-Niederlassung.

Eine monatlich aktualisierte Druckschriften—Ubersicht mit den jeweils verfligbaren Sprachen
finden Sie im Internet unter:

http://www.siemens.com/motioncontrol

Folgen Sie den Meniipunkten "Support’/"Technische Dokumentation”/’Druckschriften-Uber-
sicht”.

Die Internet-Ausgabe der DOConCD, die DOConWEB, finden Sie unter:
http://www.automation.siemens.com/doconweb

Adressat der Dokumentation

Die vorliegende Dokumentation wendet sich an den Werkzeugmaschinen-Hersteller. Die
Druckschrift beschreibt ausfuhrlich die fur den Hersteller notwendigen Sachverhalte zur Inbe-
triebnahme der Steuerung SINUMERIK 802D.

Standardumfang

Hotline

In der vorliegenden Betriebsanleitung ist die Funktionalitdt des Standardumfangs beschrie-
ben. Ergénzungen oder Anderungen, die durch den Maschinenhersteller vorgenommen wer-
den, werden vom Maschinenhersteller dokumentiert.

Es kénnen in der Steuerung weitere, in dieser Dokumentation nicht erlauterte Funktionen
ablauffahig sein. Es besteht jedoch kein Anspruch auf diese Funktionen bei der Neulieferung
bzw. im Servicefall.

Bei Fragen wenden Sie sich bitte an folgende Hotline:
A&D Technical Support
Tel.: +49 (0) 180 /5050 - 222
Fax: +49 (0) 180/ 5050 - 223
Internet: http://www.siemens.de/automation/support-request

Bei Fragen zur Dokumentation (Anregungen, Korrekturen) senden Sie bitte ein Fax oder
E—Mail an folgende Adresse:

Fax: +49 (0) 9131 /98 - 63315

E—Mail: motioncontrol.docu@siemens.com

Faxformular: siehe Riickmeldeblatt am Schluss der Druckschrift.
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SINUMERIK 802D Tastendefinition
ofnlcl- e ].
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Taste Recall Bedienbereichstaste Position

Taste ETC Bedienbereichstaste Program

Taste Alarm quittieren Bedienbereichstaste Parameter

ohne Funktion Bedienbereichstaste Programmmanager

Info-Taste Bedienbereich Alarm, System (Shift+Ta-
ste)

Taste Shift

Taste Control nicht belegt

Taste Alt Blattern-Tasten

Cursor-Tasten

Leerzeichen (SPACE)
Léschtaste (Backspace)
Léschtaste

Selektionstaste/Toggletaste
Taste Einfligen (INSERT)

>
o

o [l i E i 0 E B = EE o

Tabulator B -
Alphanumerische Tasten
~ ENTER / Input-Taste Doppelbelegung in der Shift-Ebene
SINUMERIK 802D Bedienen und Programmieren Frasen (BP-F), Ausgabe 08/2005 iX
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Zifferntasten
Doppelbelegung in der Shift-Ebene

Externe Maschinensteuertafel

o

nutzerdefinierte Taste mit LED

nutzerdefinierte Taste ohne LED

Ny

INCREMENT
SchrittmaB

JOG

[+ [

REFERENCE POINT
Referenzpunkt

AUTOMATIK

g [

SINGLE BLOCK
Einzelsatz

E

MANUAL DATA
Handeingabe

SPINDEL START LEFT
Linkslauf

SPINDEL STOP

LIH

SPINDEL START RIGHT

RESET Rechtslauf
U
NC STOP RAPID TRAVERSE OVERLAY
Eilganguberlagerung
NC START X Achse
+ -—
@ @ Z Achse
NOT-AUS

Feed Rate Override
Spindle Speed Override Vorschubsteuerung
Spindeloverride (Option)

X SINUMERIK 802D Bedienen und Programmieren Frasen (BP-F), Ausgabe 08/2005
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Einfuhrung

1.1 Bildschirmeinteilung

) AUTOHATIC
Statusbereich Reset SKP_DRY ROV HB1 PRT SBL o)
| TEST.MPF flunctidnn
WCS Position Dist-to-go T.F.5

X1 -0.820 o000 mn (T b 1 (funcein|
R A
Applikationsbereich 1 6000 e 1 AR

238 8.600 0.608 -

Go1 G508 GE9 Progran
Block display TEST. HPF sequence

G4 FZ

GB X18
M38
MCS 7 WCS|
RE|
Cycle time: BARAH BBM B35

Program | Black Real-tine| Correct
sinulat. |progran

Hinweis-

control search

und Softkeybereich

Bild 1-1 Bildschirmeinteilung

Der Bildschirm ist in folgende Hauptbereiche unterteilt:
e Statusbereich
¢ Applikationsbereich

¢ Hinweis und Softkeybereich

SINUMERIK 802D Bedienen und Programmieren Frasen (BP-F), Ausgabe 08/2005
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Einfihrung

1.1

Statusbereich

Bildschirmeinteilung

(2)

AUTOHATIC
@ RESET SKP DRY RUI PRT SBL e

© | 9

Bild 1-2 Statusbereich

Tabelle 1-1

Erklarung der Bildelemente im Statusbereich

Bildelement

Anzeige Bedeutung

aktiver Bedienbereich, aktive Betriebsart
Position

JOG; 1 INC, 10 INC, 100 INC, 1000 INC, VAR INC (inkrementelle Bewertung im
JOG Betrieb)

MDA

AUTOMATIC

Offset

Program

Program Manager

System

Alarm

Kennzeichnung “Externe Sprache” durch G291

®

Alarm- und Meldezeile
alternativ werden angezeigt:
1. Alarmnummer mit Alarmtext
2. Meldetext

Programmzustand

RESET Programm abgebrochen / Grundzustand

RUN Programm lauft

STOP Programm angehalten

Programmbeeinflussungen im Automatikbetrieb

Pfad N: - NC internes “Laufwerk”
D: - CF Karte

NC-Meldungen

QOO ©

angewahltes Teileprogramm (Hauptprogramm)

SINUMERIK 802D Bedienen und Programmieren Frasen (BP-F), Ausgabe 08/2005
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Einfihrung

1.1 Bildschirmeinteilung

Hinweis- und Softkeybereich

Ol O] O

Bild 1-3 Hinweis— und Softkeybereich

Tabelle 1-2  Erklarung der Bildelemente im Hinweis- und Softkeybereich

Bildelement | Anzeige Bedeutung

Recall-Symbol

@ Mit Betatigen der Taste Recall kehrt man in die Ubergeordnete Me-
nidebene zurick.

@ Hinweiszeile
Anzeige von Bedienerhinweisen

Statusinformation MMC

ETC ist méglich (Mit betatigen dieser Taste zeigt die horizontale
Softkeyleiste weitere Funktionen an.)

@ gemischte Schreibweise (GroB-/Kleinschreibung) aktiv
Datenulbertragung lauft

g
quj Verbindung zum PLC-Programmiertool aktiv

@ Softkeyleiste vertikal und horizontal
Standardsoftkeys
i Die Maske wird geschlossen.
X Die Eingabe wird abgebrochen, das Fenster wird geschlossen.
A Die Eingabe wird abgeschlossen und die Berechnung erfolgt.
SINUMERIK 802D Bedienen und Programmieren Frasen (BP-F), Ausgabe 08/2005 1-13
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Einfihrung

1.2 Bedienbereiche

v Die Eingabe wird abgeschlossen und die eingegebene Werte ubernommen.

1.2 Bedienbereiche

Die Funktionen der Steuerung kénnen in folgenden Bedienbereichen ausgefihrt werden:

™ Position Maschinenbedienung
POSTION
ofFer Offset/Parameter Eingabe von Korrekturwerten und Setting—Daten
PARAM
Programm Erstellung von Teileprogrammen
PROGRAM
. Programm-Manager Teileprogrammverzeichnis
MANAGER
‘ﬁ‘ SETEMT  System Diagnose, Inbetriebnahme
/N
SHIFT ALARM
SYSTEM Alarm Alarm- und Meldelisten
/\
ALARM
Der Wechsel in einen anderen Bedienbereich erfolgt durch Betatigung der entsprechenden
Taste (Hard-Key).
Schutzstufen
Das Eingeben bzw. Verandern von sensiblen Daten der Steuerung ist an sensiblen Stellen
durch ein Kennwort geschutzt.
Das Eingeben bzw. Verandern von Daten in den folgenden Mendus ist von der eingestellten
Schutzstufe abhangig:
*  Werkzeugkorrekturen
¢ Nullpunktverschiebungen
e Settingdaten
e« RS232 - Einstellung
¢ Programmerstellung / Programmkorrektur
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1.3 Eingabehilfen

1.3.1 Taschenrechner
‘ﬁ‘ Die Taschenrechnerfunktion I4Bt sich aus jedem Bedienbereich mittels “SHIFT” “="-Taste aktivieren.
SHIFT | Zum Berechnen von Ausdriicken kénnen die vier Grundrechenarten, sowie die Funktionen

Sinus, Kosinus, Quadrieren und Quadratwurzel benutzt werden. Eine Klammerfunktion er-
mdglicht das Berechnen von verschachtelten Ausdricken. Die Klammerungstiefe ist unbe-
grenzt.

Ist das Eingabefeld bereits mit einem Wert belegt, tbernimmt die Funktion diesen in die Ein-
gabezeile des Taschenrechners.

Die Input — Taste berechnet das Ergebnis und zeigt es im Taschenrechner an.

Der Softkey Accept tragt das Ergebnis in das Eingabefeld bzw. an die aktuelle Cursorposition
des Teileprogramms ein und schlieBt selbsténdig den Taschenrechner.

Hinweis

Befindet sich ein Eingabefeld im Editiermodus, kann mit der Toggle-Taste der urspringliche
Zustand wieder hergestellt werden.

J0G REF

Reset SKP DRY ROV HO1 PRT SBL
| BOLT.MPF
MCS Reference point T.F.5

Xlo  ©.808 ™ T 9 -
Yo @808 ~ F  ome e

8.888 nn/nin

e

o nr
SO r—
Zlalzlel o] gl -
ililllil CL(X)I Delete
Alzlals] e B
e |11 ﬂl Back

Acce

T
~

A (N (R N

Bild 1-4 Taschenrechner

zugelassene Zeichen bei der Eingabe

+, — Grundrechenarten

S Sinus - Funktion
Der Wert (in Grd) X vor dem Eingabecursor wird durch den Wert sin(X) ersetzt.

O Kosinus — Funktion
Der Wert (in Grd) X vor dem Eingabecursor wird durch den Wert cos(X) ersetzt.

Q Quadrat — Funktion
Der Wert X vor dem Eingabecursor wird durch den Wert X2 ersetzt.
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R Quadratwurzel — Funktion
Der Wert X vor dem Eingabecursor wird durch den Wert VX ersetzt.

() Klammerfunktion (X+Y)*Z

Rechenbeispiele

Aufgabe Eingabe -> Ergebnis
100 + (67*3) 100+67*3 -> 301
sin(45°) 45 S -> 0.707107
cos(45°) 45 0 -> 0.707107
42 4 Q ~> 16
V4 4R -> 2
(34+3*2)*10 (34+3*2)*10 -> 400

Zum Berechnen von Hilfspunkten an einer Kontur bietet der Taschenrechner folgenden Funk-
tionen an:

tangentialen Ubergang zwischen einem Kreissektor und einer Geraden berechnen
einen Punkt in der Ebene verschieben
Umrechnen von Polarkoordinaten in kartesische Koordinaten

Erganzen des zweiten Endpunktes eines Uber Winkelbeziehung gegebenen Konturab-
schnittes Gerade - Gerade

Softkeys
Die Funktion dient zum Berechnen eines Punktes auf einem Kreis. Dieser ergibt sich aus dem Win-
g
kel der angelegten Tangente, dem Radius und dem Drehsinn des Kreises.
OFFSET PARAH
0.600680 0.000080
R1 8.8008088 R1% 8.6800008
Rz . R2e . G2/G3
® —— RFETER == |
Rd . R2z .
s gumE R
RE 8.000000 0.000008
R7 I
R8
R2 & A CC abscissa 12 I
R18 CC ordinate
R ngle
= t(ﬁi
R13 I
R1i4
R15
|
B 17 Radius progranming
| Accept
Bild 1-5
Geben Sie den Kreismittelpunkt, den Winkel der Tangente und den Kreisradius ein.
G2/63 Mit dem Softkey G2 / G3 ist der Drehsinn des Kreises festzulegen.
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woede Es erfolgt das Berechnen des Abszissen- und Ordinatenwertes. Dabei ist die Abszisse die erste
Achse der Ebene und die Ordinate die zweite Achse der Ebene. Der Abszissenwert wird in das Ein-
gabefeld kopiert, aus dem die Taschenrechnerfunktion aufgerufen wurde, der Ordinatenwert in das
nachfolgende Eingabefeld. Wurde die Funktion aus dem Teileprogrammeditor aufgerufen, erfolgt
das Speichern der Koordinaten unter den Achsnamen der Grundebene.

Beispiel: Ist die Ebene G18 aktiv, so ist die Abszisse die Z - Achse und die Ordinate die X -
Achse.

Beispiel: Berechnen des Schnittpunktes zwischen dem Kreissektor @ und der Geraden ®.

Gegeben: Radius: 10
Kreismittelpunkt: Z 20 X20
AnschluBwinkel der Geraden: 45°
Drehsinn: G2

.BA08068 32333 .6880086
8000668 32333 . 000000
.BA08068 43434 . 080088
.600000 B .800800

G2/G3

.BA0BBR B .806600
.BA08068 0.8608008
.B00008 8.808008

CC abscissa 147

G2 ___A CC ordinate 183
R Angle A 45
cC Radius R 19|

20|

«
Back

Radius progranming

‘ ncce'p’t
-+ | R R
Ergebnis: X=12.928
Y= 27.071
= Die Funktion berechnet die kartesischen Koordinaten eines Punktes in der Ebene, der mit einem

Punkt (PP) auf einer Gerade verbunden werden soll. Zur Berechnung muB der Abstand zwischen
den Punkten und der Anstiegswinkel (A2) der neu entstehenden Geraden bezogen auf den Anstieg
(A1) der gegebenen Geraden bekannt sein.

PP abscissa 12 .25

PP ordinate
A2 pp angle A1
Dffset

PP ;
A Rotation AZ

Radius progranning

[ I

Bild 1-6
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1.3

ﬁcce‘[{ t

£ |

Eingabehilfen

Geben Sie folgende Koordinaten bzw. Winkel ein:

e die Koordinaten des gegebenen Punktes (PP)

¢ den Anstiegswinkel der Geraden (A1)

¢ den Abstand des neuen Punktes bezogen auf PP (offset)

¢ den Anstiegswinkel der Verbindungsgeraden (A2) bezogen auf A1

Mit dem Softkey erfolgt das Berechnen der kartesischen Koordinaten, die anschlieBend in zwei auf-
einander folgende Eingabefelder kopiert werden. Der Abszissenwert wird in das Eingabefeld ko-
piert, aus dem die Taschenrechnerfunktion aufgerufen wurde, der Ordinatenwert in das nachfol-
gende Eingabefeld.

Waurde die Funktion aus dem Teileprogrammeditor aufgerufen, erfolgt das Speichern der Koordina-
ten unter den Achsnamen der Grundebene.

Beispiel

Berechnen des Endpunktes der Geraden @ . Die Gerade steht senkrecht auf dem Endpunkt

der Geraden @ (Koordinaten: X = 51.981, Y = 43.081) (siehe Beispiel: “Polarkoordinaten in
karthesische Koordinaten umwandeln”). Die Ldnge der Geraden ist ebenfalls gegeben.

s i
A PP abscissa 51.981
G§ 3 0 PP ordinate 43.881
¥ PP angle A1 45
! @ ] L~ OFfset 23.8
@ | PF  Rotation AZ 274
A=d5
E\ (:> Bacf<
: Radius progranning
ﬁ( 22,0 mm_y,| ‘ ncc;{t
sl T
Ergebnis: X = 68.668
Y =26.393

Die Funktion rechnet die gegebenen Polarkoordinaten in kartesische Koordinaten um.

PP abscissa
PP ordinate
Vector length
Angle A

12 .500

=

Radius programming

N I

Bild 1-7

Geben Sie den Bezugspunkt, die Vektorlange und den Anstiegswinkel ein.
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A Mit dem Softkey erfolgt das Berechnen der kartesischen Koordinaten, die anschlieBend in zwei auf-
- einander folgende Eingabefelder kopiert werden. Der Abszissenwert wird in das Eingabefeld ko-
piert, aus dem die Taschenrechnerfunktion aufgerufen wurde, der Ordinatenwert in das nachfol-

gende Eingabefeld.
Waurde die Funktion aus dem Teileprogrammeditor aufgerufen, erfolgt das Speichern der Koordina-

ten unter den Achsnamen der Grundebene.

Beispiel

Berechnen des Endpunktes der Geraden @ . Die Gerade ist durch den Winkel A=45° und

ihre Lédnge bestimmit.

PP abscissa

PP ordinate 13.1
Yector length 42 .4
Angle A 45

AL

Back

Radius programmning

<\

t

-4
7]
o
o
T

—

am—
—
—
am—
em—

Ergebnis: X =51.981
Y =43.081

; Die Funktion berechnet den fehlenden Endpunkt des Konturabschnittes Gerade-Gerade, wobei die
i .
zweite Gerade senkrecht auf der ersten Geraden steht.

Von den Geraden sind folgende Werte bekannt:
Gerade 1: Startpunkt und Anstiegswinkel
Gerade 2: Lange und ein Endpunkt im kartesischen Koordinatensystem

OFFSET PARAH

B.8A88A8
B.880080
0.60BBAB
B.800000
6.000000
6.PABRAB
B.B888880

B.8A88A8
B.880080
0.60BBAB
B.800000
6.000000
6.PABRAB
B.B888880

PP abscissa [P
PP ordinate }

A PP angle A

PR :
= LLEP abscissa

L length

—

«
Back

Radius programning

[ () R
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Accept

Y o

1-20

Die Funktion wahlt die gegebene Koordinate des Endpunktes aus.
Der Ordinatenwert bzw. der Abszissenwert ist gegeben.

Die zweite Gerade ist im Uhrzeigersinn bzw. entgegen dem Uhrzeigersinn um 90 Grad gegenliber
der ersten Geraden gedreht.

Die Funktion wahlt die entsprechende Einstellung aus.

Es erfolgt das Berechnen des fehlenden Endpunktes. Der Abszissenwert wird in das Eingabefeld
kopiert, aus dem die Taschenrechnerfunktion aufgerufen wurde, der Ordinatenwert in das nachfol-
gende Eingabefeld.

Waurde die Funktion aus dem Teileprogrammeditor aufgerufen, erfolgt das Speichern der Koor-
dinaten unter den Achsnamen der Grundebene.

Beispiel
28 567 &Em
A /_ @1 R@ 28_5';8 X
£ £
GI
L 44,1 mm s ‘< 46,0 mim, >

Die vorliegende Zeichnung muBB um die Werte der Kreismittelpunkte ergdnzt werden, um an-
schlieBend die Schnittpunkte zwischen den Konturabschnitten berechnen zu kénnen. Das
Berechnen der fehlenden Koordinaten der Mittelpunkte wird mit der Taschenrechnerfunktion

durchgefiihrt, da der Radius im tangentialen Ubergang senkrecht auf der Geraden
steht.
Berechnen von M1 im Abschnitt 1:

In diesem Abschnitt steht der Radius entgegen dem Uhrzeigersinn gedreht auf dem Gera-
denabschnitt.

Wéhlen Sie mit den Softkeys u‘j | und | e | die gegebene Konstellation aus .

Geben Sie die Koordinaten des Pol-Punktes (PP) P1, den Anstiegswinkel der Geraden,
den gegebenen Ordinatenwert und den Kreisradius als Lange ein.
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R PP abscissa
EF | PP ordinate 3n
A PP angle A 333.44
S_i_ EP ordinate 38

==} L length 11

Radius programning

|

il

f—

Ergebnis: X = -19.449
Y =30

Berechnen von M2 im Abschnitt 2:
Im diesem Abschnitt steht der Radius im Uhrzeigersinn gedreht auf dem Geradenab-
schnitt. Wéahlen Sie mit den Softkeys die gegebene Konstellation aus.

Geben Sie die Parameter in die Maske ein.

' =N

PP abscis=a 46
PP ordinate 38

P A PP angle A 286.56
Ly EP ordinate 3@
Ep L length 11|

Radius programmning

HITF

| ept

|

f—

Ergebnis: X = 21.399

Y =30
1.3.2 Editieren chinesischer Schriftzeichen
Diese Funktion ist nur in der chinesischen Sprachversion verfiigbar.
Die Steuerung bietet eine Funktion zum Editieren chinesischer Schriftzeichen im Programme-
ditor und im PLC - Alarmtexteditor an. Nach dem Aktivieren gibt man die Lautschrift (phoneti-
sches Alphabet) des gesuchten Zeichens in das Eingabefeld ein. Der Editor bietet zu diesem
Laut verschiedenen Schriftzeichen an, aus denen ein Zeichen durch die Eingabe der Ziffer 0
bis 9 auswéhlt werden kann.
[B:007:402: T3 g4 S B6 7 106 91 e
Bild 1-9 Chinesischer Editor
Alt S Ein—/Ausschalten des Editors
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1.3

1.3.3

1-22

Eingabehilfen

Hot Keys

Die Bedienkomponente bietet die Moglichkeit mit Hilfe von speziellen Tastenkommandos,
Texte zu markieren, zu kopieren, auszuschneiden und zu I6schen. Diese Funktionen stehen
fur den Teileprogrammeditor sowie fur Eingabefelder zur Verfligung.

CTRL
CTRL
CTRL
CTRL

Alt

Alt
oder Info-Taste

C

B
X
V

Kopieren
Markieren
Ausschneiden

Einfugen

Umschalten auf GroB-/Kleinschreibung

Hilfesystem
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14 Das Hilfesystem

Show

Go to
topic
Back to
topic

1.4 Das Hilfesystem

Das Hilfesystem IaBt sich mit der Info-Taste aktivieren. Es bietet zu allen wichtigen Bedien-

funktionen eine Kurzbeschreibung an.

Weiterhin beinhaltet die Hilfe folgende Themen:

+ Ubersicht der NC—Befehle mit Kurzbeschreibung

e Zyklenprogrammierung
e Erlauterung der Antriebsalarme

JDG 16688 TNC|

Table of contents

Protection levels
Input help

Calculator

Tangential transition calculation

Point in the plane calculation

Conversion of Polar coordinates into Cartesian coordinates
Endpoint calculation

Editing Chinese characters

Hot Keys

Coordinate systens

Reference Point Approach

Setting Up

Entering tools and tool offsets

Tool list

Delete tool

Find tool nunber

Create offset data for a new tool

Show

Find

] |

«
Back

Bild 1-10  Inhaltsverzeichnis Hilfesystem

Die Funktion 6ffnet das angewéahlte Thema.

Helpsysten

Editing a part program

A part program or sections of a part program can only be edited
if the program is not being executed. ALL changes in the part
program are staored inmediately.

»20verview of instructions”<<

Edit
Use this function to edit texts.

Select
Use this softkey to select a text black up to the current cursor
position.

Copy
Use this softkey to copy a selected block into the clipboard.

e

Go to

topic

Table of
contents

Find

] |

«
Back

Bild 1-11  Beschreibung zum Hilfethema

Die Funktion erméglicht die Anwahl von Querverweisen. Ein Querverweis ist durch die Zeichen
“>>....<<” gekennzeichnet. Dieser Softkey ist nur sichtbar, wenn ein Querverweis im Applikationsbe-

reich angezeigt wird.

Wabhlen Sie einen Querverweis aus, wird zusatzlich der Softkey Back to topic angezeigt.
Mit dieser Funktion gelangen Sie in das vorherige Bild zurtick.
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Find Die Funktion erméglicht das Suchen eines Begriffs im Inhaltsverzeichnis. Geben Sie den Begriff ein
und starten Sie den Suchvorgang.

Hilfe im Bereich Programmeditor

Das System bietet zu jeder NC — Anweisung eine Erlauterung an. Sie kénnen direkt zum Hil-
fetext gelangen, indem Sie den Cursor hinter die Anweisung stellen und die Info—Taste betéati-
gen. Die NC-Anweisung muss hierzu in GroBbuchstaben geschrieben sein.
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1.5 Koordinatensysteme

Far Werkzeugmaschinen werden rechtsdrehende, rechtwinklige Koordinatensysteme benutzt.
Hiermit werden die Bewegungen an der Maschine als Relativbewegung zwischen Werkzeug
und Werkstlck beschrieben.

+Z

—

Bild 1-12  Festlegung der Achsrichtungen zueinander, rechtwinkliges
Koordinatensystem

Maschinenkoordinatensystem (MKS)

Wie das Koordinatensystem an der Maschine liegt, ist vom jeweiligen Maschinentyp abhan-
gig. Es kann in verschiedene Lagen gedreht sein.

+ZA

Bild 1-13  Maschinenkoordinaten/-Achsen am Beispiel der Frasmaschine

Der Ursprung dieses Koordinatensystems ist der Maschinennullpunkt.
Hier haben alle Achsen die Position Null. Dieser Punkt stellt nur einen Bezugspunkt dar, der
vom Maschinenhersteller festgelegt wird. Er muB nicht anfahrbar sein.

Der Verfahrbereich der Maschinenachsen kann im negativen Bereich liegen.

SINUMERIK 802D Bedienen und Programmieren Frasen (BP-F), Ausgabe 08/2005 1-25
6FC5 698-2AA10-1AP5



Einfihrung

1.5 Koordinatensysteme

Werkstiickkoordinatensystem (WKS)

Das anfangs beschriebene Koordinatensystem (siehe Bild 1-12) wird ebenfalls zur Beschrei-
bung der Geometrie eines Werkstlckes im Werkstlickprogramm benutzt.

Der Werksticknullpunktist vom Programmierer frei wahlbar. Der Programmierer muB nicht
die tatsachlichen Bewegungsverhéltnisse an der Maschine kennen: bewegt sich das Werk-
stuck oder das Werkzeug. Dies kann sich in den einzelnen Achsen noch untersscheiden. Die
Richtungen sind stets so festgelegt, als ob das Werkstlck ruht und das Werkzeug sich be-

wegt.
Z
Y
/0
>
w X
W=Werkstucknullpunkt

Bild 1-14  Werkstlckkoordinatensystem

Relatives Koordinatensystem

Die Steuerung bietet neben dem Maschinen- und Werkstiickkoordinatensystem ein relatives
Koordinatensystem an. Dieses Koordinatensystem dient zum Setzen frei wahlbarer Bezugs-
punkte, die keinen EinfluB auf das aktive Werkstlckkoordinatensystem haben. Alle Achsbe-

wegungen werden relativ zu diesen Bezugspunkten angezeigt.

Einspannen des Werkstlicks

Zur Bearbeitung wird das Werkstiick an der Maschine eingespannt. Das Werkstick muB da-
bei so ausgerichtet werden, daB die Achsen des Werkstlickkoordinatensystems mit denen der
Maschine parallel verlaufen. Eine sich ergebende Verschiebung des Maschinennullpunktes
zum Werkstucknullpunkt wird far jede Achse ermittelt und in vorgesehene Datenbereiche fir
die einstellbare Nullpunktverschiebung eingetragen. Im NC-Programm wird diese Ver-
schiebung beim Programmlauf mit beispielsweise einem programmierten G54 aktiviert (siche
Kapitel "Werkstlckaufspannung -einstellbare Nullpunktverschiebung ...”).

‘ZMaSChi”e W=Werkstiicknullpunkt
2w " M=Maschinennullpunkt
erkstiick

Y
o
|5 W ’X ‘/
C'y/vYMaschine

>
M XMaschine

Bild 1-15  Werkstlick auf der Maschine
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aktuelles Werkstiickkoordinatensystem

Mittels programmierbarer Nullpunktverschiebung TRANS kann eine Verschiebung gegeniber
dem Werkstuckkoodinatensystem erzeugt werden. Hierbei entsteht das aktuelle Werkstuck-
koordinatensystem (siehe Kapitel "Programmierbare Nullpunktverschiebung: TRANS”).

programmierbare Verschiebung

Z aktuell
TRANS
Z A Y
Y .y

>
X

W=Werkstucknullpunkt

Bild 1-16  Koordinaten am Werkstuck, aktuelles Werkstlckkoordinatensystem
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Platz fiir Notizen
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Hinweis

Wenn Sie die SINUMERIK 802D und die Maschine einschalten, beachten Sie auch die Maschinen-
dokumentation, da Einschalten und Referenzpunktanfahren maschinenabhangige Funktionen sind.

In dieser Dokumentation wird von einer Standard—-Maschinensteuertafel MCP 802D ausgegangen.
Sollten Sie eine andere MCP einsetzen, kann die Bedienung von dieser Beschreibung abweichen.

Bedienfolge

Als erstes schalten Sie die Versorgungsspannung der CNC und der Maschine ein. Nach dem
Hochlauf der Steuerung befinden Sie sich im Bedienbereich Position, Betriebsart Jog.

Das Fenster “Referenzpunkt fahren” ist aktiv.

(e
__Reset  SKP DRY ROV HB1 PRT SBL

‘ MPFB
[ Reference point T,F.5

X1o p.egd ™ [T @ > o
Y10 6.6ed | MER L
Z1o 6.og8

sp O 0.808 i

GB1 G508 GE@

HCS /7 WCS|
REL.

LI

N S (R (R

Bild 2-1 Grundbild Jog-Ref

E Aktivieren Sie "Referenzpunkt fahren” mit der Taste Ref an der Maschinensteuertafel.

Im Fenster Referenzpunkt fahren (Bild 2-1) wird angezeigt, ob die Achsen einen Referenz-
punkt haben oder nicht.

O Achse muB referenziert werden

@ Achse hat den Referenzpunkt erreicht

Driicken Sie die Richtungstasten.
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Wenn Sie die falsche Anfahrrichtung wéahlen, erfolgt keine Bewegung.

Fahren Sie nacheinander in jeder Achse den Referenzpunkt an.
Sie beenden die Funktion durch Anwahl einer anderen Betriebsart (MDA, Automatik oder
Jog).

Hinweis

"Referenzpunkt fahren” ist nur in der Betriebsart Jog moglich.
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Vorbemerkungen
Bevor Sie mit der CNC arbeiten kdnnen, richten Sie die Maschine, Werkzeuge usw. ein mit
* Eingeben der Werkzeuge und Werkzeugkorrekturen
¢ Eingeben/andern der Nullpunktverschiebung
e Eingeben der Setting-Daten

3.1 Werkzeuge und Werkzeugkorrekturen eingeben

Funktionalitat

Die Werkzeugkorrekturen bestehen aus einer Reihe von Daten, die die Geometrie, den Ver-
schlei und den Werkzeugtyp beschreiben.

Jedes Werkzeug enthalt je nach Werkzeugtyp eine festgelegte Parameteranzahl. Werkzeuge
werden jeweils durch eine Nummer (T-Nummer) gekennzeichnet.

Siehe auch Kapitel 8.6 “Werkzeug und Werkzeugkorrektur”

Bedienfolgen

ofFer Die Funktion 6ffnet das Fenster Werkzeugkorrekturdaten, das eine Liste der angelegten Werkzeuge
PARAM enthalt. Sie kénnen innerhalb dieser Liste mit den Cursortasten und den Tasten Page Up, Page
Down navigieren.
Tool
List OFFSET PARAH
Type T D Geonetry Uear
Lengthl Radius Lengthil Radius 1
11 B8.860 8.080 0.6608 8.8600 e
g 21 0.800 0.880 0.800 &J
=
Extend
Edges
Find
Hew
T ‘ Work R i | 5 i ;Dol
I E
Bild 3-1
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Einrichten

3.1

INPUT

Softkeys

Tool
Measur.

Measure
manuall
Measure
auto

probe

Delete
tool

Extend

Edges

D >>

<<D

3-32

Werkzeuge und Werkzeugkorrekturen eingeben

Die Korrekturen geben Sie ein, indem Sie

e den Cursorbalken auf das zu &ndernde Eingabefeld positionieren,
e Wert(e) eingeben

und mit Input oder einer Cursorbewegung bestatigen.

Fiir Spezialwerkzeuge steht die Softkeyfunktion ﬂl zur Verfiigung, die eine vollstandige
Parameterliste zum Ausflllen anbietet.

Ermitteln der Werkzeugkorrekturdaten (Nur in der Betriebsart JOG wirksam!)
Manuelles Ermitteln der Werkzeugkorrekturdaten

Halbautomatisches Ermitteln der Werkzeugkorrekturdaten (gilt nur in Verbindung mit einem MeBta-
ster)

Abgleichen des MeBtasters
Die Werkzeugkorrekturdaten aller Schneiden des Werkzeugs werden geldscht.

Die Funktion zeigt alle Parameter eines Werkzeuges an.

OFFSET PARAN

1.Cut edge

T:2

01

Tupe: g

Geonmetry Wear

D >>

<< D

Hew

tool edge|
Reset
edge

Lengthl
Length2
Length3
Radius

Lengthl a.8ag|

LengthZ A.808
Length3 A.808
Radius A.608
bp? B8.6808
DpP3 6.608
DP9 6.608
bpi@ 0.808
DP11 0.808

Adapter Technalogy

DP24
DP25

Lengthi
Length2
Length3

6.608
6.608
0.608

Tool Tool Work R vari- Setting User
list life offset able data data

Bild 3-2

Eingabemaske flr Spezialwerkzeuge

Die Bedeutung der Parameter ist im Kapitel “Programmieren” beschrieben.

Offnet eine untergeordnete Meniileiste, die alle Funktionen zum Anlegen und Anzeigen weiterer
Schneiden anbietet.

Anwahl der nachst héheren Schneidennummer

Anwahl der n&chst niedrigeren Schneidennummer
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Einrichten

New
tool edge

edge

Find

New
tool

3.1.1

3.1 Werkzeuge und Werkzeugkorrekturen eingeben

Anlegen einer neuen Schneide
Alle Korrekturwerte der Schneide werden auf Null gesetzt.

Die Funktion erméglicht das Andern des Werkzeugtyps. Wahlen Sie den Werkzeugtyp mittels Soft-
key aus.

Werkzeugnummer suchen

Geben Sie die Nummer des zu suchenden Werkzeugs ein und starten Sie den Suchvorgang mit
dem Softkey OK. Existiert das gesuchte Werkzeug, wird der Cursor auf die entsprechende Zeile
gestellt.

Anlegen der Werkzeugkorrekturdaten fur ein neues Werkzeug.

Neues Werkzeug anlegen

Bedienfolge

New
tool

OK

3.1.2

Die Funktion bietet zwei weitere Softkeyfunktionen zum Auswahlen des Werkzeugtyps an. Nach der
Auswahl tagen Sie die gewlinschte Werkzeugnummer in das Eingabefeld ein.

OFFSET PARAN

[Type T Geonetry ear
Lengthl Radius Lengthl Radius Lengthl Radius Lengthl Radius

0.8080 0.008 0.0088 8.800
0.000 0.000 a.000 0.000
0.000 0.000 0.008 0,000

o

0.000 0.000 .00 0.000
0.000 6.000 .00 6.000
0.000 06.000 6.000 Hilling
tool

X
LI
[FTaN

& Milling tool
Tool No.: a

| | Back® | | ok

[T N (S (R (R (R

Bild 3-3 Fenster Neues Werkzeug Eingabe der Werkzeugnummer

Mit OK bestéatigen Sie die Eingabe. Ein mit Null vorbelegter Datensatz wird in die Werkzeugliste
aufgenommen.

Werkzeugkorrekturen ermitteln (manuell)

Funktionalitat

Die Funktion ermdglicht es Ihnen, die unbekannte Geometrie eines Werkzeuges T zu ermit-
teln.
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Einrichten

3.1 Werkzeuge und Werkzeugkorrekturen eingeben

Voraussetzung

Vorgehen

Das betreffende Werkzeug ist eingewechselt. Sie fahren mit der Schneide des Werkzeuges
in der Betriebsart JOG einen Punkt an der Maschine an, dessen Maschinenkoordinaten-
werte bekannt sind. Dies kann ein Werkstiick sein, dessen Lage Sie kennen.

Der Bezugspunkt ist in das vorgesehene Feld X0, YO oder Z0 einzutragen.

Beachten Sie: Fur Fraswerkzeuge ist die Lange 1 und der Radius, fiir Bohrwerkzeuge ist nur
die Lange 1 zu ermitteln.

Anhand der Istposition des Punktes F (Maschinenkoordinate) und des Bezugspunktes kann
die Steuerung flr die vorgewahlte Achse die jeweils zugeordnete Korrektur der Lange 1 oder
den Werkzeugradius berechnen.

Hinweis: Als bekannte Maschinenkoordinate kénnen Sie auch eine bereits ermittelte Null-
punktverschiebung (z.B. G54-Wert) verwenden. Fahren Sie in diesem Fall mit der Schneide
des Werkzeuges den Werkstiicknullpunkt an. Steht die Schneide direkt am Werkstiicknull-
punkt, so ist der Bezugspunkt Null.

F-Werkzeugtragerbezugspunkt
M-Maschinennullpunkt

W-Werkstiicknullpunkt o |—— IstpositionZ

1l
z Maschine :
Zwischenlage >

“_|“ bekannter Maschinen-

] koordinatenwert Z
A
Werkstiick 2set
Gxx, z.B. G54
XMaschine

Bild 3-4 Ermitteln der Langenkorrektur am Beispiel Bohrer: Lange 1/Z-Achse

Bedienfolge

Tool
Measur.

3-34

Wabhlen Sie den Softkey an. Das Fenster Korrekturwerte wird geéffnet. Sie gelangen automatisch in
den Bedienbereich Position.
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Einrichten

3.1 Werkzeuge und Werkzeugkorrekturen eingeben

T
Reset SKP DRY ROY HO1 PRT SBL Measure
‘ DEMD1 . MPF manual
WCS Position Repos offset T,F,S .
+ X @ ] @@@ 6.808 nn T @ b @ &J
oy 0 Beg 9.800 nn F 0.000 %
‘vz 8.000 9.800 nn 8.808  mn/nin
rC 8.800 8.000 mn  |C .0 ex
‘u 8.800 8.800 nn 88 8
Power [x1E |
a 1 120
Calibrate
probe
| | Back
Set Measure ([T ;
.
Bild 3-5 Auswahl manuelles oder halbautomatisches Messen

Das Fenster Korrekturwerte wird gedffnet.
manuell

(106 TG
Reset SKP DRY ROV MB1 PRT SBL. Reset SKP _DRY ROV H81 PRT SBL
TEST.MPF TEST.HPF
MCS Position Repos offset T.F,S MCS Position Repos offset T.F,5
x'l _@ . @2@ 8.800 nn T 1 D 1 Tool list| xl _@ . @28 0.800 nn T '1 D 1 Tool list|
1 6.808 EE R e [P 1 6.0808 s R L [
Z'l 8 . 88@ 0.000 m S'l E'g 100% Zl @ . @@8 0.800 nn Sl gg ;BE%
a1 0.008 0.008 J a1 0.008 0.000 ° I
01 G500 G6B IGa1 G580 G608
z z
Distance 8.668 nn Distance nn
£ Length zq nn ABS Set Xg ©.668 nn ABS Set
. . —— Length o Ya B8.808 nn ABS diamet
\ ] P [ ] Back®
B EE | | [ eceinns | ] ] [socins
Bild 3-6 Fenster Korrekturwerte, LAnge messen Werkzeugdurchmesser messen

SINUMERIK 802D Bedienen und Programmieren Frasen (BP-F), Ausgabe 08/2005

Geben Sie in das Feld X0, YO oder Z0 den Bezugspunkt ein. Dieser kann die gegenwar-
tige Maschinenkoordinate (absolut) oder ein Wert aus den Nullpunktverschiebungen (Ba-
sis, G54 - G59) sein. Werden andere Werte verwendet, bezieht sich der Korrekturwert auf
die angegebene Position.

Die Steuerung ermittelt nach dem Betétigen des Softkeys Set length oder Set diameter
die gesuchte Geometrie Lange 1 oder Durchmesser entsprechend der vorgewahlten
Achse. Der ermittelte Korrekturwert wird gespeichert.

Wird ein Distanzstick zwischen Werkzeug und Werkstlick gelegt, kann dessen Dicke in
das Feld Distanz eingetragen werden.
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Einrichten

3.1 Werkzeuge und Werkzeugkorrekturen eingeben

3.1.3 Werkzeugkorrekturen ermitteln mit einem MeBtaster

Bedienfolge

Tool Measure
Measur. auto

Das Fenster Werkzeug messen wird gedffnet.

Nach dem Offnen der Maske werden die Eingabefelder mit dem im Eingriff befindlichen Werk-
zeug belegt und die Ebene, in der die Messungen erfolgen soll, wird angezeigt.

Diese Einstellung kann in der Maske Settings — Dataprobe (Kapitel 3.1.4) verandert werden.

Hinweis

Zum Erstellen des MeBprogrammes werden die Parameter Sicherheitsabstand aus der Maske Set-
tings und Vorschub aus der Maske Daten MeBtaster verwendet.

Werden mehrere Achsen gleichzeitig bewegt, kann keine Berechnung der MeBtasterpositionen
erfolgen.

Messen der Werkzeuglange

JG

Reset SKP DRY ROV MO1 PRT SBL
| TEST.MPF

WCS Position Repos offset T.F,5

H]. _@ . @2@ 8808 1 T 1 D 1 Tool Llist|
Y1 P peB 0.000 mn | E'_g
Z]_ @@@@ 6.888 mm S]. 2:

{eax Dianeter

nn/min

]
]
f 188%
8

238 8.608 6.600 °
GB1 G568 GEB

l T 1 G 17 D 1
2 engthl ij
5 Lengthl 0.800 nn
‘nctivate probe now. ‘ Back
Set Measure |QETES
base workpiece| RN

Bild 3-7 Fenster Korrekturwerte, LAnge messen

JIREEHE

Settings

Es wird mit der Zustellachse auf den MefBtaster gefahren.

Nachdem das Symbol “MeBtaster ausgeldst” erscheint, ist die Verfahrtaste loszulas-
sen und das Beenden des MeBvorganges abzuwarten. Wahrend der automatischen Messung

erscheint in der Animation eine MeBuhr 3 die den aktiven MeBvorgang symbolisiert.
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Einrichten

3.1

Messen des Werkzeugdurchmessers

Werkzeuge und Werkzeugkorrekturen eingeben

Das Ermitteln des Durchmessers kann nur mit drehender Spindel erfolgen. Zu diesem Zweck
ist die Spindeldrehzahl und die Drehrichtung der Spindel in die Maske Daten — MeBtaster

einzutragen.

JG

Reset SKP DRY ROV M81 PRT SBL

| TEST.MPF

MCS Position Repos offset

X1 -0.0820 e T 1
Yl @ ] @@8 0.808 nn F glggg
Z]. 8 . @8@ 0.888 nn Sl E:g

Al
iGa1

8.p80
G588

a.688 -
GEB

T 1 G 17

b1 Toal list
Lengthl

I
L

188%
mn/nin

188%
I

: °
ianeter Dianeter 8.808 nn
X

Set Heasure [T
base vorkpicce| (U r o

«
Back

ISattings

Bild 3-8

Fenster Korrekturwerte, Durchmesser messen

Es wird mit einer Achse der Ebene auf den MeBtaster gefahren. Je nach verwendeter Achse
ist der Punkt P1 oder P3 bzw. P2 oder P4 anzufahren.

o .
Nachdem das Symbol “MeBtaster ausgeldst” . erscheint, ist die Verfahrtaste loszulassen
und das Beenden des MeBvorganges abzuwarten. Wahrend der automatischen Messung er-

scheint in der Animation eine MeBuhr 3 die den aktiven MeBvorgang symbolisiert.

Warnung

/N

Die Spindel wird mit der in den MeBtasterdaten hinterlegten Drehzahl betrieben.

3.14 MeBtastereinstellungen
Settings

Hier erfolgt das Ablegen der Koordinaten des MeBtasters und das Einstellen folgender Para-
meter flr den automatischen MeBvorgang:

¢ Ebene des MeBtasters

¢ Achsvorschub

¢ Drehzahl und Drehrichtung der Spindel
Die Drehrichtung der Spindel ist entgegengesetzt zur Schneidrichtung des Frasers zu

wahlen.
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3.1 Werkzeuge und Werkzeugkorrekturen eingeben

Alle Positionswerte beziehen sich auf das Maschinen—Koordinatensystem.

Reset SKP DRY ROV MO1 PRT SBL
| TEST.MPF
MCS Position Repos offset T,F,S

K1 -0.828 S B | D1
Y1 B .008 8.608 O §,088 108%
Z1 A P68 B.088 e |G| 2:2 im%

8.8880 nn/nin

238 8.608 6.600 °
GB1 G568 GEB
Abs. position PS [NEE mn  Feedrate 1608.808 mn/nin | calibrate
Center point:X 0.800 v Probe plane G17 probe
Center point:Y 8.808 nn  Spindle speed 8.860 rpn
Diameter 8.888 mm  Dir. of rot. M5
Thickness 8.888 nn
«
‘ | Back
Set Measure | Tool Settings
base workpiece| neasure

Bild 3-9 Eingabemaske MeBtasterdaten

Tabelle 3-1  Bedeutung der Eingabefelder

Parameter

Bedeutung

abs. Position P5

Absolute Position des MeBtasters in Z- Richtung

Mittelpunkt: X
Mittelpunkt: Y

Errechneter Mittelpunkt des MeBtasters (Maschinenkoordinaten)

Durchmesser Durchmesser der MeBtasterscheibe (Nach dem Kalibrieren wird
der errechnete Durchmesser angezeigt.)
Dicke Dicke der MeBtasterscheibe

MeBtasterkalibrierung

Das Abgleichen des MeBtasters kann im Menu Settings oder im Menu Tool measure erfolgen.
probe

SKP DRY ROV A1 PRT SBL

0STOREL.SYF

dianeter

[mes Position Repos offset TF.5

X1 B 3928 6.8008 inch -|— @
71 0.0000 00000 nch |
Z1 0.00008 0.0000 inch|G |

a1 0.000 o.008 ©
01 6508 [

Abs. position PS ©.0000 inch

&

Position Repos offset

x X1 83328 cwemnTg oo
B.MBB 168% Y'l 88@8@ 0.0000 i.nchF B.MBB 168%

©.8000  inch/nin ©.8000  inch/nin

g:g iﬂﬂ% 71 9 pooe 0.0008 inch|G | g:g iﬂﬂ%

a1 0.000 o.008 ©

«

‘r edrate F too sma 11 ‘ Back
B EE S | |
Bild 3-10  Abgleich des MeBtasters (Lange) (Durchmesser)
3-38 SINUMERIK 802D Bedienen und Programmieren Frasen (BP-F), Ausgabe 08/2005

6FC5 698-2AA10-1AP5
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3.1 Werkzeuge und Werkzeugkorrekturen eingeben

Nach dem Offnen der Maske erscheint neben den aktuellen Positionen des Tasters eine An-
imation, die den auszufiihrenden Schritt signalisiert. Dieser Punkt ist mit der entsprechenden
Achse anzufahren. Wird der MeBtaster ausgeldst, ibernimmt die Steuerung den MeBvorgang,
indem sie auf die Betriebsart AUTOMATIK wechselt, das MeBprogramm aktiviert und dieses
anschlieBend selbstandig startet. FUr den Bediener wird eine kurzzeitig entgegengesetzte
Achsbewegung sichtbar.

Wahrend der Messung symbolisiert eine MeBuhr 3 den aktiven Zustand der NC.

Die vom MeBprogramm gelieferten Positionen dienen zum Berechnen der tatsachlichen Ta-
sterposition.

Hinweis

Zum Erstellen des MeBprogrammes werden die Parameter Sicherheitsabstand aus der Maske Set-
tings und Vorschub aus der Maske Daten MeBtaster benutzt.
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Einrichten

3.2 Werkzeugliberwachung

3.2

Tool-
life

monitor

3-40

Werkzeuguiberwachung

Jede Uberwachungsart wird in 4 Spalten dargestellt.
e Sollwert

¢ Vorwarngrenze

¢ Restwert

e aktiv

Uber das Checkbox-Element der 4.Spalte kann die Uberwachungsart aktiv/inaktiv geschaltet

werden.

OFFSET PARAH

T D Tool life [minl Quantity

Setpt. Prew.lt Resid. Activ Setpt. Prew.ltResid.Activ
av 11 9.688 0.800 0.008 [ a 8 a0 o
JA  2/1pd48.080 2.888 1.990 [ ] a [N

3/1480.0080 20.800 0.000 [Z a a 8 Reset
nonitor.

\ =)

Tool Tool Work R vari- Setting User
list life offset able data data

Bild 3-11  Werkzeuguberwachung

Symbole in der T-Spalte geben Auskunft (iber den Status der Werkzeuge.

.ﬂ Vorwarngrenze erreicht
X Werkzeug gesperrt
"n‘r Werkzeug wird Uberwacht

Mit dem Softkey werden die Uberwachungswerte des angewahlten Werkzeuges zuriickgesetzt.
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Einrichten

3.2 Werkzeugtiberwachung
OFFSET PARAK
T O Tool Life [ninl Quantity
Setpt. Prew.lt Resid. Activ Setpt. Prew.ltResid.Activ
ﬁ 11 0.080 ©.000 B.BBBE a (] Bﬁ
§\I 2 12408.080 1.082 B.BBB a a El
O n11 tools
Selected tool (T 2)
[m) All cutting edges
Selected cutting edge o 1)
[m) All monitorings Abort
Selected monitoring (Quantity)
| o ok v
Bild 3-12
Mit dem Softkey kann die Freigabe des angewahlten Werkzeugs geandert werden..
enable
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3.3 Nullpunktverschiebung eingeben/dndern

3.3 Nullpunktverschiebungeingeben/andern

Funktionalitat

Der Istwertspeicher und damit auch die Istwertanzeige sind nach dem Referenzpunktfahren
auf den Maschinennullpunkt bezogen. Dagegen bezieht sich ein Bearbeitungsprogramm auf
den Werkstucknullpunkt. Diese Verschiebung ist als Nullpunktverschiebung einzugeben.

Bedienfolgen

Nullpunktverschiebung uber Offset Parameter und Work Offset anwéahlen.

OFFSET
PARAM

Am Bildschirm erscheint eine Ubersicht tiber die einstellbaren Nullpunktverschiebungen. Die

Work Maske enthalt weiterhin die Werte der programmierten Nullpunktverschiebung, der aktiven

Offset

Skalierungsfaktoren, die Statusanzeige “Spiegeln aktiv’ und die Summe aktiver Nullpunktver-
schiebungen.

Further
e axes
0.000.. "Xl 0.000 .
Heasure
0.0060 .. 0.0090. |l
0.0660 . 0.000 .
X nn i nno X a a2 a2
Base 0.000 0.000 8.088 8.808 8.008 0.008
G54 0.080 a.0ea 0.6ed 0.608 6.808
G55 0.008 0.088 8.080 8.800 0.880 0.608
G56 0.000 0.0008 6.088 8.600 0.800 0.608
G57 0.000 0.0008 6.088 8.600 0.800 0.608
G58 0.000 0.0008 6.088 8.600 0.800 0.608
G59 0.000 0.0008 6.088 6.600 0.800 0.608
Program 0.000 0.000 0.080 0.000 0.608 0.000
Scale 1.000 1.000 1.000
Mirror a o a
Total 0.000 0.000 0.080 0.000 0.608 0.000
Tool Tool Work R vari- |Setting |User
list life SN able data data

Bild 3-13  Fenster Nullpunktverschiebung

| el

Cursorbalken auf das zu andernde Eingabefeld positionieren,

i {
0 9 ..
Wert(e) eingeben. Mit einer Cursorbewegung oder mit Input erfolgt die Ubernahme der Werte in die
Nullpunktverschiebungen.
Change Die Korrekturwerte der Schneide werden sofort wirksam.
activated
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3.3 Nullpunktverschiebung eingeben/dndern

3.3.1 Nullpunktverschiebung ermitteln

Voraussetzung

Sie haben das Fenster mit der entsprechenden Nullpunktverschiebung (z.B. G54) und die
Achse ausgewabhlt, fur die Sie die Verschiebung ermitteln méchten.

Bild 3-14 Ermittlung der Nullpunktverschiebung

Vorgehensweise

Mesauie Betatigen Sie den Softkey “Measure workpiece . Die Steuerung schaltet danach auf den Bedien-
workpiece bereich Position um und 6ffnet die Dialogbox zum Messen der Nullpunktverschiebungen. Die aus-
gewahlte Achse erscheint als schwarz hinterlegter Softkey.

AnschlieBend kratzen Sie mit dem Werkzeug das Werkstuck an.

Ist das Ankratzen nicht méglich bzw. 148t sich der gewtinschte Punkt nicht mit dem Werkzeug
erreichen (z. B. bei Verwendung eines Distanzstiicks), muB3 der Abstand zwischen dem Werk-
zeug und der Werktiickoberflache in das Feld “Distanz” eingetragen werden.

Zum Ermitteln der Verschiebung ist bei einem aktiven Werkzeug die Bewegungsrichtung des
Werkzeugs zu berucksichtigen. Ist kein Werkzeug aktiv, wird das Feld “Radius” ausgeblen-
det.

06 06

eset SKP DRY ROY HA1 PRT SBL. Reset SKP DRY ROY HA1 PRT SBL
TEST.MPF TEST.HPF
[mes Position Repos offset

Xt -8.628 ™~
Y'l @@g@ 9.800 nn
Z1  e.ees w-

a1 0.008 e.008 °
01 6500 [

TF.5 [mcs Position Repos offset TF.5 —
Work or
T1 D 1 offset X1 -0.028 o-000 we T D 1 |affset
©.008 nn 9,000 100%
Y1 0.000 F

o sk
}BE% % Z'l 8 . 88@ 8.008 nn Sl g:g iﬂﬂ%
:

a1 0.000 @.008 -
01 6508 668

z i 3
Set work E [T - 6.808 rn
Distance n
offset — o N 0.800
Vo Y =S 8 0.800 rn

«
[

Back

R & BT | | |oe

Bild 3-15  Nullpunktverschiebung ermitteln in X Maske Nullpunktverschiebung ermitteln in'Y
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3.3

Nullpunktverschiebung eingeben/dndern

GB1

G568

GEB

J0G

Reset SKP DRY ROV MO1 PRT SBL
| TEST.MPF

MCS Position Repos offset T,F,S

X1 -0.020 eemm T 1 > 4
8.888 0,080 100%

Y1 @ N @8@ F 8.080 nn/min
Z1 8. 608 eemm 151 GOl
Al 0.008 0.608 -

- Ig Save in fase - |

Zy l Length - 8.800 nn
Distance 8.888 nn
Dffset Zg 0.800 nn

Set Heasure RIS
base workpiccelli o

Work
offset
|
|
Set work
offset
Back

I Settings

Bild 3-16

Maske Nullpunktverschiebung ermitteln in Z

Set work
offset

3-44

Der Softkey berechnet die Verschiebung und zeigt das Ergebnis im Feld Offset an.
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3.4 Setting-Daten programmieren - Bedienbereich Parameter

3.4 Setting-Daten programmieren - Bedienbereich Parameter

Funktionalitat

Mit den Setting-Daten legen Sie die Einstellungen fur die Betriebszustande fest. Diese kon-
nen bei Bedarf veréandert werden.

Bedienfolgen

ofFer Setting-Daten UberTaste Offset/Param und Setting data anwéahlen.
PARAM

Der Softkey Setting data verzweigt in eine weitere Menuebene, in der verschiedene Steue-
rungsoptionen eingestellt werden kénnen.

Setting
data

OFFSET PARAN

Work area|
limit.

JOG data

Time
JOG feedrate: A mn/min counter

Spindle speed: 8.088 ron
Spindle data
Hininun: 6.088 rpn

MHax inun : 1886.888 rpn
Linitation with G?6: 1A6.888 rpn

[
N
[

Dry run feedrate: 5000.008 nn/nin
Start angle

Start angle for thread: 6.088 -

Tool Tool Work R vari- |00 User
list life offset |able data data

Bild 3-17  Grundbild Settingdaten

Jog-Vorschub (JOG feedrate)

Vorschubwert im Jog — Betrieb

Ist der Vorschubwert “Null”, verwendet die Steuerung den in den Maschinendaten hinter-
legten Wert.

Spindel
Spindeldrehzahl (Spindle speed)

Minimum / Maximum

Eine Einschrankung fiir die Spindeldrehzahl in den Feldern max. (G26) /min. (G25) kann
nur innerhalb der in den Maschinendaten festgelegten Grenzwerte erfolgen.

Programmiert (Limitation)

Programmierbare obere Drehzahlbegrenzung (LIMS) bei konstanter Schnittgeschwindig-
keit (G96).
Probelaufvorschub fiir Probelaufbetrieb (DRY)

Der hier eingebbare Vorschub wird bei Anwahl der Funktion Probelaufvorschub in der Be-

triebsart Automatik bei der Programmabarbeitung anstelle des programmierten Vorschubs
verwendet.
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Einrichten

3.4 Setting-Daten programmieren - Bedienbereich Parameter

Startwinkel (Start angle) fiir Gewindeschneiden (SF)

Zum Gewindeschneiden wird eine Startposition fir die Spindel als Anfangswinkel ange-
zeigt. Durch Andern des Winkels kann, wenn der Arbeitsgang des Gewindeschneidens
wiederholt wird, ein mehrgangiges Gewinde geschnitten werden.

0|l 9
Cursorbalken auf das zu andernde Eingabefeld positionieren und Wert(e) eingeben.
_@ Mit Input oder einer Cursorbewegung bestatigen.
INPUT
Softkeys

Work area Die Arbeitsfeldbegrenzung wirkt bei Geometrie und Zusatzachsen. Geben Sie die Werte flr die Ar-
limit. beitsfeldbegrenzung ein. Der Softkey Set Active aktiviert / deaktiviert die Werte fiir die durch den
Cursor markierte Achse.

OFFSET PARAH

Axis Minimum Maxinun Active Unit
Set
b4 180660008 O LU . I
Y -10000060 186600000 D nn
Z  -190PABEA  1APEARADE O nn I
SP  -108BA6E0 1006860068 O
A -10806660 100986000 O I
«
‘ | Back
Tool Tool Work R vari- Setting User
list I life I I I offset J able I data
Bild 3-18
Time Zeiten Zahler
counter OFFSET PARAH
Part total [ o)
Parts required a
Part count a
Run tine BBBBH BAM B3 s
Cycle tine BBBBH BAM B3 s
Cutting time 008 H BAM B0
Setup tine aee8n 27m
Power on time aeeaH 37M
«
| | Back
Tool Tool Work R vari- |ECIEIGT User
list que I J I of fset Iahle I data I
Bild 3-19
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Einrichten

3.4 Setting-Daten programmieren - Bedienbereich Parameter

Bedeutung:

Parts required: Anzahl der benétigten Werkstlicke (Werkstlick—Soll)
Parts total: Anzahl der insgesamt hergestellten Werkstiicke (Gesamt—Ist)

Part count: In diesem Zahler wird die Anzahl aller ab dem Startzeitpunkt hergestellten
WerkstUlcke registriert.

Run time: Gesamt-Laufzeit von NC—Programmen in der Betriebsart Automatik (in Sekun-
den)

Aufsummiert werden in der Betriebsart Automatik die Laufzeiten aller Programme zwi-
schen NC-Start und Programmende / Reset. Der Zeitgeber wird mit jedem Steuerungs-
hochlauf genullt. Laufzeit des angewahlten NC—Programms (in Sekunden)

Cycle time: Werkzeug—Eingriffszeit (in Sekunden)

Im angewahlten NC—Programm wird die Laufzeit zwischen NC—Start und Programmende/
Reset gemessen. Mit dem Start eines neuen NC—Programms wird der Timer geléscht.

Cytting time

Gemessen wird die Laufzeit der Bahnachsen ohne aktiven Eilgang in allen NC—Program-
men zwischen NC—Start und Programmende / Reset bei aktivem Werkzeug. Die Messung
wird zusétzlich bei aktiver Verweilzeit unterbrochen.

Der Timer wird bei einem "Steuerungshochlauf mit Default-Werten” automatisch genulit.

Misc Die Funktion listet alle in der Steuerung vorhandenen Settingdaten auf. Die Daten werden unterteilt
in
e allgemeine,
e achsspezifische und
e Kanal-Settingdaten.
OFFSET PARAH
418168 JOG_VAR_INCR_SIZE im ’ﬁ ]
411160 JOG_SET_VELO 100 . 880000 nn/min im
41130 JOG_ROT_AX_SET_VELD 0.000008 rpn in
41200 JOG_SPIND_SET_VELO 0.000000 rpn in
Eenaral
Axis=-
specific I
Channel-
specific I
‘ Bau:k<(
=l | | - [
Bild 3-20
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Einrichten

3.5 Rechenparameter R - Bedienbereich Offset/Parameter
3.5 Rechenparameter R - Bedienbereich Offset/Parameter
Funktionalitat
Im Grundbild R-Parameter werden samtliche in der Steuerung vorhandene R-Parameter auf-
gelistet (siehe auch Kapitel 8.9 “Rechenparameter R”).
Diese kénnen bei Bedarf verandert werden.
OFFSET PARAM
Rig 0..006000 i J
R1 0 .6800608 R1% B .060808
R2 . RZ8 o
R ocomsen Rt o aboses ]
R4 . R22
- ocomes  fes e
RE 0 .6860800 R24 b .080800
R7 . R25 o
R moeemn  hes =
R? B8.8008808 R27 8.886808
R1B . RZ8 .
oomen  Re> == ]
R1Z 0.800000 R30 8.800800
R13 . R31 . Find
ooowmen R e o
R15 0 .6800608 R33 B .060808
R16 . R34 .
ocomsen RS o abases I _
| |
e ]I‘ii‘i ] ] ]:?Ziet ] . JE?Z
Bild 3-21  Fenster R—Parameter
Bedienfolge
o Uber Softkey variable und R variable
PARAM
R vari-
able

Cursorbalken auf das zu andernde Eingabefeld positionieren und Werte eingeben.

>

INPUT

3-48

Mit Input oder einer Cursorbewegung bestatigen.
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Handgesteuerter Betrieb

Vorbemerkung

Der handgesteuerte Betrieb ist in der Betriebsart Jog und MDA méglich.

Set Measure Tool .
base workpiece measure Settings
x=0 Measure Data
manual probe
-0 Work Measure
y= offset auto
z=0 X
Add. Y
axes
Switch
SER z mm>inch.
Delete Calibrate
base WO probe
All Set work
to zero offset
Back << Back << Back << Back <<
Bild 4-1 Menlbaum Betriebsart Jog, Bedienbereich Position
Sae;e Face Settings
x=0
y=0
De
Add.
axes
Set rel E
Delete
base Z0 M
All
to zero Abort
Back << OK

Bild 4-2 Menlubaum Betriebsart MDA, Bedienbereich Maschine
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Handgesteuerter Betrieb

4.1

4.1

Betriebsart Jog - Bedienbereich Position

Betriebsart Jog - Bedienbereich Position

Bedienfolgen

 [#]

5] €O

]

4-50

Betriebsart Jog Uber Taste Jog an der Maschinensteuertafel anwéhlen.

=]

Zum Verfahren der Achsen driicken Sie die entsprechende Taste der X-, Y- oder Z-Achse.

Solange diese Taste gedriickt ist, verfahren die Achsen kontinuierlich mit der in den Setting-
daten hinterlegten Geschwindigkeit. Ist der Wert der Settingdaten “Null”, wird der in den Ma-
schinendaten hinterlegte Wert verwendet.

Stellen Sie ggf. die Geschwindigkeit mit dem Override-Schalter ein.

Wenn Sie zusétzlich die Taste Eilganguiberlagerung betétigen, wird die gewahlte Achse mit Eil-
ganggeschwindigkeit verfahren, solange beide Tasten gedrlckt sind.

In der Betriebsart SchrittmaB kdénnen Sie mit der gleichen Bedienfolge einstellbare Schritte verfah-
ren. Die eingestellte Schrittweite wird im Anzeigebereich visualisiert. Zum Abwahlen ist Jog noch-
mals zu driicken.

Im Grundbild Jog werden Positions-, Vorschub-, Spindelwerte und das aktuelle Werkzeug
angezeigt.

Reset SKP_DRY ROY MO1 PRT SBL G
| TEST.MPF function
MCS Position Repos offset T,F,5

X1 -6.828 "= T 1 o |
Y1 B.0080 8.608 w00 p,0pd 100%

8.888 mn/nin

Zl @ ] @88 0.868 nn Sl 2:2 iﬂﬂ% -—

feedrate

238 B6.608 0.608 °
Ga1 G508 GEB

HCS / WCS
REL

‘ ‘ Handuhee 1

base workpiece| neasure

I Set I Heasure I Tool I I I I Settings

Bild 4-3 Grundbild Jog
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Handgesteuerter Betrieb

4.1 Betriebsart Jog - Bedienbereich Position

Parameter
Tabelle 4-1 Beschreibung der Parameter im Grundbild Jog
Parameter Erlauterung
MKS Anzeige der Adressen vorhandener Achsen im Maschinenkoordinatensystem (MKS).
X
Y
Zz
+X Verfahren Sie eine Achse in positive (+) oder negative (-) Richtung, erscheint in dem entspre-
chenden Feld ein Plus- oder Minuszeichen.
-Z Befindet sich die Achse in Position, wird kein Vorzeichen angezeigt.
Position In diesen Feldern wird die aktuelle Position der Achsen im MKS oder WKS angezeigt.
mm
Repos.- Werden die Achsen im Zustand "Programm unterbrochen” in der Betriebsart Jog verfahren, wird
Versch. in der Spalte die verfahrene Wegstrecke jeder Achse bezogen auf die Unterbrechungsstelle
angezeigt.
G-Funktion Anzeige wichtiger G-Funktionen
Spindel S Anzeigen des Ist- und Sollwertes der Spindeldrehzahl
U/min
Vorschub F Anzeige des Bahnvorschub-Ist- und Sollwertes.
mm/min
Werkzeug Anzeige des aktuell im Eingriff befindlichen Werkzeugs mit der aktuellen Schneidennummer
Hinweis
Wird eine zweite Spindel in das System eingebunden, erfolgt das Anzeigen der Arbeitsspindel in
einer geringeren SchriftgréBe. Das Fenster zeigt immer nur die Daten einer Spindel an.
Die Steuerung zeigt die Spindeldaten nach folgenden Gesichtspunkten an:
die Masterspindel wird angezeigt:
- im Ruhezustand,
- bei Spindelstart
- wenn beide Spindeln aktiv sind
die Arbeitsspindel wird angezeigt:
- bei Spindelstart der Arbeitsspindel
Der Leistungsbalken gilt fur die jeweils aktive Spindel.
Softkeys
Set Setzen der Basisnullpunkiverschiebung oder eines temporéren Bezugspunktes im relativen Koordi-
base natensystem. Nach dem Offnen ermdglicht die Funktion das Setzen der Basisnullpunktverschie-
bung.
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Handgesteuerter Betrieb

4.1

Betriebsart Jog - Bedienbereich Position

Es werden folgende Unterfunktionen angeboten:

» Direkte Eingabe der gewlinschten Achsposition
Im Positionsfenster ist der Eingabecursor auf die gewlinschte Achse zu stellen, anschlie-
Bend die neue Position einzugeben. Die Eingabe ist mit Input oder einer Cursorbewegung
abzuschlieBen.

e Setzen aller Achsen zu Null
Die Softkeyfunktion X=Y=2Z=0 Uiberschreibt die aktuelle Position der jeweiligen Achse mit
Null.

e Setzen einzelner Achsen zu Null
Mit dem Betéatigen des Softkeys X=0, Y=0 oder Z=0 wird die aktuelle Position mit Null
Uberschrieben.
Zusatzliche Achsen sind nur auf Null zu setzen, wenn die fir Frasen notwendigen Geome-
trieachsen X, Y, Z konfiguriert wurden.

Mit dem Betétigen der Softkey—Funktion Set rel wird die Anzeige auf das relative Koordinaten-
system umgeschaltet. Nachfolgende Eingaben verandern den Bezugspunkt in diesem Koordi-
natensystem.

Hinweis

Eine gednderte Basisnullpunktverschiebung wirkt unabhéngig von allen anderen Nullpunkt-
verschiebungen.

Measure
workpiece

Tool
measure

Settings

4-52

Ermitteln der Nullpunktverschiebung (vgl. Kapitel 3)

Werkzeugkorrekturen messen (vgl. Kapitel 3)

Die Eingabemaske dient zum Setzen der Rickzugsebene, des Sicherheitsabstandes und der Dreh-
richtung der Spindel flr automatisch generierte Teileprogramme in der Betriebsart MDA (siehe Kapi-
tel 4.2.1). Weiterhin kdnnen die Werte fir den JOG — Vorschub und das variable Inkrementmal ge-
setzt werden.

Retract plane
Safety distance
J0G - Feedrate
Variable increment
Dir. of rot.

Bn

1.868 nn
108.808 nn/nin

8 inc

H3

JG
Reset SKP DRY ROV HB1 PRT SBL Data
‘ TEST .MPF probe
WCS Position Repos offset T,F,5
Y1 -9 920 0.988 nn 1 b 1 —J
0.008 nn 9,000 160%
Y1 @000 8.008 nn/nin
Z1 @ 088 BN e
A1 0.008 8.000 -
Ga1 G500 660

Suitch
nm > inch|

)

Set Heasure Tool
base workpiece| neasure

Back

Settings

"

Bild 4-4
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Handgesteuerter Betrieb

Switch
mm > inch

4.1.1

4.1 Betriebsart Jog - Bedienbereich Position

Retract plane: Die Funktion Face zieht nach der Funktionsausfiihrung das Werkzeug auf die
angegebene Position (Z-Position) zurick.

Safety distance: Sicherheitsabstand zur Werkstiickoberflache
Dieser Wert legt den minimalen Abstand zwischen Werkstluckoberflache und dem Werkstuck
fest. Er wird von den Funktionen Face und automatisches Werkzeugmessen benutzt.

JOG-Feedrate: Vorschubwert im Jog-Betrieb

Dir. of rot.: Drehrichtung der Spindel fir automatisch generierte Programme im JOG- und
MDA-Betrieb.

Die Funktion schaltet zwischen der metrischen MaBeinheit und der ZollbemaBung um.

Handrader zuordnen

Bedienfolge

Ll

Hand
wheel

In der Betriebsart Jog das Handrad-Fenster einblenden.

Nach dem Offnen des Fensters werden in der Spalte "Achse” alle Achsbezeichner angezeigt,
die gleichzeitig in der Softkeyleiste erscheinen. Je nach Anzahl angeschlossener Handrader
ist das Wechseln von Handrad 1 auf Handrad 2 oder Handrad 3 méglich.

}

MCS

Wabhlen Sie das gewunschte Handrad mit dem Cursor aus. AnschlieBend erfolgt das Zuordnen bzw.
Abwahlen durch das Betatigen des Achs—Softkeys der gewlinschten Achse.

Im Fenster erscheint das Symbol i}
JOG

Reset SKP_DRY ROV MO1 PRT SBL.
| TEST.MPF

MCS Position Repos offset T.F,5

%1 -0 829 o.000 m T 1 b1
Y1 0 068 0.000 wn | p.0p0 100%

8.888 nn/nin

Zl 8 ] @8@ 0.808 nn Sl E'g iﬂﬂ%

Al a.e88 a.ea8 -
iGa1 G588 GEB

MCS

an

ICS

Axis Hunber
1 2 3

‘ Back«

Set Heasure | Tool :
Settings
base varkpicce| neasure

Bild 4-5 Menubild Handrad

Mit dem Softkey MCS wéhlen Sie die Achsen aus dem Maschinen- oder Werkstlickkoordinatensy-
stem zur Handradzuordnung aus. Die aktuelle Einstellung ist im Fenster ersichtlich.
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Handgesteuerter Betrieb

4.2 Betriebsart MDA (Handeingabe) - Bedienbereich Maschine

4.2 Betriebsart MDA (Handeingabe) - Bedienbereich Maschine

Funktionalitat

In der Betriebsart MDA kénnen Sie ein Teileprogramm erstellen und abarbeiten.

ii Vorsicht
Es gelten die gleichen Sicherheitsverriegelungen wie im vollautomatischen Betrieb.

Weiterhin sind die gleichen Vorbedingungen wie fir den vollautomatischen Betrieb notwendig.

Bedienfolgen

@ Betriebsart MDA Uber Taste MDA an der Maschinensteuertafel anwahlen.
MDA
Reset SKP DRY ROY MA1 PRT SBL G
| O0STOREL. SYF function
MCS Position Dist-to-go T,.F,S

X1 -8.928 e T 1 D 1 fumtion,
Yl 8088 teF o pm o
Z] @@@@ 8.888 nn Sl E:g }uax ?:;:rate

Al 8.88a8 a.e8a -
GA1 G500 G6B Delete
HDI - Block HDI prog.
T

==cof== Save

HDI prog.
HCS / WCS
REL

=

Bild 4-6 Grundbild MDA

Settings

Geben Sie einen Satz oder mehrere Sétze Uber die Tastatur ein.

Durch Driicken von NC-START wird die Bearbeitung gestartet. Wahrend der Bearbeitung ist das
Editieren der Satze nicht mehr méglich.

Nach dem Bearbeiten bleibt der Inhalt erhalten, so daB mit einem erneuten NC-Start verfah-

ren werden kann.
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Handgesteuerter Betrieb

Parameter

Tabelle 4-2

4.2 Betriebsart MDA (Handeingabe) - Bedienbereich Maschine

Beschreibung der Parameter im Arbeitsfenster MDA

Parameter

Erlauterung

MKS

X
Y
4

Anzeige vorhandener Achsen im MKS oder WKS.

+X

-Z

Verfahren Sie eine Achse in positive (+) oder negative (-) Richtung, erscheint in dem entspre-
chenden Feld ein Plus- oder Minuszeichen.

Befindet sich die Achse in Position wird kein Vorzeichen angezeigt.

Position
mm

In diesen Feldern wird die aktuelle Position der Achsen im MKS oder WKS angezeigt.

Restweg

In diesem Feld wird der verbleibende Restweg der Achsen im MKS oder WKS angezeigt.

G-Funktion

Anzeige wichtiger G-Funktionen

Spindel S
U/min

Anzeige des Ist- und Sollwertes der Spindeldrehzahl

Vorschub F

Anzeige des Bahnvorschub Ist- und Sollwertes in mm/min oder mm/U.

Werkzeug

Anzeige des aktuell im Eingriff befindlichen Werkzeugs mit der aktuellen Schneidennummer
(T..., D..).

Editierfenster

Im Programmzustand "Reset” dient ein Editierfenster zur Eingabe des Teileprogrammsatzes.

Hinweis

Wird eine zweite Spindel in das System eingebunden, erfolgt das Anzeigen der Arbeitsspindel in
einer geringeren SchriftgréBe. Das Fenster zeigt immer nur die Daten einer Spindel an.

Die Steuerung zeigt die Spindeldaten nach folgenden Gesichtspunkten an:

die Masterspindel wird angezeigt:
- im Ruhezustand,

- bei Spindelstart

- wenn beide Spindeln aktiv sind
die Arbeitsspindel wird angezeigt:

- bei Spindelstart der Arbeitsspindel

Der Leistungsbalken gilt fur die jeweils aktive Spindel.
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Handgesteuerter Betrieb

4.2 Betriebsart MDA (Handeingabe) - Bedienbereich Maschine

Softkeys

Set
base

Face

Settings

G
function

Auxiliary
function

Axis
feedrate

Delete
MDI prog.

Save
MDI prog.

Basisnullpunktverschiebung setzen (siehe Kapitel 4.1)
Planfrésen (siehe Kapitel 4.2.1)
siehe Kapitel 4.1

Das G-Funktionsfenster beinhaltet alle G-Funktionen, wobei jede G-Funktion einer Gruppe zugeord-
net ist und einen festen Platz im Fenster einnimmt.

Uber die Tasten Blattern riickwarts oder vorwarts kénnen weitere G-Funktionen angezeigt wer-
den. Durch wiederholtes Betatigen des Softkeys wird das Fenster geschlossen.

Das Fenster zeigt die aktiven Hilfs— und M —Funktionen an. Durch wiederholtes Betatigen des Soft-
keys wird das Fenster geschlossen.

Einblenden des Achsvorschub-Fensters
Durch wiederholtes Betatigen des Softkeys wird das Fenster geschlossen.

Die Funktion I6scht die Satze im Programmfenster.

Geben Sie einen Namen in das Eingabefeld ein, unter dem das MDA-Programm im Programmver-
zeichnis gespeichert werden soll. Alternativ kdnnen Sie ein bestehendes Programm aus der Liste
auswahlen.

Das Wechseln zwischen dem Eingabefeld und der Programmliste erfolgt mit der TAB-Taste.

I
Reset SKP DRY ROY MB81 PRT SBL

MCS /WCS
REL

4-56

| DEMO1.HRF
WCs Position Dist-to-go T.F.5
+ 8.800 nn
bt 0.000 T1 b1
+ 0.008 nn 9.00 0%
Y @ ' 88@ F 8.808 nn/min
+Z 0.000 0.000 nn
s gtaea 0.088 > |C AR B
Save MDA program
Save as ...
THP_HDA . MPF
MDA - Block
Hane
D2 &
E; & ] LOADL.HPF
X78 F3000 Ti=1 Di=1 % ] LDADZ.MPF
ANA :X78 Z75 & LDAD3 .MPF
H51 Z@ W3 516800 % LOADA .HPF =
NGB X108 Z98 F1688 & ] TESTL.MPF Back
I ok v
Set | | | | Face Settings
base
Bild 4-7

Die Anzeige der Istwerte fur die Betriebsart MDA erfolgt in Abh&ngigkeit vom angewahlten Koordi-
natensystems. Die Umschaltung erfolgt Uber diesen Softkey.
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Handgesteuerter Betrieb
4.2 Betriebsart MDA (Handeingabe) - Bedienbereich Maschine

4.2.1 Planfrasen

Funktionalitat

Mit dieser Funktion haben Sie die Méglichkeit, ein Rohteil fiir die anschlieBende Bearbeitung
vorzubereiten ohne daflr ein spezielles Teileprogramm erstellen zu mussen.

Bedienfolge

In der Betriebsart MDA mit dem Softkey Face die Eingabemaske &ffnen.

» Positionieren der Achsen auf den Startpunkt

¢ Werte in die Maske eintragen

Nach dem vollstédndigen Ausflllen der Maske legt die Funktion ein Teileprogramm an, das mit NC-
Start gestartet werden kann. Die Eingabemaske wird geschlossen und zum Maschinengrundbild
gewechselt. Hier ist die Beobachtung des Programmfortschritts méglich.

Wichtig
Die Riickzugsebene und der Sicherheitsabstand missen zuvor in dem Men( Settings festgelegt
werden.
HDA
Reset SKP DRY ROV HA1 PRT SBL
OSTOREL .SYF
T g LY
Work offset G508 E
1.1 F B.808 nm/nin
s 0.808 rpn
Direction H3 m
Hach. rough
X8 1.888 abs
Za 1.808 abs
X1 8.108 inc
Y1 @.1088 inc +++
9.9 4.5 1.8 1.1 1.2 Z1 - 8.168 inc
DXY Aa.18d inc »
pzZ 8.100 inc Abor't
uz 8.588 inc
‘Retract plane net defined * ‘ ok v
Set E
[ -

Bild 4-8 Planfrasen
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Handgesteuerter Betrieb

4.2 Betriebsart MDA (Handeingabe) - Bedienbereich Maschine

Tabelle 4-3  Beschreibung der Parameter im Arbeitsfenster Planfrasen

Parameter Erlauterung

Werkzeug Eingabe des zu nutzenden Werkzeugs

Das Werkzeug wird vor der Bearbeitung eingewechselt. Dafur ruft die Funktion einen Anwen-
derzyklus auf, der alle notwendigen Schritte ausfiihrt. Dieser Zyklus wird vom Maschinenher-
steller bereitgestellt (LL6).

Workoffset Nullpunktverschiebung, die im Programm anzuwéhlen ist

Vorschub F Eingabe des Bahnvorschub, in mm/min oder mm/U.

Spindel S Eingabe der Spindeldrehzahl
U/min

Direction Auswahl der Spindeldrehrichtung
Mach. Festlegen der Oberflachengte

Es kann zwischen Schruppen und Schlichten gewéahlt werden.

X0, Y0, Z0, Eingabe der Geometrie des Werkstiicks
X1, Y1
RohteilmaB

Z1 FertigmaB in Z
FertigmaB

DXY Eingabefeld fir MaB der Zustellbewegung (X, Y)
max. Zustel-
lung

DZ Eingabefeld fur MaB der Zustellbewegung (2)
max.
Zustellung

uz Eingabefeld fir AufmaB beim Schruppen

Softkeys zur Festlegung der Abraumstrategie (Gegenlauf/Gleichlauf)
Bearbeitung parallel zur Abszisse, mit wechselnder Richtung
Bearbeitung parallel zur Ordinate, mit wechselder Richtung

Bearbeitung parallel zur Abszisse, in einer Richtung

Bearbeitung parallel zur Ordinate, in einer Richtung

=R
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Vorbedingung

Die Maschine ist entsprechend den Vorgaben des Maschinenherstellers fur den
Automatikbetrieb eingerichtet.

Bedienfolge

3 Betriebsart Automatik Uber die Taste Automatik an der Maschinensteuertafel anwahlen.

Es erscheint das Grundbild Automatik, in dem Positions-, Vorschub-, Spindel-, Werkzeug-
werte und der aktuelle Satz angezeigt werden.

T
Reset SKP DRY ROY M81 PRT SBL G
| DEMO1.HRF function
WCs Position Dist-to-go T.F.5
Auxiliary
"X 8.098 "o T 1 D1 fumetion
+Y g@@@ 8.880 nn F 9,808 ax.
+Z 0.008 0.000 nn 6-808  nnfnin
+ 5P 0.000 0.08@ © S 9.8 o Axis
6.8 o feedrate
(1:] i1za

T —
Pover [%1 Progran
Block display DEHOD1 .HPF sequence

ANF: G1 G94 X78 F3868 Ti=1 Di=1%

ANA :X78 Z75h
N51 Z@ H3 518688%

NEB X188 Z98 F1886%

N75 F858 Z6% HCS / WS
N76 X8 Z168% REL
N8B GOTOB ANAG

Cycle time: pARAH BEM 365 Eerra
= \ o
| | Program Block | R:-aal-tine Correct
control |search sinulat. |progran
Bild 5-1 Grundbild Automatik
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Program Block Real-time Correct
control search simulat. progr.
Program To Zoom
test contour Auto
Dry run To To
feedrate endpoint origin
Condit. Without Show
stop calculate
Skip Interr. Zoom +
point
SBL fine Find Zoom -
] Delete
ROV active window
Cursor
coarse / fine
Back << Back << Back << Back <<

Bild 5-2

Parameter

5-60

Menltbaum Automatik

Tabelle 5-1 Beschreibung der Parameter im Arbeitsfenster
Parameter Erlauterung
MKS Anzeige der vorhandener Achsen im MKS oder WKS.
X
4
+X Verfahren Sie eine Achse in positive (+) oder negative (-) Richtung, erscheint in dem entspre-
-Z chenden Feld ein Plus- oder Minuszeichen.
Befindet sich die Achse in Position wird kein Vorzeichen angezeigt.
Position In diesen Feldern wird die aktuelle Position der Achsen im MKS oder WKS angezeigt.
mm
Restweg In diesen Feldern wird der verbleibende Restweg der Achsen im MKS oder WKS angezeigt.
G-Funktion Anzeige wichtiger G-Funktionen
Spindel S Anzeigen des Soll- und Istwerts der Spindeldrehzahl
U/min
Vorschub F | Anzeige des Bahnvorschub Ist- und Sollwertes
mm/min oder
mm/U
Werkzeug | Anzeige des aktuell im Eingriff befindlichen Werkzeugs und der aktuellen Schneide (T..., D...).

Aktueller Satz

Die Satzanzeige enthalt sieben aufeinanderfolgende Satze des aktiven Teileprogrammes. Die
Darstellung eines Satzes ist auf die Fensterbreite begrenzt. Werden Satze in schneller Folge
abgearbeitet, sollte auf das Fenster “Progammfortschritt” umgeschaltet werden. Mit dem Soft-
key “Program sequence” kdnnen Sie wieder auf die Siebensatzanzeige zurlickschalten.
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Hinweis
Wird eine zweite Spindel in das System eingebunden, erfolgt das Anzeigen der Arbeitsspindel in
einer geringeren SchriftgréBe. Das Fenster zeigt immer nur die Daten einer Spindel an.
Die Steuerung zeigt die Spindeldaten nach folgenden Gesichtspunkten an:
die Masterspindel wird angezeigt:
- im Ruhezustand,
- bei Spindelstart
- wenn beide Spindeln aktiv sind
die Arbeitsspindel wird angezeigt:
- bei Spindelstart der Arbeitsspindel

Der Leistungsbalken gilt fur die jeweils aktive Spindel.

Softkeys
Program Die Softkeys fiir die Auswahl der Programmbeeinflussung (z. B. Ausblendsatz, Programmtest) wer-
control den eingeblendet.

Program Bei Programmtest (PRT) wird die Sollwertausgabe zu den Achsen und Spindeln gesperrt. Die Soll-

test wertanzeige “simuliert” die Verfahrbewegung.

Dry run Verfahrbewegungen werden mit dem lber das Settingdatum “Probelauf- Vorschub” vorgegebenen

feedrate Vorschubsollwert ausgefuihrt. Der Probelauf — Vorschub wirkt anstelle der programmierten Bewe-
gungsbefehle.

Condit Bei aktiver Funktion wird die Programmbearbeitung jeweils bei den Satzen angehalten, in denen die

stop Zusatzfunktion MO1 programmiert ist.

- Programmsatze, die vor der Satz- Nr. mit einem Schragstrich gekennzeichnet sind, werden im Pro-

w grammanlauf nicht ber(icksichtigt (z.B. “/N100”).

SE Bei aktivierter Funktion werden die Teileprogrammsétze einzeln wie folgt abgearbeitet: Jeder Satz
wird einzeln decodiert, an jedem Satz erfolgt ein Halt, eine Ausnahme bilden nur Gewindesatze
ohne Probelaufvorschub. Hier erfolgt ein Halt erst am Ende des laufenden Gewindesatzes. Single
Block fine kann nur im RESET — Zustand angewahlt werden.

Der Korrekturschalter flr den Vorschub wirkt auch auf den Eilgangvorschub.

ROV active

e Die Maske wird geschlossen.

Block Mit Satzsuchlauf gehen Sie an die gewlinschte Stelle des Programms.
Search

To Satzsuchlauf vorwarts mit Berechnung auf den Satzanfangspunkt.

contour Wahrend des Satzsuchlaufes werden die gleichen Berechnungen wie im normalen Programmbe-
trieb durchgefuhrt, die Achsen bewegen sich jedoch nicht.
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To
endpoint

Without
calculate

Interr.
point

Find

Real-time
simulat.

Correct
progr.

G funct

Satzsuchlauf vorwarts mit Berechnung auf den Satzendpunkt
Wahrend des Satzsuchlaufes werden die gleichen Berechnungen wie im normalen Programmbe-
trieb durchgefuhrt, die Achsen bewegen sich jedoch nicht.

Satzsuchlauf vorwarts ohne Berechnung
Wahrend des Satzsuchlaufes werden keine Berechnungen ausgefihrt.

Der Cursor wird auf die Unterbrechungsstelle gesetzt.

Der Softkey Find bietet die Funktionen Zeile suchen, Text suchen an.

Mit Hilfe einer Strichgrafik IaBt sich die programmierte Werkzeugbahn bei gleichzeitiger Bearbeitung
des Werkstlcks auf der Maschine verfolgen. (siehe auch Kapitel 6.4)

Hinweis: Uber die Verfiigbarkeit dieser Funktion entscheidet der Maschinenhersteller durch ent-
sprechende Parametrierung.

Es besteht die Mdglichkeit, eine fehlerhafte Programmpassage zu korrigieren. Alle Anderungen wer-
den sofort gespeichert.

Offnet das G-Funktions-Fenster zur Anzeige aller aktiven G-Funktionen.

Das G-Funktions-Fenster beinhaltet alle aktiven G-Funktionen, wobei jede G-Funktion einer
Gruppe zugeordnet ist und einen festen Platz im Fenster einnimmt.

Uber die Tasten Blattern riickwarts oder vorwérts kdnnen weitere G-Funktionen angezeigt
werden.

Auxiliary
function

Axis
feedrate

Program
sequence
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AUTOHATIC
Resst SKP_DRY ROV A1 PRT SBL. G
[T
WCS Position Dist-to-go G functions
8.000 nn 1 2: [T
X1 6000 L a e
5: 6:
Y1 8 Ben 8.800 | 7 B:
- 5 18:
11 12:
71 8 Ben 8.800 |15, 1a: —
: 15: 16: feedrate
a1 0.888 g.00 - | 18:
Ga1 G560 GEB 19: 28: Progran
Block display TEST .WPF saquence
Ga F2
Gl X18
H3n
HCS / uCS
REL
Cycle time: BEOBH BEM 035
Progran |Elock Real-tine| Correct
I I o o B e e
Bild 5-3 Fenster aktive G-Funktion

Das Fenster zeigt die aktiven Hilfs— und M—Funktionen an.
Durch wiederholtes Betatigen des Softkeys wird das Fenster geschlossen.

Einblenden des Achsvorschub-Fensters
Durch wiederholtes Betatigen des Softkeys wird das Fenster geschlossen.

Schaltet von Siebensatz- auf Dreisatzanzeige um.
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MCS/WCS Die Werte des Maschinen-, Werkstlck- oder Relativen- Koordinatensystems werden angewahlt.
REL

External Ein externes Programm wird Uber die RS232-Schnittstelle in die Steuerung tbertragen und mit NC-
programs START sofort abgearbeitet.
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5.1

5.1

Teileprogramm auswéhlen, starten - Bedienbereich Maschine

Funktionalitat

Teileprogramm auswahlen, starten - Bedienbereich Maschine

Vor dem Programmstart mUssen Steuerung und Maschine eingerichtet sein. Dabei sind die

Sicherheitshinweise des Maschinenherstellers zu beachten.

Bedienfolge

-}

PROGRAM
MANAGER

Execute

Progr.
control

5-64

Betriebsart Automatik Uber die Taste Automatik an der Maschinensteuertafel anwahlen.

Es wird eine Ubersicht aller in der Steuerung vorhandenen Programme eingeblendet.

Positionieren Sie den Cursorbalken auf das gewunschte Programm.

Mit dem Softkey Execute wird das Programm zur Abarbeitung ausgewalt. Der selektierte Pro-

grammname erscheint in der Bildschirmzeile “Programmname”.

Wenn erforderlich kénnen Sie jetzt noch Festlegungen zur Programmabarbeitung treffen.

e |
Reset SKP DRY ROY M1 PRT SBL Progran

| DEMO1.HRF test
WCs Position Dist-to-go G functions
Dry run
+ 0.000 1: 2:
X ¥.8080 s i I reedrate
5: 6:
+ 0.008 o | 7: 8: Condit.
)f 9.000
+Z 0.000 0.008 nn (11, 1z:
+ 5

P .00 0.000 © |13, g
15: 16: Skip
17: 18:
19: 28: —
Block display DEHO1 .HPF fiine)

ANF: G1 G94 X78 F3868 Ti=1 Di=1%

ANA :X78 Z75h ROV
N51 Z@ H3 518688% active
NEB X188 Z98 F1886%

N75 F858 Z8®

N76 X8 Z188%®

N8B GOTOB ANA%:

Cycle time: @AAZH 37H 345

] I Back®

Progran Block Real-time| Correct
control search

sinulat. |progran

Bild 5-4 Programmbeeinflussung

Mit NC-START wird das Teileprogramm abgearbeitet.
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5.2 Satzsuchlauf - Bedienbereich Maschine

52 Satzsuchlauf - Bedienbereich Maschine

Bedienfolge

Block
Search

=

o

Q
=}
3
=
15}
=

=

0
end point

alculate

Interr.
point

Find

=
S
s}
=5
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Voraussetzung: Es wurde das gewunschte Programm bereits angewahlt (vgl. Kapitel 5.1) und

die Steuerung befindet sich im Reset-Zustand.

Der Satzsuchlauf erméglicht einen Programmvorlauf bis an die gewlinschte Teileprogrammstelle.
Das Suchziel wird durch direktes Positionieren des Cursorbalkens auf den gewlinschten Satz des

Teileprogramms eingestellt.

Resst SKP_DRY ROY HA1 PRT SBL Ta
| TEST.HPF contour
Block search  Plane: 1 TEST. HPF 1
4 F2w To
68 X165 end point]
M85
==eof== Without
calculat.

Interr.
point

© m

o B

% 2
R

Progran |CITE: Real-tine| Correct
contral |EECTE sinulat. | program

Bild 5-5 Satzsuchlauf

Satzsuchlauf bis zum Satzanfang

Satzsuchlauf bis zum Satzende

Satzsuchlauf ohne Berechnung

Die Unterbrechungsstelle wird geladen

Der Softkey 6ffnet eine Dialogbox, in die eine Zeilennummer oder ein Suchbegriffe einzugeben ist.

AUTOMATIC
Reseot SKP DRY ROV HB1 PRT SBL
| TEST.MPF
Block search  Plane: 1 TEST.HPF 1
R

GA X18%
M305%

==eof==

Find

Search direct: Actual cursor position

Abort

SR

Progran |[CECEZ Real-time| Correct
cantrol |EOTEY sinulat. | pragram

Bild 5-6 Suchbegriff eingeben
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5.3 Teileprogramm stoppen, abbrechen

Mit dem Togglefeld kann festgelegt werden, von welcher Position aus der Begriff gesucht wer-
den soll.

Suchergebnis

Anzeige des gewiinschten Satzes im Fenster Aktueller Satz

5.3 Teileprogramm stoppen, abbrechen

Bedienfolge

Mit NC-STOP wird die Abarbeitung eines Teileprogramms unterbrochen.
@ Die unterbrochene Bearbeitung kann mit NC-START fortgesetzt werden.

/ Mit RESET konnen Sie das laufende Programm abbrechen.
/ Beim erneuten Betatigen von NC-START wird das abgebrochene Programm neu gestartet und von

Anfang an abgearbeitet.
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54 Wiederanfahren nach Abbruch

5.4 Wiederanfahren nach Abbruch

Nach Programmabbruch (RESET) kénnen Sie das Werkzeug im Handbetrieb (Jog) von der
Kontur wegfahren.

Bedienfolge
3 Betriebsart Automatik anwéahlen
Block Offnen des Suchlauf-Fensters zum Laden der Unterbrechungsstelle.
Search
Interr. Die Unterbrechungsstelle wird geladen.
Point

To Der Suchlauf auf die Unterbrechungsstelle wird gestartet. Es wird auf die Anfangsposition des un-
contour terbrochenen Satzes abgeglichen.

@ Die Bearbeitung mit NC-START fortsetzen.

5.5 Wiederanfahren nach Unterbrechung

Nach Programmunterbrechung (NC-STOP) kdnnen Sie das Werkzeug im Handbetrieb (Jog)
von der Kontur wegfahren. Dabei speichert die Steuerung die Koordinaten der Unterbre-
chungsstelle. Die verfahrenen Wegdifferenzen der Achsen werden angezeigt.

Bedienfolge
3 Betriebsart Automatik anwéahlen
@ Die Bearbeitung mit NC-START fortsetzen.
Vorsicht

Beim Wiederanfahren an den Unterbrechungspunkt verfahren alle Achsen gleichzeitig.
Dabei ist auf einen freien Verfahrbereich zu achten.
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5.6

5.6

Abarbeiten von Extern

Abarbeiten von Extern

Funktionalitat

Ein externes Programm wird tber die RS232-Schnittstelle in die Steuerung tbertragen und
mit NC-START sofort abgearbeitet.

Wahrend der Abarbeitung des Zwischenspeicherinhaltes wird automatisch nachgeladen. Als
externes Gerat kann zum Beispiel ein PC dienen, der Gber das PCIN-Tool fiir den Daten-
transfer verfugt.

Bedienfolge

External
programs

5-68

Voraussetzung: Die Steuerung befindet sich im Zustand Reset.
Die RS232-Schnittstelle ist richtig parametriert (Textformat siehe auch Kap. 7) und durch
keine andere Anwendung belegt (Dataln, DatatOut, STEP7).

Softkey betétigen

Am externen Gerat (PC) das entsprechende Programm zur Datenausgabe im PCIN-Tool ak-
tiv schalten.

Das Programm wird in den Zwischenspeicher Ubertragen und in der Programmanwahl auto-
matisch selektiert und angezeigt.

Vorteilhaft fir die Programmabarbeitung: Warten Sie, bis sich der Zwischenspeicher gefillt
hat.

Die Bearbeitung beginnt mit NC-START. Das Programm wird laufend nachgeladen.

Bei Programmende oder bei RESET wird das Programm in der Steuerung automatisch ent-
fernt.

Hinweis

Aufgetretene Ubertragungsfehler werden im Bereich System / Data I/O mit der Softkey Error
log angezeigt.

Flr extern eingelesene Programme ist kein Satzsuchlauf moglich.
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Bedienfolge

PROGRAM
MANAGER

Name

PROG HANAGER

ﬂ

Type

Length

DEHD1
LOAD1
LOADZ
LOAD3
LoAD4
TEST1
TESTZ

HPF
HPF
HPF
HPF
HPF
HPF
HPF

71
1683
183
103
183

71

71

=

Free HC memory:

0 Byte

User
cycles

Press 'Open’ saftkey to cdit progran?

B fretes

Mit der Taste Programm-Manager gelangen Sie in den Programm-Manager.

Execute

!

New

Delete

Renane

Read out

I LI

Read in

Save
data

Bild 6-1

Grundbild Programm-Manager

Mit der Cursortaste ist das Navigieren im Programmverzeichnis méglich. Zum schnellen Auf-
finden von Programmen geben Sie den 1. Buchstaben des Programmnamens ein. Die Steue-
rung positioniert automatisch den Cursor auf ein Programm, bei dem eine Ubereinstimmung

der Zeichen gefunden wurde.
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Softkeys

Programs

Execute

New

Copy

Open

Delete

Rename

Read out

Read in

Cycles

Delete

User
cycles

6-70

Die Funktion listet die Dateien des Teileprogrammverzeichnisses auf.

Die Funktion wahlt das durch den Cursor markierte Programm zum Ausflhren an. Die Steuerung
schaltet dabei auf die Positionsanzeige um. Mit dem nachsten NC-START wird dieses Programm
gestartet.

Mit Softkey New kann ein neues Programm angelegt werden.

Mit Softkey Copy wird das angewahlte Programm in ein anderes Programm mit neuem Namen ko-
piert.

Die durch den Cursor markierte Datei wird zum Bearbeiten gedffnet.

Es wird das mit dem Cursor markierte Programm oder alle Teileprogramme nach Ruckfrage ge-
I16scht.

Mit Softkey OK wird der Léschauftrag durchgefihrt, mit Abort verworfen.

Mit dem Softkey Rename wird ein Fenster aufgeblendet, in dem Sie das zuvor mit dem Cursor mar-
kierte Programm umbenennen kénnen.

Nach der Eingabe des neuen Namen, bestatigen Sie mit OK den Auftrag oder brechen mit
Abort ab.

Sichern von Teileprogrammen lber die RS232-Schnittstelle

Laden von Teileprogrammen Uber die RS232-Schnittstelle

Die Einstellung der Schnittstelle ist dem Bedienbereich System (Kapitel 7) zu entnehmen. Die
Ubertragung von Teileprogrammen muB im Text-Format erfolgen.

Mit dem Softkey Cycles wird das Verzeichnis Standardzyklen angezeigt. Dieser Softkey wird nur
angeboten, wenn die entsprechende Zugriffsberechtigung vorliegt.

Es wird der mit dem Cursor markierte Zyklus nach Riickfrage geldscht.

Mit dem Softkey User cycles wird das Verzeichnis Anwenderzyklen angezeigt.
Bei entsprechender Zugriffsberechtigung stehen die Softkeys New, Copy, Open, Delete, Rename,
Read out und Read in zur Verfugung.
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Save
data
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PROG HANAGER

Name Type

Len,

gth

l

_N_COV_COM
_N_CUS1_SPF
_N_CUS2_SPF
_N_CUS3_SPF
_N_UC_COH

183
1683
183
103
183

I

Free HC memory:

0 Byte

1

Pro-
grans

Cycles

User
cycles

Bild 6-2

Daten sichern

Die Funktion sichert den Inhalt des fliichtigen Speichers in einen nicht fliichtigen Speicherbereich.

Voraussetzung: Es befindet sich kein Programm in Abarbeitung.

Wahrend die Datensicherung lauft, dirfen keinerlei Bedienhandlungen durchgefuhrt werden!
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6.1 Neues Programm eingeben - Bedienbereich Programm

6.1 Neues Programm eingeben - Bedienbereich Programm

Bedienfolgen

PROGRAM
Manacis| | Programs

Sie haben den Bedienbereich Programme angewahlit und befinden sich in der Ubersicht der bereits

in der NC angelegten Programme.

Nach Drucken des Softkeys New erhalten Sie ein Dialogfenster, in das Sie den neuen Haupt- bzw.

s Unterprogrammnamen eintragen. Die Extention flr Hauptprogramme .MPF wird automatisch einge-
tragen. Die Extention fur Unterprogramme .SPF muB3 mit dem Programmnamen eingegeben wer-
den.

e |
Sz e
Ttz wr :
VALVEL HPF 1
New progran:
Please specifu a nane !
BOLT|
nhm-,f
Free HC menory: 588848 Byte
_‘Wrung character ! ok v
Bild 6-3 Eingabemaske Programm neu

"2 Geben Sie den neuen Namen ein.

WY SchlieBen Sie die Eingabe mit dem Softkey OK ab. Die neue Teileprogrammdatei wird erzeugt und
das Editorfenster automatisch gedffnet.

oS Mit Abort kdnnen Sie die Erstellung des Programms abbrechen, das Fenster wird geschlossen.
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6.2 Teileprogramm editieren - Betriebsart Programm

6.2 Teileprogramm editieren - Betriebsart Programm

Funktionalitat

Ein Teileprogramm oder Abschnitte eines Teileprogramms kénnen nur dann editiert werden,
wenn sich dieses nicht in Abarbeitung befindet.

Alle Anderungen werden im Teileprogramm sofort gespeichert.

PROGRAM

Execute
N : \MPF .DIRM\L18. MPF 1 Not selected
21 G?1 X10% ’ﬁ
G?1 X164
GZ1 X1ot
L11%
H178,

==eof==

=
]
4
bl

block

[x]
=)
-]
&

block

Insert

Delete
block

Renunber

o - o
@ - 3
1 5 o
z 2

*

Contour IDrilling IMilling I I I?“:'j"
ation

Bild 6-4 Grundbild Programmeditor

conpile

Meniibaum
Edit Contour Drilling Milling Simulation Recompile
Execute Drilling Zoom
centering Auto
Mark Center Face To
block drilling milling origin
Copy Deep hole || Contour Show
block drilling milling
Insert .
br;ggk Boring Zoom +
Delete ; Standaed Z -
block =R pockets oom
Delete
: Deselect Grooves ;
Find Tnkl window
Hole Thread C”"SF"
entimben pattern milling crs.ffine

Bild 6-5 Menlbaum Program
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6.2 Teileprogramm editieren - Betriebsart Programm

Softkeys

Edit

Execute

Mark
block

Copy
block

Insert
block

Delete
block

Find

Renumber

Contour

Drilling

Milling

Simulation

Recompile

6-74

Funktion zum Bearbeiten von Textabschnitten
Die angewéhlte Datei wird ausgefihrt.

Die Funktion markiert einen Textabschnitt ab der aktuellen Cursorposition.Dies geschieht tiber die
Benutzung der Pfeiltasten.

Die Funktion kopiert einen markierten Text in die Zwischenablage.
Die Funktion flgt einen Text aus der Zwischenablage an der aktuellen Cursorposition ein.
Die Funktion I6scht einen markierten Text.

Mit dem Softkey Find kann eine Zeichenkette in der angezeigten Programmdatei gesucht werden.

Geben Sie den Suchbegriff in die Eingabezeile ein und starten Sie den Suchvorgang mit dem
Softkey OK.

Mit Abort schlieBen Sie das Dialogfenster, ohne den Suchvorgang zu starten.

Die Funktion ersetzt die Satznummern von der aktuellen Cursorposition bis zum Programmende.
Konturzugprogrammierung siehe Kapitel 6.3

siehe Kapitel“Zyklen”

siehe Kapitel“Zyklen”

Die Simulation wird im Kapitel 6.4 beschrieben.

Zur Ruckibersetzung muB der Cursor auf der Zyklus - Aufrufzeile im Programm stehen. Die Funk-
tion dekodiert den Zyklusnamen und bereitet die Maske mit den entsprechenden Parametern auf.
Liegen Parameter auBerhalb des Giiltigkeitsbereiches, setzt die Funktion automatisch Standard-
werte ein. Nach dem SchlieBen der Maske wird der urspringliche Parameterblock durch den korri-
gierten ersetzt.

Beachte: Es kdnnen nur automatisch generierte Blocke/Satze rickibersetzt werden.
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6.3 Konturzugprogrammierung

Funktionalitat

Zum schnellen und sicheren Erstellen von Teileprogrammen bietet die Steuerung verschie-
dene Konturmasken an. Flllen Sie in den Dialogmasken die notwendigen Parameter aus.

Mit Hilfe der Konturmasken lassen sich folgende Konturelemente bzw. Konturabschnitte pro-
grammieren:

e Geradenabschnitt mit Angabe von Endpunkt oder Winkel
¢ Konturabschnitt Gerade - Gerade mit Angabe von Winkel und Endpunkt
» Kreissektor mit Angabe von Mittelpunkt / Endpunkt / Radius

 Konturabschnitt Gerade — Kreis mit tangentialem Ubergang; berechnet aus Winkel, Radius
und Endpunkt

Konturabschnitt Gerade - Kreis mit beliebigem Ubergang; berechnet aus Winkel, Mittel-
punkt und Endpunkt

Konturabschnitt Kreis - Gerade mit tangentialem Ubergang; berechnet aus Winkel, Radius
und Endpunkt

Konturabschnitt Kreis — Gerade mit beliebigem Ubergang; berechnet aus Winkel, Mittel-
punkt und Endpunkt

Konturabschnitt Kreis — Gerade - Kreis mit tangentialen Ubergéngen

Konturabschnitt Kreis - Kreis mit tangentialem Ubergang; berechnet aus Mittelpunkt, Ra-
dius und Endpunkt

Konturabschnitt Kreis - Kreis mit beliebigem Ubergang; berechnet aus Mittelpunkte und
Endpunkt

Konturabschnitt Kreis - Kreis — Kreis mit tangentialen Ubergangen

Konturabschnitt Gerade - Kreis — Gerade mit tangentialen Ubergéngen

s dldaaehly
AL EED

o
o
@
o

Softkeyfunktionen

Die Eingabe der Koordinaten kann als absoluter, inkrementeller oder polarer Wert erfolgen.
Die Umschaltung erfolgt mit der Toggle-Taste.
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Softkeys
Die Softkeyfunktionen verzweigen in die Konturelemente.

Beim erstmaligen Offnen einer Konturmaske muB der Steuerung der Startpunkt des Konturab-
schnittes mitgeteilt werden. Alle nachfolgenden Berechnungen beziehen sich auf diesen
Punkt. Wird der Eingabebalken mit dem Cursor bewegt, sind die Werte neu einzugegeben.

PROGRAN |

N :\MPF .DIRMNBOLT . MPF 1

==eof==

Approach
X start pt.
he 8.6A068
Z 0.60008

X
Abor't

Starting point axis 1

=
[ |

[ ) ) ([ [

Bild 6-7 Startpunkt setzen

Die Softkeyfunktion Approach start point generiert einen NC — Satz, der die eingegebenen
Koordinaten anfahrt.

Z Programmierhilfe zur Programmierung von Geradenabschnitten.

PROGRAN
e ——

Gl G?8 G17
Y GA/G1

£ x
v HES Addition.

functions

A

G17/G18

F: G19

RND
CHF

v

S

X

X
0 Abor't
Value of 1st axis of line endpoint plane

=
[ |

[ ) ) ([ [

Bild 6-8

Geben Sie den Endpunkt der Gerade im AbsolutmaB (ABS), in Incrementeller MaBangabe
(INK) (bezogen auf den Startpunkt) oder in Polarkoordinaten (POL) ein. Die Dialogmaske
zeigt die aktuelle Einstellung an.

Der Endpunkt kann auch durch eine Koordinate und dem Winkel zwischen einer Achse und
der Geraden bestimmt werden.
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4 Set
Pole

6.3 Konturzugprogrammierung

Wird der Endpunkt mittels Polarkoordinaten bestimmt, ist die Lange des Vektors zwischen Pol und
Endpunkt (im Feld 1 eintragen), sowie der Winkel des Vektors bezogen auf den Pol (im Feld 2 ein-
tragen) erforderlich.

Voraussetzung daflr ist, das vorher ein Pol gesetzt wurde. Dieser gilt dann bis ein neuer gesetzt
wird.

Es wird eine Dialogbox getffnet, in der die Koordinaten des Pol-Punktes einzutragen sind. Der Pol-
Punkt bezieht sich auf die angewahlte Ebene.

PROGRAN
e — ]

] 61 G99 618

E: L POL

s & z 0. Bea0a
Pol X ©0.00000
z
Value of ist axis of pole point plane
X
Abor't
Value of 1st axis of line endpoint plane
v
\ ‘ ok
Bild 6-9

GO/GH Der Satz wird im Eilgang oder mit dem programmierten Bahnvorschub verfahren.
Addit.- Falls notwendig kénnen Sie zusétzlichen Befehle in die Felder eingeben. Die Befehle werden durch
Funktions | Leerzeichen, Komma oder Semikolon voneinander getrennt.
PROGRAM |
G1 G980 Gis
X
0 nhojs
Additional G - functions
\ ‘ ak v
Bild 6-10
Diese Dialogmaske steht fiir alle Konturelemente zur Verfiigung.
G Auswahl der Ebenen G17 (X-Y), G18 (Z-X) oder G19 (Y-2). Die Bezeichnung der Achsen im Bild
o andert sich entsprechend der Auswahl.
Diese Dialogmaske steht fiir alle Konturelemente zur Verfiigung.
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o Der Softkey OK tragt die Befehle in das Teileprogramm ein.

Uber Abort wird die Dialogmaske ohne Speichern der Werte verlassen.

Die Funktion dient zur Berechnung des Schnittpunktes zwischen zwei Geraden.

Es sind die Koordinaten des Endpunktes der zweiten Geraden und die Winkel der Geraden
anzugeben.

]

Addition.
functions|

£:Z
% S G17/G18

G1%

PROGRAN

G1 G908 G18

Al

Rz

F:
RHD
CHF

Zz

0 Abore

Value of 1st axis of line endpoint plane

7
[ |

N (NS (S (S (R [

Bild 6-11

Tabelle 6-1 Eingabe in die Dialogmaske

Endpunkt Gerade 2 E Der Endpunkt der Geraden ist einzugeben.

Winkel Gerade 1 Al Die Angabe des Winkels erfolgt entgegen dem Uhrzeigersinn von
0 bis 360 Grad.

Winkel Gerade 2 A2 Die Angabe des Winkels erfolgt entgegen dem Uhrzeigersinn von
0 bis 360 Grad.

Vorschub F Vorschub

Die Dialogmaske dient zum Erstellen eines Zirkularsatzes mit Hilfe der Koordinaten Endpunkt und

Mittelpunkt.
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G2/G3

OK

SINUMERIK 802D Bedienen und Programmieren Frasen (BP-F), Ausgabe 08/2005

X

z

0

GZ G99 G18
£z [ fes
X

H: Z RABS.
X
R

Value of 1st axis of circle endpoint plane

PROGRAN
g ——— m

G2/G3

Addition.
functions

G17/G18
G19

X
Abor't

ok

R |

|

|

Bild 6-12

6.3

Konturzugprogrammierung

Geben Sie die Endpunkt- und Mittelpunktskoordinaten in die Eingabefelder ein. Nicht mehr
bendtigte Eingabefelder werden ausgeblendet.

Der Softkey schaltet den Drehsinn von G2 auf G3 um. In der Anzeige erscheint G3.

Bei wiederholtem Betéatigen wird auf G2 zurlickgeschaltet.

Der Softkey OK Uibernimmt den Satz in das Teileprogramm.

Die Funktion berechnet den tangentialen Ubergang zwischen einer Geraden und einem Kreissektor.
Die Gerade muB durch den Startpunkt und Winkel beschrieben sein. Der Kreis ist durch den Radius

und Endpunkt zu beschreiben.

Zur Berechnung von Schnittpunkten mit beliebigen Ubergangswinkeln blendet die Softkey-

funktion POI die Mittelpunktskoordinaten ein.

PROGRAN |

z

0

G2 G99 G18
POI: tang.

£z [ fes
X

M: RABS.

Dox™

Value of 1st axis of circle endpoint plane

]

G2/G3

Addition.
functions

G17/G18
G19

POI

X
Abor't

ok

R |

|

|

|

)

Bild 6-13  Gerade - Kreis mit tangentialem Ubergang

Tabelle 6-2  Eingabe in die Dialogmaske

Endpunkt Kreis

E

Der Endpunkt des Kreises ist einzugeben.

Winkel Gerade

A

Die Angabe des Winkels erfolgt entgegen des Uhrzeigersinn von
0 bis 360 Grad.
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G2/G3

POI

6-80

Tabelle 6-2 , FortsetzungEingabe in die Dialogmaske

Radius Kreis R Eingabefeld fir den Kreisradius
Vorschub F Eingabefeld fir den Interpolationsvorschub.
Mittelpunkt Kreis M Ist kein tangentialer Ubergang zwischen der Gerade und dem

Kreis gegeben, muB der Kreismittelpunkt bekannt sein. Die An-
gabe erfolgt in Abhangigkeit der im vorherigen Satz gewahlten
Berechnungsart (Absolut-, KettenmaB oder Polarkoordinaten).

Der Softkey schaltet den Drehsinn von G2 auf G3 um. In der Anzeige erscheint G3. Bei wiederhol-
tem Betatigen wird auf G2 zurlickgeschaltet. Die Anzeige wechselt auf G2.

Sie kénnen zwischen tangentialem oder beliebigem Ubergang wahlen.
Die Maske generiert einen Geraden- und einen Kreissatz aus den eingegebenen Daten.

Existieren mehrere Schnittpunkte, muf3 in einem Dialog der gewiinschte Schnittpunkt aus-
wahlt werden.

Wurde eine Koordinate nicht eingegeben, versucht das Programm diese aus den vorhande-
nen Angaben zu berechnen. Existieren mehrere Mdglichkeiten, muB wiederum im Dialog die
Koordinate ausgewéhlt werden.

Die Funktion berechnet den tangentialen Ubergang zwischen einem Kreissektor und einer Gera-
den. Der Kreissektor ist durch die Parameter Startpunkt, Radius und die Gerade durch die Parame-
ter Endpunkt, Winkel zu beschreiben.

PROGRAN

|

G2 GP0 G183
X POI: tang. G2/G32

£z
% eSS Addition.
functions)

M: ABS U G17/618

G19

L

DEXN

POI

z

Wl

0 Abort
Yalue of 1st axis of line endpoint plane
\ ‘ a Y
Bild 6-14 tangentialer Ubergang
Tabelle 6-3  Eingabe in die Dialogmaske
Endpunkt Gerade E Der Endpunkt der Gerade ist in absoluten, inkrementellen oder

Polarkoordinaten einzugeben.

Mittelpunkt M Der Mittelpunkt des Kreises ist in absoluten, inkrementellen oder
Polarkoordinaten einzugeben.

Radius Kreis R Eingabefeld fir den Kreisradius
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G2/G3

POI

6.3 Konturzugprogrammierung

Tabelle 6-3 , FortsetzungEingabe in die Dialogmaske

Winkel Gerade 1 A Die Angabe des Winkels erfolgt entgegen des Uhrzeigersinn von
0 bis 360 Grad und auf den Schnittpunkt bezogen.

Vorschub F Eingabefeld fur den Interpolationsvorschub.

Der Softkey schaltet den Drehsinn von G2 auf G3 um. In der Anzeige erscheint G3. Bei wiederhol-
tem Betatigen wird auf G2 zurlickgeschaltet. Die Anzeige wechselt auf G2.

Sie kénnen zwischen tangentialem oder beliebigem Ubergang wahlen.

Die Maske generiert einen Geraden - und einen Kreissatz aus den eingegebenen Daten.

Existieren mehrere Schnittpunkte, muf3 in einem Dialog der gewiinschte Schnittpunkt aus-
wahlt werden.

Die Funktion fligt eine Gerade tangential zwischen zwei Kreissektoren ein. Die Sektoren sind durch
ihre Mittelpunkte und Radien bestimmt. In Abhangigkeit des gewéhlten Drehsinns ergeben sich un-
terschiedliche tangentiale Schnittpunkte.

In der angebotenen Maske sind die Parameter Mittelpunkt, Radius fir den Sektor 1 und die
Parameter Endpunkt, Mittelpunkt und Radius flr den Sektor 2 einzutragen. Weiterhin ist der
Drehsinn der Kreise zu wahlen. Ein Hilfebild zeigt die aktuelle Einstellung.

Die Funktion OK berechnet aus den gegebenen Werten drei Satze und fugt diese in das Teile-
programm ein.

PROGRAN

|

G21G3 G99 G18
X POI: tang.

e: 2 I
% HES Addition.

functions

\ i i 8BS | G17/G18
M2 G19

R2

z

0 Abor't

Value of 1st axis of contour endpoint plane on circle 2

Bild 6-15

Sl

Tabelle 6-4  Eingabe in Dialogmaske

Endpunkt E 1. und 2. Geometrieachse der Ebene

Werden keine Koordinaten eingegeben, liefert die Funk-
tion den Schnittpunkt zwischen der eingefligten Gerade
und Sektor 2.

Mittelpunkt Kreis 1 M1 1. und 2. Geometrieachse der Ebene (Absolutkoordina-
ten)
Radius Kreis 1 R1 Eingabefeld Radius 1
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Mittelpunkt Kreis 2

M2 1. und 2. Geometrieachse der Ebene (Absolutkoordina-
ten)

Radius Kreis 2

R2 Eingabefeld Radius 2

Vorschub

F Eingabefeld fur den Interpolationsvorschub

G2/G3

Beispiel

6-82

Die Maske generiert einen Geraden - und zwei Kreissétze aus den eingegebenen Daten.

Der Softkey legt den Drehsinn der beiden Kreissektoren fest. Kombinationen sind:

Sektor 1 Sektor 2
G2 G3,
G3 G2,
G2 G2
G3 G3

Der Endpunkt und die Mittelpunktskoordinaten kénnen im AbsolutmaB, KettenmaB oder als Polar-
koordinaten eingegeben werden. Die Dialogmaske zeigt die aktuelle Einstellung an.

R18
75

30
20
k'

\&
N

50
75 N
Gegeben: R1 18 mm
R2 15 mm
R3 15 mm
M1 X20Y30
M2 X50Y75
M3 X75Y20

Startpunkt: Als Startpunkt wird der Punkt X = 2 und Y = 30 mm angenommen.

Vorgehensweise:
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Im Mend Contour wird angewdhlt. Es éffnet sich die Eingabemaske fir den Start-
punkt.

PROGRAN

N :\MPF .DIRNBOLT . MPF ?
G1 Z58.77798 X89.9798Z%
L
GZ G98 XB.15321 Y60.10158 128.88008 .J30.00800%
G1 Xd41.74324 ¥87.52381%
L

==eof==

NiuN

Approach

X 2.80888 start pt.
¥ | 30.8d800
z 6.6A808 %
Abort
Starting point axis 3
v

ok

AR (N (S (S (A (N (N

Bild 6-16  Startpunkt setzen

Die Eingabe wird mit OK bestétigt, die Maske zur Eingabe der Werte des Konturabschnitt S)
_o_@ wird gedfinet.

Waéhlen Sie mit dem Softkey G2/G3 den Drehsinn der beiden Kreissektoren (G2|G2) und fiil-
len die Parameterliste aus.

Der Endpunkt kann entweder offen gelassen werden oder es sind die Punkte X 50 Y 90 ( 75 +
R 15) einzutragen.

PROGRAN |

]

G2/G32

G21G2 G968 G17
POI: tang.

£ X —
v eSS Addition.

functions|

M1: X Z0.608880 ABS
he 30 .68888
R1 18 .88608

G17/G18
G19

MZ: X 50.00088 ABS
Y 75 .00088
R2 15.600008

X

0 Abore

Value of 1st axis of contour endpoint plane on circle 2

[ | ok

[ (N (S (S (R (R (N

Bild 6-17  Aufruf der Maske

Nach dem Ausfiillen wird die Maske mit OK verlassen. Es erfolgt das Berechnen der Schnitt-
punkte und das Generieren der beiden Sétze.
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G1 ¥38.60600 Y84 .00000%
590 H2m

Edit (W Drilling |Milling = =
lation | compile

Bild 6-18  Ergebnis Schritt 1

-
R
G2 G99 X5.60008 Y40.80008 118.80008 .J0.B0080G @j

More

Da der Endpunkt offen gelassen wurde, ist der Schnittpunkt zwischen der Geraden © und

dem Kreissektor & gleichzeitig Startpunkt fiir den ndchsten Konturzug.

Die Maske ist nun zum Berechnen des Konturabschnittes @ - @ erneut aufzurufen.

PROGRAN |

G2IG2 G98 G17
¥ POI: tang. G2/G3
E: X
o ABSIEI N adaieion.
Funct ions
Mi: X | 50.60000 ABS[] | ooooeoo
¥ 75.86008
[t
Rl 15.06088
MZ: X | 75.06008 ABS
¥ 2n.cepan
RZ  15.@6000
F
%
X
Abor't
Value of 1st axis of contour endpoint plans on circle 2
e
| ‘ ok
Bild 6-19  Aufruf der Maske
R Vo
G2 G9A X5.6PAAD V48 .8AOAG T18.0AGA0 1A .AAABEG: =
1 X38.006868 VB4 .6A8ARw
GZ G98 X63.65550 YB1.20784 112.086680 J-9.00000% C:Qj
1 X8R .G5558 V2R .2784%
(M) il Hore
Edit WP Dr-illing |Milling IS L=
lation |conpils

Bild 6-20  Ergebnis Schritt 2

Der Endpunkt von Schritt 2 ist der Schnittpunkt Geraden @ mit dem Kreissektor @ Nach-

folgend ist der Konturabschnitt Startpunkt 2 — Kreissektor € zu berechnen.
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PROGRAN
g —————m

G2IG2 G99 G17
v POI: tang. G2/63
E: X
- ABSIEI N adaieion.
et famey
Wi X [ 75.00000 ABSIY | e o
v za.68908 it
Ri 15.68PAB
M2: X | 2A.6ABEE AES
v 3A.c8paB
R2 | 13.08068
F:
X
0 abor’s
ESEiESTS
‘ ‘ a Y

Bild 6-21  Aufruf Maske

L]

G2 G980 X5.60000 Y40.80000 I18.00000 J0.00000%
G1 X38.00000 YBd.00000%

[G2 G908 X63.65550 Y81.260704 I12.08000 .-9.00000%

[G1 X88.65550 Y26.260704%
i

==eof== More

Edit Drilling ][ Milling ] ][ ]

Bild 6-22  Ergebnis Schritt 3

lation |compile

Sinu=- ] Re-

AbschlieBend ist der neue Endpunkt mit dem Startpunkt zu verbinden. Dazu kann die Funk-

tion @ genutzt werden.

G2 G980 G17
¥ G2/G3
E: X
2.08080 ABS Addition.
Y 30.00000 .
functions|
M: f, 20.800080 ABS G17/618
i
F:
RHD
s CHF
X
0 nhm?:(
Yalue of 2nd axis of circle center plane
‘ ‘ ok v
Bild 6-23  Schritt 4
s 4

GZ G?8 X5.60080 Y48.00000 118.08008 0 .00800%
G1 X38.00800 Y84 .00000%

G2 G?8 X63.65558 Y81.20704 11Z2.80088 .J-9.80080%
G1 X88.65550 YZ6.287040%:

GZ G908 X73.11259 ¥5.11922 I-13.65558 J-6.20704%
G1 X17.73518 Y12.14306%
FZ G?8 X2.00000 Y30.00000 IZ2.264%8 J17.85694k

Hore
\
- e e || [ [
Bild 6-24  Ergebnis Schritt 4
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A |

G2/G3

POI

6-86

Die Funktion berechnet den tangentialen Ubergang zwischen zwei Kreissektoren. Der Kreissektor 1
ist durch die Parameter Startpunkt, Mittelpunkt und der Kreissektor 2 durch die Parameter End-
punkt, Radius zu beschreiben.

PROGRAN

|

G21G3 G0 G18
X POI: tang. G2/G32

£z
% eSS Addition.

functions|

HHM

Mi: 2 ABS U G17/618

M2: Z fABS 01

Abort

Value of 1st axis of contour endpoint plane on circle 2

T

N S (R (S

Bild 6-25 tangentialer Ubergang

Tabelle 6-5 Eingabe in die Dialogmaske

Endpunkt Kreis 2 E 1. und 2. Geometrieachse der Ebene
Mittelpunkt Kreis 1 M1 1. und 2. Geometrieachse der Ebene
Radius Kreis 1 R1 Eingabefeld Radius

Mittelpunkt Kreis 2 M2 | 1. und 2. Geometrieachse der Ebene
Radius Kreis 2 R2 Eingabefeld Radius

Vorschub F Eingabefeld fur den Interpolationsvorschub.

Die Angabe der Punkte erfolgt in Abhangigkeit von der vorher gewahlten Berechnungsart (Ab-
solut-, KettenmaB oder Polarkoordinaten). Nicht mehr benétigte Eingabefelder werden ausge-
blendet. Wenn bei den Mittelpunktskoordinaten ein Wert weggelassen wird, muf3 der Radius
eingegeben werden.

Der Softkey schaltet den Drehsinn von G2 auf G3 um. In der Anzeige erscheint G3. Bei wiederhol-
tem Betatigen wird auf G2 zurlickgeschaltet. Die Anzeige wechselt auf G2.

Sie kénnen zwischen tangentialem oder beliebigem Ubergang wahlen.

Die Maske generiert aus den eingegebenen Daten zwei Kreissatze.

Auswahl des Schnittpunktes

Existieren mehrere Schnittpunkte, muB in einem Dialog der gewiinschte Schnittpunkt aus-
wahlt werden.
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PROGRAH

N: \MPF .DIR\TEST2 .HPF 3 Hot selected

POI

DIAMONC:

ENF: G1 G?4 X78 F3800 Ti=1 Di=1 %
ANA :X78 Z75 &

N51 ZO M3 516860 %

NEB X188 Z90 F1080 &

N75 F858 ZB T

N76 X8 Z188 %

HBB GOTOB ANA Wk

NP8 HZ @

Sz 40, 808

T

Sx: 18,000
12 tre P tec €C 1z: 45, 808
cC 1x: 18,000

cc 2z 35. 808
€C 2x: 10, 608

v

ok

— we ] | fom
lation

Drilling]

Re-

compile

POI 1

Bild 6-26  Auswahl Schnittpunkt

Die Kontur unter Verwendung von Schnittpunkt 1 wird gezeichnet.

PROGRAN

ZZ9.00800 X46.00800 KS.A00680 IA.00008%
G1 Z41.80880 X14.B80000%

-DIRNTESTZ .HPF 3 Not selected 1

POI

DIAMONL:
E3 Z40.00000 X20.00000 K4.88000 13.00000%
ANF: G1 G94 X78 F3008 Ti=1 Di=1 T

ANA :X78 Z75 T

N51 ZA M3 51660 W«

x

2
HBB X188 Z98 F1088 WF
H75 F858 Z8 &

Sz: 48,088

[\ Sx: 18,080

1 s cC 1z: 45, 080
cc 1y: 18,888

cc 2z:  35.000

cc 2x: 10,888

ok

POI 2
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Bild 6-27

N :\MPF .DIR\TESTZ .HPF Not selected

GZ G908 Z2%.00800 X46.08600 KS.H0060 IA.6868000%
G1 741 .06008 X14 .668600%

DIAMONT

E3 Z40.000880 XZ0.08000 Kd4.00080 I3.00808%
ANF: G1 G24 X78 F3000 Ti=1 Di1=1 %

ANA :X78 Z75 &

N51 Z8 W3 51000 &

NEB X108 Z98 F1600 G

N75 F850 Z8 L

Sgz: 48, aea

8x: 18 808

2 b e CC 1z: 45,8088
CC 1x: 18, 808

cC 2z: 35.808

CC 2x: 18, 888

) [

Bild 6-28
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6.3 Konturzugprogrammierung

OK

Der Schnittpunkt der dargestellten Kontur wird in das Teileprogramm Gbernommen.

Die Funktion fugt einen Kreissektor zwischen zwei benachbarte Kreissektoren ein. Die Kreissekto-
ren sind durch ihre Mittelpunkte und Kreisradien, der eingefligte Sektor nur durch seinen Radius
beschrieben.

Dem Bediener wird eine Maske angeboten, in die er die Parameter Mittelpunkt, Radius fur
Kreissektor 1 und die Parameter Endpunkt, Mittelpunkt und Radius fur den Kreissektor 2 ein-
tragt. Weiterhin muB der Radius fur den eingefligten Kreissektor 3 eingegeben und der Dreh-
sinn festgelegt werden.

Ein Hilfebild zeigt die gewéhlte Einstellung.

Die Funktion OK berechnet aus den gegebenen Werten drei Satze und figt diese in das Teile-
programm ein.

PROGRAN

G21G21G3 G0 Gi8

L

X POI: tang. G2/G3
s
E: Z [
% HES Addition.
Mi: Z S functions|
E X
G17/G18
R
R2 M2: Z ABS
M2 b3

R1 R2
R3

z

M1 Abor't

Value of 1st axis of contour endpoint plane on circle 2

SELTT

i

G2/G3

6-88

Bild 6-29  Maske zur Berechnung des Konturabschnitts Kreis-Kreis-Kreis

Endpunkt E 1. und 2. Geometrieachse der Ebene

Werden keine Koordinaten eingegeben, liefert die Funk-
tion den Schnittpunkt zwischen dem eingefligten Kreis-
sektor und Sektor 2.

Mittelpunkt Kreis 1 M1 1. und 2. Geometrieachse der Ebene
Radius Kreis 1 R1 Eingabefeld Radius 1

Mittelpunkt Kreis 2 M2 1. und 2. Geometrieachse der Ebene
Radius Kreis 2 R2 Eingabefeld Radius 2

Radius Kreis 3 R3 Eingabefeld Radius 3

Vorschub F Eingabefeld fur den Interpolationsvorschub

LaBt sich der Startpunkt nicht aus den vorhergehenden Satzen ermitteln, sind in der Maske
“Startpunkt” die entsprechenden Koordinaten einzutragen.

Der Softkey legt den Drehsinn der beiden Kreise fest. Es kann zwischen

Sektor 1 eingeflgter Sektor Sektor 2
G2 G3 G2,
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Konturzugprogrammierung

6.3

G2 G2 G2,
G2 G2 G3,
G2 G3 G3,
G3 G2 G2,
G3 G3 G2,
G3 G2 G3,
G3 G3 G3

gewahlt werden.

Mittel- und Endpunkt kdnnen im AbsolutmaB, KettenmaB oder Polarkoordinaten aufgenommen

werden. Die Dialogmaske zeigt die aktuelle Einstellung an.

Die Funktion fiigt einen Kreissektor (mit tangentialen Ubergangen) zwischen zwei Geraden ein. Der
/g_\ Kreissektor wird durch den Mittelpunkt und den Radius beschrieben. Es sind die Koordinaten des

Endpunktes der zweiten Geraden und optional der Winkel A2 anzugeben. Die erste Gerade wird

durch den Startpunkt und den Winkel A1 beschrieben.

Die Maske kann unter folgenden Bedingungen eingesetzt werden:

Punkt Gegebene Koordinaten

® Startpunkt als Polarkoordinate

Startpunkt * Dbeide Koordinaten im kartesischen Koordinatensystem

¢ Mittelpunkt als Polarkoordinate

Kreissektor * beide Koordinaten im kartesischen Koordinatensystem und Radius

¢ Endpunkt als Polarkoordinate

Endpunkt * beide Koordinaten im kartesischen Koordinatensystem

Punkt Gegebene Koordinaten

® Startpunkt als Polarkoordinate

Startpunkt * Dbeide Koordinaten im kartesischen Koordinatensystem

*  Winkel A1 oder A2

Kreissektor * eine Koordinate im kartesischen Koordinatensystem und Radius

¢ Endpunkt als Polarkoordinate

Endpunkt * beide Koordinaten im kartesischen Koordinatensystem

Kann der Startpunkt nicht aus den vorherigen Satzen ermittelt werden, muB der Bediener den

Startpunkt setzen.
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6.3 Konturzugprogrammierung

PROGRAN

G2 GPO G18
POI: tang.

0

Value of 1st axis of line endpoint plane

G2/G32

Addition.
functions|

HHM

G17/G18

Abort

1T

[ ]

|

Bild 6-30 Gerade-Kreis-Gerade

Tabelle 6-6  Eingabe in Dialogmaske

G2/G3

6-90

Endpunkt Gerade 2 E Es ist der Endpunkt der Geraden einzugeben

Mittelpunkt Kreis M 1. und 2. Achse der Ebene

Winkel Gerade 1 Al Die Eingabe des Winkels erfolgt entgegen dem Uhrzei-
gersinn.

Winkel Gerade 2 A2 Die Eingabe des Winkels erfolgt entgegen dem Uhrzei-
gersinn.

Vorschub F Eingabefeld fiur den Vorschub

End- und Mittelpunkt kénnen in absoluten, inkrementellen oder Polarkoordinaten angegeben
werden. Die Maske generiert einen Kreis— und zwei Geradensatze aus den eingegebenen

Daten.

Der Softkey schaltet den Drehsinn von G2 auf G3 um. In der Anzeige erscheint G3. Bei wiederhol-
tem Betéatigen wird auf G2 zurlickgeschaltet. Die Anzeige wechselt auf G2.
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6.4 Simulation

6.4 Simulation

Funktionalitat

Mit Hilfe einer Strichgrafik 148t sich die programmierte Werkzeugbahn des angewéhlten Pro-
gramms verfolgen. Es erfolgt keine Achsbewegung.

Hinweis: Uber die Verfligbarkeit dieser Funktion entscheidet der Maschinenhersteller durch
entsprechende Parametrierung.

Bedienfolge

Sie befinden sich in der Betriebsart Automatik und haben ein Programm zur Abarbeitung an-
gewahlt (vgl. Kapitel 5.1).

. Simulation

Das Grundbild wird gedffnet.

PROGRAN

SKP DRY ROY HB1 PRT SBL

‘ BOLT .MPF
Pro imulation BOLT.HPF

4

o

Delete
window

Cursor

o + ™ g
3 . ) 3
W g -
H 3 @
~ -
= 5
=
5
3

0 I I

Bild 6-31  Grundbild Simulation

- Mit NC-Start wird die Simulation des angewahlten Teileprogramms gestartet.
Softkeys
Zoom Es erfolgt eine automatische Skalierung der aufgezeichneten Werkzeugbahn.
Auto
To Die Grundeinstellung der Skalierung wird genutzt.
origin
Es stehen verschiedene Anzeigemdglichkeiten zur Verfligung.

Show

- Zeigt Verfahrbewegung der angegebenen Ebene an.

- Zeigt Verfahrbewegung der angegebenen Ebene an.
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6.5 Datentibertragung tiber RS232-Schnittstelle

Al 19| Zeigt Verfahrbewegung der angegebenen Ebene an.
blocks

Display | Das komplette Werkstlck wird angezeigt.

All
VergréBert den Bildausschnitt
Zoom +
Verkleinert den Bildausschnitt
Zoom —
Delete Das sichtbare Bild wird geldscht.
window
Cursor Die Schrittweite des Cursors wird geéndert.
crs./fine

6.5 Datenubertragung uber RS232-Schnittstelle

Funktionalitat

Uber die RS232-Schnittstelle der Steuerung kénnen Sie Daten (z. B. Teileprogramme) zu
einem externen Datensicherungsgerat ausgeben oder von dort einlesen. Die RS232-Schnitt-
stelle und |Ihr Datensicherungsgerat missen aufeinander abgestimmt sein.

Dateiarten
¢ Hauptprogramme
- Teileprogramme
- Unterprogramme
e Zyklen
- Standardzyklen

- Anwenderzyklen

Bedienfolge

PROGRAM
Manacis| | Programs

Sie haben den Bedienbereich Programm-Manager angewéhlt und befinden sich in der Ubersicht
der bereits angelegten NC-Programme.

Sichern von Teileprogrammen Uber die RS232-Schnittstelle
ead out
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6.5 Datentibertragung tiber RS232-Schnittstelle

PROG MANAGER

Nane Type Length Start
DEMD1 HPF 71
LOAD1 HPF 183
LOADZ HPF 183
LOAD3 HPF 183
LOAD4 HPF 183
TEST1 HPF 7 e
TESTZ MPF K log
Read out data
Path:  /_H_MPF_DIR 19200
. None, 8, 1
File: _N_DEMO1_MPF RTS_CTS .
Bytes: TAPE files
NC memory assignment in bytes 246540 Free
<<
‘ Back
Pro- Cycles User
grans Cycle

Bild 6-32  Programm auslesen

All files Auswahl aller Dateien
Alle Dateien im Teileprogrammverzeichnis werden ausgewahlt und die Datenlibertragung gestartet.
Start Ausgabe starten .
Es erfolgt die Ausgabe einer oder mehrerer Dateien aus dem Teileprogrammverzeichnis. Die Uber-
tragung kann mit STOP abgebrochen werden.
Read in Laden von Teileprogrammen Uber die RS232-Schnittstelle
Error Ubertragungsprotokoll
log Es werden alle Ubertragenen Dateien mit Statusinformation aufgelistet.

e fUr auszugebende Dateien
- den Dateinamen
- eine Fehlerquittung

e fUr einzugebende Dateien
- den Dateinamen und die Pfadangabe
- eine Fehlerquittung

Ubertragungsmeldungen:

OK Ubertragung ordnungsgeméaB beendet

ERR EOF Textendezeichen wurde empfangen, aber Archivdatei ist nicht vollstandig
Time Out Zeitiiberwachung meldet eine Unterbrechung der Ubertragung

User Abort Ubertragung durch den Softkey Stop beendet

Error Com

Fehler am Port COM 1

NC / PLC Error

Fehlermeldung der NC

Error Data

Datenfehler
1. Dateien mit/ohne Vorspann eingelesen
oder

2. Dateien im Lochstreifenformat ohne Dateinamen gesendet.

Error File Name

Der Dateiname entspricht nicht der Namenskonvention der NC.
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6.5 Datentibertragung tiber RS232-Schnittstelle

Platz fiir Notizen
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Funktionalitat

Der Bedienbereich System enthalt alle Funktionen, die zum Parametrieren und Analysieren
der NCK und PLC erforderlich sind.

SYSTEM

machine configuration Get
passuord

No. axis number nane type Change

password
Linear axis
Linear axis Delete

. . passuord
linear axis passvere |

linear axis

nAWwN R
oo 0 o0
E 0N <X

linear axis

Change
language

Save
I data

Service
display

Start-
up

Bild 7-1 Grundbild System

Machine
data

Data
1/0

PLC |

In Abhangigkeit von der angewéhlten Funktion &ndern sich die horizontale und vertikale Soft-
keyleiste. Im nachfolgenden Menlbaum sind nur die horizontalen Funktionen dargestellt.

Start up Machine Service PLC Data I/O
data display
General Service Step 7 Data
NC MD axes connect selection
PLC Axis Service PLC RS232
MD drives status settings
Channel Service Status
MD profibus list
Drive PLC
MD Iprogram
Program
list
Display
MD
Servo Servo
trace trace
Versi Edit PLC
ersion alarm txt

Bild 7-2 Menlbaum System (nur horizontale Gliederungstiefe)
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Softkey

Set
password

Change
password

7-96

Kennwort setzen

In der Steuerung werden drei Kennwortstufen unterschieden, die unterschiedliche Zugriffsbe-

rechtigungen erlauben:
¢ System-Kennwort
¢ Hersteller-Kennwort

* Anwender-Kennwort

Entsprechend der gewahlten Zugriffsstufe (siehe auch “Technisches Handbuch”) ist das Ver-

andern bestimmter Daten méglich.

Ist Ihnen das Kennwort nicht bekannt, erhalten Sie keine Zugriffsberechtigung.

SYSTEM

Machine configuration

No. |Axis nunber Hane Type

1 1 X1 Linear axis
2 2 Y1 Linear axis

3 3 Z1 Linear axis

‘nccess level:Sienens

(R N

=

LHELEEE

Bild 7-3 PaBwort eingeben

Nach dem Driicken des Softkeys OK ist das Kennwort gesetzt.
Mit ABORT wird ohne Aktion zum Grundbild System zuriickgekehrt.

Kennwort dndern

SYSTEM

Machine configuration

No. |Axis nunber Hane Type

1 1 X1 Linear axis

2 2 Y1 Linear axis Sienens

3 3 Z1 Linear axis

Expert

Hanu-
facturer

dulddNE

Abort

‘Hccess level:Sienens ‘ Accept

) (R I

Bild 7-4 PaBwort andern
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Je nach Zugriffsberechtigung werden in der Softkeyleiste verschiedene Moéglichkeiten zur
Kennwort-Anderung angeboten.

Wahlen Sie die Kennwortstufe mit Hilfe der Softkeys aus. Geben Sie das neue Kennwort ein
und schlieBen Sie die Eingabe mit OK ab.

Zur Kontrolle wird das neue Kennwort nochmals abgefragt.
OK schlieBt die Kennwortanderung ab.
Mit ABORT kehren Sie ohne Aktion zum Grundbild /BN zuriick.

Delete Rucksetzen der Zugriffsberechtigung
password
Change Sprachumschaltung
language .
Mit Softkey Change language kdnnen Sie zwischen Vordergrund- und Hintergrundsprache
wechseln.
Save Daten sichern
data
Die Funktion sichert den Inhalt des fliichtigen Speichers in einen nicht fliichtigen Speicherbe-
reich.
Voraussetzung: Es befindet sich kein Programm in Abarbeitung.
Wahrend die Datensicherung lauft, dirfen keinerlei Bedienhandlungen durchgefihrt werden!
Start up Inbetriebnahme
- Auswahl des Hochlaufmodus der NC.
Wabhlen Sie den gewlnschten Modus mit dem Cursor aus.
¢ Normal power-up
System wird neu gestartet
e Power-up with default data
Neustart mit Standardwerten (stellt den Grundzustand der Auslieferung her)
e Power-up with saved data
Neustart mit den zuletzt gesicherten Daten (siehe Daten sichern)
S Die PLC kann in folgenden Modi gestartet werden:
¢ Restart Neustart
e Overall reset Urléschen
Zusatzlich ist es mdglich den Start mit anschlieBendem Debug - Mode zu verknipfen.
I Mit OK erfolgt ein RESET der Steuerung mit anschlieBendem Neustart in dem ausgewahlten Mo-
dus.
Mit RECALL wird ohne Aktion zum System-Grundbild zuriickgekehrt.
Machine Maschinendaten
data Das Verandern von Maschinendaten hat einen wesentlichen EinfluB auf die Maschine.
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18148 TIME_LTHIT_NETTO_DRTVE_TASK  plioccccopl = po

NN\ /]

MD-Nummer Name Wert Einheit  Wirkung
Bild 7-5 Aufbau einer Maschinendatenzeile
Wirksamkeit S]] sofort wirksam
cf mit Bestatigung
re Reset
po Power on
Vorsicht

/N

Fehlerhafte Parametrierung kann zur Zerstérung der Maschine fuhren.

Die Maschinendaten sind in nachfolgend beschriebene Gruppen eingeteilt.

allgemeine Maschinendaten
MD .
Offnen Sie das Fenster Allgemeine Maschinendaten. Mit den Blattern-Tasten kénnen Sie vor-

und zurlckblattern.

SYSTEM

General HC machine data

18000 AXCONF_MACHAX_NAHE_TABLO1 pa
18888 AXCONF_MACHAX_NAWE_TABL11 vi po
18888 AXCONF_MACHAX_NAWE_TABL21 z1 po
18888 AXCONF_MACHAX_NAWE_TABL31 sp po
18888 AXCONF_MACHAX_NAWE_TABL41 At po
18888 AXCONF_MACHAX_NAWE_TABLS1 PLEX1 po
18868 MAXNUM_PLC_CTRL_AXES 8 po
18874 PLC_IPO_TIWE_RATIO 1 po

18888 REBOOT_DELAY_TIME
18260 INT_INCR_PER_MH
18218 INT_INCR_PER_DEG

8.20P6A0
1A6A . AGBBAB
1A6A . AGBBAB

in
po
po

FELLIET

18248 SCALING_SYSTEM_IS_METRIC 1 re
18718 PROG_SD_RESET_SAVE_TABIA1 a po
18718 PROG_SD_RESET_SAVE_TABI11 a po ——
18718 PROG_SD_RESET_SAVE_TABL21 a po
18710 PROG_SD_RESET_SAVE_TABL31 8 po

\ \ aroun

General |CaTS chan Drive Display |Servo
HD HD HD HD HD trace

Bild 7-6 Grundbild Maschinendaten
Axis achsspezifische Maschinendaten
MD .
Offnen Sie das Fenster Achsspezifische Maschinendaten. Die Softkeyleiste wird mit den Soft-
keys Achse + und Achse - erganzt.
7-98 SINUMERIK 802D Bedienen und Programmieren Frasen (BP-F), Ausgabe 08/2005

6FC5 698-2AA10-1AP5



System

SYSTEM

Axis-specific machine data X1 N e
399118 CTRLOUT_MODULE_NRLE1 pa J
38128 CTRLOUT_NRIAI 1 po
38138 CTRLOUT_TYPELB] 1 po .
38134 IS _UNIPOLAR_OUTRUTIBI 8 po
38288 HUW_ENCS 1 po
38228 ENC_MWODULE_NRIB1 1 po
38238 ENC_INPUT_NRIB1 1 po
38248 ENC_TYPELB1 4 po
38278 ENC_ABS_BUFFERINGIB1 1 po
38368 IS5_ROT_AX a po Refresh
38318 ROT_IS_MODULO a po
38328 DISPLAY_IS_HODULO a po —
38358 SIHU_AX_YDI_OUTPUT 1 po
38465 AXIS_LANG_SUB_MASK oH po ——
38680 FIX_POINT_POS[A1 0.068600 nn po Find
38668 FIX_POINT_POS[1] 0.660000 nn pa

Ll Select
[ [ group

General I chan ]Drive I IDisplay IServu J

HD HD HD HD HD trace

Bild 7-7 Achsspezifische Maschinendaten

Es werden die Daten der Achse 1 angezeigt.

Mit Achse + bzw. Achse - wird auf den Maschinendatenbereich der nachsten bzw. vorherigen

fchse s Achse umgeschaltet.

Achse -

Find Suchen
Tragen Sie die Nummer bzw. den Namen (oder einen Teil des Namen) des gewiinschten Ma-
schinendatums ein und dricken Sie OK.
Der Cursor springt auf das gesuchte Datum.

Continue | Das nachste Auftreten des Suchbegriffs wird gesucht.

find

Select Die Funktion bietet die Méglichkeit, verschiedene Anzeigefilter fir die aktive Maschinendatengruppe

ey auszuwahlen. Es stehen weitere Softkeys zur Verfugung:
Softkey Expert: Die Funktion wahlt alle Datengruppen im Expertenmode zum Anzeigen aus.
Softkey Filter active: Die Funktion aktiviert die ausgewahlten Datengruppen. Nach dem Ver-
lassen des Fensters sind nur die selektierten Daten im Maschinendatenbild sichtbar.
Softkey Select all: Die Funktion wahlt alle Datengruppen zum Anzeigen aus.
Softkey Deselect all: Alle Datengruppen werden abgewahlt.
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Channel
MD

Drive
MD

Display
MD

Edl

Service
display

Service
Axes

Service
drive

Service
profibus

7-100

[[] Expert node

D Filter active Filter

[Etonfiguration including nennry.

[THeasuring systen

[FHachine geonetry
[TSpeed # acceleration / jerk Select
[Monitoring functions / linits J"u
DiSpindle Desslect
MController data all
[IStatus data

[Offsets / compensations

[JTechnology functions

[[Standard nachine ﬂhnr{

4

| | ok

N S (R (R

Bild 7-8 Anzeigefilter

kanalspezifische Maschinendaten

Offnen Sie das Fenster kanalspezifische Maschinendaten. Mit den “Blattertasten” kénnen Sie
vor- und zurlckblattern.

Antriebs Maschinendaten

Offnen Sie das Fenster Antriebs Maschinendaten. Mit den “Blattertasten” kénnen Sie vor- und
zuruckblattern.

Anzeige Maschinendaten

Offnen Sie das Fenster Anzeige Maschinendaten. Mit den “Blattertasten” kdnnen Sie vor- und
zurlckblattern.

Lesehinweis

Eine Beschreibung der Maschinendaten finden Sie in den Hersteller-Dokumentationen:
“Betriebsanleitung SINUMERIK 802D”
“Funktionsbeschreibung SINUMERIK 802D”.

Das Fenster Service Achsen wird eingeblendet

Das Fenster enthalt Informationen Uber die Achse.

Mit Hilfe der Softkeys Achse+ bzw. Achse- kdnnen die Werte fir die nachste bzw.vorherge-
hende Achse eingeblendet werden.

Das Fenster enthélt Informationen Uber den digitalen Antrieb.

Das Fenster enthalt Informationen tber die Profubuseinstellungen.
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Servo
trace

Zum Optimieren der Antriebe steht eine Oszilloskop-Funktion zur Verfligung, die eine graphische
Darstellung

¢ des Geschwindigkeitssollwertes
e der Konturabweichung

* des Schleppabstandes

e des Lageistwertes

¢ des Lagesollwertes

¢ des Genauhalt grob / fein
ermdglicht.

Die Aufzeichnungsart 148t sich an verschiedene Kriterien knlpfen, die eine synchrone Auf-
zeichnung zu internen Steuerungszustanden zulassen. Die Einstellung ist mit der Funktion
“Select Signal” vorzunehmen.

Zum Analysieren des Ergebnisses stehen folgende Funktionen zur Verflgung:
 Andern der Skalierung der Abszisse und Ordinate,
* Messen eines Wertes mit Hilfe des horizontalen oder vertikalen Markers,

* Messen von Abszissen- und Ordinatenwerten als Differenz zwischen zwei Markerpositio-
nen.

e Speichern als Datei im Teileprogrammverzeichnis. AnschlieBend besteht die Mdglichkeit,
die Datei mit WinPCIn auszulesen und die Daten mit MS Excel zu bearbeiten.

SYSTEM

Trace 1. 1 ms ™ 5.980 ms Time

IW

scale +

scale -

Vertical
scale +

Vertical
scale -

Auta.
scaling

Marker

steps

service

it i

Select V-Hark T-Marlk Fisx Fis Show Hove
signal off off Y-HMark T-Hark

Start

trace trace

Bild 7-9 Grundbild Servo trace

Die Titelzeile des Diagramms enthalt die aktuelle Einteilung der Abszisse und den Differenz-
wert des horizontalen Markers.

Das gezeigte Diagramm 148t sich mit den Cursortasten im sichtbaren Bildschirmbereich ver-
schieben.
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Trace T: 1 ms ™ 5.508 ms
Zeitbasis Zeit der Zeitdifferenz zwischen
Markerposition Marker 1 und aktueller

Markerposition

Select
signal

7-102

Bild 7-10  Bedeutung der Felder

Dieses Menu dient zum Parametrieren des MeBkanals.

Trace:  Axis Signal Type Status
Tracel PS=Speed setpoint drive (NCU) on
Trace2 % || PS=Speed setpoint drive (HCU) On
Trace3 % || PS=Speed setpoint drive (HCU) of f
Traced % || PS=Speed setpoint drive (HCU) of f
Paraneter
Set parameter far Tracel —‘I
Meas. time: 1008 ms  Trigmer tupe: Inmediately —J
X
Abor't
ol
\ | Accept
Bild 7-11

e Auswahl der Achse: Die Auswahl der Achse erfolgt im Togglefeld “Achse”.

e Signaltyp: Schleppabstand
Reglerdifferenz
Konturabweichung
Lageistwert
Geschwindigkeitsistwert
Geschwindigkeitssollwert
Kompensationswert
Parametersatz
Lagesollwert Reglereingang
Geschwindigkeitssollwert Reglereingang
Beschleunigungssollwert Reglereingang
Geschwindigkeitsvorsteuerwert
Signal Genauhalt fein
Signal Genauhalt grob

e Status: On die Aufzeichnung erfolgt in diesem Kanal

Off  Kanal ist inaktiv

In der unteren Bildhélfte kénnen die Parameter MeBzeit und Trigger-Typ fur den Kanal 1 ein-

gestellt werden. Alle anderen Kanéle Ubernehmen diese Einstellung.

+ Bestimmen der MeBzeit: Die MeBzeit wird in ms direkt in das Eingabefeld MeBdauer ein-

gegeben. Sie gilt fir alle Tracekanale.
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¢ Auswahl der Triggerbedingung: Stellen Sie den Cursor auf das Feld Triggerbedingung
und wahlen Sie mittels Toggeltaste die Bedingung an.

- Kein Trigger, d.h. die Messung beginnt direkt nach dem Betétigen des Softkeys Start
- positive Flanke

- Negative Flanke

- Genauhalt fein erreicht

- Genauhalt grob erreicht

Vv-Mark | Mit den Softkeys Marker on / Marker off schalten Sie die Hilfslinien ein oder aus.
OFF
T-Mark
OFF
FIX Mit Hilfe der Marker lassen sich Differenzen in horizontaler oder vertikaler Richtung ermitteln. Dazu
V-Mark | ist der Marker auf den Startpunkt zu positionieren und der Softkey “Fix H - Mark.” oder “Fix T-
FIX Mark.” zu betétigen. In der Statuszeile wird nun die Differenz zwischen dem Anfangspunkt und der
T-Mark | aktuellen Markerposition angezeigt. Die Softkeybeschriftung andert sich auf “Free H — Mark.” oder
“Free T - Mark.”.
Show Diese Funktion 6ffnet eine weitere Menliebene, die Softkeys zum Anzeigen/Verbergen der Dia-
trace gramme anbietet. Ist ein Softkey schwarz hinterlegt, erfolgt das Anzeigen der Diagramms flir den
gewahlten Trace-Kanal.
Time Mit Hilfe dieser Funktion I&sst sich die Zeitbasis vergréBern bzw. verkleinern.
scale +
Time
scale -
Vertical | Mit Hilfe dieser Funktion wird die Auflésungsfeinheit (Amplitude) vergréBert bzw. verkleinert.
scale +
vertical
scale -
Markert | Mit Hilfe dieser Funktion lassen sich die Schrittweiten der Marker festlegen.
steps
o
Trace  T: 1 ms ™ 5.508 ms =
v=1.8
T=8.1
T=1.08
Other
‘ T=0.580060 ; Y=0 . 560008 | Back«
] ] | | J
Bild 7-12
Das Bewegen der Marker erfolgt mit der Schrittweite von einem Inkrement mittels Cursorta-
sten. GréBere Schrittweiten kdnnen mit Hilfe der Eingabefelder eingestellt werden. Der Wert
gibt an, um wieviel Rastereinheiten pro <SHIFT> + Cursorbewegung der Marker zu ver-
SINUMERIK 802D Bedienen und Programmieren Frasen (BP-F), Ausgabe 08/2005 7-103

6FC5 698-2AA10-1AP5



System

File
service

Version

HMI
details

7-104

schieben ist. Erreicht ein Marker den Rand des Diagramms, wird automatisch das nachste
Raster in horizontaler oder vertikaler Richtung eingeblendet.

Die Funktion dient zum Sichern oder Laden von Tracedaten.

SYSTEM

Trace T ns ™

5.588 ms

ime nane: |

Load

JIBEHENN

I

Back

Bild 7-13

In das Feld Dateiname tragt man den gewlnschten Dateinamen ohne Extension ein.

Der Softkey Save sichert die Daten unter dem angegebenen Namen im Teileprogrammver-
zeichnis. AnschlieBend kann die Datei ausgelesen und die Daten mit MS — Excel bearbeitet

werden.

Der Softkey Load ladt die angegebene Datei und zeigt die Daten grafisch an.

Das Fenster enthalt die Versionsnummern und das Erstellungsdatum der einzelnen CNC-Kompo-

nenten.

Der Menubereich HMI details ist fir den Servicefall vorgesehen und mit Anwender—PaBwortstufe
zuganglich. Es werden alle Programme der Bedienkomponente mit ihren Versionsnummern aufgeli-
stet. Durch das Nachladen von Softwarekomponenten kénnen sich die Versionsnummern vonein-
ander unterscheiden.

DLL version

Interface version

Registry
details

achssin.dll
aln.dll
BMP. AR
deon.dll
dg.dl1
dn.d11
fileio.dll
gl.dll
hlp.dll
hz.d1l
1d.dl11
ma.dll
mess.dll
monitor.dll

pr.dll
pr_util.dll
ppi.dll
pr.dll

V65.07.00.83 084/608/13
V85.07.00.83 84/08/13
V@5.a87.88.83 B4/88/13

V85.07.00.83 84/08/13
V@5.a87.88.83 B4/88/13
V65.087.80.83 084/688/13
V85.07.00.83 84/08/13
V@5.a87.88.83 B4/88/13
V65.087.80.83 084/688/13
V05.07.00.03 B4/08/13
V65.07.80.83 84/08/13
Va5.a87.88.83 B4/688/13
V05.07.00.03 B4/08/13
V65.07.80.83 84/08/13
Va5.a87.88.83 B4/688/13
V05.07.00.03 B4/08/13
V85.087.88.83 84/688/13
V@5.a87.88.83 B4/88/13
V65.07.00.83 084/608/13
V85.07.00.83 84/08/13

Ve5.87.80.83 84/08/13
¥85.87.80.83 84/88/13
v85.87.80.83 84/88/13

¥85.87.80.83 B84/88/13
v85.87.80.83 84/88/13
v085.87.80.83 84/08/13
¥85.87.80.83 B84/88/13
v85.87.80.83 84/88/13
v085.87.80.83 84/08/13
V05.07.00.83 04/08/13
v85.87.80.83 84/88/13
V@85.87.80.83 84/088/13
V05.07.00.83 04/08/13
v85.87.80.83 84/88/13
V@85.87.80.83 84/088/13
V05.07.00.83 04/08/13
¥85.87.80.83 84/88/13
v85.87.80.83 84/88/13
Ve5.87.80.83 84/08/13
¥85.87.80.83 84/88/13

I

[ | ]

[ ]

Bild 7-14

Menubereich HMI - Version
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Die Funktion listet die Zuordnung der Hardkeys (Funktionstasten Maschine, Offset, Program, ...) zu
den zu startenden Programmen auf. Die Bedeutung der einzelnen Spalten ist der nachfolgenden
Tabelle zu entnehmen.

SYSTEM

|

[DLL StartUpl
SK1
Change
[DLL arrangement 1 start DLL|
Sof they DLL name Class name  Start method Execute flag
SK1 "ha.d11" "maschine”  "1" g Font
sK2 "pa.d11" "paraneter” "1 g .
5K3 "pr.d11" "progrann” 1 g
5K "pm.d11" "progman” 1 ngn
SK5 "dg.d11" "diagnose” 1 a"
SKE "alm.d11” alarn” 1 g
L
<«
| | Back
Bild 7-15

Tabelle 7-1

Bedeutung der Eintrage unter [DLL arrangement]

Bezeichnung

Bedeutung

Soft-Key SK1 bis SK7 Hardkeyzuordnung 1 bis 7
DLL-Name Name des auszufiihrenden Programms
Class-Name Spalte legt den Bezeichner zum Empfangen von Nachrichten fest

Start-Method

Funktionsnummer, die nach dem Start des Pragramms ausgefihrt wird

Execute-Flag
(kind of executing)

0 - Verwaltung des Programms erfolgt durch das Basissystem

1 - Das Basissystem startet das Programm und (bergibt die Steuerung dem
geladenen Programm

text file name

Name der Textdatei (ohne Extension)

Softkey text-1D
(SK'ID)

reserviert

password level

Das Ausflhren des Programms hangt von der Passwortstufe ab.

Class SK

reserviert

SK-File

reserviert

6FC5 698-2AA10-1AP5
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Font Die Funktion listet die Daten der geladenen Zeichenséatze auf.
details

[DLL StartUpl
5K1

I[DLL arrangenent]
Softkey DLL nane Class name  Start nethod Execute flag

"na.dl1" "maschine” " "a" Font
" " n n___wan nan details

Fant name Version language Order CP_
HHC Bx9 3 first 1252

HHMC 8x12Z 3 first 1252
HHMC 6x? 3 second 1252
MHMC 8x12 3 second 1252

1st Lan. Code page 1252: Latin 1 (ANSI)
1=t Lan. Code page 1252: Latin 1 (ANSI)
Znd Lan. Code page 1252: Latin 1 (ANSI)
2nd Lan. Code page 1252: Latin 1 (ANSI)

Current language used:

| Back«

Bild 7-16

Change Startprogramm festlegen
Start DLL

Die Steuerung startet nach dem Systemanlauf automatisch den Bedienbereich Maschine (SK
1). Wird ein anderes Startverhalten gewiinscht, erméglicht diese Funktion das Festlegen ei-
nes anderen Startprogramms.

Es muB die Nummer des Programms (Spalte “Soft-Key” eingegeben werden, welches nach
dem Systemanlauf gestartet werden soll.

[DLL StartUpl
SK1

[DLL arrangement]

Sof they DLL name Class name  Start method Execute flag
SK1 "na.d11” "maschine”  "1" g

"pa.d11” "paraneter” "1

"pr.d11” "programnn” 1

"o d117 progman® wyn

1

1"

"dg.d11” "diagnose”
"aln.dll” "alarn"

EEE T

The start DLL is the first DLL to run after Power ON

Changes to the start DLL alter the default window.

Change to: skl

(AN (Y (S (S (A (R

Bild 7-17  Start-Up DLL andern
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PLC

STEP 7
connect

Der Softkey bietet weitere Funktionen zur Diagnose und Inbetriebnahme der PLC an.

Dieser Softkey 6ffnet den Konfigurationsdialog fiir die Schnittstellenparameter der STEP 7 Verbin-
dung (siehe auch Beschreibung zum Programming Tool Punkt “Communications”).

Ist die RS232 - Schnittstelle bereits durch die Datenuibertragung belegt, kdnnen Sie erst nach
dem Beenden der Ubertragung die Steuerung mit dem Programmierpaket koppeln.

Mit dem Aktivieren der Verbindung erfolgt eine Initialisierung der RS232 - Schnittstelle.

SYSTEM

|

Active communication parameter

Baud rate 19260

Stop bits 1
Parity Even
Data bits 8

STEP 7 pLC Status PLC Programn Edit PLC
connect  JIETETIS list progran | list alarn txt|

Bild 7-18  RS232 firr das Programmiertool aktivieren/deaktivieren

Die Einstellung der Baudrate erfolgt Gber das Toggelfeld. Folgende Werte sind méglich 9600 /
19200 / 38400 / 57600 / 115200.

SYSTEM

=
g
-5
[
3

settings

Active communication paraneter

Moden active TS

Data format 1A Bit
Baud rate 38408
Stop bits 1
Parity Hone
Data bits 8

Connect.
on

BiNiig

STEP 7 |[Z°H Status | PLC Progran Edit PLC
O | status list progran | list alarm txt

Bild 7-19  Einstellungen bei aktivem Modem

Bei aktivem Modem ("ON”) kann zusétzlich zwischen den Datenformaten 10 bzw. 11 Bit ge-
wahlt werden.

e Paritat: “None” bei 10 Bit
“Even” bei 11 Bit

e Stop Bits: 1 (fest eingestellt — mit Initialisierung der Steuerung)

« Daten Bits: 8 (fest eingestellt — mit Initialisierung der Steuerung)

SINUMERIK 802D Bedienen und Programmieren Frasen (BP-F), Ausgabe 08/2005 7-107
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off

Modem
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Die Funktion aktiviert die Verbindung zwischen der Steuerung und dem PC/PG. Es wird auf den
Aufruf des Programming Tools gewartet. In diesem Zustand sind keine Modifikationen in den Ein-
stellungen maglich.

Die Softkeybeschriftung &ndert sich in Connect off.

Durch betétigen von Connect off kann die Ubertragung an beliebiger Stelle von der Steuerung aus
abgebrochen werden. Jetzt kénnen wieder Anderungen in den Einstellungen vorgenommen wer-
den.

Der Zustand aktiv bzw. inaktiv bleibt Uber Power On (auBer bei Hochlauf mit default Daten) hinaus

erhalten. Eine aktive Verbindung wird durch ein Symbol in der Statusleiste (vgl. Tabelle 1-2) ange-
zeigt.

Verlassen wird das Menu mit Back.

In diesem Bereich werden die Einstellungen zum Modem getatigt.

Mdgliche Modemtypen sind: Analog Modem
ISDN Box

Mobile Phone.

Die Typen beider Kommunikationspartner missen Ubereinstimmen.

SYSTEH

Moden configuration Hoden

settings

Active modem parameters

Hoden type
Esc sequence
Hang up

AT Befehle
oK

COHNECT

HO CARRIER

Auto answer

ey
ATHA
AT8F58=1
0K
CONNECT
HO CARRIER
Harduare

Defaults

Abort

BT

A (S (S N

Bild 7-20

Einstellungen bei Analog Modem

Bei der Angabe von mehreren AT-Strings braucht nur einmal mit AT begonnen werden, alle
anderen Befehle kdnnen einfach angehangt werden, z.B. AT&FS0=1E1X0&W. Das genaue
Aussehen einzelner Befehle und ihrer Parameter ist den Handbulchern der Hersteller zu ent-
nehmen. Die Standardwerte in der Steuerung sind deshalb nur ein echtes Minimum und sind
in jedem Fall vor Erstbenutzung genauestens zu priifen. Bei unklaren Situationen sollten die
Gerate zunachst an einen PC/PG angeschlossen werden und der Verbindungsaufbau per
Terminalprogramm den Verbindungsaufbau erprobt und optimieren werden.

SINUMERIK 802D Bedienen und Programmieren Frasen (BP-F), Ausgabe 08/2005
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SYSTEH

Hoden configuration

E3
]
=3
a
3

settings

Active modem parameters

Hoden tupe [LSDH box

Esc sequence  +++ Defaults

Hang up ATHA

AT Befehle ATEF58=18W
0K 0K
CONNECT CONNECT
HO CARRIER HD CARRIER
Auto answer Software
Accept call ATA

RING RING

uANNHE

‘ ok v
Bild 7-21  Einstellungen Bei ISDN Box
PLC- Mit dieser Funktion kénnen die momentanen Zusténde der in Tabelle 7-2 aufgeflhrten Speicherbe-

status reiche angezeigt und verandert werden.

Es besteht die Moglichkeit 16 Operanden gleichzeitig anzuzeigen.

Tabelle 7-2  Speicherbereiche

Eingénge | Eingangsbyte (IBx), Eingangswort (lwx), Eingangsdoppelwort (IDx)
Ausgange |Q | Ausgangsbyte (Qbx), Ausgangswort (Qwx), Ausgangsdoppelwort (QDx)
Merker M | Merkerbyte (Mx), Merkerwort (Mw), Merkerdoppelwort (MDx)
Zeiten T Zeit (Tx)
Zahler C | Zahler (2x)
Daten \% Datenbyte (Vbx), Datenwort (Vwx), Datendoppelwort (VDx)
Format B binér
H hexadezimal
D dezimal
Die Binardarstellung ist bei Doppelwdrtern nicht méglich. Zahler und Zeiten
werden dezimal dargestellt.

W

Operand Format  Value
1.8

Operand #

01.0
Hi.8

T

c1
VB196816863
YB1960168683
VB196816683

a Operand -

a
a
0000 BOOO
a
0BBA BEBO

WO WMo o @m o

HE LU R

STEP 7 PLC Status PLC Programn Edit PLC
connect  |ETETSS list progran | list alarn txt|

Bild 7-22  PLC Statusanzeige
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7-110

Die Operandenadresse wird jeweils um 1 erhéht.

Die Operandenadresse zeigt den jeweils um 1 verringerten Wert

Alle Operanden werden geldscht.

Die zyklische Aktualisierung der Werte wird unterbrochen. Sie kénnen anschlieBend die Werte der
Operanden verandern.

Mit der Funktion PLC-Statuslisten konnen Sie PLC-Signale angezeigt und geandert werden.

Es werden 3 Listen angeboten:

¢ Eingange (Grundeinstellung) linke Liste

e Merker (Grundeinstellung) mittlere Liste
¢ Ausgange (Grundeinstellung) rechte Liste
e Variable

R/ W] R / Wl R/ W1
a 0  pAEEEEaR 2}
1 pepapeae 1 popoanae 1 poooapel
2 @EEaRaRa 2 pApEARan 2 pEEEEREn
3 @epepoEn 3 papgepas 3 poEGEesEs
4 EAEARORA 4 pAPEAGAR 4  pEAGEARER Ediy
5 @epeeoEn 5 DapeEenas 5 pal
6 @AEAROAA 6  DABEAGAR 6  pEAGARER
7 @epepoan 7 ©0A0EeEaes 7 pEEEEEE8
8 @AEAREEe 8  pApEARan 8  pEEERREs
? @eEaBOEn ?  DABEAEAS ? pEEGEEED Change
16 BEPAEEEE 18 BAPEAGAE 18
11  gaoaeees 11 pABEAEAEs 11  pEeoesce
12 @APAEEas 12 pAPEABAs 12 pEeEasEa
13 @EEAEEAR 13  pEBEAEAR 13 pEeoaBea
14 gaoaeEes 14 papEAEER 14 popoasoa
15  @EEAEEAR 15  pAEEEAEAR 15
511‘-:97 Ipu: I PLC Iprugran I lI Jm
connect |status list program list alarn tet|

Bild 7-23  Grundbild PLC-Status-Liste

Das Andern der Einstellungen erméglicht die Funktion Edit pad.

Dieser Softkey ermdglicht die Anderung des Wertes der markierten Variablen. Die Anderung wird-
durch Betatigung des Softkey Accept tibernommen.

Der aktiven Spalte wird ein neuer Bereich zugeordnet. Dazu bietet die Dialogmaske die vier Berei-
che zur Auswahl an. Fur jede Spalte kann eine Startadresse vergeben werden, die in das entspre-
chende Eingabefeld einzutragen ist. Mit dem Verlassen der Eingabemaske speichert die Steuerung
diese Einstellungen.

SINUMERIK 802D Bedienen und Programmieren Frasen (BP-F), Ausgabe 08/2005
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SYSTEM
R/ Wl (R 7 Wl R/ Wi

o @aeepoEs ©  @apppEee 8 []

1 pReaeeAR 1 papeasAn 1 pRRGEARSA

2 @aeepoEs 2 gapppEee 2  @oopoEeEn

3 @aeARERR 3 papBRGEEE 3 @eApREEA

4 pepARERR 4 papBAGER 4 ppARARER

5 eeeepo0s 5 @oppoeee 5

£  pEPARGRR &  pARBAGED &  ppARAREA

7 eee00008 7  eapooEee 7 eeopooed

8 pepARORR 8 pARBAGED 8 ppARARER

9  eaeeeoEE ¢ eapooeee ¢  eeopooed

o 18 pREeEERAR 18
11 ppeeaaes 11  peaeesEn
12 paReasAR 12 peAeARRR
13 pppeaaen 13 peaeesEn
14 paEeasan 14  peAeARRR X
15  pAEARAR 15 fbort

e

| (S (R (R (S

Bild 7-24  Auswahlmaske Datentyp

Zur Navigation in und zwische den Spalten dienen die Cursor-Tasten und Page up / Page
Down

PLC PLC Diagnose in Kontaktplandarstellung (siehe Kapitel 7.1)
program
Program Sie kénnen Teileprogramme Uber die PLC anwahlen und ausflihren lassen. Dafiir schreibt das PLC-
list Anwenderprogramm eine Programmnummer in die PLC_Nabhtstelle, die anschlieBend mit Hilfe einer
Referenzliste in einen Programmnamen umgewandelt wird. Maximal sind 255 Programme verwalt-
bar.
SYSTEM
23861
Eorton ]
HHHHIIIIT
B s il
’f‘ A_DEMD .MPF
£ ot wer
STLP 7 Ipu: ]s Ipu: I lI JW
connect |status list program list alarn tet|
Bild 7-25
Der Dialog listet alle Dateien des CUS—Verzeichnisses und die Zuordnung in der Referenzliste
(PLCPROG.LST) auf. Mit der TAB—Taste ist das Wechseln zwischen beiden Spalten méglich. Die
Softkeyfunktionen Copy, Insert und Delete werden kontextbezogen angeboten. Befindet sich der
Cursor auf der linken Seite, steht nur die Funktion Copy zur Verfligung. Auf der rechten Seite kann
man mittels der Funktionen Insert und Delete die Referenzliste modifizieren.
Gay Legt den markierten Dateinamen im Zwischenpuffer ab
Insert Flgt den Dateinamen an der aktuellen Cursorposition ein
SINUMERIK 802D Bedienen und Programmieren Frasen (BP-F), Ausgabe 08/2005 7-111
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Loéscht den markierten Dateinamen aus der Zuordnungsliste

Aufbau der Referenzliste (Datei PLCPROG.LST)

Sie ist in 3 Bereiche unterteilt:

Nummer Bereich Schutzstufe
1 bis 100 Anwenderbereich Anwender
101 bis 200 Maschinenhersteller Maschinenhersteller
201 bis 255 Siemens Siemens

Die Notation erfolgt fiir jedes Programm zeilenweise. Pro Zeile sind zwei Spalten vorgesehen,
die durch TAB, Leerzeichen oder “|”-Zeichen voneinander zu trennen sind. In der ersten
Spalte ist die PLC-Referenznummer und in der zweiten der Dateiname anzugeben.

Beispiel: 1 | Welle.mpf

2 | Kegel.mpf

Die Funktion ermoglicht das Einfligen bzw. das Verandern von PLC — Anwenderalarmtexten. Wéah-
len Sie die gewlinschte Alarmnummer mit dem Cursor aus. Der aktuell gliltige Text wird gleichzeitig
in der Eingabezeile angezeigt.

700801 ﬁ

alarm 2
708802 alarm 3
788883 alarnm 4
700884 alarm 5
708805 alarm 6
708806 alarn 7
700807 alarm 8
700008 alarm 9
700809 alarn 18
700010 alarm 11
700811 alarm 12
700812 alarn 13
700013 alarm 14
700814 alarm 15
700015 alarn 16
700016  alarm 17
760017 alarn 18

|
|
|
-
_—

Save

700060 | alarm 1

STEP 7 I pLC I Status I PLC I Programn

connect | status list progran | list

|
|
N ..

Bild 7-26

Bearbeiten des PLC-Alarmtextes

Geben Sie den neuen Text in die Eingabezeile ein. Die Eingabe ist mit Input abzuschlieBen

und mit Save zu speichern.

Die Notation der Texte ist der Inbetriebnahmeanleitung zu entnehmen.

SINUMERIK 802D Bedienen und Programmieren Frasen (BP-F), Ausgabe 08/2005
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Data /O Das Fenster ist in zwei Spalten unterteilt. Die linke Spalte wéhit die Datengruppe und die rechte
Spalte einzelne Daten zur Ubertragung aus. Steht der Cursor in der linken Spalte, sendet die Funk-
tion Read out die gesammte markierte Datengruppe. Ist er in der rechten Spalte, wird nur die ein-
zelne Datei Ubertragen. Das Wechseln zwischen den Spalten ist mit der TAB-Taste mdglich.

G
Content. .. Data types
[ LoADL.WPF
Standard cycles... _‘I LOADZ .HPF
Data... _‘l LOAD3 .HPF
Start-up data PC ] LOADA.MPF Error
PLC-Application PC _‘l TEST1.MPF log
Display machine data PC DEHMO1 .HPF
PLC Sel. alarm texts PC _‘l TEST2 .MPF
Start-up data NC-Card
PLC-Application NC-Card
Display mach. data HC-Card
PLC Sel.alarn texts NC Card
Part prograns NC -> NC_CARD
Part prograns NC_CARD -> NC
Start-up data HHI NC-Card
Read out
‘ Read in
] | 1 ]
Bild 7-27
Im Selektionsbereich NC Card sind die eingestellten Schnittstellenparameter unwirksam.
Beim Einlesen von Daten von NC Card muf3 der gewlinschte Bereich selektiert werden.
Wird beim Einlesen einer der Bereiche
e Start-up data PC oder
¢ PLC-Application PC oder
« Display machine data PC oder
¢ PLC Sel. Alarm texts PC
selektiert, werden die Einstellungen der Spalte special functions intern auf Binary format
umgeschaltet.
Hinweis
Der Menupunkt “Partprograms zur NC —-> NC_Card” bzw. “Partprograms von NC_Card ->
NC” Giberschreibt vorhandene Dateien ohne nochmalige Bestéatigung.
Data Wahlen Sie die Daten zur Ubertragung aus. Mit der Softkeyfunktion Read out startet die Ubertra-
selection|  gung der Daten zu einem externen Gerat.
Die Funktion Read in liest die Daten von einem externen Gerét ein. Eine Selektion der Daten-
gruppe ist zum Einlesen nicht notwendig, da das Ziel durch den Datenstrom bestimmt wird.
RS232 Diese Funktion erméglicht das Anzeigen und Andern der Schnittstellenparameter. Mittels der Soft-
settings keyfunktionen Text Format und Binary Format kann die Art der zu Ubertragenden Daten ausge-
wéhlt werden.
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o
“Comnunication setup
Parameter Special functions
fornat
Device RTS CTS Confirm overwrite N
Baud rate Block end w/ CR LF ¥ Binary
Stop bits 1 Stap with EOF ¥ fionay
Parity Hone Punch tape format ¥
Data bits g

End of transmis. 1a

Default
Settings

| ]| ]

Save

Data RS232
select ion([ENTSTS

Bild 7-28

Anderungen in den Einstellungen werden sofort wirksam.

Die Softkeyfunktion Save sichert die gewahlten Einstellungen uber den Ausschaltzeitpunkt
hinaus.

Der Softkey Default Settings schaltet alle Einstellungen auf die Grundeinstellung zurtick.

Schnittstellenparameter

Tabelle 7-3  Schnittstellenparameter

Parameter | Beschreibung

Gerateart RTS/CTS

Das Signal RTS ( Request to Send) steuert den Sendebetrieb der Datenlbertra-
gungseinrichtung.

Aktiv: Daten sollen gesendet werden.

Passiv: Sendebetrieb erst verlassen, wenn alle Ubergebenen Daten gesendet sind.
Das CTS - Signal zeigt als Quittungssignal fir RTS die Sendebereitschaft der Da-
tenlbertragungseinrichtung an

Baudrate Einstellen der Schnittstellengeschwindigkeit.
300 Baud
600 Baud
1200 Baud
2400 Baud
4800 Baud
9600 Baud
19200 Baud
38400 Baud
57600 Baud
115200 Baud

Stopp Bits | Anzahl der Stopp - Bits bei der asynchronen Ubertragung.

Eingabe:
1 Stopp-Bit (Voreinstellung)
2 Stopp-Bits
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Tabelle 7-3

Schnittstellenparameter, Fortsetzung

Parameter

Beschreibung

Paritat

Paritatsbits werden zur Fehlererkennung verwendet. Diese werden dem codierten
Zeichen hinzugefligt, um die Anzahl der auf “1” gesetzten Stellen zu einer ungera-

den Zahl oder zu einer geraden Zahl zu machen.
Eingabe:

keine Paritat (Voreinstellung)

gerade Paritat

ungerade Paritat

Datenbits

Anzahl der Datenbits bei der asynchronen Ubertragung.
Eingabe:

7 Datenbits

8 Datenbits (Voreinstellung)

Uberschrei-
ben mit Be-
statigung

Y: Beim Einlesen wird geprUft, ob die Datei in der NC bereits existiert.

N: Die Dateien werden ohne Ruckfrage Uberschrieben
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7.1 PLC-Diagnose in Kontaktplandarstellung

Funktionalitat

Ein PLC- Anwenderprogramm besteht aus einem groBen Teil logischer Verkniipfungen zur Reali-
sierung von Sicherheitsfunktionen und Unterstitzung von ProzeBablaufen. Dabei werden eine
groBe Anzahl unterschiedlichster Kontakte und Relais verknupft. Der Ausfall eines einzelnen Kon-
taktes oder Relais fiihrt in der Regel zur Stérung der Anlage.

Zum Auffinden von Stérungsursachen oder eines Programmfehlers stehen im Bedienbereich Sy-
stem Diagnosefunktionen zur Verfugung.

Hinweis

Ein editieren des Programms ist an dieser Stelle nicht moglich

Bedienfolge

SYSTEM
A || PLC
ALARM
Im Bedienbereich System wird der Softkey PLC angewahlt.
PLC Das im permanenten Speicher vorhandene Projekt wird getffnet.
program
7.1.1 Bildschirmaufbau

Die Einteilung des Bildschirms in die Hauptbereiche entspricht der in Kapitel 1.1 bereits beschriebe-
nen. Abweichungen und Erganzungen fir die PLC-Diagnose sind im Folgenden dargestellt.

SIHATIC LAD |MAINCOB1) Run |abs (3| | Program
block
Hetwork 1
SMB, 1 Progranm
— stat. OFF
Hetwork 2 Synbolic
veaean. yViaesa. Mi8._ 7 address
— — pJ —
18,7 18,6 Zoon
—
-
Hetwork 3
Zoon
M127,7 18,6 HOU_DbU -
I N ENO| ]
+23488~ 4IH __OUTIl -56893~
Find
HOU_D0
N ENO| A
-21474. 41N __OUTk -13589.
Hetwork 1 |TitlB Synbol
| | info
PLC PLC Status IGEEIOE N Window 2 Cross
info status list 0B1 SBRB refs.

Bild 7-29 Bildschirmaufbau
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Bildelement

Anzeige

Bedeutung

O,

Applikationsbereich

®

Unterstitzte PLC-Programmsprache

®

Name des aktiven Programmbausteins

Darstellung: symbolischer Name (absoluter Name)

Programmstatus
RUN Programm lauft
STOP Programm angehalten

Status des Applikationsbereichs

Sym Symbolische Darstellung
abs Absolute Darstellung
28 Anzeige der aktiven Tasten

Fokus

Ubernimmt die Aufgaben des Cursors

Q@0

Hinweiszeile

Anzeige von Hinweisen beim “Suchen”

7.1.2

Bedienmdéglichkeiten

Neben den Softkeys und den Navigationstasten stehen in diesem Bereich noch weitere Tastenkom-

binationen zu Verfagung.

Tastenkombinationen

Die Cursortasten bewegen den Focus Uber das PLC-Anwenderprogramm. Beim Erreichen der
Fenstergrenzen wird automatisch gescrollt.

Tabelle 7-4 Tastenkombinationen

Tastenkombination

Aktion

= zur ersten Spalte der Reihe
CTRL
iR oder
zur letzten Spalte der Reihe
END oder CTRL
einen Bildschirm nach oben
PAGE
UP
einen Bildschirm nach unten
PAGE
DOWN
ein Feld nach links
o
ein Feld nach rechts
—

SINUMERIK 802D Bedienen und Programmieren Frasen (BP-F), Ausgabe 08/2005
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Tabelle 7-4

Tastenkombinationen, Fortsetzung

Tastenkombination

Aktion

ein Feld nach oben

ein Feld nach unten

CTRL

NEXT

WINDOW

oder

CTRL

zum ersten Feld des ersten Netzwerkes

CTRL

END

oder

CTRL

..

zum letzten Feld des ersten Netzwerkes

CTRL

PAGE
UP

nachsten Programmblock im gleichen Fenster 6ffnen

CTRL

PAGE
DOWN

vorherigen Programmblock im gleichen Fenster éffnen

SELECT

Die Funktion der Select-Taste ist Abhangig von der Position des
Eingabefokus.

* Tabellenzeile: Anzeige der vollstdndigen Textzeile
* Netzwerktitel: Anzeige des Netzwerkkommentars
* Befehl: Vollstandige Anzeige der Operanden

INPUT

Befindet sich der Eingabefokus auf einem Befehl, werden alle
Operanden einschlieBlich der Kommentare angezeigt.
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Softkeys

PLC Das Men( “PLC Info” gibt Auskuntft tiber PLC Modell, PLC Systemversion, Zykluszeit und PLC-An-
info wenderprogramm-Laufzeit.

SYSTEM

SIMATIC LAD |MATH(OB1) ahs

Operating status Run

—Project

Nane TEST
Last changed 24/08/2004 12:34

—VYersion

Reset
pro. time
PLC SINUMERIK 802D
PLC systen 84.00.84
Cross

(—Cycle tine (ns)

—Processing time (us)
Last a
Minimumn

Haxinumn a

PLC PLC Status Window 1 |Window Z
info status list 0OB1 SBRB refs.

Bild 7-30 PLC-Info

Mit dem Softkey werden die Daten im Fenster aktualisiert.
pro. time

PLC Im PLC—Status ermdglicht das Beobachten und Veréandern wahrend der Programmbearbeitung.
status

Operand Format Value
13.0 B ]
Q1.8 B ] Operand +
Hi.8 B a
™ D ]
= = = Operand -
vB39600008 B oap1 1610
D a Delata
VB45801008  H oa

Change

PLC PLC Status Window 1 |Window 2 Cross
info status list (1158 SBRE refs.

Bild 7-31 PLC-Statusanzeige

Status Mit der Funktion PLC-Statuslisten konnen PLC-Signale angezeigt und geandert werden.
list
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SYSTEM
R 7/ W1 R / W1 R / W] I
2] 8  pEeoeBEA a
1 paseBeee 1 poBeasea 1 pPAAARBA
2 penaeeen 2 pPEEAEBGE 2 PPARBE6H I
3 @8papean 3 penBaRen 3 @enEEass .
4 DDBAEBAD 4 DOBDOBED 4 DEAODBEA E:;t I
5 peseesea 5 pepEABEA 5 =
6 DDPaEEAD 6 DoBooEeD 6 pEABDDBEA
7 PpBAABARA 7 PeAEABEA 7 PPAABABA I
8 pEEOEOOa 8 popooeoe 8 poeeoaen
9 PpEARBARB ¢ PeRBEABEA 9 PPAABABA Change I
10 gopeEees 18 pEpEapen 18
11  pARAAEAA 11  pEPEARGAA 11  AREBERRE
12 gopeoees 12 peeeepen 12 pEeeeeEe I
13 pARAAEAA 13 pEPPAPGAA 13 @APABARBA
14 gopeoees 14  pepEepoe 14 pEEEEEBE I
15 pARAAEEA 15  pEPEAPGAA 15
STLP 7 Ipu: I PLC Iprugran J l] ]m{
connect |status list program list alarm txt]
Bild 7-32 Statusliste
Window 1 Im Fenster werden alle logischen und grafischen Informationen des PLC-Programms im jeweiligen
XXXX Programmbaustein dargestellt. Die Logik in KOP (Kontaktplan) ist in tbersichtliche Programmteile
- und Strompfade, Netzwerke genannt, unterteilt. Im wesentlichen stellen die KOP-Programme den
g(';‘fow 2 elektrischen StromfluB Gber eine Reihe von logischen Verkniipfungen dar.
SIMATIC LAD |MAIN(OB1) ﬂ || Program
block
N
. ==
144-aBz E;DSS Zoon
Network 13 Zoon
Network 14 Find
MCP_88- HOU AW —J
- EN
48 ADE. M_u | 163 8=0Qn
e e b [
|Network 12 [Line 1, Column 1 Synbol
‘ [ info
pPLC pPLC Status OERTIE N Window 2 Cross
info Istatus I 1252 I I SBRO I J refs
Bild 7-33 Fenster 1
In diesem Men( kann man zwischen symbolischer und absoluter Darstellung des Operanden um-
schalten. Programmabschnitte kdnnen in verschiedenen VergréBerungsstufen dargestellt werden
und eine Suchfunktion erméglicht das schnelle Auffinden von Operanden.
Program Mit diesem Softkey ist die Liste der PLC- Programmbausteine anwahlbar. Mit Cursor Up/Cursor
Sl Down bzw. Page Up/Page Down kann der zu 6ffnende PLC- Programmbaustein ausgewahit wer-
den. Der aktuelle Programmbaustein ist in der Info—Zeile des Listenfensters ersichtlich.
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Proper—
ties

SIMATIC LAD |HATN(OB1) Run |Sym 9| ]| Prover-
5 ties
" Pragran block 0
o-mp2:|0B1 Local
oimbai| Absolute name Symbolic name variables
A=MBZ
-kt 081 MATN
L14-MB2% GRpg BAG_CHAN_DATA
164#1=0
164104 SBR1 MCP_NCK_CHAN
3=-MULE:
144-qpZ| SBRE HCK_CHAN_LED
SBR3 MCP_888 Qe
hetres 6 SBR4 SELECT_AXIS
SBRS MEAS_J0G
ONE
|- SBRE PLC_INI
SBR7 CONFIG
Network 14 5BRB MHMC_NCK
MCP_g8. 5BR? PLC_HMCP
|-
SBR18 AXIS_1
2o sBR11 AXIS_2
1640=Pyl gppyp AXIS_3
Network 12 |L
<«
‘ [ Back
PLC PLC Status THUTTEY Window 2 Cross
info status | list 0B1 SERA refs.

Bild 7-34 PLC-Bausteinauswahl

Mit diesem Softkey wird die Beschreibung des ausgewahlten Programmbausteines angezeigt, die

bei der Erstellung des PLC-Projektes hinterlegt wurden.

SYSTEM

SIMATIC LAD [MAIN(OB1) Run | Syn ﬂ Q

Properties

HNane Author
HAIN Vietze

Connent

NIPS64_VB1.13 for Labor Test with PTSBZ ¥3.1.2.11
This programm is able to work with the MCP from the old
SINUMERIK systen 808 or the MCP from the SIN 882D.

The HCP for the 882D is in the program automatically active
if plugged.

Drive enable and position encoder 1 are set in the first plc
cycle automatically.

The machine data HD 14518081, HD1451B[151, WD 14512[191 , WD
14518151 and

MD 14518[16]1 are not used in this progran now.

The "Teach IN” function is available also INC and CONT for
Teach IN.

The Symbol Tables from the Subroutine Library Y81.81 are

«
Back

PLC PLC Status UFGGEETE N Window 2 Cross
info status list 1]:5 1 SBRB refs.

Local
variables

Bild 7-35 Eigenschaften des ausgewahiten PLC-Programmbausteins

Mit dem Softkey wird die lokale Variablentabelle des ausgewahlten Programmbausteines angezeigt.

Es existieren zwei Arten von Programmbausteinen
e OB1 nur temporére lokale Variable

e SBRxx temporare lokale Variable

Fir jeden Programmbaustein existiert eine Variablentabelle.
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Open

Program
stat. ON

Program
stat. OFF
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SYSTEM
SIMATIC LAD |MAINCOB1) Run |Syn BE
Local variables %
EN

Name Var. type Data type Conment

S N BOOL
LDB  T_ACT hit] DWORD Transfer the active tool in~

AU

pPLC pLC Status UOEETR N Window 2 Cross
info status list DB1 SBRA refs.

Bild 7-36 lokale Variablentabelle des ausgewahlten PLC-Programmbausteins

In allen Tabellen werden Texte, die groBer sind als die Spaltenbreite, am Ende mit dem Zeichen “~”
abgeschnitten. Fur diesen Fall existiert in derartigen Tabellen eine Ubergeordnetes Textfeld, in wel-
chem der Text der aktuellen Cursorposition angezeigt wird. Ist der Text mit “~” abgeschnitten, wird
dieser in der gleichen Farbe des Cursors in dem ubergeordneten Textfeld dargestellt. Bei Iangeren
Texten gibt es die Mdglichkeit mit der SELECT— Taste den kompletten Text anzuzeigen.

Es wird der ausgewahlte Programmblock ge6ffnet und sein Name (absolut) wird auf dem Softkey
Window 1/2 mit angezeigt.

Mit diesem Softkey wird die Anzeige des Programmstatus aktiviert bzw. deaktiviert. Hier kann man
die aktuellen Zustande der Netzwerke vom PLC-Zyklusende beobachten. Im KOP (Ladder) Pro-
gramm Status wird der Zustand aller Operanden angezeigt. Der Status erfaBt die Werte fir die Sta-
tusanzeige in mehreren PLC—Zyklen und aktualisiert diese anschlieBend in der Statusanzeige.

SIMATIC LAD |BAG_CHAN_DATA(SBRB) Run |Syn 9| || Proaran
block
Network 6
M18.4 M11.4 N_LEVE-~ pPDBPEI’I
| ——— (- stat. OFF]
Network 7 T

Mi0.4 Mii.4 [N_LEVE. address
— —— J

Hetwork 8 goon

+

M18.4 M11.4 N_LEVE~
- —< )
Zoon
Network 9 .
Mi8.4 Mi1.4 N_LEUE~

— < )

Find

Hetwork 18

M18.5 HN_C_MO~
— bl

|Network 7 [Line 1, Colunn 3 | B Synbol

info

PLC PLC Status Windouw 1 |IFGELIVEES Cross
info status list (1158 SBRE refs.

Bild 7-37 Programm Status ON — symbolische Darstellung
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SIMATIC LAD |BAG_CHAN_DATACSBRA) Run |abs {3|| Progran
block
Network 6
Mi@.4 Mili.4 U26808. Program
—— —— (-

Network 7

1
o
G &
&3
b
-
Vo=
W o

)

Mi8.4 Mil.4 U26808.
= ——_— >

Hetwork 8

Mi@.4a Mii.4 U26888.
L | — J

Hetwork 9

MiBg. 4 Mi1. 4 U26808.
— —<

Network 18

M18.5 U3B888.
— bl

|Network 7 [Title Synbol
‘ [ info
pPLC PLC Status Window 1 |UFCUTES Cross
info I status I list I I oB1 I I refs.
Bild 7-38 Programm Status ON — absolute Darstellung

Mit diesem Softkey erfolgt die Umschaltung zwischen absoluter oder symbolischer Darstellung der
Operanden. In Abhangigkeit von der angewahlte Darstellungsart werden die Operanden mit absolu-
ten oder symbolischen Bezeichnern angezeigt.

Existiert fur eine Variable kein Symbol, wird diese automatisch absolut angezeigt.

Die Darstellung im Applikationsbereich kann schrittweise vergréBert oder verkleinert werden. Fol-
gende Zoomstufen stehen zur Verflgung:

20% (Standardanzeige), 60%, 100% und 300%

Suchen von Operanden in symbolischer oder absoluter Darstellung

Es wird eine Dialogbox angezeigt, in der verschiedene Suchkriterien ausgewahlt werden kénnen.
Mit Hilfe des Softkey “Absolute/Symbolic adress” kann nach diesem Kriterium der bestimmte Ope-
rand in den beiden PLC Fenstern gesucht werden. Bei der Suche wird GroB- und Kleinschreibung
ignoriert.

Auswahl im oberen Toggle-Feld:

¢ Suche von absoluten bzw. symbolischen Operanden

¢ Gehe zu Netzwerknummer

¢ Suche SBR- Befehl

Weitere Suchkriterien:

¢ Suchrichtung abwarts (ab der aktuellen Cursorposition)

¢ Gesamt (ab Anfang)

¢ In einem Programmbaustein

 Uber alle Programmbausteine

Die Operanden und Konstanten kénnen als ganzes Wort (Bezeichner) gesucht werden.

Es kdénnen, je nach Einstellung der Anzeige, symbolische oder absolute Operanden gesucht wer-
den.

Softkey ok startet die Suche. Das gefundene Suchelement wird durch den Fokus gekennzeichnet.
Wird nichts gefunden, erfolgt eine entsprechende Fehlermitteilung in der Hinweiszeile.

Mit dem SK Abort wird die Dialogbox verlassen. Es erfolgt keine Suche.
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SYSTEN SYSTEN
SIMATIC LAD (MATINCOB1) Run  (Syn SIMATIC LAD |MAINCOB1) Run |abs g
Network 18 | Notwork 1 \—I
[vsopee- _ o [t [ea=g] |
.2 Find / go to Find / go to ‘
—_ Find operand Network 2 Find operand
Moework 11 |73 * BIAIETY | pogp |rina : |
| MGPS80- Find all 02| Find all |
In all progran units m— o) In all progran units
Hetwork 12 z6=1
Whole word only 1a=1/Whole word only
S
|— - [EN’ 1=sI .?
Metwork 3 |
i ]
ctvork 10 etuork T [Title v
] ] o ¥ A~ o
PLC PLC Status Window T TS Tross | PLC PLC Status [T window 2 Cross
info I status J list I I oB1 SBRO I J refs. info status list oB1 SBRO refs
Bild 7-39 Suche nach symbolischen Operanden Suche nach absoluten Operanden

Wird das Suchobjekt gefunden kann mit dem SK “Continue search” die Suche fortgesetzt werden.

Symbol Mit diesem Softkey werden alle verwendeten symbolischen Bezeichner in dem markierten Netzwerk
info angezeigt.

SYSTEM

SIMATIC LAD |MATH(OB1) Run |abs g

Hetwork synbol data table 3)
HCP_882D_connect
ICP_862D_connect H38.8 MCP SIN 882D connected

ONE 5MB.8 Flag with defined ONE signal

Hetwork 12 ‘

M30.9 CP_G0-
- [EN

[
[
[
[
[
[

Network 12__[Title
‘ [ Back

PLC PLC Status (ORI Window 2 Cross
info status list 0OB1 SBRB refs.

Bild 7-40 Netzwerksymbolik

Cross Mit diesem Softkey wird die Liste der Querverweise angewahlt. Alle im PLC-Projekt verwendeten
refs. Operanden werden angezeigt.

Aus dieser Liste kann man entnehmen, in welchen Netzwerken ein Eingang, Ausgang, Merker etc.
verwendet wird.

SYSTEH ﬁ SYSTEM
SIMATIC LAD |MAIN(DB1) abs ol SIMATIC LAD |MAIN(DB1) Sun 0|
WD_INT 00
Elenent Black Address Context H Elenent Block Address Context ’g
271 EETET M PLC_INT (SBR6) Netuork 3 271 DT PLC_INI (SBRE) Network 3
272 Yud5000008 PLC_INI (SBR) Netuork 4 272 MD_INT_60 PLC_INI (SBRE) Netuork 4
273 Yu45000008 PLC_INI (SBRG) Wetwork 5 Synbolic 273 MD_INT_60 PLC_INI (SBRE) Netuork 5 fbsolute
274 Yu45000008 PLC_INI (SBRE) Netuork 6 address 274 MD_INT_60 PLC_INI (SBRE) Netuork 6 address
275 YU45000000 PLC_INT (SBRE) Netuork 7 275 HD_INT_60 PLC_INI (SBRE) Netuork 7
276 YU45000000 PLC_INI (SBRG) Netuork 8 Open in 276 MD_INT_60 PLC_INI (SBRE) Network 8 [
277 V445000000 PLC_INI (SBRE) Network 9 e 277 MD_INT_8B PLC_INI (SBRE) Netuork 9 window 1
278 YU45000008 PLC_INI (SBR6) Netuork 10 -~ 278 HD_INT_00 PLC_INT (SBRB) HNetuork 10 -
279 Yu45000008 PLC_INI (SBR) MNetwork 11 e 279 HD_INT_60 PLC_INI (SBRB) MNetuork 11  riten (2
280 Yu45000008 PLC_INI (SBRE) Netuork 12 280 MD_INT_60 PLC_INI (SBRE) Netuork 12
281 YU45000000 PLC_MD (SBR18) Netuork 1 = 281 MD_INT_60 PLC WD (SBRIB) Netuork 1 e
282 YU45000002 PLC_MD (SBR18) Netuork 2 282 MD_INT_61 PLC MD (SBR18) Netuork 2
283 YU45000004 PLC_MD (SBR18) Netuork 3 283 HD_INT_62 PLC MD (SBR18) Netuork 3
284 YU45000010 PLC_INI (SBR) Netuork 5 284 HD_INT_66 PLC_INI (SBRE) Netuork S
285 YW45000010 PLC_INI (SBR) Netuork 5 285 MD_INT_ @6 PLC_INI (SBRE) Netuork 5
Cross refs. [Cine 271,Colunn 1 | Cross refs. [Line 271,Colunn 1 |
PLL PLC Status Window 1 | Window z‘ PL!: PLC Status Windou 1 |Window zI
info Ista(us I List I Inm I SBRE I info Jsta(us I list J I o081 Isuuu I @
Bild 7-41 Hauptmen( Querverweis (absolut) (symbolisch)
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Die entsprechende Programmstelle kann mit der Funktion Open in Window 1/2 in Fenster 1/2 di-
rekt gedffnet werden.

In Abhangigkeit von der aktiven Darstellungsart werden die Elemente mit absoluten oder symboli-
schen Bezeichnern angezeigt.

Existiert fir einen Bezeichner kein Symbol, ist die Beschreibung automatisch absolut.

Die Darstellungsform von Bezeichnern wird in der Statuszeile angezeigt. Grundeinstellung ist die
absolute Darstellung von Bezeichnern.

Der in der Querverweisliste angewahlte Operand wird in dem entsprechenden Fenster gedffnet.
Beispiel:

Der logischen Zusammenhang des absoluten Operanden M251.0 im Netzwerk 1 im Programmbau-
stein OB1 soll angezeigt werden.

Nachdem der Operand in der Querverweisliste angewahlt und der Softkey Open in Window 1 beta-
tigt wurde, wird der entsprechende Programmabschnitt in Fenster 1 angezeigt.

Find

SINUMERIK 802D Bedienen und Programmieren Frasen (BP-F), Ausgabe 08/2005

SIMATIC LAD |MAINCOB1) abs
Network 14
Elenent Block fddress Context
Progran
2350 Hea7 .6 SHOW_AXIS (SBR~Network 8 =1 I-
stat. OFF]

2351 Wea7 .7 SHOW_AXIS (SBR~Network 9 -1 I-

2352 H251.0 HAIN (0B1> EITTITRH sHow_ex1S | | Synbolic Synbolic
2353 H251.0 HAIN (081> Network 14  SHOW_AXIS | |address address
2354 H251.0 HAIN (0B1) Network 14  SHOW_AXIS

2355 Wes1.7 WCP_882D (SBR3~ Network 18 =( ) [ Zoon
2356 Hess .7 HAIN (0B1> Network 14  SHow_exis | |window 1 &

2357 HesS.7 HATN <0B1> Network 14  SHOW_AXIS o

Open in Zoon
2358 WSS .7 HAIN (081> Network 14  SHOW_AXIS A
sy & Metuork 15 &
2359 H300.0 TEST_AUTO (SBR~ Network 3 =(S)
] 3 Mie.7 +8-UuL. U3B0BE.
2360 H3Ba .1 TEST_AUTO (SBR~ Network 4 =(S) = | Mo I ﬁffjff =
2361 Hana .2 TEST_AUTO (SBR~ Network §  -(S)
2 +a-vuL. v3E0RE. RPN

2362 W00 .3 TEST_AUTO (SBR~ Network 6  -(S) — I—_

2363 300 .4 TEST_AUTO (SBR~ Network 18 -1 I- i e

2364 H378.8 TEST_AUTD (SBR~ Network 2 =1 1= ﬂ'—-

Cross refs. [Line _2352,Colunn 3 | ctwork 14 [Line 1, Colunn 3 | [ Symbol
| | | info
pLC PLC Status Window 1 |Window 2 PLC PLC Status Window 1 ([T Cross
info status | list 081 sBRa info status | List 081 sBRe refs.

. « . . .
Bild 7-42 Cursor “M251.0 in OB1 Netzwerk 2) M251.0 in OB1 Netzwerk 2 im Fenster1

Suchen von Operanden in der Querverweisliste

Die Operanden kénnen als ganzes Wort (Bezeichner) gesucht werden. Bei der Suche wird GroB-
und Kleinschreibung ignoriert.

Suchméglichkeiten:

¢ Suche von absoluten bzw. symbolischen Operanden
¢ Gehe zu Zeile

Suchkriterien:

e Abwarts (ab der aktuellen Cursorposition)

¢ Gesamt (ab Anfang)
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7.1

7-126

PLC-Diagnose in Kontaktplandarstellung

SYSTEM
SIMATIC LAD |MAINCOB1) abs 1)
Network 14
Elenent Block Address Context
2350 H247 .6 Cuow avie coonau ] -1 -
2351 Haaz 7 |Find £ do to 1=
2352 H251.8 |Find operand 4 SHOW_AXIS
2353 M251.0 |Find . FEW I |+ sHou_ax1s
2354 M251.0 4 SHOW_AXIS
2355 Wes1.7 |Find all o -
2356 M255.7 | ipaio word only 4 SHOW_AXIS
2357 M255.7 4 SHOW_AXIS
2358 M255.7 SHOW_AXIS
2359 H368 .8 TEST_AUTO (SBR~ Netuork 3 -(S)
2360 H308. 1 TEST_AUTO (SBR~ Netuork 4  -(S)
2361 3082 TEST_AUTO (SBR~ Network 5  -(S)
2362 M300.3 TEST_AUTO (SBR~ Network 6  -(S)
2363 M300.4 TEST_AUTO (SBR~ Netuwork 18 -1 I-
2364 H378.0 TEST_AUTO (SBR~ Netwark 2 -1 I-
[Cross refs. [Line 2352,Colunn 3 |
PLI‘: PLC Status Window 1 |Window &
info Istat_us I list I I 081 I SBRE I I
Bild 7-43  Suche nach Operanden in Querverweisen

LiNEENE

«

a
~

T 0
o 3
- o
nom

n

Der zu suchende Text wird in der Hinweiszeile angezeigt. Wird der Text nicht gefunden, erfolgt eine

entsprechende Fehlermitteilung, die mit OK bestéatigt werden muB.

Wird das Suchobjekt gefunden, kann mit dem Softkey “Continue search” die Suche fortgefiihrt wer-

den.
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7.2 Alarmanzeige

7.2 Alarmanzeige

Bedienfolge

SYSTEM

A

ALARM

Das Alarmfenster wird geéffnet. Mittels Softkeys kénnen die NC-Alarme sortiert werden.
PLC-Alarme werden nicht sortiert.

ﬂLnRM -4 options are activated without setting the license
key Rec.

Number  Deletion crit. Text Highest
908080 m 4 aptions are activated without setting the || priority

license key

Host rec.|
804068 Standard machine data loaded alarn

400000 PLC STOP 1

Profibus - DP I/0 fault: log addr. ? bus
addr./slot B/3

Dldest
alarn
400006 Buffered PLC data deleted

400815 m

N (R R

Bild 7-44  Alarmfenster

Softkeys
Highest Alarme werden nach ihrer Prioritat sortiert angezeigt. Der héchstpriore Alarm steht am Anfang der
R Liste.

Most rec. Alarme werden in ihrer zeitlichen Reihenfolge angezeigt. Der jlingste Alarm steht am Anfang der
gl Liste.

Oldest Alarme werden in ihrer zeitlichen Reihenfolge angezeigt. Der &lteste Alarm steht am Anfang der
glam Liste.
SINUMERIK 802D Bedienen und Programmieren Frasen (BP-F), Ausgabe 08/2005 7-127
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7.2 Alarmanzeige

Platz fiir Notizen
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Programmieren 8

8.1

8.1.1

8.1.2

Grundlagen der NC-Programmierung

Programmnamen

Jedes Programm hat einen eigenen Programmnamen. Der Name kann beim Erstellen des
Programmes unter Einhaltung folgender Festlegungen frei gewéhlt werden:

» die ersten beiden Zeichen sollten Buchstaben sein

e nur Buchstaben, Ziffern oder Unterstrich verwenden

¢ keine Trennzeichen verwenden (siehe Kap. "Zeichensatz”)

¢ Der Dezimalpunkt darf nur fir die Kennzeichnung der Dateierweiterung verwendet werden.
e maximal 16 Zeichen verwenden

Beispiel: RAHMEN52

Programmaufbau

Aufbau und Inhalt

Das NC-Programm besteht aus einer Folge von Séatzen (siehe Tabelle 8-1).
Jeder Satz stellt einen Bearbeitungsschritt dar.
In einem Satz werden Anweisungen in Form von Wértern geschrieben.

Der letzte Satz in der Abarbeitungsreihenfolge enthalt ein spezielles Wort fur das Program-
mende: M2 .

Tabelle 8-1 NC-Programmaufbau

Satz | Wort | Wort | Wort ; Kommentar
Satz [N10 | GO X20 |.. ; 1. Satz
Satz [N20 | G2 237 | .. ; 2. Satz
Satz N30 |G91 | ... ;e
Satz | N40
Satz |N50 | M2 ; Programmende
SINUMERIK 802D Bedienen und Programmieren Frasen (BP-F), Ausgabe 08/2005 8-129
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8.1

8.1.3

Grundlagen der NC-Programmierung

Wortaufbau und Adresse

Funktionalitat/Aufbau

Das Wort ist ein Element eines Satzes und stellt in der Hauptsache eine Steueranweisung
dar. Das Wort besteht aus

e AdreBzeichen: im allgemeinen ein Buchstabe

¢ und Zahlenwert: eine Ziffernfolge, die bei bestimmten Adressen um ein vorangestelltes
Vorzeichen und einen Dezimalpunkt ergénzt sein kann.

Ein positives Vorzeichen (+) kann entfallen.

Wort Wort Wort
Adresse' Wert Adresse' Wert Adresse' Wert
Beispiel:| G1_ | [  X-201] [  F300
Eﬂéuterung: Verfahre mit Weg oder Endposi- Vorschub:
Linearinterpola tion fur die 300 mm/rrlwin
tion X-Achse:-20.1mm

Bild 8-1 Beispiel fur Wortaufbau

Mehrere AdreBzeichen

Ein Wort kann auch mehrere AdreBbuchstaben enthalten. Hier muB jedoch der Zahlenwert
Uber das dazwischenliegende Zeichen “=" zugewiesen werden.
Beispiel: CR=5.23

Zusatzlich kdnnen auch G-Funktionen durch einen symbolischen Namen aufgerufen werden
(siehe auch Kapitel “Ubersicht der Anweisungen”).
Beispiel: SCALE ; MaBstabsfaktor einschalten

Erweiterte Adresse

8-130

Bei den Adressen

R Rechenparameter
H H-Funktion
I, J, K Interpolationsparameter/Zwischenpunkt

wird die Adresse um 1 bis 4 Ziffern erweitert, um eine gréBere Anzahl von Adressen zu gewin-
nen. Die Wertzuweisung muB hierbei Uber Gleichheitszeichen “=” erfolgen (siehe auch Kapi-
tel “Ubersicht der Anweisungen”).

Beispiel: R10=6.234 H5=12.1 11=32.67

SINUMERIK 802D Bedienen und Programmieren Frasen (BP-F), Ausgabe 08/2005
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8.14

8.1 Grundlagen der NC-Programmierung

Satzaufbau

Funktionalitat

Ein Satz sollte alle Daten zur Ausfuhrung eines Arbeitsschrittes enthalten.

Der Satz besteht im allgemeinen aus mehreren Wértern und wird stets mit dem
Satzendezeichen ” Lg ” (neue Zeile) abgeschlossen. Es wird automatisch bei Betatigung der
Zeilenschaltung oder Input-Taste beim Schreiben erzeugt.

Zwischen- i Zwischen- Zwischen
raum raum raum
(BLANK)

Satznummer - steht vor den Anweisungen,
nur bei Bedarf, anstelle von N steht bei Haupt-

satzen das Zeichen

Satzunterdrickung,
nur bei Bedarf , steht am Anfang

Wort1 Wort2 Wortn ;Kommentar  Lg

Satzendezeichen

nur bei Bedarf,
steht am Ende, mit ”;
vom Ubrigen Satz getrennt

“

Anweisungen des Satzes

(Doppelpunkt)

Gesamtzeichenzahl in einem Satz: 200 Zeichen

Bild 8-2

Schema des Satzaufbaus

Wortreihenfolge

Stehen mehrere Anweisungen in einem Satz, so wird folgende Reihenfolge empfohlen:
N... G... X... ¥... Z... F... S... T... D... M... H...

Hinweis zu Satznummern

Wahlen Sie zunachst die Satznummern in 5er oder 10er Springen. Dies erlaubt Ihnen, spater
Satze einflgen zu kénnen und dennoch die aufsteigende Reihenfolge der Satznummern ein-
zuhalten.

Satzunterdriickung

Séatze eines Programms, die nicht bei jedem Programmablauf ausgefiihrt werden sollen, kén-
nen durch das Zeichen Schragstrich ” /7 vor dem Wort der Satznummer extra gekennzeich-
net werden. Das Satzunterdriicken selbst wird (iber Bedienung (Programmbeeinflus-
sung:"SKP”) oder durch die AnpaBsteuerung aktiviert (Signal). Ein Abschnitt kann durch
mehrere aufeinanderfolgende Séatze mit ”/” ausgeblendet werden.

Ist wahrend der Programmabarbeitung eine Satzunterdriickung aktiv, werden alle mit ”/” ge-
kennzeichneten Programmsétze nicht ausgefihrt. Alle in den betreffenden Sé&tzen enthalte-
nen Anweisungen werden nicht berlcksichtigt. Das Programm wird mit dem néchsten Satz
ohne Kennzeichnung fortgesetzt.

SINUMERIK 802D Bedienen und Programmieren Frasen (BP-F), Ausgabe 08/2005 8-131
6FC5 698-2AA10-1AP5



Programmieren

8.1 Grundlagen der NC-Programmierung

Kommentar, Anmerkung

Die Anweisungen in den Satzen eines Programmes kénnen durch Kommentare (Anmerkun-
gen) erlautert werden. Ein Kommentar beginnt mit dem Zeichen “; ” und endet mit Satzende.
Kommentare werden zusammen mit dem Inhalt des tbrigen Satzes in der aktuellen Satzan-

zeige angezeigt.

Meldungen

Meldungen werden im Satz fur sich programmiert. Eine Meldung wirdin einem speziellen Feld
angezeigt und wird bis zum Programmende oder der Abarbeitung eines Satzes mit einer wei-
teren Meldung beibehalten. Es kénnen max. 65 Zeichen Meldetext angezeigt werden.

Eine Meldung ohne Meldetext I6scht eine vorhergehende Meldung.

MSG(’DIES IST DER MELDETEXT”)

Programmierbeispiel

N10 ; Firma G&S Auftr.Nr. 12A71
N20 ; Pumpenteil 17, ZeichnungsNr.: 123 677
N30 ; Programm erstellte H. Adam, Abt. TV 4

N40 MSG("ROHTEIL SCHRUPPEN”)

:50 G17 G54 G94 F470 S20 D2 M3 ;Hauptsatz

N60 GO G90 X100 Y200

N70 G1Y185.6

N80 X112

/N90 X118 Y180 ;Satz kann unterdriickt werden
N100 X118 Y120

N110 GO G90 X200

N120 M2 ;Programmende

8.1.5 Zeichensatz

Die folgenden Zeichen sind fir die Programmierung verwendbar und werden entsprechend
den Festlegungungen interpretiert.

Buchstaben, Ziffern

A B CDEFGHILJKLMNOPQRSTUVWXY,Z
0,1,2,3,4,5,6,7,8,9
Klein-und GroBbuchstaben werden nicht unterschieden.

Abdruckbare Sonderzeichen

( runde Klammer auf “ Anfahrungszeichen
) runde Klammer zu _ Unterstrich (zu Buchstaben gehérig)
[ eckige Klammer auf . Dezimalpunkt
1 eckige Klammer zu , Komma, Trennzeichen
< kleiner ; Kommentarbeginn
> gréBer %  reserviert, nicht verwenden
8-132 SINUMERIK 802D Bedienen und Programmieren Frasen (BP-F), Ausgabe 08/2005

6FC5 698-2AA10-1AP5



Programmieren

8.1 Grundlagen der NC-Programmierung

Hauptsatz, Labelabschluf3 & reserviert, nicht verwenden
= Zuweisung, Teil von Gleichheit ’ reserviert, nicht verwenden
/ Division, Satzunterdriickung $ systemeigene Variablenkennung
* Multiplikation ? reserviert, nicht verwenden
+ Addition, positives Vorzeichen ! reserviert, nicht verwenden
- Subtraktion, negatives Vorzeichen
Nicht abdruckbare Sonderzeichen
L Satzendezeichen
Blank Trennzeichen zwischen den Wdrtern, Leerzeichen
Tabulator reserviert, nicht verwenden
SINUMERIK 802D Bedienen und Programmieren Frasen (BP-F), Ausgabe 08/2005 8-133
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8.1.6 Ubersicht der Anweisungen

Ab SW 2.0 gilltig!

usiaiwuweibold

Adresse Bedeutung Wertzuweisung Information Programmierung
D Werkzeugkorrektur— 0 ... 9, nur ganzzahlig, enthalt Korrekturdaten fur ein bestimmtes Werkzeug D...
nummer ohne Vorzeichen T... ; DO->Korrekturwerte= 0,

max. 9 D-Nummern fur ein Werkzeug

F Vorschub 0.001 ... 99 999.999 Bahngeschwindigkeit Werkzeug/Werksttick, F...
MaBeinheit in mm/min oder mm/Umdrehung
in Abhangigkeit von G94 oder G95

F Verweilzeit 0.001 ... 99 999.999 Verweilzeit in Sekunden G4 F.. ;eigener Satz
im Satz mit G4
G G-Funktion nur ganzzahlige, vorgege- | Die G-Funktionen sind in G-Gruppen eingeteilt. Es G...
(Wegbedingung) bene Werte kann nur eine G-Funktion einer Gruppe in einem Satz | oder symbolischer Name, z.B.:
geschrieben werden. CIP

Eine G-Funktion kann modal wirksam sein (bis auf
Widerruf durch eine andere Funktion derselben
Gruppe) oder sie ist nur fiir den Satz wirksam, in dem
sie steht —satzweise wirksam.

G-Gruppe:
GO Linearinterpolation mit Eilgang 1: Bewegungsbefehle GO X...Y... Z... ; kartesisch
in Polarkoordinaten:
GO AP=... RP=...
oder mit zusétzlicher Achse:
GO AP=... RP=... Z... ; z.B.:bei G17 Achse Z
G1 * Linearinterpolation mit Vorschub (Interpolationsart) Gi1X.Y.Z.F.
in Polarkoordinaten:
G1 AP=...RP=... F...
oder mit zusétzlicher Achse:
G1 AP=..RP=...Z...F... ;z.B.:beiG17 Achse Z
G2 Kreisinterpolation im Uhrzeigersinn modal wirksam G2 X...Y...l...J... F.. ; Mittel- und Endpunkt
G2 X...Y...CR=...F... ; Radius und Endpunkt
(in Verbindung mit einer 3.Achse und TURN-=... auch G2 AR=...l...J... F.. ; Offungswinkel und Mittelpunkt
Schraubenlinien-Interpolation ->siehe bei TURN ) G2 AR=... X... Y... F... ; Offungswinkel und Endpunkt

in Polarkoordinaten:

G2 AP=... RP=...F...

oder mit zuséatzlicher Achse:

G2AP=... RP=...Z...F.. ;z.B.:beiG17 Achse Z
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G3 Kreisinterpolation gegen Uhrzeigersinn G3.... ;sonst wie bei G2
(in Verbindung mit einer 3.Achse und TURN-=... auch
Schraubenlinien-Interpolation ->siehe bei TURN )
CIP Kreisinterpolation Uber Zwischenpunkt CIPX..Y.. Z. M= J1=..Ki=..F..
CT Kreisinterpolation, tangentialer Ubergang N10 ... .
N20 CT X... Y... F... ;Kreis, tangentialer Ubergang zum
vorherigen Bahnstiick
G33 Gewindeschneiden, Gewindebohren mit konstanter S...M... ;Spindeldrehzahl, Richtung
Steigung G33Z...K... ;Gewindebohren mit Ausgleichs-
futter, z.B. in Z-Achse
G331 Gewindeinterpolation N10 SPOS-=... ;Spindel in Lageregelung
N20 G331 Z... K... S... ;Gewindebohren ohne Aus-
gleichsfutter, z.B. in Z-Achse
;Rechts- oder Linksgewinde wird Uber das Vorzeichen der
Steigung (z.B. K+) festgelegt:  + : wie bei M3
- wie bei M4
G332 Gewindeinterpolation — Riickzug G332Z...K... ;Gewindebohren ohne Aus-
gleichsfutter, z.B. in Z-Achse,
Riickzugsbewegung
; Vorzeichen der Steigung wie bei G331
G4 Verweilzeit 2: spezielle Bewegungen, G4F.. ;eigener Satz, F: Zeit in Sekunden
satzweise wirksam oder
G4S... ;eigener Satz, S: in Umdrehungen der Spindel
G63 Gewindebohren mit Ausgleichsfutter G63Z... F..S...M...
G74 Referenzpunktanfahren G74 X1=0Y1=0Z1=0 ;eigener Satz,
(Maschinen-Achsbezeichner!)
G75 Festpunktanfahren G75 X1=0Y1=0Z1=0 ;eigener Satz,
(Maschinen-Achsbezeichner!)
G147 WAB - Anfahren mit einer Geraden G147 G41 DISR=... DISCL=... FAD=... F... X...Y... Z...
G148 WAB - Abfahren mit einer Geraden G148 G40 DISR=... DISCL=... FAD=... F... X...Y...Z
G247 WAB - Anfahren mit einem Viertelkreis G247 G41 DISR=... DISCL=... FAD=... F... X...Y...Z
G248 WAB - Abfahren mit einem Viertelkreis G248 G40 DISR=... DISCL=... FAD=... F... X...Y...Z
G347 WAB - Anfahren mit einem Halbkreis G347 G41 DISR=... DISCL=... FAD=... F... X...Y...Z
G348 WAB - Abfahren mit einem Halbkreis G348 G40 DISR=... DISCL=... FAD=... F... X...Y...Z

usiaiwweibold



TRANS programmierbare Verschiebung 3: Speicher schreiben TRANS X... Y... Z... ;eigener Satz

9€l-8

ROT programmierbare Drehung ROT RPL-=... ;Drehung in aktueller Ebene

satzweise wirksam G17 bis G19, eigener Satz

SCALE programmierbarer MaBstabsfaktor SCALE X... Y... Z... ;MaBstabsfaktor in Richtung der
angegebenen Achse,
eigener Satz

usiaiwuweibold

MIRROR | programmierbare Spiegelung MIRROR X0 ; Kordinatenachse, deren
Richtung getauscht wird,
eigener Satz

ATRANS | additive programmierbare Verschiebung ATRANS X...Y... Z... ;eigener Satz

AROT additive programmierbare Drehung AROT RPL-=... ; add. Drehung in aktueller
Ebene G17 bis G19,
eigener Satz

ASCALE | additiver programmierbarer MaBstabsfaktor ASCALE X...Y...Z...  ; MaBstabsfaktor in Richtung
der angegebenen Achse,
eigener Satz

AMIRROR | additive programmierbare Spiegelung AMIRROR X0 ; Kordinatenachse, deren
Richtung getauscht wird,
eigener Satz

G25 untere Spindeldrehzahlbegrenzung G258S... ;eigener Satz
oder
untere Arbeitsfeldbegrenzung G25X...Y... Z... ;eigener Satz
G26 obere Spindeldrehzahlbegrenzung G26S... ;eigener Satz
oder
obere Arbeitsfeldbegrenzung G26 X... Y... Z... ;eigener Satz
G110 Polangabe, G110 X... Y... ; Polangabe, kartesisch,
relativ zur letzten programmierten Sollposition z.B.: bei G17
G110 RP=... AP=... ;Polangabe, polar
eigener Satz
G111 Polangabe, G111 X... Y... ; Polangabe, kartesisch,
relativ zum Nullpunkt des aktuellen Werksttickkordina- z.B.: bei G17
tensystems G111 RP=... AP=... ;Polangabe, polar
eigener Satz
G112 Polangabe, G112 X... Y... ; Polangabe, kartesisch,
relativ zum zuletzt gliltigen POL z.B.: bei G17
G112 RP=... AP=... ;Polangabe, polar

eigener Satz

5002/80 aqebsny ‘(4-dg) usselq usssiwwelboid pun ususipag dz08 MIHIWNNIS

SdV1-01VvVvZ—-869 G049




SdV1-01VvVvec—-869 SO49

5002/80 aqebsny ‘(4-dg) usselq usssiwwelboid pun ususipag dz08 MIHINNNIS

LE1-8

G17 * X/Y-Ebene 6: Ebenenwahl G17 ... ;senkrechte Achse auf dieser
G18 Z/X-Ebene modal wirksam Ebene ist Wekzeuglangen-
G19 Y/Z-Ebene korrekturachse
G40 * Werkzeugradiuskorrektur AUS 7: Werkzeugradiuskorrektur
G41 Werkzeugradiuskorrektur links von der Kontur modal wirksam
G42 Werkzeugradiuskorrektur rechts von der Kontur
G500 * einstellbare Nullpunktverschiebung AUS 8: einstellbare Nullpunktverschiebung
G54 1. einstellbare Nullpunktverschiebung modal wirksam
G55 2.einstellbare Nullpunktverschiebung
G56 3.einstellbare Nullpunktverschiebung
G57 4.einstellbare Nullpunktverschiebung
G58 5.einstellbare Nullpunktverschiebung
G59 6.einstellbare Nullpunktverschiebung
G53 satzweise Unterdrlickung der einstellbaren Nullpunkt- | 9: Unterdrickung einstellbare Nullpunktverschiebung

verschiebung satzweise wirksam
G153 satzweise Unterdrlickung der einstellbaren Nullpunkt-

verschiebung einschlieBlich Basisframe
G60 * Genauhalt 10: Einfahrverhalten
G64 Bahnsteuerbetrieb modal wirksam
G9 satzweise Genauhalt 11: Genauhalt-satzweise

satzweise wirksam

G601 * Genauhaltfenster fein bei G60, G9 12: Genauhaltfenster
G602 Genauhaltfenster grob bei G60, G9 modal wirksam
G70 MaBangabe inch 13: MaBangabe inch / metr.
G71 * MaBangabe metrisch modal wirksam
G700 MaBangabe inch, auch fur Vorschub F
G710 MaBangabe metrisch, auch fir Vorschub F

usiaiwweibold
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G9o * AbsolutmaBangabe 14: Absolut-/KettenmaB

GO1 KettenmaBangabe modal wirksam

G94 * Vorschub F in mm/min 15: Vorschub/Spindel

G95 Vorschub F in mm/Umdrehung der Spindel modal wirksam

CFC* Vorschubkorrektur bei Kreis EIN 16: Vorschubkorrektur

CFTCP Vorschubkorrektur AUS modal wirksam

G450 * Ubergangskreis 18: Eckenverhalten bei Werkzeugradiuskorrektur

G451 Schnittpunkt modal wirksam

BRISK * | sprungférmige Bahnbeschleunigung 21: Beschleunigungsprofil

SOFT ruckbegrenzte Bahnbeschleunigung modal wirksam

FFWOF * | Vorsteuerung AUS 24: Vorsteuerung

FFWON Vorsteuerung EIN modal wirksam

WALIMON | Arbeitsfeldbegrenzung EIN 28: Arbeitsfeldbegrenzung ; gilt fur alle Achsen, die mittels Settingdatum aktiviert
* modal wirksam wurden, Werte entsprechend mit G25, G26 gesetzt
WALIMOF | Arbeitsfeldbegrenzung AUS

G340 * An- und Abfahren raumlich (WAB) 44: Wegaufteilung bei WAB

G341 An- und Abfahren in der Ebene (WAB) modal wirksam

G290 * SIEMENS-Mode 47: Externe NC-Sprachen

G291 Externer Mode modal wirksam

Die mit * gekennzeicheneten Funktionen wirken bei Programmanfang (Steuerungs-Variante fiir Technologie “Frésen”, wenn

nichts anderes programmiert ist und vom Maschinenhersteller die Standardeinstellung beibehalten wurde).
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Adresse Bedeutung Wertzuweisung Information Programmierung
H H-Funktion -+ 0.0000001 ... Wertelibertragung an PLC, HO=... H9999-=...
9999 9999 | Festlegung der Bedeutung durch den Maschinenher-
HO= (8 Dezimalstellen) oder steller z.B.: H7=23.456
bis mit Exponentangabe:
H9999= =4 (107300 10+300)
| Interpolationsparameter | +-0.001 ... 99 999.999 zur X-Achse gehorig, Bedeutung abhangig von siehe G2, G3, G33, G331 und G332
Gewinde: G2,G3->Kreismittelpunkt oder
+0.001 ... 2000.000 G33, G331, G332->Gewindesteigung
J Interpolationsparameter | 4-0.001 ... 99 999.999 zur Y-Achse gehorig, sonst wie | siehe G2, G3, G33, G331 und G332
Gewinde:
+0.001 ... 2000.000
K Interpolationsparameter | 4-0.001 ... 99 999.999 zur Z-Achse gehdrig, sonst wie | siehe G2, G3, G33, G331 und G332
Gewinde:
+0.001 ... 2000.000
= Zwischenpunkt fir Kreis- | £-0.001 ... 99 999.999 zur X-Achse gehdrig, Angabe bei Kreisinterpolation siehe CIP
interpolation mit CIP
J1= Zwischenpunkt fur Kreis- | £0.001 ... 99 999.999 zur Y-Achse gehdrig, Angabe bei Kreisinterpolation siehe CIP
interpolation mit CIP
Ki= Zwischenpunkt fur Kreis- | £0.001 ... 99 999.999 zur Z-Achse gehorig, Angabe bei Kreisinterpolation siehe CIP
interpolation mit CIP
L Unterprogramm, Name 7 Dezimalstellen, statt eines freien Namen kann auch L1 ...L.9999999 L781 ;eigener Satz
und Aufruf nur ganzzahlig, ohne Vor- | gewahlt werden;
zeichen damit wird das Unterprogramm (UP) auch in einem
eigenen Satz aufgerufen,
Beachte: L0001 ist nicht gleich L1
Name “LL6” ist reserviert fur WZ-Wechsel-UP!
M Zusatzfunktion 0..99 z.B. zum Ausldsen von Schalthandlungen, M...
nur ganzzahlig, ohne Vor- | wie "Kuhimittel EIN”,
zeichen maximal 5 M-Funktionen in einem Satz,
Mo programmierter Halt am Ende des Satzes mit MO wird die Bearbeitung an-
gehalten, die Fortsetzung des Ablaufes erfolgt mit
neuem "NC-START”
M1 wahlweiser Halt wie MO, jedoch erfolgt der Halt nur, wenn ein speziel-
les Signal (Programmbeeinflussung: "M01”) anliegt
M2 Programmende steht im letzten Satz der Abarbeitungsreihenfolge
M30 - reserviert, nicht verwenden
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Adresse Bedeutung Wertzuweisung Information Programmierung
M17 - reserviert, nicht verwenden
M3 Spindel Rechtslauf
M4 Spindel Linkslauf
M5 Spindel Halt
M6 Werkzeugwechsel nur, wenn Uber Maschinendatum mit M6 aktiviert ist,
sonst Wechsel direkt mit T-Befehl
M40 automatische Getriebestufenschaltung
M41 bis Getriebestufe 1 bis
M45 Getriebestufe 5
M70, M19 | - reserviert, nicht verwenden
M... Ubrige M-Funktionen Funktionalitat ist steuerungsseitig nicht festgelegt und
damit vom Maschinenhersteller frei verfligbar
N Satznummer-Nebensatz | 0 ... 9999 9999 kann zur Kennzeichnung von Satzen mit einer Num- N20 ...
nur ganzzahlig, ohne Vor- | mer verwendet werden,
zeichen steht am Anfang eines Satzes
Satznummer-Hauptsatz | 0 ... 9999 9999 besondere Kennzeichnung von Sétzen - anstelle von | :20 ...
nur ganzzahlig, ohne Vor- | N..., dieser Satz sollte alle Anweisungen firr einen
zeichen kompletten nachfolgenden Bearbeitungsabschnitt ent-
halten
P Anzahl Unterprogramm- 1...9999 steht bei mehrfachen Unterprogrammdurchlauf im glei- | N10 L781 P... ; eigener Satz
Durchléufe nur ganzzahlig, ohne Vor- | chen Satz des Aufrufes
zeichen N10 L871 P3 ; dreimaliger Durchlauf
RO Rechenparameter =+ 0.0000001 ... R1=7.9431 R2=4
bis 9999 9999
R299 (8 Dezimalstellen) oder
mit Exponentangabe: mit Exponentangabe:
4 (107800 10+300) R1=-1.9876EX9 ; R1=-1 987 600 000
Rechenfunktionen Neben den 4 Grundrechenarten mit den Operatoren
+ - * / existieren nachfolgende
Rechenfunktionen:
SIN() Sinus Gradangabe R1=SIN(17.35)
COS() Cosinus Gradangabe R2=COS(R3)
TAN() Tangens Gradangabe R4=TAN(R5)
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Adresse Bedeutung Wertzuweisung Information Programmierung
ASIN() Arcussinus R10=ASIN(0.35) ; R10: 20,487Grad
ACOS() Arcuscosinus R20=ACOS(R2) ; R20: ... Grad
ATAN2(, ) | Arcustangens2 Aus 2 senkrecht zueinander stehenden Vektoren wird R40=ATAN2(30.5,80.1) ; R40: 20.8455 Grad
der Winkel des Summenvektors errechnet. Winkelbe-
zug ist immer der 2. angegebene Vektor.
Ergebnis im Bereich: -180 bis +180 Grad
SQRT() Quadratwurzel R6=SQRT(R7)
POT() Quadrat R12=POT(R13)
ABS() Betrag R8=ABS(R9)
TRUNC() | ganzzahliger Teil R10=TRUNC(R11)
LN() naturlicher Logarithmus R12=LN(R9)
EXP() Exponentialfunktion R13=EXP(R1)
RET Unterprogrammende Verwendung statt M2 -zur Aufrechterhaltung eines RET ;eigener Satz
Bahnsteuerbetriebes
Spindeldrehzahl 0.001 ... 99 999.999 Spindeldrehzahl MaBeinheit U/min, S...
S Verweilzeit 0.001 ... 99 999.999 Verweilzeit in Umdrehungen der Spindel G4S.. ;eigener Satz
im Satz mit G4
T Werkzeugnummer 1...32000 Der Werkzeugwechsel kann mit dem T-Befehl direkt T..
nur ganzzahlig, ohne Vor- | oder erst bei M6 erfolgen. Dies ist im Maschinendatum
zeichen einstellbar.
Achse +0.001 ... 99 999.999 Weginformation X...
Achse +0.001 ... 99 999.999 Weginformation Y...
Achse +0.001 ... 99 999.999 Weginformation Z...
AC Absolute Koordinate - fur eine bestimmte Achse kann satzweise die MaBan- | N10 G91 X10 Z=AC(20) ; X —KettenmaB,
gabe fur den End- oder Mittelpunkt abweichend von Z-absolut
G91 angegeben werden.
ACCIAchs] | Prozentuale Beschleuni- | 1 ...200 , ganzzahlig Beschleunigungskorrektur fir eine Achse oder Spin- N10 ACC[X]=80 ;fir X—Achse 80%
gungskorrektur del, Angabe in Prozent N20 ACC[S]=50 ;fr Spindel 50%
ACP Absolute Koordinate, Po- | - fur eine Rundachse kann satzweise die MaBangabe N10 A=ACP(45.3) ;absolute Postion Achse A in

sition in positiver Richtung
anfahren
(fir Rundachse, Spindel)

fir den Endpunkt mit ACP(...) abweichend von
G90/G91 angegeben werden, auch beim Spindelposi-
tionieren anwendbar

positiver Richtung anfahren
N20 SPOS=ACP(33.1) ;Spindelpositionieren
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Adresse Bedeutung Wertzuweisung Information Programmierung
ACN Absolute Koordinate, Po- | - fur eine Rundachse kann satzweise die MaBangabe N10 A=ACN(45.3) ;absolute Postion Achse A in
sition in negativer Rich- fir den Endpunkt mit ACN(...) abweichend von negativer Richtung anfahren
tung anfahren G90/G91 angegeben werden, auch beim Spindelposi- | N20 SPOS=ACN(33.1);Spindelpositionieren
(fir Rundachse, Spindel) tionieren anwendbar
ANG Winkel fir Geradenan- -+0.00001 ... 359.99999 Angabe in Grad, N10G1 G17 X... Y....
gabe im Konturzug eine Maglichkeit zur Geradenangabe bei GO oder G1, | N11 X... ANG=...
nur eine Endpunktkoordinate der Ebene ist bekannt oder Kontur Uber mehrere Sétze:
oder N10G1 G17 X... Y....
bei Konturen tUber mehrere Séatze ist der gesamte End- | N11 ANG-=...
punkt unbekannt N12 X... Y... ANG=...
AP Polarwinkel 0 ... £2359.99999 Angabe in Grad, Verfahren in Polarkoordinaten, Fest- | siehe GO, G1, G2, G3
legung des Pols; dazu: RP -Polarradius G110, G111, G112
AR Offnungswinkel fur Kreis- | 0.00001 ... 359.99999 Angabe in Grad, eine Mdglichkeit zur Kreisfestlegung | siehe G2, G3
interpolation bei G2/G3
CALL indirekter Aufruf Zyklus - spezielle Form des Zyklusaufrufes, keine Parameter- | N10 CALL VARNAME ; Variablenname
Ubergabe, Name des Zyklus in Variable hinterlegt,
nur fir Zyklen-interne Verwendung vorgesehen
CHF Fase, 0.001 ... 99 999.999 fugt eine Fase zwischen zwei Konturstzen mit der N10 X... Y.... CHF=...
allgemeine Anwendung angegebenen Fasenléngeein N11 X... Y...
CHR Fase, 0.001 ... 99 999.999 fugt eine Fase zwischen zwei Konturstzen mit der N10 X... Y.... CHR=...
im Konturzug angegebenen Schenkelldangeein N11 X... Y...
CR Radius fiir Kreisinterpola- | 0.010 ... 99 999.999 eine Mdglichkeit zur Kreisfestlegung bei G2/G3 siehe G2, G3
tion negatives Vorzeichen -
fur Kreisauswahl: gréBer
Halbkreis
CYCLE... Bearbeitungszyklus nur vorgegebene Werte Aufruf der Bearbeitungszyklen erfordert einen eigenen
HOLES... Satz, die vorgesehenen Ubergabeparameter miissen
POCKET.. mit Werten belegt sein,
SLOT... spezielle Zyklenaufrufe sind mit zusatzlichem MCALL
oder CALL mdglich
CYCLE81 | Bohren, Zentrieren N5 RTP=110 RFP=100 .... ;mit Werten belegen
N10 CYCLE81(RTP, RFP, ...) ;eigener Satz
CYCLE82 | Bohren, Plansenken N5 RTP=110 RFP=100 .... ;mit Werten belegen
N10 CYCLE82(RTP, RFP, ...) ;eigener Satz
CYCLES83 | Tieflochbohren N10 CYCLE83(110, 100, ...) ;oder Werte direkt Gber—

geben, eigener Satz
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Adresse Bedeutung Wertzuweisung Information Programmierung
CYCLE84 | Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter N10 CYCLES84(...) ;eigener Satz
CYCLEB840 | Gewindebohren mit Ausgleichsfutter N10 CYCLES840(...) ;eigener Satz
CYCLE85 | Reiben N10 CYCLES5(...) ;eigener Satz
CYCLE86 | Ausdrehen N10 CYCLESS(...) ;eigener Satz
CYCLE87 | Ausbohren 3 N10 CYCLES87(...) ;eigener Satz
CYCLE88 | Bohren mit Stop N10 CYCLESS(...) ;eigener Satz
CYCLE89 | Ausbohren 5 N10 CYCLES89(...) ;eigener Satz
CYCLEQO | Gewindefrasen N10 CYCLE90(...) ;eigener Satz
HOLES1 Lochreihe N10 HOLES(1(...) ;eigener Satz
HOLES2 Lochkreis N10 HOLESZ2(...) ;eigener Satz
SLOTH Nut frdsen N10 SLOT1(...) ;eigener Satz
SLOT2 Kreisnut frasen N10 SLOT2(...) ;eigener Satz
POCKET3 | Rechtecktasche N10 POCKETS(...) ;eigener Satz
POCKET4 | Kreistasche N10 POCKET4(...) ;eigener Satz
CYCLE71 | Planfrasen N10 CYCLET71(...) ;eigener Satz
CYCLE72 | Konturfréasen N10 CYCLE72(...) ;eigener Satz
LONG- Langloch N10 LONGHOLE(...) ;eigener Satz
HOLE
DC Absolute Koordinate, - fur eine Rundachse kann satzweise die MaBangabe N10 A=DC(45.3) ;Postion Achse A direkt anfahren

Position direkt anfahren fir den Endpunkt mit DC(...) abweichend von N20 SPOS=DC(33.1) ;Spindelpositionieren

(fir Rundachse, Spindel) G90/G91 angegeben werden, auch beim Spindelposi-

tionieren anwendbar
DEF Definitionsanweisung lokale Benutzer-Variable definieren vom Typ DEF INT VARI1=24, VARI2 ; 2 Variablen vom Typ INT
BOOL, CHAR, INT, REAL, direkt am Programmanfang ; Name legt Anwender fest

DISCL An- / Abfahr-Abstand der | - Sicherheitsabstand zur Geschwindigkeitsum- siehe bei G147, G148 , G247, G248 , G347, G348

Zustellbewegung zur Be-
arbeitungsebene (WAB)

schaltung bei der Zustellbewegung,
Beachte: G340, G341
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Adresse Bedeutung Wertzuweisung Information Programmierung
DISR An- / Abfahr-Abstand - G147/G148: Abstand der Fraserkante vom siehe bei G147, G148 , G247, G248 , G347, G348
oder —Radius (WAB) Start- bzw. Endpunkt der Kontur
G247, G347/G248, G348:
Radius der Werkzeugmittelpunktsbahn
FAD Geschwindigkeit beim - Geschwindigkeit wirkt nach Erreichen des Si- siehe bei G147, G148 , G247, G248 , G347, G348
Zustellen (WAB) cherheitsabstandes beim Zustellen,
Beachte: G340, G341

FXS Fahren auf Festanschlag | =1: anwéhlen Achse: Maschinenachsbezeichner verwenden N20 G1 X10 Z25 FXS[Z1]=1 FXST[Z1]=12.3 FXSW[Z1]=2

[Achse] =0: abwahlen F...

FXST Klemm-Moment, >0.0...100.0 in %, max. 100% vom max. Moment des Antriebes, N30 FXST[Z1]=12.3

[Achse] Fahren auf Festanschlag Achse: Maschinenachsbezeichner verwenden

FXSW Uberwachungsfenster, >0.0 MaBeinheit mm oder Grad, achsspezifisch, N40 FXSW([Z1]=2.4

[Achse] Fahren auf Festanschlag Achse: Maschinenachsbezeichner verwenden

GOTOB Sprunganweisung riick- - in Verbindung mit einen Label wird auf den markierten | N10 LABELA1: ...

waérts Satz gesprungen, das Sprungziel liegt in Richtung
Programmanfang, N100 GOTOB LABELA1

GOTOF Sprunganweisung vor- - in Verbindung mit einen Label wird auf den markierten | N10 GOTOF LABEL2

waérts Satz gesprungen, das Sprungziel liegt in Richtung
Programmende N130 LABEL2: ...

IC Koordinate im KettenmaB3 | - fur eine bestimmte Achse kann satzweise die MaBan- | N10 G90 X10 Z=IC(20) ;Z —KettenmalB,
gabe fur den Endpunkt abweichend von G90 angege- X-AbsolutmaB
ben werden.

IF Sprungbedingung - bei erflllter Sprungbedingung erfolgt der Sprung zum N10 IF R1>5 GOTOF LABEL3
Satz mit Label:, sonst nachste Anweisung,/Satz,
mehrere IF-Anweisungen in einem Satz sind méglich | N80 LABELS: ...

Vergleichsoperatoren:

== gleich, <> ungleich
> gréBer, < kleiner
>= gréBer oder gleich

<= kleiner oder gleich

MEAS Messen mit Restweglé- +1 =+1: MeBeingang1, steigende Flanke N10 MEAS=-1G1 X...Y... Z... F...

schen -1 =-1: MeBeingang1, fallende Flanke

MEAW Messen ohne Restweglé- | +1 =+1: MeBeingang1, steigende Flanke N10 MEAW=-1G1 X... Y... Z... F...

schen

=-1: MeBeingang1, fallende Flanke
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Adresse Bedeutung Wertzuweisung Information Programmierung
$A_DBBIn] | Datenbyte Lesen und Schreiben von PLC-Variablen N10 $A_DBR[5]=16.3 ; Schreiben der Real-Variablen
$A_DBWI[n] | Datenwort ; mit Offset-Lage 5
$A_DBDI[n] | Datendoppelwort ; (Lage, Typ und Bedeutung sind zwischen NC und PLC
$A_DBRI[n] | Real-Daten vereinbart)
$A_MONI- | Faktor fur Standzeitiber- | > 0.0 Initialisierungs-Wert: 1.0 N10 $A_MONIFACT=5.0 ;5-fach schnellerer Ablauf
FACT wachung der Standzeit
$AA_FXS | Status, - Werte: 0 ... 5 N10 IF $AA_FXS[X1]==1 GOTOF ....
[Achse] Fahren auf Festanschlag Achse: Maschinenachsbezeichner
$AA_MM[ | MeBergebnis einer Achse | - Achse: Bezeichner einer beim Messen verfahrenen N10 R1=$AA_MM[X]
Achse] im Maschinenkoordina Achse (X, Y, Z, ...)
tensystem
$AA_MWI[ | MeBergebnis einer Achse | - Achse: Bezeichner einer beim Messen verfahrenen N10 R2=$AA_MWI[X]
Achse] im Werkstickkoordina Achse (X, Y, Z, ...)
tensystem
Zeitgeber fur Laufzeit: 0.0... 10+300 Systemvariable:
SA.._.._ $AN_SETUP_TIME min (Wert nur lesbar) Zeit seit letztem Steuerungshochlauf
TIME $AN_POWERON_TIME min (Wert nur lesbar) Zeit seit letztem Normalhochlauf
$AC_OPERATING_TIME | s Gesamt-Laufzeit aller NC-Programme
$AC_CYCLE_TIME s Laufzeit NC-Programm (nur angewahltes) N10 IF $AC_CYCLE_TIME==505 ....
$AC_CUTTING_TIME s Werkzeug-Eingrifszeit
Werkstlckzahler: 0 ... 999 999 999, Systemvariable:
$AC_..._ $AC_TOTAL_PARTS ganzzahig Gesamt-Ist
PARTS $AC_REQUIRED Werkstuick-Soll
_PARTS
$AC_ACTUAL_PARTS Aktuell-Ist N10 IF $AC_ACTUAL_PARTS==15 ....
$AC_SPECIAL_PARTS Anzahl Werkstiicke - vom Anwender spezifiziert
$AC_MEA | MeBauftragsstatus - gelieferter Zustand: N10 IF $AC_MEAS[1]==1 GOTOF .... ; wenn MeBtaster
[1] 0: Ausgangszustand, Taster hat nicht geschaltet ; geschaltet hat, setze Programm fort ...
1: Taster hat geschaltet
$P_ Nummer des aktiven - nur lesbar N10 IF $P_TOOLNO==12 GOTOF ....
TOOLNO Werkzeuges T
$P_TOOL | aktive D-Nummer des ak- | - nur lesbar N10 IF $P_TOOL==1 GOTOF ...
tiven Werkzeuges
$TC_MOP | Vorwarngrenze Standzeit | 0.0 ... in Minuten, Werte schreiben oder lesen N10 IF $TC_MOP1[13,1]<15.8 GOTOF ....
1[t,d] fur Werkzeug t, D-Nummer d
$TC_MOP | Rest-Standzeit 0.0.. in Minuten, Werte schreiben oder lesen N10 IF $TC_MOP2[13,1]<15.8 GOTOF ....
2[t,d] flr Werkzeug t, D-Nummer d
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Adresse Bedeutung Wertzuweisung Information Programmierung
$TC_MOP | Vorwarngrenze Stiickzahl | 0 ... 999 999 999, Werte schreiben oder lesen N10 IF $TC_MOP3[13,1]<15 GOTOF ....
3[t,d] ganzzahig fur Werkzeug t, D-Nummer d
$TC_MOP | Rest-Stiickzahl 0 ... 999 999 999, Werte schreiben oder lesen N10 IF $TC_MOP4[13,1]<8 GOTOF ....
4[t,d] ganzzahig fur Werkzeug t, D-Nummer d
$TC_MOP | Soll-Standzeit 0.0.. in Minuten, Werte schreiben oder lesen N10 $TC_MOP11[13,1]=247.5
11[t,d] fur Werkzeug t, D-Nummer d
$TC_MOP | Soll-Stiickzahl 0 ... 999 999 999, Werte schreiben oder lesen N10 $TC_MOP13[13,1]=715
13][t,d] ganzzahig fur Werkzeug t, D-Nummer d
$TC_TP8J[t] | Zustand des Werkzeuges | - gelieferter Zustand - bitweise Codierung N10 IF $TC_TP8[1]==1 GOTOF ....
fur Werkzeug t, (Bit O bis Bit 4)
$TC_TPO[t] | Art der Uberwachung des | 0 ... 2 Uberwachungsart fiir Werkzeug t, schreiben oder N10 $TC TP9[1]=2 ; Stiickzahliiberwachung wahlen
Werkzeuges lesen
0: keine Uberwachung, 1: Stanzeit, 2: Stlickzahl
MCALL Modaler Unterprogram- - Das Unterprogramm im Satz mit MCALL wird nach N10 MCALL CYCLEB82(...) ;eigener Satz, Bohrzyklus
maufruf jedem nachfogenden Satz mit einer Bahnbewegung N20 HOLES(1(...) ;Lochreihe
automatisch aufgerufen. Der Aufruf wirkt bis zum N30 MCALL ;eigener Satz, modaler Aufruf
nachsten MCALL. von CYCLES82(...) beendet
Anwendungsbeispiel: Lochmuster bohren
MSG() Meldung max. 65 Zeichen Meldetext in Anflhrungsstrichen N10 MSG("MELDETEXT") ; eigener Satz
N150 MSG() ; Léschen vorherige Meldung
OFFN Nutbreite bei TRACYL, - nur bei eingeschalteter Werkzeugradiuskorrektur G41, | N10 OFFN=12.4
sonst AufmaBangabe G42 wirksam
RND Rundung 0.010 ... 99 999.999 fugt eine Rundung tangential zwischen zwei Kontur- N10 X... Y.... RND=...
satzen mit dem angegebenen Radiuswert ein N11 X... Y...
RP Polarradius 0.001 ... 99 999.999 Verfahren in Polarkoordinaten, Festlegung des Pols; siehe GO, G1, G2; G3
dazu: AP -Polarwinkel G110, G111, G112
RPL Drehwinkel bei ROT, -+0.00001 ... 359.9999 Angabe in Grad, Winkel fir eine programmierbare Dre- | siche ROT, AROT
AROT hung in der aktuellen Ebene G17 bis G19
SET(,,,) | Werte setzen fiir SET: verschiedene Werte, ab angegebenem Element
Variablen-Felder bis: entsprechend Anzahl der Werte DEF REAL VAR2[12]=REP(4.5) ; alle Elemente Wert 4.5
REP() REP: gleichen Wert, ab angegebenem Element bis N10 R10=SET(1.1,2.3,4.4) ;R10=1.1, R11=2.3, R4=4.4

Ende des Feldes
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Adresse Bedeutung Wertzuweisung Information Programmierung
SF Gewindeeinsatzpunkt bei | 0.001 ... 359.999 Angabe in Grad, der Gewindeeinsatzpunkt bei G33 sieche G33
G33 wird um den angegebenen Wert verschoben (beim
Gewindebohren nicht von Bedeutung)
SPI(n) Konvertiert Spindelnum- n =1 oder =2,
mer n in Achsbezeichner Achsbezeichner: z.B. “SP1” oder “C”
SPOS Spindelposition 0.0000 ... 359.9999 Angabe in Grad, die Spindel halt an der angegebenen | N10 SPOS-=....
Position an (Spindel muB dafiir technisch ausgelegt N10 SPOS=ACP(...)
bei inkrementeller Angabe | sein: Lageregelung) N10 SPOS=ACN(...)
(1C): N10 SPOS=IC(...)
+0.001 ... 99 999.999 N10 SPOS=DC(...)
STOPRE Vorlaufstop - spezielle Funktion, der nachste Satz wird erst deko- STOPRE ;eigener Satz
diert, wenn der Satz vor STOPRE beendet ist
TRACYL(d) | Frasbearbeitung der Man- | d: 1.000 ... 99 999.999 kinematische Transformation TRACYL(20.4) ; eigener Satz
telflache (nur verfligbar bei vorhandener Option, Projektierung) ; Zylinderdurchmesser: 20,4 mm
TRACYL(20.4,1) ; auch moglich
TRAFOOF | Ausschalten TRACYL - Schaltet alle kinematischen Transformationen aus TRAFOOF ; eigener Satz
TURN Anzahl der zuséatzlichen 0...999 in Verbindung mit Kreisinterpolation G2/G3 in einer N10 GO G17 X20 Y5 Z3

Kreisdurchl&ufe bei
Schraubenlinien-Interpo
lation

Ebene G17 bis G19 und Zustellbewegung der darauf
senkrecht stehenden Achse

N20 G1 Z-5 F50
N30 G3 X20 Y5 Z-20 10 J7.5 TURN=2
; insgesamt 3 Vollkreise

usiaiwweibold
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8.2

8.2

8.2.1

Wegangaben

Wegangaben

Ebenenwahl: G17 bis G19

Funktionalitat

Fur die Zuordnung von z.B. Werkzeugradius- und Werkzeuglangenkorrekturen wird aus
den drei Achsen X, Y, Z eine Ebene mit zwei Achsen ausgewahlt. In dieser Ebene kann eine
Werkzeugradiuskorrektur eingeschaltet werden.

Fir Bohrer und Fraser wird die Langenkorrektur (Ladnge1) der Achse zugewiesen, die sen-
krecht auf der gewahlten Ebene steht (siehe Kapitel 8.6 "Werkzeug und Werkzeugkorrektu-
ren”). Fir Spezialfélle ist auch eine 3-dimensionale Langenkorrektur méglich.

Ein weiterer EinfluB der Ebenenwahl ist bei den jeweiligen Funktionen beschrieben (z.B. Kapi-
tel 8.5 "Rundung, Fase”).

Die einzelnen Ebenen dienen ebenfalls zur Definition des Kreisdrehsinnes fiir die Kreisin-
terpolation im oder gegen den Uhrzeigersinn. In der Ebene, in der der Kreis gefahren wird,
sind Abszisse und Ordinate festgelegt und damit ebenfalls der Kreisdrehsinn. Kreise kénnen
auch in einer anderen Ebene als der gerade aktiven G17- bis G19-Ebene verfahren werden
(siehe Kapitel 8.3 "Bewegungen von Achsen”).

Folgende Ebenen und Achszuordnungen sind méglich :

Tabelle 8-2  Ebenen und Achszuordnungen

G-Funktion _Ebene . ) senkrechte Achse.auf Ebene )
(Abszisse/Ordinate) (Langenkorrekturachse beim Bohren/Frasen)
G17 XY z
G18 Z/X Y
G19 Y/Z X
Z

Bild 8-3 Ebenen und Achszuordnung beim Bohren/Frasen

Programmierbeispiel

8-148

N10 G17 T... D... M... ; X/'Y-Ebene gewahilt
N20 ... X... Y... Z... ;Werkzeuglangenkorrektur (Lange1) in Z-Achse
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8.2 Wegangaben

8.2.2 Absolut- / KettenmaBangabe: G90, G91, AC, IC

Funktionalitat

Mit den Anweisungen G90/G91 werden die geschriebenen Weginformationen X,Y, Z,.. als
Koordinatenzielpunkt (G90) oder als zu verfahrener Achsweg (G91) gewertet. G90/G91 gilt fir
alle Achsen.

Abweichend von der G90/G91-Einstellung kann eine bestimmte Weginformation satzweise
mit AC/IC in Absolut-/KettenmaB angegeben werden.

Diese Anweisungen bestimmen nicht die Bahn, auf der die Endpunkte erreicht werden. Daflr
existiert eine G-Gruppe (G0,G1,G2,G3,... siche Kapitel 8.3 "Bewegungen von Achsen”).

Programmierung

G90 ;AbsolutmaBangabe
Got ;KettenmaBangabe
X=AC(..) ;AbsolutmaBangabe fur bestimmte Achse (hier: X-Achse), satzweise
X=IC(..) ;KettenmaBangabe fiir bestimmte Achse (hier: X-Achse), satzweise
Y A Absolutmal3 YA Kettenmal3
P2 P2
P3 P3
P1 P1
& > X P > X

Bild 8-4 Verschiedene MaBangaben in der Zeichnung

AbsolutmaBangabe G90

Bei AbsolutmaBangabe bezieht sich die MaBangabe auf den Nullpunkt des momentan wirk-
samen Koordinatensystems (Werkstlck— oder aktuelles Werkstlickkordinatensystem oder
Maschinenkoordinatensystem). Dies ist davon abhangig, welche Verschiebungen gerade wir-
ken: programmierbare, einstellbare oder keine Verschiebungen.

Mit Programmstart ist G90 fur alle Achsen wirksam und bleibt solange aktiv, bis dies in ei-
nem spateren Satz durch G91 (KettenmaBeingabe) abgewahlt wird (modal wirksam).

KettenmaBangabe G91

Bei der KettenmaBangabe entspricht der Zahlenwert der Weginformation dem zu verfahren-
den Achsweg. Das Vorzeichen gibt die Verfahrrichtung an.

G91 qilt fiir alle Achsen und ist durch G90 (AbsolutmaBangabe) in einem spéateren Satz wie-
der abwahlbar.
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Angabe mit =AC(...), =IC(...)

Nach der Endpunktkoordinate ist ein Gleichheitszeichen zu schreiben. Der Wert ist in runden
Klammern anzugeben.

Auch fir Kreismittelpunkte sind mit =AC(...) absolute MaBangaben mdglich. Sonst ist der
Bezugspunkt fur den Kreismittelpunkt der Kreisanfangspunk.

Programmierbeispiel

N10 G90 X20 Z90 ;MaBangabe absolut

N20 X75 Z=IC(-32) ;X—MaBangabe weiterhin absolut, Z-KettenmaB
N180 G91 X40 Z20 ;Umschaltung auf KettenmaBangabe

N190 X-12 Z=AC(17) ;X-weiterhin KettenmaBangabe, Z-absolut

8.2.3 Metrische und inch-MaBangabe: G71, G70, G710, G700

Funktionalitat

Liegen WerkstiickbemaBungen abweichend von der Grundsystemeinstellung der Steuerung
vor (inch bzw. mm), so kdnnen die BemaBungen direkt in das Programm eingegeben werden.
Die Steuerung Ubernimmt die hierflr erforderlichen Umrechnungsarbeiten in das Grundsy-
stem.

Programmierung

G70 ;MaBangabe inch

G71 ;MaBangabe metrisch

G700 ;MaBangabe inch, auch fir Vorschub F
G710 ;MaBangabe metrisch, auch fir Vorschub F

Programmierbeispiel

N10 G70 X10 Z30 ;inch-MaBangabe
N20 X40 Z50 ;G70 wirkt weiterhin
N80 G71 X19 217.3 ;metrische MaBangabe ab hier

Informationen

Je nach Grundeinstellung interpretiert die Steuerung alle geometrischen Werte als metrische
oder inch—-MaBangaben. Als geometrische Werte sind auch Werkzeugkorrekturen und ein-
stellbare Nullpunktverschiebungen einschlieBlich der Anzeige zu verstehen; ebenso der Vor-
schub F in mm/min bzw. inch/min. Die Grundeinstellung erfolgt tiber Maschinendatum durch
den Hersteller.

Alle in dieser Anleitung aufgefuhrten Beispiele gehen von einer metrischen Grundeinstel-
lung aus.
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G70 bzw. G71 wertet alle geometrischen Angaben, die sich auf das Werksttick direkt bezie-
hen, entsprechend inch oder metrisch, z.B.:

¢ Weginformationen X, Y, Z bei G0,G1,G2,G3,G33, CIP, CT

» Interpolationsparameter |, J, K (auch Gewindesteigung)

* Kreisradius CR

e programmierbare Nullpunktverschiebung (TRANS, ATRANS)
e Polarradius RP

Alle tbrigen geometrischen Angaben, die keine direkten Werkstlckangaben sind, wie Vor-
schube, Werkzeugkorrekturen, einstellbare Nullpunktverschiebungen werden nicht durch
G70/G71 beeinfluBit.

G700/G710 beeinfluBt hingegen zusétzlich den Vorschub F (inch/min, inch/Umdr. bzw. mm/
min, mm/Umdr.).

824 Polarkoordinaten, Polfestlegung: G110, G111, G112

Funktionalitat

Die Punkte eines Werkstlickes kdnnen neben der tUblichen Angabe in kartesischen Koordina-
ten (X, Y, Z) auch in Polarkoordinaten angegeben werden.

Polarkoordinaten sind dann sinnvoll, wenn ein Werkstuick oder ein Teil davon mit Radius und
Winkel von einem zentralen Punkt (Pol) vermaBt sind.

Ebene

Die Polarkoordinaten beziehen sich auf die mit G17 bis G19 eingeschaltete Ebene.
Die senkrecht auf dieser Ebene stehende 3. Achse kann zuatzlich angegeben werden. Damit
sind rAdumliche Angaben als Zylinderkoordinaten programmierbar.

Polarradius RP=...

Der Polarradius gibt den Abstand des Punktes zum Pol an. Er bleibt gespeichert und muB nur
in den Satzen neu geschrieben werden, in denen er sich &ndert, nach Polwechsel oder beim
Umschalten der Ebene.

Polarwinkel AP-=...

Der Winkelbezug erfolgt immer auf die waagerechte Achse (Abszisse) der Ebene (z.B. bei
G17: X-Achse). Positive oder negative Winkelangaben sind méglich.

Der Polarwinkel bleibt gespeichert und muB nur in den Satzen neu geschrieben werden, in
denen er sich dndert, nach Polwechsel oder beim Umschalten der Ebene.
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8.2 Wegangaben

YA

Punkt, Punkt,
durch RP_AP festgelegt X A durch RP, AP festgelegt

Beispiel G17: X/Y-Ebene Beispiel G18: Z/X-Ebene

> | >
X V4

Bild 8-5

Polarradius und Polarwinkel mit Definition der positiven Richtung in verschiedenen Ebenen

Polfestlegung, Programmierung

Hinweise

G110 ;Polangabe, relativ zur letzten programmierten Sollposition
(in der Ebene , z. B. bei G17: X/Y)
G111 ;Polangabe, relativ zum Nullpunkt des aktuellen
Werkstlckkoordinatensystem (in der Ebene , z. B. bei G17: X/Y)
G112 ;Polangabe, relativ zum zuletzt gultigen Pol, Ebene beibehalten

¢ Polfestlegungen kdnnen auch in Polarkoordinaten vorgenommen werden. Dies ist sinnvoll,
wenn ein Pol schon existiert.

* Wird kein Pol festgelegt, wirkt der Nullpunkt des aktuellen Werkstlckkoordinatensystems
als Pol.

Programmierbeispiel

N10 G17 ; XIY-Ebene

N20 G111 X17 Y36 ; Polkoordinaten im aktuellen Werkstlickkoordinatensystem
N80 G112 AP=45 RP=27.8 ; neuer Pol, relativ zum letzten Pol als Polarkoordinate

N9O ... AP=12.5 RP=47.679 ; Polarkordinate

N100 ... AP=26.3 RP=7.344 Z4 ; Polarkordinate und Z-Achse (= Zylinderkoordinate)

Verfahren in Polarkoordinaten

8-152

Die in Polarkoordinaten programmierten Positionen kdnnen ebenso wie die kartesisch ange-
gebenen Positionen mit

¢ GO - Geradeninterpolation mit Eilgang
¢ G1 - Geradeninterpolation mit Vorschub
e G2 - Kreisinterpolation im Uhrzeigersinn

e G3 - Kreisinterpolation im Gegenuhrzeigersinn
verfahren werden.

(siehe dazu Kapitel 8.3 “Bewegungen von Achsen”)
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8.2.5

8.2 Wegangaben

Programmierbare Nullpunktverschiebung: TRANS, ATRANS

Funktionalitat

Bei wiederkehrenden Formen/Anordnungen in verschiedenen Positionen und Lagen auf einem
Werkstlck oder einfach bei der Wahl eines neuen Bezugspunktes fur die MaBangaben kann
die programmierbare Nullpunktverschiebung eingesetzt werden. Damit entsteht das aktuelle
Werkstiickkoordinatensystem. Auf dieses beziehen sich die neuen geschriebenen MaBan-
gaben.

Die Verschiebung ist in allen Achsen méglich.

Programmierung

TRANS X... Y... Z... ;programmierbare Verschiebung, 16scht alte Anweisungen von
Verschiebung, Drehung, MaBstabsfaktor, Spiegelung
ATRANS X...Y... Z... ;programmierbare Verschiebung,
additiv zu bestehenden Anweisungen
TRANS ;ohne Werte: |6scht alte Anweisungen von Verschiebung,

Drehung, MaBstabsfaktor, Spiegelung
Die Anweisungen mit TRANS, ATRANS erfordern je einen eigenen Satz.

TRANS Y...

(B >
ng TRANS X... X

Bild 8-6 Beispiel fur programmierbare Verschiebung

Programmierbeispiel

8.2.6

N20 TRANS X20 Y15 ;programm. Verschiebung
N30 L10 ;Unterprogrammaufruf, enthalt die zu verschiebende Geometrie

N70 TRANS ;Verschiebung geldscht

Unterprogrammaufruf —siehe Kapitel 8.11 "Unterprogrammtechnik”

Programmierbare Drehung: ROT, AROT

Funktionalitat

Die Drehung wird in der aktuellen Ebene G17 oder G18 oder G19 mit dem Wert von RPL-=...
in Grad ausgefihrt.
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8.2 Wegangaben

Programmierung

ROT RPL-=... ;programmierbare Drehung, 16scht alte Anweisungen von Verschie-
bung,

Drehung, MaBstabsfaktor, Spiegelung
AROT RPL-=... ;programmierbare Drehung, additiv zu bestehenden Anweisungen
ROT ;ohne Werte: 16scht alte Anweisungen von Verschiebung,

Drehung, MaBstabsfaktor, Spiegelung
Die Anweisungen mit ROT, AROT erfordern je einen eigenen Satz.

Y X Z
G17 G18 G19
» » »
\ \ \
\ gedrehtes System \ \
v v v
\\ \// \\ e \\ -
\ - + \ - + \ - +
\| ~RPL- \| ~RPL- \| ~RpL=
X Z Y

Bild 8-7 Definition der positiven Richtung der Drehwinkel in den verschiedenen Ebenen

vA
Y
. B
W@ 20 5 X

Bild 8-8 Programmierbeispiel fur programmierbare Verschiebung und Drehung

Programmierbeispiel

N10 G17 ... ;X/Y-Ebene

N20 TRANS X20 Y10 ;programm. Verschiebung

N30 L10 ;Unterprogrammaufruf, enthélt die zu verschiebende Geometrie
N40 TRANS X30 Y26 ;neue Verschiebung

N50 AROT RPL=45 ;additive Drehung 45 Grad

N60 L10 ;Unterprogrammaufruf

N70 TRANS ;Verschiebung und Drehung geldscht

Unterprogrammaufruf —siehe Kapitel 8.11 "Unterprogrammtechnik”
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8.2.7 Programmierbarer MaBstabsfaktor: SCALE, ASCALE

Funktionalitat

Mit SCALE, ASCALE kann fiir alle Achsen ein MaBstabsfaktor programmiert werden um den
in der jeweils angegebenen Achse vergréBert oder verkleinert wird.
Als Bezug flr die MaBstabsanderung gilt das aktuell eingestellte Koordinatensystem.

Programmierung

SCALE X... Y... Z... ;programmierbarer MaBstabsfaktor, 16scht alte Anweisungen von
Verschiebung, Drehung, MaBstabsfaktor, Spiegelung

ASCALE X...Y... Z...  ;programmierbarer MaBstabsfaktor, additiv zu bestehenden
Anweisungen

SCALE ;ohne Werte: 16scht alte Anweisungen von Verschiebung, Drehung,
MaBstabsfaktor, Spiegelung

Die Anweisungen mit SCALE, ASCALE erfordern je einen eigenen Satz.

Hinweise
* Bei Kreisen sollte in beiden Achsen der gleiche Faktor benutzt werden.

e Wird bei aktivem SCALE/ASCALE ein ATRANS programmiert, so werden auch diese Ver-
schiebewerte skaliert.

AY
Werkstiick

36 7~ N60
ATRANS X... Y...
T SCALE X2 Y2
w
€ >
5 X
Werkstiick
Bild 8-9 Beispiel fir Skalierung und Verschiebung
Programmierbeispiel

N10 G17 ; X/Y-Ebene
N20 L10 ; programmierte Kontur-Original
N30 SCALE X2 Y2 ; Kontur in Xund Y 2-fach vergréBert
N40 L10
N50 ATRANS X2.5 Y18 ; Werte werden ebenfalls skaliert!
N60 L10 ; Kontur vergréBert und verschoben

Unterprogrammaufruf —siehe Kapitel 8.11 "Unterprogrammtechnik”
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8.2.8

Programmierbares Spiegein: MIRROR, AMIRROR

Funktionalitat

Mit MIRROR, AMIRROR kdénnen Werkstiickformen an Koordinatenachsen gespiegelt werden.
Alle Fahrbewegungen der Achsen, fiir die Spiegeln programmiert ist, werden in der Richtung
umgekehrt.

Programmierung

Hinweise

8-156

MIRROR X0 Y0 Z0 ;programmierbares Spiegeln, l6scht alte Anweisungen von Verschiebung,
Drehung, MaBstabsfaktor, Spiegelung
AMIRROR X0 YO0 Z0 ;programmierbares Spiegeln, additiv zu bestehenden Anweisungen
MIRROR ;ohne Werte: |6scht alte Anweisungen von Verschiebung,
Drehung, MaBstabsfaktor, Spiegelung
Die Anweisungen mit MIRROR, AMIRROR erfordern je einen eigenen Satz. Der Achswert hat
keinen EinfluB. Es ist jedoch ein Wert anzugeben.

- Eine eingeschaltete Werkzeugradiuskorrektur (G41/G42) wird beim Spiegeln automatisch
umgekehrt.
- Der Kreisdrehsinn G2/G3 wird beim Spiegeln automatisch umgekehrt.

A YWerkstl'ick
gespiegeltin X Original
G42 G41
ol O+
G2 G3
N40 N20
- ———
|
w
ita ! >
b v
. . X
gespiegelt in Y und X gespiegeltin Y N erstick
e N I N60
) >
G41 G42

Bild 8-10  Beispiel fur Spiegeln mit dargestellter Werkzeuglage
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Programmierbeispiel

Spiegeln in verschiedenen Koordinatenachsen mit EinfluB auf eine eingeschaltete Werkzeu-
gradiuskorrektur und G2/G3:

N10 G17 ; X/Y-Ebene, Z-senkrecht dazu
N20 L10 ; programmierte Kontur mit G41
N30 MIRROR X0 ; in X wird Richtung getauscht

N40 L10 ; gespiegelte Kontur

N50 MIRROR YO ; in'Y wird Richtung getauscht
N60 L10

N70 AMIRROR X0 ; nochmaliges Spiegeln, jetzt in X
N80 L10 ; zweimal gespiegelte Kontur
N90 MIRROR ; Spiegeln aus.

Unterprogrammaufruf —siehe Kapitel 8.11 "Unterprogrammtechnik”

8.2.9 Werkstiickaufspannung - einstellbare Nullpunktverschiebung:
G54 bis G59, G500, G53, G153

Funktionalitat

Die einstellbare Nullpunktverschiebung gibt die Lage des Werkstiicknullpunktes auf der Ma-
schine an (Verschiebung des Werkstucknullpunktes beztglich Maschinennullpunkt). Diese
Verschiebung wird beim Aufspannen des Werkstuckes an der Maschine ermittelt und ist in
das vorgesehene Datenfeld per Bedienung einzutragen. Aktiviert wird der Wert vom Pro-
gramm durch Auswahl aus sechs méglichen Gruppierungen: G54 bis G59.

Hinweis: Eine schrage Werkstlick—-Aufspannung ist durch Eingabe der Drehwinkel um die
Maschinenachsen mdéglich. Diese Rotationsanteile werden zugleich mit der Verschiebung
G54 bis G59 aktiviert.

Bedienung siehe Kapitel “Nullpunktverschiebung eingeben/andern”

Programmierung

G54 ;1. einstellbare Nullpunktverschiebung

G55 ;2. einstellbare Nullpunktverschiebung

G56 ;3. einstellbare Nullpunktverschiebung

G57 ;4. einstellbare Nullpunktverschiebung

G58 ;5. einstellbare Nullpunktverschiebung

G59 ;6. einstellbare Nullpunktverschiebung

G500 ;einstellbare Nullpunktverschiebung AUS -modal

G53 ;einstellbare Nullpunktverschiebung AUS -satzweise,
unterdrlckt auch programmierbare Verschiebung

G153 ;wie G53, unterdriickt zusatzlich Basisframe
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AZ1 (Maschine) W=Werkstiicknullpunkt
M=Maschinennullpunkt
ZWerkstUck
Werkstlck
zr

>

z.B X Werksttick

/G54
/ (Maschine)

>

(Maschine)

EK
5

X1

Bild 8-11  Einstellbare Nullpunktverschiebung

} Y1 (Maschine)

AY Werkstiick 2

A Y Werkstlck 1 :
O » Xwerkstiick 3
s
G54 » X Werkstlick L,2——
o TR G55
! | Y werkstiick 3 —— Y Werkstiick 4
A \
/ -
: = O
> X Werksttick 3 » X Werkstiick 4

~ ——
/ ”Gss ————=" 57
> X1
(Maschine),

Bild 8-12  Mehrere Werkstiickaufspannungen beim Bohren/Frasen

Programmierbeispiel

N10 G54 ... ; Aufruf erste einstellbare Nullpunktverschiebung
N20 L47 ; Bearbeiten Werksttick 1, hier als L47

N30 G55 ... ; Aufruf zweite einstellbare Nullpunktverschiebung
N40 L47 ; Bearbeiten Werksttick 2, hier als L47

N50 G56 ... ; Aufruf dritte einstellbare Nullpunktverschiebung
N60 L47 ; Bearbeiten Werkstuck 3, hier als L47

N70 G57 ... ; Aufruf vierte einstellbare Nullpunktverschiebung
N80 L47 ; Bearbeiten Werksttick 4, hier als L47

N90 G500 GO X... ; Ausschalten einstellbare Nullpunktverschiebung

Unterprogrammaufruf —siehe Kapitel 8.11 "Unterprogrammtechnik”

8-158 SINUMERIK 802D Bedienen und Programmieren Frasen (BP-F), Ausgabe 08/2005
6FC5 698-2AA10-1AP5



Programmieren

8.2.10

8.2 Wegangaben

Programmierbare Arbeitsfeldbegrenzung:
G25, G26, WALIMON, WALIMOF

Funktionalitat

Mit G25/G26 kann ein Arbeitsbereich flr alle Achsen definiert werden, in dem verfahren wer-
den darf, jedoch nicht auBerhalb dieses Bereiches. Bei aktiver Werkzeuglangenkorrektur ist
die Werkzeugspitze maBgebend; sonst der Werkzeugtragerbezugspunkt. Die Koordinatenan-
gaben sind maschinenbezogen.

Um die Arbeitsfeldbegrenzung nutzen zu kdnnen, ist sie in den Settingdaten (unter Offset/Set-
ting data/Work area limit) fir die jeweilige Achse aktiv zu schalten. In diesem Dialog kénnen
ebenfalls die Werte fir die Arbeitsfeldbegrenzung voreingestellt werden. Damit sind sie in der
Betriebsart JOG wirksam. Im Teileprogramm lassen sich die Werte fir die einzelnen Achsen
mit G25/G26 andern, wobei die Werte der Arbeitsfeldbegrenzung in den Settingdaten Uber-
schrieben werden. Mit WALIMON/WALIMOF wird die Arbeitsfeldbegrenzung im Programm
ein—/ausgeschaltet.

Programmierung

G25 X...Y... Z... ; untere Arbeitsfeldbegrenzung
G26 X...Y...Z... ; obere Arbeitsfeldbegrenzung
WALIMON ; Arbeitsfeldbegrenzung EIN
WALIMOF ; Arbeitsfeldbegrenzung AUS
71 WZL = aktive Werkzeuglangenkorrektur
) A F = Werkzeugtragerbezugspunkt
(Maschine
u
Z L —_— e —— L —
T [ Abeitsteid]
Arbeitsfeld
| |
| L I
| |
M .
:J) ! Werkzeugspitze I
. & X
G25+ o e M| (Maschine)
X G2s X G26

Bild 8-13  Programmierbare Arbeitsfeldbegrenzung am Beispiel 2-dimensional

Hinweise
¢ Bei G25, G26 ist der Kanalachsbezeicher aus Maschinendatum
20080: AXCONF_CHANAX_NAME_TAB zu verwenden. Diese kénnen sich von den Geome-
trieachsbezeichnern in MD 20060: AXCONF_GEOAX_NAME_TAB unterscheiden.
e (G25/G26 wird in Zusammenhang mit der Adresse S auch fir die Spindeldrehzahlbegren-
zung verwendet (siehe auch Kapitel “Spindeldrehzahlbegrenzung ).
» Eine Arbeitsfeldbegrenzung kann nur aktiviert werden, wenn flr die vorgesehenen Achsen
der Referenzpunkt angefahren wurde.
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8.2 Wegangaben

Programmierbeispiel

N10 G25 X10 Y-20 Z30 ; Werte untere Arbeitsfeldbegrenzung
N20 G26 X100 Y110 Z300 ; Werte obere Arbeitsfeldbegrenzung
N30 T1 M6
N40 GO X90 Y100 2180
N50 WALIMON ; Arbeitsfeldbegrenzung EIN
; nur innerhalb der Begrenzung arbeiten
N90 WALIMOF ; Arbeitsfeldbegrenzung AUS
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8.3 Bewegungen von Achsen

8.3.1 Geradeninterpolation mit Eilgang: GO

Funktionalitat

Die Eilgangsbewegung GO wird zum schnellen Positionieren des Werkzeuges benutzt, je-
doch nicht zur direkten Werkstiickbearbeitung.
Es kénnen alle Achsen gleichzeitig verfahren werden. Hierbei ergibt sich eine gerade Bahn.

Fur jede Achse ist die maximale Geschwindigkeit (Eilgang) in Maschinendaten festgelegt.
Verféahrt nur eine Achse, so verféhrt sie mit inrem Eilgang. Werden zwei oder drei Achsen
gleichzeitig verfahren, so wird die Bahngeschwindigkeit (z.B. resultierende Geschwindigkeit
an der Werkzeugspitze) so gewahlt, dass sich die gréBtmogliche Bahngeschwindigkeit
unter Berucksichtigung aller beteiligten Achsen ergibt.

Ein programmierter Vorschub (F-Wort) ist fir GO ohne Bedeutung.
GO wirkt bis auf Widerruf durch eine andere Anweisung aus dieser G-Gruppe (G1, G2,
G3,...).

Programmierung

GO X...Y... Z... ; kartesische Koordinaten

GO AP=... RP=... ; Polarkoordinaten

GO AP=...RP=... Z... ; Zylinderkoordinaten (3-dimensional)

Hinweis: Eine weitere Méglichkeit der Geradenprogrammierung ergibt sich mit der Winkelan-
gabe ANG-=... (siehe Kapitel 8.5.2 “Konturzugprogrammierung”).

A
./....;....

gerade Bahn

Bild 8-14  Geradeninterpolation mit Eilgang von Punkt P1 nach P2

Programmierbeispiel

N10 GO X100 Y150 Z65 ; kartesische Koordinate
N50 GO RP=16.78 AP=45 ; Polarkoordinate
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Informationen

Fur das Einfahren in die Position existiert eine Gruppe von G-Funktionen (siehe Kapitel
8.3.15 "Genauhalt/Bahnsteuerbetrieb: G60, G64”).

Bei G60 -Genauhalt kann mit einer weiteren Gruppe ein Fenster mit verschiedenen Genauig-

keiten gewahlt werden. Fir Genauhalt gibt es alternativ eine satzweise wirkende Anweisung:
Go.

Zur Anpassung an lhre Positionieraufgaben sollten Sie diese Mdglichkeiten beachten!

8.3.2 Geradeninterpolation mit Vorschub: G1

Funktionalitat

Das Werkzeug bewegt sich vom Anfangspunkt zum Endpunkt auf einer geraden Bahn. Fur
die Bahngeschwindigkeitist das programmierte F-Wort maBgebend.
Es kénnen alle Achsen gleichzeitig verfahren werden.

G1 wirkt bis auf Widerruf durch eine andere Anweisung aus dieser G-Gruppe (G0, G2, G3,
).

Programmierung

G1X..Y..Z.. F.. ; kartesische Koordinaten
G1 AP=... RP=...F... ; Polarkoordinaten
G1 AP=.. RP=..Z.. F... ; Zylinderkoordinaten (3—dimensional)
Hinweis: Eine weitere Mdglichkeit der Geradenprogrammierung ergibt sich mit der Winkelan-
gabe ANG-=... (siehe Kapitel 8.5.2 “Konturzugprogrammierung”).
Y4 12
|
l
\
© |
N \
l__
oe)
& — S—>
20 X J0 ] Z
40 15
Bild 8-15  Geradeninterpolation in drei Achsen am Beispiel einer Nut
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8.3 Bewegungen von Achsen

Programmierbeispiel

NO5 GO G90 X40 Y48 Z2 S500 M3 ;Werkzeug fahrt im Eilgang auf P1,
3 Achsen gleichzeitig,
Spindeldrehzahl = 500 U/min, Rechtslauf

N10 G1 Z-12 F100 ;Zustellung auf Z-12, Vorschub 100 mm/min
N15X20 Y18 Z-10 ;Werkzeug fahrt auf einer Geraden im Raum auf P2
N20 GO Z100 ;Freifahren im Eilgang

N25 X-20 Y80

N30 M2 ;Programmende

Zur Bearbeitung eines Werkstlckes sind Spindeldrehzahl S ...und Richtung M3/M4 erforder-
lich (siehe dazu Kapitel "Bewegung der Spindel”).

Kreisinterpolation: G2, G3

Funktionalitat

Das Werkzeug bewegt sich vom Anfangspunkt zum Endpunkt auf einer Kreisbahn. Die Rich-
tung wird von der G-Funktion bestimmit:

G2 ; im Uhrzeigersinn
G3 ; gegen den Uhrzeigersinn
X 4 Z

G2 G2 G2

VAR 7N VAR

/ \ / \ / \

\ ) \ ) \ )
\__"G3 N__"G3 N__"G3

X Z Y

Festlegung der Kreisdrehrichtung G2/G3 in den 3 mdglichen Ebenen
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Die Beschreibung des gewlnschten Kreises kann auf unterschiedliche Weise angegegeben
werden:

G2/G3 und Mittelpunktangabe (+Endpunkt): G2/G3 und Radiusangabe (+Endpunkt):

YA

Endpunkt X,Y Y ‘ Endpunkt X,Y

zB. G2 X..Y..L.J... z.B. G2 X...Y...CR=...

Kreisradius CR

Mittelpunkt I, J
Anfangspunkt X,Y Anfangspunkt X,Y

> 5 >X

G2/G3 und Offnungswinkelangabe G2/G3 und Offnungswinkelangabe  (+Endpunkt):
Y A (+Mittelpunkt): Y A

Endpunkt X, Y
zB. G2 AR=... X...Y...

zB. G2 AR=...L..J...

Winkel AR Winkel AR

I
T

Mittelpunkt I
Anfangspunkt X,Y ittelpunkt 1, J

Anfangspunkt X,Y
> x > X

Bild 8-17  Maoglichkeiten der Kreisprogrammierung mit G2/G3 am Beispiel der Achsen X/Y
G2/G3 wirken bis auf Widerruf durch eine andere Anweisung aus dieser G-Gruppe (G0, G1,
).

ur die Bahngeschwindigkeit ist das programmierte F-Wort maBgebend.

Programmierung

G2/G3 X... Y... ... J... ; Mittel-und Endpunkt

G2/G3 CR=... X... V... ; Kreisradius und Endpunkt

G2/G3 AR=... I... J... ; Offnungswinkel und Mittelpunkt
G2/G3 AR=... X... Y... ; Offnungswinkel und Endpunkt
G2/G3 AP=... RP=... ; Polarkoordinaten, Kreis um den Pol

Hinweis

Weitere Méglichkeiten der Kreisprogrammierung ergeben sich mit
CT - Kreis mit tangentialem AnschluB und
CIP - Kreis Uber Zwischenpunkt (siehe nachfolgende Kapitel).

Eingabetoleranzen fiir Kreis

Kreise werden nur mit einer gewissen MaBtoleranz von der Steuerung akzeptiert. Verglichen
werden dabei Kreisradius im Anfangs— und Endpunkt. Liegt die Differenz innerhalb der Tole-
ranz, wird der Mittelpunkt intern exakt gesetzt. Andernfalls erfolgt eine Alarmmeldung.

Der Toleranzwert ist Uber Maschinendatum einstellbar.
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Informationen

8.3 Bewegungen von Achsen

Vollkreise in einem Satz sind nur mit Mittelpunkt-und Endpunktangabe méglich!

Bei Kreisen mit Radiusangabe dient das Vorzeichen bei CR=... der richtigen Kreiswahl. Mit
gleichen Anfangs-, Endpunkt, Radius und gleicher Richtung sind 2 Kreise méglich. Das ne-
gative Vorzeichen bei CR=-... bestimmt den Kreis, dessen Kreissegment gréBer als ein Halb-
kreis ist; sonst ist der Kreis mit dem Kreissegment kleiner oder gleich Halbkreis bestimmt:

YA

Anfangspunkt

G2 >

7/
<O,

| MP1

Kreis grofler Halbkreis

MP1 - Mittelpunkt Kreis 1
MP2 - Mittelpunkt Kreis 2

|
! Endpunkt

Kreis kleiner oder gleich Halbkreis
MP2

>

X

Bild 8-18

Kreiswahl aus zwei méglichen Kreisen bei Radiusangabe Uber das Vorzeichen von

CR=

Programmierbeispiel Mittelpunkt- und Endpunktangabe:

YA
AnfangspunV)\
* § ) Endpunkt
AL
A g g Mittelpynkt
o ' , ’
< . .
o N
(sp}
I
- - - >
17 D\
40
< 50
Bild 8-19  Beispiel fur Mittelpunkt- und Endpunktangabe

N5 G90 X30 Y40
N10 G2 X50 Y40 110 J-7

Hinweis: Mittelpunktwerte beziehen sich auf den Kreisanfangspunkt!

SINUMERIK 802D Bedienen und Programmieren Frasen (BP-F), Ausgabe 08/2005

6FC5 698-2AA10-1AP5

;Anfangspunkt Kreis fir N10
;Endpunkt und Mittelpunkt

8-165



Programmieren
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Programmierbeispiel Endpunkt- und Radiusangabe:

YA
Anfangspunk
) ) Endpunkt
l’ @\\] ‘l
| S5 Mittelgunkt ?
o ' I
< “. .
17\
@ 30 > X
< 50

Bild 8-20  Beispiel fir Endpunkt- und Radiusangabe

N5 G90 X30 Y40 ;Anfangspunkt Kreis fir N10
N10 G2 X50 Y40 CR=12.207 ;Endpunkt und Radius

Hinweis: Mit einem negativen Vorzeichen des Wertes bei CR=-... wird ein Kreissegment gré-
Ber als ein Halbkreis ausgewéhlt.

Programmierbeispiel Endpunkt- und Offnungswinkel:

YA
Anfangspunk
) Endpunkt
' Mittelgunkt ?

o ' ,
< . L

"N\

@ 30 > X

_ 50

Bild 8-21  Beispiel fiir Endpunkt- und Offnungswinkelangabe

N5 G90 X30 Y40 ;Anfangspunkt Kreis fir N10
N10 G2 X50 Y40 AR=105 ;Endpunkt und Offnungswinkel
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Programmierbeispiel Mittelpunkt- und Offnungswinkel:

YA
Anfangspunkt
* ' Endpunkt ?
J, .
Y ' .
" Mittelpunkt
o ' L
< . .
()] S .
P . e L--
.- - 1 -
17N\
_ 40

Bild 8-22  Beispiel fiir Mittelpunkt- und Offnungswinkelangabe

N5 G90 X30 Y40 ;Anfangspunkt Kreis fir N10
N10 G2 110 J-7 AR=105 ;Mittelpunkt und Offnungswinkel

Hinweis: Mittelpunktwerte beziehen sich auf den Kreisanfangspunkt!

Programmierbeispiel Polarkoordinaten:

YA

Anfangspunk

40

33

30
40

® - x

Bild 8-23  Beispiel fiir Kreis mit Polarkoordinaten

N1 G17 ;X/Y-Ebene
N5 G90 GO X30 Y40 ;Anfangspunkt Kreis fir N10
N10 G111 X40 Y33 ;Pol = Kreismittelpunkt

N20 G2 RP=12.207 AP=21 ;Polarangaben
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8.34 Kreisinterpolation Uber Zwischenpunkt: CIP

Funktionalitat

Kennen Sie drei Konturpunkte des Kreises, statt Mittelpunkt oder Radius oder Offnungswin-
kel, dann verwenden Sie vorteilhaft die Funktion CIP.

Die Richtung des Kreises ergibt sich hierbei aus der Lage des Zwischenpunktes (zwischen
Anfangs- und Endpunkt). Der Zwischenpunkt wird entsprechend der Achszuordnung
[1=... fur X-Achse, J1=... flr Y-Achse, K1=... fir Z-Achse geschrieben.

CIP wirkt bis auf Widerruf durch eine andere Anweisung aus dieser G-Gruppe (G0, G1, G2,
).

Hinweis: Die eingestellte MaBangabe G90 oder G91 ist fur den Endpunkt und den Zwischen-

punkt gultig!
YA Zwischenpunkt
ﬂ M=... J1=..
Anfangspunkt’ *, Endpunkt
e (= “ ll
< g . .
@
% » X
N 30
< 40
< 50

Bild 8-24  Kreis mit End- und Zwischenpunktangabe am Beispiel G90

Programmierbeispiel

N5 G90 X30 Y40 ;Anfangspunkt Kreis fir N10
N10 CIP X50 Y40 11=40 J1=45 ;End- und Zwischenpunkt

8.3.5 Kreis mit tangentialem Ubergang: CT

Funktionalitat

Mit CT und dem programmierten Endpunkt in der aktuellen Ebene G17 bis G19 wird ein Kreis
erzeugt, der sich an das vorhergehende Bahnstlick (Kreis oder Gerade) in dieser Ebene tan-
gential anschlieBt.

Radius und Mittelpunkt des Kreises sind hierbei aus den geometrischen Verhaltnissen von
vorherigem Bahnstuck und dem programmierten Kreisendpunkt bestimmt.
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N20 CT...

Endpunkt Kreis

Bild 8-25  Kreis mit tangentialem Ubergang zum vorherigen Bahnstiick

Programmierbeispiel

N10 G1 X20 F300 ; Gerade
N20 CT X... Y... ; Kreis mit tangentialem AnschluB

8.3.6 Schraubenlinien-Interpolation: G2/G3, TURN

Funktionalitat

Bei der Schraubenlinien-Interpolation (Helix-Interpolation) werden zwei Bewegungen (iberla-
gert:

- Kreisbewegung in der Ebene G17 oder G18 oder G19

- Linearbewegung der senkrecht auf dieser Ebene stehenden Achse.
Mit TURN= wird die Anzahl zusatzlicher Vollkreisdurchldufe programmiert. Diese werden der
eigentlichen Kreisprogrammierung hinzugefugt.
Die Schraubenlinien-Interpolation kann vorteilhaft zum Frasen von Gewinden oder Schmier-
nuten in Zylindern eingesetzt werden.

Programmierung

G2/G3 X... Y... l... J... TURN=... ; Mittel-und Endpunkt

G2/G3 CR=... X... Y... TURN=... ; Kreisradius und Endpunkt

G2/G3 AR=... I... J... TURN=... ; Offnungswinkel und Mittelpunkt
G2/G3 AR=... X... Y... TURN=... ; Offnungswinkel und Endpunkt
G2/G3 AP=... RP=... TURN=... ; Polarkoordinaten, Kreis um den Pol

Bild 8-26  Schraubenlinien-Interpolation
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Programmierbeispiel

N10 G17 ;X/Y-Ebene, Z-senkrecht dazu
N20 ... Z...
N30 G1 X0 Y50 F300 ;Anfangspunkt anfahren

N40 G3 X0 Y0 Z33 10 J-25 TURN= 3 ;Schraubenlinie

8.3.7 Gewindeschneiden mit konstanter Steigung: G33

Funktionalitat

Voraussetzung ist eine Spindel mit WegmeBsystem.
Mit der Funktion G33 kénnen Gewinde mit konstanter Steigung bearbeitet werden. Bei Ein-
satz eines entsprechenden Werkzeuges ist Gewindebohren mit Ausgleichsfutter ausfihrbar.

Das Ausgleichsfutter nimmt hierbei auftretende Wegdifferenzen im beschrénkten MaB auf.
Die Bohrtiefe wird tber eine der Achsen X, Y, Z vorgegeben; die Gewindesteigung lUber das
zugehoérige |, J oder K.

G33 wirkt bis auf Widerruf durch eine andere Anweisung aus dieser G-Gruppe (GO, G1,
G2,G3,...).

Rechts- oder Linksgewinde

Rechts- oder Linksgewinde werden mit der Drehrichtung der Spindel (M3-Rechtslauf,
M4-Linkslauf — siehe Kapitel 8.4 “Bewegung der Spindel“) eingestellt. Dazu ist die Drehzah-
langabe unter der Adresse S zu programmieren bzw. eine Drehzahl einzustellen.

Anmerkung:
Ein kompletter Gewindebohrzyklus mit Ausgleichsfutter wird mit dem Standardzyklus CY-
CLEB840 bereitgestellt.

Z A
K
”(5
2 >
X
I
Bild 8-27  Gewindebohren mit G33
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Programmierbeispiel

metrisches Gewinde 5 ,

Steigung nach Tabelle: 0,8 mm/U, Bohrung bereits vorgefertigt:

N10 G54 G0 G90 X10 Y10 Z5 S600 M3 ; Startpunkt anfahren, Spindellauf rechts
N20 G33 Z-25 K0.8 ; Gewindebohren, Endpunkt —-25 mm
N40 Z5 K0.8 M4 ; Ruckzug, Spindellauf links

N50 GO X... Y... Z...

Geschwindigkeit der Achsen

Bei G33-Gewinden ergibt sich die Geschwindigkeit der Achse fir die Gewindelange aus der
Spindeldrehzahl und der Gewindesteigung. Der Vorschub F ist nicht relevant. Er bleibt aber
gespeichert. Die im Maschinendatum festgelegte maximale Achsgeschwindigkeit (Eilgang)
kann jedoch nicht uberschritten werden. Dieser Fall fuhrt zu einer Alarmausgabe.

Informationen
Wichtig

» Der Spindeldrehzahlkorrekturschalter (Spindeloverride) sollte bei Gewindebearbeitung
unverandert bleiben.

¢ Der Vorschubkorrekturschalter hat in diesem Satz keine Bedeutung.

8.3.8 Gewindebohren mit Ausgleichsfutter: G63

Funktionalitat

Mit G63 kénnen Gewinde mit Ausgleichsfutter gebohrt werden. Der programmierte Vorschub
F muB zur Spindeldrehzahl (S programmiert oder Drehzahl eingestellt) und zur Gewindestei-
gung des Bohrers passen:

F [mm/min] = S [U/min] x Gewindesteigung [mm/U]

Das Ausgleichsfutter nimmt hierbei auftretende Wegdifferenzen im beschrénkten MaB auf.
Der Bohrriickzug erfolgt ebenfalls mit G63, jedoch mit entgegengesetzter Spindeldrehrichtung
M3 <-> M4.

G63 wirkt satzweise. Im Satz nach G63 ist der vorherige G-Befehl der Gruppe "Interpolations-
art” (GO, G1,G2, ...) wieder aktiv.

Rechts- oder Linksgewinde

Rechts- oder Linksgewinde werden mit der Drehrichtung der Spindel (M3-Rechtslauf,
M4-Linkslauf - siehe Kapitel 8.4 “Bewegung der Spindel”) eingestellt.
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Anmerkung:
Ein kompletter Gewindebohrzyklus mit Ausgleichsfutter (jedoch mit G33 und entsprechender
Voraussetzung) wird mit dem Standardzyklus CYCLE840 bereitgestellt.

Z

A
e

Bild 8-28  Gewindebohren mit G63

Programmierbeispiel

8.3.9

metrisches Gewinde 5,
Steigung nach Tabelle: 0,8 mm/U, Bohrung bereits vorgefertigt:
N10 G54 GO G90 X10 Y10 Z5 S600 M3 ; Startpunkt anfahren, Spindellauf rechts

N20 G63 Z-25 F480 ; Gewindebohren, Endpunkt —-25 mm
N40 G63 Z5 M4 ; Ruckzug, Spindellauf links
N50 X... Y... Z...

Gewindeinterpolation: G331, G332

Funktionalitat

8-172

Voraussetzung ist eine lagegeregelte Spindel mit WegmeBsystem.

Mit G331/G332 kdnnen Gewinde ohne Ausgleichsfutter gebohrt werden, sofern die Dynamik
der Spindel und der Achse dies erlauben.

Wird dennoch ein Ausgleichsfutter eingesetzt, so verringern sich die vom Ausgleichsfutter
aufzunehmenden Wegdifferenzen. Ein Gewindebohren mit héherer Spindeldrehzahl ist damit
mdglich.

Mit G331 erfolgt das Bohren, mit G332 der Bohrriickzug.

Die Bohrtiefe wird tiber eine der Achsen X, Y, Z vorgegeben; die Gewindesteigung Uber das
zugehbrige |, J oder K.

Bei G332 wird die gleiche Steigung wie bei G331 programmiert. Die Umkehr der Spindeldreh-
richtung erfolgt automatisch.

Die Drehzahl der Spindel wird mit S programmiert; ohne M3/M4.

Vor dem Gewindebohren mit G331/G332 muB die Spindel mit SPOS-=... in den lagegeregelten
Betrieb gebracht werden (siehe auch Kapitel 8.4.3 “Spindelpositionieren”).
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Rechts- oder Linksgewinde

Das Vorzeichen der Gewindesteigung bestimmt die Spindeldrehrichtung:
positiv: Rechtslauf (wie bei M3)
negativ: Linkslauf (wie bei M4)

Anmerkung:
Ein kompletter Gewindebohrzyklus mit Gewindeinterpolation wird mit dem Standardzyklus

CYCLES84 bereitgestellt.

Z

A
e

Bild 8-29  Gewindebohren mit G331/G332

Geschwindigkeit der Achsen

Bei G331/G332 ergibt sich die Geschwindigkeit der Achse fur die Gewindelange aus der
Spindeldrehzahl und der Gewindesteigung. Der Vorschub F ist nicht relevant. Er bleibt aber
gespeichert. Die im Maschinendatum festgelegte maximale Achsgeschwindigkeit (Eilgang)
kann jedoch nicht uberschritten werden. Dieser Fall fuhrt zu einer Alarmausgabe.

Programmierbeispiel

metrisches Gewinde 5,
Steigung nach Tabelle: 0,8 mm/U, Bohrung bereits vorgefertigt:
N5 G54 GO G90 X10 Y10 Z5 ;Startpunkt anfahren

N10 SPOS=0 ;Spindel in Lageregelung

N20 G331 Z-25 K0.8 S600 ;Gewindebohren, K positiv =Rechtslauf
der Spindel, Endpunkt Z=-25 mm

N40 G332 Z5 K0.8 ;Ruckzug

N50 GO X... Y... Z...
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8.3.10

Bewegungen von Achsen

Festpunktanfahren: G75

Funktionalitat

Mit G75 kann ein Festpunkt an der Maschine, z.B. Werkzeugwechselpunkt angefahren wer-
den. Die Position ist fur alle Achsen fest in Maschinendaten hinterlegt. Es wirkt keine Ver-
schiebung. Die Geschwindigkeit jeder Achse ist ihr Eilgang.

G75 erfordert einen eigenen Satz und wirkt satzweise. Es ist der Maschinen-Achsbezeichner

zu programmieren!
Im Satz nach G75 ist der vorherige G-Befehl der Gruppe ”Interpolationsart” (G0, G1,G2, ...)

wieder aktiv.

Programmierbeispiel

8.3.11

N10 G75 X1=0 Y1=0 Z1=0

Anmerkung: Die programmierten Positionswerte fiir X1, Y1, Z1 (hier beliebig=0 gewahlt) wer-
den ignoriert, missen jedoch geschrieben werden.

Referenzpunktanfahren: G74

Funktionalitat

Mit G74 kann das Referenzpunkifahren im NC-Programm durchgefiihrt werden. Richtung und
Geschwindigkeit jeder Achse sind in Maschinendaten hinterlegt.

G74 erfordert einen eigenen Satz und wirkt satzweise. Es ist der Maschinen-Achsbezeichner
zu programmieren!

Im Satz nach G74 ist der vorherige G-Befehl der Gruppe ”Interpolationsart” (G0, G1,G2, ...)
wieder aktiv.

Programmierbeispiel

8.3.12

N10 G74 X1=0 Y1=0 Z1=0

Anmerkung: Die programmierten Positionswerte fiir X1, Y1, Z1 (hier beliebig=0 gewahlt) wer-
den ignoriert, missen jedoch geschrieben werden.

Messen mit schaltendem Taster: MEAS, MEAW

Funktionalitat

8-174

Steht in einem Satz mit Verfahrbewegungen von Achsen die Anweisung MEAS-=... oder
MEAW-=..., so werden die Positionen der verfahrenen Achsen bei der Schaltflanke eines an-
geschlossenen MeBtasters erfaBt und gespeichert. Das MeBergebnis ist fir jede Achse im
Programm lesbar.

Bei MEAS wird die Bewegung der Achsen beim Eintreffen der gewahlten Schaltflanke des
Tasters abgebremst und der verbleibende Restweg geldscht.
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Programmierung

MEAS=1 G1 X...Y... Z... F... ; Messen mit steigender Flanke des MeBtasters,
Restweg I6schen

MEAS=-1 G1 X...Y... Z... F... ; Messen mit fallender Flanke des MeBtasters,
Restweg I6schen

MEAW=1 G1 X...Y... Z... F... ; Messen mit steigender Flanke des MeBtasters,
ohne Restweg léschen

MEAW=-1 G1 X... Y... Z... F...; Messen mit fallender Flanke des MeBtasters,
ohne Restweg léschen

Vorsicht

Bei MEAW: MeBtaster fahrt auch nachdem er ausgeldst hat bis zur programmierten Position.
Zerstérungsgefahr!

MeBauftragsstatus

Hat der MeBtaster geschaltet, so hat die Variable $AC_MEA[1] nach dem MeBsatz den
Wert=1; ansonsten den Wert =0.
Mit dem Starten eines MeBsatzes wird die Variable auf den Wert=0 gesetzt.

MeBergebnis

Das MeBergebnis steht fur die im MeBsatz verfahrenen Achsen mit folgenden Variablen nach
dem MeBsatz bei erfolgreicher MeBtasterschaltung zur Verfligung:

im Maschinenkoordinatensystem: $AA_MM[Achse]

im Werkstlckkoordinatensystem: $SAA_MWI[Achse]

Programmierbeispiel

N10 MEAS=1 G1 X300 Z-40 F4000 ; Messen mit Restwegldschen, steigende
Flanke

N20 IF $AC_MEA[1]==0 GOTOF MEASERR ; MeBfehler ?

N30 R5=$AA MWI[X] R6=$AA_ MWI[Z] ; MeBwerte verarbeiten

N100 MEASERR: M0 ; MeBfehler

Hinweis: IF-Anweisung - siehe Kapitel “Bedingte Programmspriinge”

8.3.13 Vorschub F

Funktionalitat
Der Vorschub F ist die Bahngeschwindigkeitund stellt den Betrag der geometrischen
Summe der Geschwindigkeitskomponenten aller beteiligten Achsen dar. Die einzelnen Achs-
geschwindigkeiten ergeben sich daher aus dem Anteil des Achsweges am Bahnweg.
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Der Vorschub F wirkt bei den Interpolationsarten G1, G2, G3, CIP, CT und bleibt solange er-
halten, bis ein neues F-Wort geschrieben wird.

Programmierung
F...

Anmerkung:
Bei ganzzahligen Werten kann die Dezimalpunktangabe entfallen, z. B. F300

MaBeinheit fiir F- G94, G95
Die MaBeinheit des F-Wortes wird von G-Funktionen bestimmt:
¢ (G94 F alsVorschub in mm/min

e G95 F als Vorschub in mm/Umdrehung der Spindel
(nur sinnvoll, wenn Spindel lauft!)
Anmerkung:
Diese MaBeinheit gilt fir metrische MaBangaben. Entsprechend Kapitel “Metrische und inch-
MaBangabe” ist auch eine Einstellung mit inch-MaB méglich.

Programmierbeispiel

N10 G94 F310 ;:Vorschub in mm/min
N110 S200 M3 ;Spindellauf
N120 G95 F15.5 ;Vorschub in mm/Umdrehung

Anmerkung: Schreiben Sie ein neues F-Wort, wenn Sie G94 — G95 wechseln!

8.3.14 Vorschubkorrektur bei Kreisen: CFTCP, CFC

Funktionalitat

Bei eingeschalteter Werkzeugradiuskorrektur (G41/G42, siehe Kapitel 8.6.4) und Kreispro-
grammierung ist es notwendig, den Vorschub am Frasermittelpunkt zu korrigieren, wenn der
programmierte F-Wert an der Kreiskontur wirken soll.

Innen- und AuBenbearbeitung eines Kreises sowie der aktuelle Werkzeugradius werden bei
eingeschalteter Korrektur automatisch berticksichtigt.

Bei geraden Bahnen ist diese Korrektur nicht erforderlich. Hier sind die Bahngeschwindigkei-
ten am Frasermittelpunkt und an der programmierten Kontur gleich.

Soll der programmierte Vorschub stets an der Frasermittelpunktsbahn wirken, schalten Sie
die Vorschubkorrektur aus. Zum Schalten existiert die modal wirkende Gruppe mit CFTCP/
CFC (G-Funktionen).
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Programmierung

CFTCP ;Vorschubkorrektur AUS (programmierter Vorschub wirkt am Frasermittelpunkt)
CFC ;Vorschubkorrektur bei Kreis EIN

Fprog. —-programmierter Vorschubwert F

Forr. —korrigierter Vorschub am Friasermittelpunkt

Bild 8-30  Vorschubkorrektur G901 bei Innen-/AuBenkreisbearbeitung

Korrigierter Vorschub
» AuBenkreisbearbeitung: Fror. = Forog. (Tkont + Twz) / Tiont

 Innenkreisbearbeitung: Fror. = Forog. (Fkont = Fwz) / Tiont

I'eont - Radius der Kreiskontur
lv: Werkzeugradius

Programmierbeispiel

N10 G42 ... ;Werkzeugradiuskorrektur EIN

N20 CFC ... ;Vorschubkorrektur bei Kreis EIN

N30 G2 X... Y... l... J... F350 ;Vorschubwert wirkt an Kontur

N40 G3 X... Y... ... J... ;Vorschubwert wirkt an Kontur

N70 CFTCP ;Vorschubkorrektur AUS, programmierter

Vorschubwert wirkt am Frasermittelpunkt

8.3.15 Genauhalt / Bahnsteuerbetrieb: G9, G60, G64

Funktionalitat

Zur Einstellung des Fahrverhaltens an den Satzgrenzen und zur Satzweiterschaltung existie-
ren G-Funktionen, die eine optimale Anpassung an unterschiedliche Anforderungen ermdgli-
chen. Beispiel: Sie wollen mit den Achsen schnell positionieren, oder Sie wollen Bahnkontu-
ren Uber mehrere Séatze bearbeiten.
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Programmierung

G60 ;Genauhalt -modal wirksam
G64 ;Bahnsteuerbertrieb

G9 ;Genauhalt —satzweise wirksam
G601 ;Genauhaltfenster fein

G602 ;Genauhaltfenster grob

Genauhalt G60, G9

Ist die Funktion Genauhalt (G60 oder G9) wirksam, wird die Geschwindigkeit zum Erreichen
der genauen Zielposition am Ende des Satzes gegen Null abgebremst.

8-178

Hierbei ist mit einer weiteren modal wirkenden G-Gruppe einstellbar, wann die Verfahrbewe-
gung dieses Satzes als beendet gilt und in den nachsten Satz geschaltet wird.

G601 Genauhaltfenster fein
Die Satzweiterschaltung erfolgt, wenn alle Achsen das "Genauhaltfenster fein” (Wert im
Maschinendatum) erreicht haben.

G602 Genauhaltfenster grob
Die Satzweiterschaltung erfolgt, wenn alle Achsen das "Genauhaltfenster grob” (Wert im
Maschinendatum) erreicht haben.

Die Wahl des Genauhaltfensters beeinfluBt wesentlich die Gesamtzeit, wenn viele Positio-
niervorgdnge ausgeflhrt werden. Feine Abgleiche bendtigen mehr Zeit.

Satzweiterschaltung

bei ”grob” / bei "fein” G602 (grob)

> X

Bild 8-31  Genauhaltfenster grob oder fein, wirksam bei G60/G9, vergréBerte Darstellung der Fen-

ster
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Programmierbeispiel

N5 G602 ;Genauhaltfenster grob

N10 GO G60 X... ;Genauhalt modal

N20 X... Y... ;G60 wirkt weiterhin

N50 G1 G601 ... ;:Genauhaltfenster fein

N80 G64 X... ;Umschalten auf Bahnsteuerbetrieb
N100 GO G9 X... ;:Genauhalt wirkt nur fir diesen Satz
N111 ... ;wieder Bahnsteuerbetrieb

Anmerkung: Der Befehl G9 erzeugt nur fir den Satz Genauhalt, in dem er steht; G60 jedoch
bis auf Widerruf durch G64.

Bahnsteuerbetrieb G64

Ziel des Bahnsteuerbetriebes ist es, ein Abbremsen an den Satzgrenzen zu vermeiden und
mit méglichst gleicher Bahngeschwindigkeit (bei tangentialen Ubergéngen) in den néch-
sten Satz zu wechseln. Die Funktion arbeitet mit vorausschauender Geschwindigkeitsfiih-
rung Uber mehrere Satze (Look Ahead).

Bei nichttangentialen Ubergéngen (Ecken) wird die Geschwindigkeit gegebenenfalls so
schnell abgesenkt, daB die Achsen einer relativ groBen Geschwindigkeitsdnderung in kurzer
Zeit unterliegen. Das hat gegebenenfalls einen groBen Ruck (Beschleunigungsanderung) zur
Folge. Uber die Aktivierung der Funktion SOFT kann die GréBe des Ruckes begrenzt werden.

Programmierbeispiel

N10 G64 G1 X... F... :Bahnsteuerbetrieb
N20 Y.. ;weiter Bahnsteuerbetrieb
N180 G60 ... ;Umschalten auf Genauhalt

Vorausschauende Geschwindigkeitsfiihrung (Look Ahead)
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Im Bahnsteuerbetrieb mit G64 ermittelt die Steuerung automatisch fiir mehrere NC-Sétze im
voraus die Geschwindigkeitsfiinrung. Hierdurch kann bei annahernd tangentialen Ubergéngen
tber mehrere Satze hinweg beschleunigt oder gebremst werden. Bei Bahnen, die sich aus
kurzen Wegen in den NC-Séatzen zusammensetzen, lassen sich hdhere Geschwindigkeiten
erzielen als ohne Vorausschau.

Vorschub
A

G64 -Bahnsteuetbetrieb mit Loak Ahead

/ . .

programmierter Vorschub F

»
|

N1 . N2: N3: N4:. N5: N6: N7. N8 N9.N10 N11:. N1i2 . Satzweg

Bild 8-32  Vergleich des Geschwindigkeitsverhaltens G60 und G64 mit kurzen Wegen in den Satzen

8.3.16 Beschleunigungsverhalten: BRISK, SOFT

BRISK
Die Achsen der Maschine &ndern ihre Geschwindigkeit mit dem maximal zulassigen Wert der
Beschleunigung bis zum Erreichen der Endgeschwindigkeit. BRISK erméglicht zeitoptimales
Arbeiten. Die Sollgeschwindigkeit wird in kurzer Zeit erreicht. Es sind jedoch Spriinge im Be-
schleunigungsverlauf vorhanden.

SOFT
Die Achsen der Maschine beschleunigen mit einer nichtlinearen stetigen Kennlinie bis zum

Erreichen der Endgeschwindigkeit. Durch dieses ruckfreie Beschleunigen erméglicht SOFT
eine geringere Maschinenbelastung. Gleiches Verhalten stellt sich auch bei Bremsvorgéngen
ein.
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Geschwindigkeit

(Bahn) | BRISK SOFT

(zeitoptimal) (schonend fiir Mechanik)

Sollwert —

UL

-

]
|
|
|
|

t1 2 Zeit

Bild 8-33  Prinzipieller Verlauf der Bahngeschwindigkeit bei BRISK / SOFT

Programmierung

BRISK ;sprungférmige Bahnbeschleunigung
SOFT ;ruckbegrenzte Bahnbeschleunigung

Programmierbeispiel
N10 SOFT G1 X30 Z84 F650 ;ruckbegrenzte Bahnbeschleunigung

N90 BRISK X87 Z104 ;weiter mit sprungférmiger Bahnbeschleunigung

8.3.17 Prozentuale Beschleunigungskorrektur: ACC

Funktionalitat

In Programmabschnitten kann es erforderlich sein, die Gber Maschinendaten eingestellte
Achs- oder Spindelbeschleunigung programmierbar zu verandern. Diese programmierbare
Beschleunigung ist eine prozentuale Beschleunigungskorrektur.

Fur jede Achse (z.B.: X) oder Spindel (S) kann ein Prozentwert > 0% und < 200% pro-
grammiert werden. Die Achsinterpolation erfolgt dann mit dieser anteiligen Beschleunigung.
Bezugswert (100%) ist der gultige Maschinendatenwert fir die Beschleunigung (abhangig ob
Achse oder Spindel, bei Spindel noch abhangig von der Getriebestufe und ob Positionier-
mode oder Drehzahlmode).

Programmierung
ACCJAchsname] = Prozentwert ;flr Achse
ACCIS] = Prozentwert ;fir Spindel

Programmierbeispiel

N10 ACC[X]=80 ; 80% Beschleunigung fir die X-Achse
N20 ACCIS]=50 ; 50% Beschleunigung fur die Spindel
N100 ACC[X]=100 ; Ausschalten der Korrektur fir die X-Achse
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Wirksamkeit

Die Begrenzung wirkt in allen Interpolationsarten der Betriebsarten AUTOMATIK und MDA.
Die Begrenzung ist nicht im JOG-Betrieb und beim Referenzpunktfahren wirksam.

Mit der Wertzuweisung ACC]...] = 100 wird die Korrektur ausgeschaltet; ebenso mit RESET
und Programmende.

Der programmierte Korrekturwert ist auch bei Probelaufvorschub aktiv.

Vorsicht

Ein Wert gréBer 100% darf nur programmiert werden, wenn diese Beanspruchung fur die
Maschinenmechanik zulassig ist und die Antriebe ensprechende Reserven haben. Bei Nich-
teinhaltung kann es zu Beschadigungen der Mechanik und/oder zu Fehlermeldungen kom-
men.

8.3.18 Fahren mit Vorsteuerung: FFWON, FFWOF

Funktionalitat

Durch die Vorsteuerung wird der Schleppabstand gegen Null reduziert.
Das Fahren mit Vorsteuerung ermdglicht h6here Bahngenauigkeit und damit bessere Ferti-
gungsergebnisse.

Programmierung

FFWON ; Vorsteuerung EIN
FFWOF ; Vorsteuerung AUS

Programmierbeispiel

N10 FFWON ; Vorsteuerung EIN
N20 G1 X... Y... Z... F900

N80 FFWOF ; Vorsteuerung AUS
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8.3.19 4. Achse

Funktionalitat

Je nach Maschinenausfihrung kann eine 4. Achse erforderlich sein, z.B.: Rundtisch,
Schwenktisch, usw. Diese Achse ist als Linear- oder Rundachse ausfiihrbar. Entsprechend
ist der Bezeicher fir diese Achse projektierbar, z.B.: U oder C oder A, usw. Bei Rundachsen
ist der Verfahrbereich zwischen 0 ...<360 Grad (Modulo-Verhalten) projektierbar.

Die 4. Achse ist bei entsprechender Maschinenauslegung mit den tbrigen Achsen zugleich
linear verfahrbar. Wird die Achse in einem Satz mit G1 oder G2/G3 mit den (ibrigen Achsen
(X,Y,Z) verfahren, so erhélt sie keine Komponente des Vorschubes F. lhre Geschwindigkeit
richtet sich nach der Bahnzeit der Achsen X,Y,Z. lhre "lineare” Bewegung beginnt und endet
mit den Gbrigen Bahnachsen. Die Geschwindigkeit kann jedoch nicht gréBer als der festge-
legte Grenzwert sein.

Wird in einem Satz nur diese 4. Achse programmiert, fahrt die Achse bei G1 mit dem aktivem
Vorschub F. Handelt es sich um eine Rundachse, so ist die MaBeinheit fir F entsprechend
Grad/min bei G94 oder Grad/Umdrehung der Spindel bei G95.

Fur diese Achse sind ebenfalls Verschiebungen einstellbar (G54 ... G57) und programmierbar
(TRANS, ATRANS).

Programmierbeispiel

Die 4.Achse sei ein Schwenktisch (Rundachse) und habe den Achsbezeichner A:

N5 G94 ; F in mm/min oder Grad/min

N10 GO X10 Y20 Z30 A45 ; X=-Y-Z-Bahn mit Eilgang verfahren, A-zeitgleich dazu

N20 G1 X12 Y21 Z33 A60 F400 ; X-Y-Z-Bahn mit 400 mm/min verfahren, A-zeitgleich dazu
N30 G1 A90 F3000 ; Achse A fahrt allein auf Position 90 Grad mit

Geschwindigkeit 3000 Grad/min

Spezielle Anweisungen fiir Rundachsen: DC, ACP, ACN
z.B. fUr Rundachse A:

A=DC(...) ; AbsolutmaBangabe, Position direkt (auf kiirzestem Weg) anfahren
A=ACP(...) ; AbsolutmaBangabe, Position in positiver Richtung anfahren
A=ACN(...) ; AbsolutmaBangabe, Position in negativer Richtung anfahren
Beispiel:

N10 A=ACP(55.7) ; absolute Position 55,7 Grad in positiver Richtung anfahren

8.3.20 Verweilzeit: G4

Funktionalitat

Sie kdnnen zwischen zwei NC-Séatzen die Bearbeitung flr eine definierte Zeit unterbrechen,
indem Sie einen eigenen Satz mit G4 einflgen; z.B. zum Freischneiden.

Die Worter mit F... oder S... werden nur fir diesen Satz fur die Zeitangaben benutzt. Ein vor-
her programmierter Vorschub F und eine Spindeldrehzahl S bleiben erhalten.
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Programmierung

G4 F.. ;Verweilzeit in Sekunden
G4 S... ;Verweilzeit in Umdrehungen der Spindel

Programmierbeispiel
N5 G1 F200 Z-50 S300 M3 ;Vorschub F, Spindeldrehzahl S

N10 G4 F2.5 ;Verweilzeit 2,5 s

N20 Z70

N30 G4 S30 ;30 Umdrehungen der Spindel verweilen, entspricht bei S=300 U/min und
100 %, Drehzahloverride: t=0,1 min

N40 X... ;Vorschub und Spindeldrehzahl wirken weiterhin

Anmerkung

G4 S.. ist nur bei Vorhandensein einer gesteuerten Spindel méglich (wenn Drehzahlvorgaben
ebenfalls Uber S... programmiert werden).

8.3.21 Fahren auf Festanschlag

Funktionalitat

Die Funktion ist eine Option und ab SW 2.0 verfugbar.

Mit Hilfe der Funktion “Fahren auf Festanschlag” (FXS = Fixed Stop) ist es mdglich, definierte Krafte
fur das Klemmen von Werkstlicken aufzubauen, wie sie z.B. bei Pinolen und Greifern notwendig
sind. AuBerdem kdnnen mit der Funktion mechanische Referenzpunkte angefahren werden. Bei
hinreichend reduziertem Moment sind auch einfache MeBvorgédnge moglich, ohne daB ein Taster
angeschlossen werden muB.

Programmierung
FXS[Achse]=1 ; Fahren auf Festanschlag anwahlen
FXS[Achse]=0 ; Fahren auf Festanschlag abwéhlen
FXST[Achse]=... ; Klemm-Moment, Angabe in % vom max. Moment des Antriebes
FXSW][Achse]-=... ; Fensterbreite fur Festanschlag-Uberwachung in mm/Grad

Anmerkung: Als Achsbezeichner wird vorzugsweise der Maschinenachsbezeichner geschrieben,
z.B: X1. Der Kanalachsbezeichner (z.B.: X) ist nur zuldssig, wenn z.B. keine Koordinatendrehung
aktiv ist und diese Achse direkt einer Maschinenachse zugeordnet ist.

Die Befehle sind modal wirksam. Der Verfahrweg und das Anwahlen der Funktion FXS[Achse]=1
muB in einem Satz programmiert werden.

Programmierbeispiel Anwahl

N10 G1 G94 ...

N100 X250 Z100 F100 FXS[Z1]=1 FXST[Z1]=12.3 FXSW[Z1]=2
; fir Maschinenachse Z1 FXS-Funktion angewahlt,
; Klemm-Moment 12,3%,
; Fensterbreite 2 mm
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Hinweise
¢ Der Festanschlag muB bei der Anwahl zwischen Start- und Zielposition liegen.

¢ Die Angaben fir Moment (FXST[ ]= ) und Fensterbreite (FXSW[ ]=) sind optional. Werden diese
nicht geschrieben, wirken die Werte aus vorhandenen Settingdaten. Programmierte Werte wer-
den in die Settingdaten Gbernommen. Zu Beginn werden die Settingdaten mit Werten aus Ma-
schinendaten geladen. FXST[ ]=... bzw. FXSW[ ]=... kénnen zum beliebigen Zeitpunkt im Pro-
gramm geandert werden. Die Anderungen werden vor Verfahrbewegungen im Satz wirksam.

Istposition nach
“Fahren auf Festanschlag”

:Y/

Festanschlag

| Startposition
‘IL{ | (Werkzeugspitze)
Programmierte Endposition /l| Festanschlag-
Uberwachungsfenster

Bild 8-34 Beispiel fur Fahren auf Festanschlag: Werkzeug wird gegen einen Anschlag
gefahren

weitere Programmierbeispiele

N10 G1 G94 ...
N20 X250 Z100 F100 FXS[X1]=1 ; fir Maschinenachse X1 FXS angewahlt,
Klemm-Moment und Fensterbreite aus SDs

N20 X250 Z100 F100 FXS[X1]=1 FXST[X1]=12.3 ; fir Maschinenachse X1 FXS angewahlt,
Klemm-Moment 12,3%, Fensterbreite aus SD

N20 X250 Z100 F100 FXS[X1]=1 FXST[X1]=12.3 FXSW[X1]=2 ; fir Maschinenachse X1 FXS
angewahilt,
Klemm-Moment 12,3%,
Fensterbreite 2 mm

N20 X250 Z100 F100 FXS[X1]=1 FXSW[X1]=2 ; fir Maschinenachse X1 FXS angewahlt,
Klemm-Moment aus SD, Fensterbreite 2 mm

Festanschlag erreicht
Nachdem der Festanschlag erreicht ist,
* wird der Restweg geldscht und der Lagesollwert nachgefihrt,

e steigt das Antriebsmoment bis zum programmierten Grenzwert FXST[ ]=... bzw. Wert aus SD an
und bleibt dann konstant,

 wird die Uberwachung des Festanschlags innerhalb der gegebenen Fensterbreite aktiv
(FXSWI[ ]=... bzw. Wert aus SD).
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Funktion abwahlen

Die Abwahl der Funktion I6st einen Vorlauf-Stopp aus. Im Satz mit FXS[X1]=0 sollen Verfahrbewe-
gungen stehen.

Beispiel:

N200 G1 G94 X200 Y400 F200 FXS[X1] =0 ;Achse X1 wird von Festanschlag auf Position
X= 200 mm zurtickgezogen.

Wichtig

Die Verfahrbewegung auf Rickzugsposition muB3 vom Festanschlag wegflhren, sonst sind An-
schlag- oder Maschinenbeschéadigung mdglich.

Der Satzwechsel erfolgt nach Erreichen der Riickzugsposition. Wird keine Rlckzugsposition ange-
geben, findet der Satzwechsel sofort nach dem Abschalten der Momentenbegrenzung statt.

Weitere Hinweise

¢ “Messen mit Restwegldéschen” (Befehl MEAS) und “Fahren auf Festanschlag” kdnnen nicht
gleichzeitig in einem Satz programmiert werden.

e Wahrend “Fahren auf Festanschlag” aktiv ist, erfolgt keine Konturiiberwachung.

« Wird die Momentengrenze zu weit abgesenkt, kann die Achse der Sollwertvorgabe nicht mehr
folgen, der Lageregler geht in die Begrenzung und die Konturabweichung steigt an. In diesem
Betriebszustand kann es bei Erhéhung der Momentengrenze zu ruckartigen Bewegungen kom-
men. Um sicherzustellen das die Achse noch folgen kann, ist zu kontrollieren, daB die Konturab-
weichung nicht gréBer ist als bei unbegrenztem Moment.

 Uber Maschinendatum kann eine Anstiegsrampe fiir die neue Momentgrenze definiert werden,
um ein sprunghaftes Einstellen der Momentgrenze zu vermeiden (z.B. beim Eindriicken einer
Pinole).

Systemvariable fiir Status: $AA_FXS[Achse]

Diese Systemvariable liefert den Status von “Fahren auf Festanschlag” fir die angegebene Achse:
Wert=  0: Achse ist nicht am Anschlag
1. Anschlag wurde erfolgreich angefahren
(Achse ist im Festanschlags-Uberwachungsfenster)
Anfahren des Anschlages fehlgeschlagen (Achse ist nicht am Anschlag)
Fahren auf Festanschlag aktiviert
Anschlag wurde erkannt
5: Fahren auf Festanschlag wird abgewahlt. Die Abwahl ist noch nicht vollzogen.

Robd

Das Abfragen der Systemvariable im Teileprogramm I6st einen Vorlaufstopp aus.

Bei SINUMERIK 802D kénnen nur die statischen Zusténde vor und nach An-/Abwahl erfaBt wer-
den.

Alarmunterdriickung
Mit einem Maschinendatum kann die Ausgabe folgender Alarme unterdruckt werden:
e 20091 “Festanschlag nicht erreicht”
e 20094 “Festanschlag abgebrochen”

Literatur: “Funktionsbeschreibung”, Kapitel “Fahren auf Festanschlag”
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8.4 Bewegungen der Spindel

8.4 Bewegungen der Spindel

8.4.1 Spindeldrehzahl S, Drehrichtungen

Funktionalitat

Die Drehzahl der Spindel wird unter der Adresse S in Umdrehungen pro Minute programmiert,
wenn die Maschine Uber eine gesteuerte Spindel verfigt.

Die Drehrichtung und der Beginn bzw. das Ende der Bewegung werden Uber M-Befehle vor-
gegeben (siehe auch Kapitel 8.7 "Zusatzfunktion M”).

M3 Spindel Rechtslauf
M4 Spindel Linkslauf
M5 Spindel Halt

Anmerkung: Bei ganzzahligen S-Werten kann die Dezimalpunkteingabe entfallen, z.B. S270

Informationen

Wenn Sie M3 oder M4 in einem Satz mit Achsbewegungen schreiben, so werden die M-Be-
fehle vor den Achsbewegungen wirksam.

Standardeinstellung: Die Achsbewegungen beginnen erst, wenn die Spindel hochgelaufen
ist (M3, M4). M5 wird ebenfalls vor der Achbewegung ausgegeben. Jedoch wird der Spindel-
stillstand nicht abgewartet. Die Achsbewegungen beginnen bereits vor dem Spindelstillstand.
Mit Programmende oder RESET wird die Spindel gestoppt.

Bei Programmanfang ist Spindeldrehzahl Null (S0) wirksam.

Anmerkung: Uber Maschinendaten sind andere Einstellungen projektierbar.

Programmierbeispiel

N10 G1 X70 Z20 F300 S270 M3 ;vor dem Achsverfahren X, Z lauft Spindel
auf 270 U/min im Rechtslauf hoch

N80 S450 ... ;Drehzahlwechsel

N170 GO Z180 M5 ;Z-Bewegung im Satz, Spindel Halt

8.4.2 Spindeldrehzahlbegrenzung: G25, G26

Funktionalitat

Uber das Programm kénnen Sie durch Schreiben von G25 oder G26 und der Spindeladresse
S mit dem Grenzwert der Drehzahl die sonst geltenden Grenzwerte flr eine gesteuerte Spin-
del einschranken. Damit werden zugleich die in den Settingdaten eingetragenen Werte Uber-
schrieben.

G25 oder G26 erfordert jeweils einen eigenen Satz. Eine vorher programmierte Drehzahl S
bleibt erhalten.
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8.4

Bewegungen der Spindel

Programmierung

G258S... ;untere Spindeldrehzahlbegrenzung
G26 S... ;obere Spindeldrehzahlbegrenzung

Informationen

Die auBersten Grenzen der Spindeldrehzahl werden im Maschinendatum gesetzt. Durch Ein-
gabe Uber die Bedientafel kdnnen Settingdaten zur weiteren Begrenzung aktiv werden.

Programmierbeispiel

Hinweis

8.4.3

N10 G25 S12 ;untere Spindelgrenzdrehzahl : 12 U/min
N20 G26 S700 ;obere Spindelgrenzdrehzahl : 700 U/min

G25/G26 werden in Verbindung mit Achsadressen fir eine Arbeitsfeldbegrenzung verwendet
(siehe Kapitel “Arbeitsfeldbegrenzung”).

Spindelpositionieren: SPOS

Funktionalitat

8-188

Voraussetzung: Die Spindel muB technisch fiir einen Lageregelungsbetrieb ausgelegt sein.

Mit der Funktion SPOS= kdnnen Sie die Spindel in eine bestimmte Winkelstellung positio-
nieren. Die Spindel wird durch Lageregelung in der Position gehalten.

Die Geschwindigkeit des Positioniervorganges ist im Maschinendatum festgelegt.

Mit SPOS=Wert aus der M3/M4-Bewegung heraus wird die jeweilige Drehrichtung bis zum
Positionierende beibehalten. Beim Positionieren aus dem Stillstand wird die Position auf kiir-
zestem Weg angefahren. Die Richtung ergibt sich hierbei aus der jeweiligen Anfangs- und
Endposition.

Ausnahme: erstes Bewegen der Spindel, d.h., wenn das MeBsystem noch nicht synchronisiert
ist. FUr diesen Fall wird die Richtung im Maschinendatum vorgegeben.

Andere Bewegunsvorgaben fiir die Spindel mit SPOS=ACP(...), SPOS=ACN(...), ... sind wie
fur Rundachsen méglich (siehe Kapitel “3. und 4. Achse”).

Die Bewegung der Spindel erfolgt parallel zu eventuellen Achsbewegungen im gleichen Satz.
Dieser Satz ist beendet, wenn beide Bewegungen abgeschlossen sind.
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8.4 Bewegungen der Spindel

Programmierung

SPOS-=... ;absolute Position: 0 ... <360 Grad

SPOS=ACP(...) ; AbsolutmaBangabe, Position in positiver Richtung anfahren
SPOS=ACN(...) ; AbsolutmaBangabe, Position in negativer Richtung anfahren
SPOS=IC(...) ;inkrementelle MaBangabe, Vorzeichen legt Verfahrrichtung fest
SPOS=DC(...) ; AbsolutmaBangabe, Position direkt (auf kiirzestem Weg) anfahren

Programmierbeispiel

8.4.4

Funktion

N10 SP0OS=14.3 ;Spindelposition 14,3 Grad

N80 GO X89 Z300 SPOS=25.6 ;Positionieren Spindel mit Achsbewegungen.
Der Satz ist beendet,wenn alle Bewegungen beendet sind.
N81 X200 Z300 ;N81-Satz beginnt erst, wenn auch Spindelposition aus N80
erreicht ist.

Getriebestufen

Fur eine Spindel sind bis zu 5 Getriebestufen zur Drehzahl- / Drehmomentanpassung projek-
tierbar. Die Auswahl einer Getriebestufe erfolgt im Programm Uber M-Befehle
(siehe Kapitel 8.7 "Zusatzfunktion M”):

e M40 ; automatische Getriebestufenauswahl
e M41 bis M45 ; Getriebestufe 1 bis 5
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8.5 Unterstiitzung der Konturprogrammierung
8.5 Unterstutzung der Konturprogrammierung

8.5.1 Rundung, Fase

Funktionalitat

In eine Konturecke kédnnen Sie die Elemente Fase oder Rundung einfiigen.
Die jeweilige Anweisung CHF= ... oder RND=... wird in dem Satz mit Achsbewegungen ge-
schrieben, der auf die Ecke hinfihrt.

Programmierung

CHF=... ;Fase einfligen, Wert: Lange der Fase
RND-=... ;Rundung einfagen, Wert: Radius der Rundung

Informationen
Die Funktionen Fase/Rundung werden in der aktuellen Ebene G17 bis G19 ausgefiihrt.

Hinweis:

Eine Reduzierung des programmierten Wertes fiir Fase und Rundung wird bei nicht ausrei-
chender Konturlange eines beteiligten Satzes automatisch vorgenommen.

Keine Fase/Rundung wird eingefiigt, wenn

e mehr als drei Satze im AnschluB programmiert werden, die keine Informationen zum Ver-
fahren in der Ebene enthalten,

* ein Wechsel der Ebene vorgenommen wird.

Fase CHF=

Zwischen Linear- und Kreiskonturen in beliebiger Kombination wird ein lineares Konturele-
ment eingebaut. Die Kante wird gebrochen.

N10 G1 ...CHF=...

Y I Winkelhalbierende

zB.:G17 X

Bild 8-35  Einfigen einer Fase CHF am Beispiel zwischen zwei Geraden
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8.5 Unterstiitzung der Konturprogrammierung

Programmierbeispiel Fase

N10 G1 X... CHF=5 ;Fase 5 mm einfligen
N20 X... Y...

Rundung RND=

Zwischen Linear- und Kreiskonturen in beliebigen Kombinationen wird mit tangentialem An-
schluB ein Kreiskonturelement eingeflgt.

Gerade/Gerade: Gerade/Kreis: .
N10 G1...RND=... N50 G1 ..RND=... hundung.-
—) ,

'
'
4 [}
'
'

Rundung

\ N20 G1 ...
z.B.: G17

z.B.: G17 RND-=...
Y Y
L, L,
Bild 8-36  Einfligen von Rundungen an Beispielen
Programmierbeispiel Rundung
N10 G1 X... RND=8 ;Rundung mit Radius 8 mm einfligen

N20 X... Y...

N50 G1 X... RND=7.3 ;Rundung mit Radius 7,3 mm einflgen
N60 G3 X... Y...

8.5.2 Konturzugprogrammierung

Funktionalitat

Sind aus einer Bearbeitungszeichnung direkte Endpunktangaben der Kontur nicht ersichtlich,
so kénnen zur Geradenbestimmung auch Winkelangaben eingesetzt werden. In eine Kontur-
ecke kdnnen Sie die Elemente Fase oder Rundung einfligen. Die jeweilige Anweisung
CHR= ... oder RND-=... wird in dem Satz geschrieben, der auf die Ecke hinfihrt.

Die Konturzugprogrammierung ist in Satzen mit GO oder G1 anwendbar.

Es lassen sich theoretisch beliebig viele Geradenséatze verkniipfen und dazwischen eine Run-
dung oder eine Fase einfligen. Jede Gerade muf3 dabei eindeutig durch Punktangaben und /
oder Winkelangaben bestimmt sein.

Programmierung

ANG-=... ;Winkelangabe zur Festlegung einer Geraden
RND-=... ;Rundung einfagen, Wert: Radius der Rundung
CHR=... ;Fase einfligen, Wert: Schenkellénge der Fase
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Unterstiitzung der Konturprogrammierung

8.5
Winkel ANG=
Ist fur eine Gerade nur eine Endpunktkoordinate der Ebene bekannt oder bei Konturen tber
mehrere Satze auch der gesamte Endpunkt, so kann zur eindeutigen Bestimmung des Gera-
denbahnstiickes eine Winkelangabe benutzt werden. Der Winkel bezieht sich stets auf die
Abszisse der aktuellen Ebene G17 bis G19; z.B.: bei G17 auf die X-Achse. Positive Winkel
sind entgegen dem Uhrzeigersinn gerichtet.
Kontur Programmierung
Y . .
A x2.2) Endpunkt in N20 nicht voll-
oder sténdig bekannt
(2,Y2) N10 G1 X1 Y1
ANG=... N20 X2 ANG-=...
& N10 oder:
N20 ———— N10 G1 X1 Y1
(X1,Y1) N20 Y2 ANG-=...
> X Die Werte sind nur Beispiele.
Bild 8-37  Winkelangabe zur Bestimmung einer Geraden am Beispiel der G17-Ebene

Rundung RND=

fugt (siehe auch Bild 8-36).

Fase CHR=

In die Ecke zweier Linearsétze wird mit tangentialem AnschluB ein Kreiskonturelement einge-

In die Ecke zweier Linearsétze wird ein weiteres lineares Konturelement (Fase) eingeftigt.

Der programmierte Wert ist die Schenkellange der Fase.

Kontur

Programmierung

CHR=

Winkelhalbierende

Fase mit Schenkellange
z.B. 5 mm einflgen:

N10 G1 X... CHR=5
N20 X... Y..

Bild 8-38  Einfugen einer Fase mit CHR

8-192
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8.5 Unterstiitzung der Konturprogrammierung

Kontur Programmierung
Endpunkt in N20 unbekannt

N10 G1 X1 Y1
N20 ANG-=...1
N30 X3 Y3 ANG-=...2

Die Werte sind nur Beispiele.

Endpunkt in N20 unbekannt,
Rundung einfligen:
N10 G1 X1 Y1
N20 ANG-=...1 RND-=...
N30 X3 Y3 ANG-=...2
analog
Fase einfugen:
N10 G1 X1 Y1
N20 ANG=...1 CHR=...
N30 X3 Y3 ANG-=...2

Endpunkt in N20 bekannt,
Rundung einfligen:
N10 G1 X1 Y1
N20 X2 Y2 RND-=...
N30 X3 Y3

analog
Fase einflgen:
N10 G1 X1 Y1
N20 X2 Y2 CHR-=...
N30 X3 Y3

Endpunkt in N20 unbekannt
Rundungen einflgen:
N10 G1 X1 Y1
N20 ANG-=...1 RND=...1
N30 X3 Y3 ANG=...2 RND=...2
N40 X4 Y4
analog
Fase einflgen:
?\'12\0 N10 G1 X1 Y1
(X1,Y1) N20 ANG=...1 CHR=...1
X N30 X3 Y3 ANG=...2 CHR=...2
N40 X4 Y4

Bild 8-39 Mehr-Satz-Konturen am Beispiel der G17-Ebene

Informationen

Die Funktion “Konturzugprogrammierung” wird in der aktuellen Ebene G17 bis G19 ausge-
fuhrt. Ein Ebenenwechsel ist in der Konturzugprogrammierung nicht méglich.

Hinweise:

¢ Werden Radius und Fase in einem Satz programmiert, wird unabhangig von der Program-
mierreihenfolge nur der Radius eingeflgt.

e AuBerhalb der Konturzugprogrammierung existiert auch die Fasenangabe mit CHF=. Hier
stellt der Wert die Fasenlédnge dar -statt der Schenkellange bei CHR-=.
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8.6

8.6

8.6.1

Werkzeug und Werkzeugkorrektur
Werkzeug und Werkzeugkorrektur

Allgemeine Hinweise

Funktionalitat

8-194

Bei der Programmerstellung fur die Werkstlickbearbeitung miissen Sie nicht Werkzeuglange
oder Werkzeugradius bertcksichtigen. Sie programmieren die WerkstlickmaBe direkt, z.B.
nach der Zeichnung.

Die Werkzeugdaten geben Sie getrennt in einen speziellen Datenbereich ein.

Im Programm rufen Sie lediglich das benétigte Werkzeug mit seinen Korrekturdaten auf und
schalten gegebenenfalls die Werkzeugradiuskorrektur ein. Die Steuerung fuhrt an Hand die-
ser Daten die erforderlichen Bahnkorrekturen aus, um das beschriebene Werksttick zu erstel-
len.

T1 -Werkzeug 1
T2 -Werkzeug 2

Bild 8-40 Bearbeitung eines Werkstlickes mit verschiedenen Werkzeugradien

Z A T1 ~Werkzeug 1 F -Werkzeugtréagerbezugspunkt

T2 -Werkzeug 2

TO -kein Werkzeug

Bild 8-41  Anfahren der Werkstickposition Z0 - unterschiedliche Langenkorrekturen
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8.6 Werkzeug und Werkzeugkorrektur

8.6.2 Werkzeug T

Funktionalitat
Mit der Programmierung des T-Wortes erfolgt die Wahl des Werkzeuges. Ob es sich hierbei
um einen Werkzeugwechsel oder nur um eine Vorwahl handelt, ist im Maschinendatum fest-
gelegt:
*  Werkzeugwechsel (Werkzeugaufruf) erfolgt mit T-Wort direkt oder

» der Wechsel erfolgt nach der Vorwahl mit dem T-Wort durch die zusatzliche Anweisung
M6 (siehe auch Kapitel 8.7 "Zusatzfunktionen M”).

Beachte:

Wurde ein bestimmtes Werkzeug aktiviert, so bleibt dies auch Uber das Programmende und
dem Aus—-/Einschalten der Steuerung hinaus als aktives Werkzeug gespeichert.

Wechseln Sie ein Werkzeug von Hand, so geben Sie den Wechsel auch in die Steuerung ein,
damit die Steuerung das richtige Werkzeug kennt. Zum Beispiel kdnnen Sie einen Satz mit
dem neuen T-Wort in der Betriebsart MDA starten.

Programmierung
T.. ;Werkzeugnummer: 1 ... 32 000, TO —kein Werkzeug

Hinweis
Maximal sind 48 Werkzeuge in der Steuerung gleichzeitig speicherbar.

Programmierbeispiel

;Werkzeugwechsel ohne M6:
N10 T1 ;Werkzeug 1

N70 T588 ;Werkzeug 588

;Werkzeugwechsel mit M6:

N10T14 ... ;Werkzeug 14 vorwéahlen
N15 M6 ;Werkzeugwechsel ausfliihren, danach ist T14 aktiv
8.6.3 Werkzeugkorrekturnummer D

Funktionalitat

Einem bestimmten Werkzeug kénnen jeweils 1 bis 9 Datenfelder mit verschiedenen Werk-
zeugkorrektursatzen (fir mehrere Schneiden) zugeordnet werden. Ist eine spezielle Schneide
erforderlich, kann sie mit D und entsprechender Nummer programmiert werden.

Wird kein D-Wort geschrieben, ist automatisch D1 wirksam.

Bei Programmierung von DO sind die Korrekturen fiir das Werkzeug unwirksam.
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8.6

Hinweis

Werkzeug und Werkzeugkorrektur

Maximal sind 96 Datenfelder (D—Nummern) mit Werkzeugkorrektursétzen in der Steuerung
gleichzeitig speicherbar.

Programmierung

D... ;Werkzeugkorrekturnummer: 1 ... 9,
DO: keine Korrekturen wirksam !

T1| D1 D2 |D3 | D9
T2| D1

T3| D1

T6| D1 D2 | D3 |

T8| D1 D2 |

Jedes Werkzeug hat eigene Korrektursatze - maximal 9.

Bild 8-42  Beispiele fur die Zuordnung Werkzeugkorrekturnummern / Werkzeug

Informationen

Werkzeuglangenkorrekturen wirken sofort, wenn das Werkzeug aktiv ist; wenn keine D-
Nummer programmiert wurde, mit den Werten von D1.

Die Korrektur wird mit dem ersten programmierten Verfahren der zugehdrigen Langenkorrek-
turachse herausgefahren. Beachten Sie aktives G17 bis G19!

Eine Werkzeugradiuskorrektur muB zusatzlich durch G41/G42 eingeschaltet werden.

Programmierbeispiel

8-196

Werkzeugwechsel ohne M6-Befehl (nur mit T):

N5 G17 ;bestimmt Achszuordung fur Korrekturen

N10 T ;Werkzeug 1 wird aktiviert mit zugehdérigem D1

N11 GO Z... ;bei G17 ist Z Langenkorrekturachse, der Langen-
korrekturausgleich wird hier tberlagert

N50 T4 D2 ;Werkzeug 4 einwechseln, D2 von T4 aktiv

N70 GO Z... D1 ;D1 fur Werkzeug 4 aktiv, nur Schneide gewechselt
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Werkzeugwechsel mit M6-Befehl:

N5 G17 ;bestimmt Achszuordung fur Korrekturen

N10 T1 ;Werkzeugvorwahl

N15 M6 ;Werkzeugwechsel, T1 ist aktiv mit zugehérigem D1
N16 GO Z... ;bei G17 ist Z Langenkorrekturachse, der

Langenkorrekturausgleich wird hier Uberlagert

N20 GO Z... D2 ;D2 fur Werkzeug 1 ist aktiv bei G17 ist Z Langenkorrekturachse, die
Differenz der Langenkorrektur D1->D2 wird hier Uberlagert

N50 T4 ;Werkzeugvorwahl T4, Beachte: T1 mit D2 ist noch aktiv !

N55 D3 M6 ;Werkzeugwechsel, T4 ist aktiv mit zugehérigem D3

Inhalt eines Korrekturspeichers
In den Korrekturspeicher tragen Sie ein:

e geometrischen GréBen: Lange, Radius
Diese bestehen aus mehreren Komponenten (Geometrie, VerschleiB). Die Komponenten
verrechnet die Steuerung zu einer resultierenden GroBe (z.B. Gesamtlange 1, Gesamtra-
dius). Das jeweilige GesamtmaB kommt bei Aktivierung des Korrekturspeichers zur Wir-
kung.
Wie diese Werte in den Achsen verrechnet werden, bestimmt der Werkzeugtyp und die
Befehle G17, G18, G19 (siehe nachfolgende Bilder).

e Werkzeugtyp
Der Werkzeugtyp (Bohrer, Fraser) bestimmt, welche Geometrieangaben erforderlich sind
und wie diese verrechnet werden.
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Werkzeug und Werkzeugkorrektur

Werkzeug-Spezialfélle

8-198

Bei Werkzeugtyp Fraser, Bohrer werden die Parameter fiir LAnge 2 und Lange 3 nur fir Spe-
zialfalle benétigt (z.B.: mehrdimensionale Langenkorrektur bei einem Winkelkopfanbau).

Wirkung

G17:

Lange1inZ
Lange2inY
Lange 3in X
Radius in X/Y

G18:

Lange1inY
Lange 2in X
Lange 3inZ
Radius in Z/X

G19:

Lange 1in X
Lange2inZ
Lange 3inY
Radius in Y/Z

Lange 2

Beim Typ Bohrer wird der Radius nicht bertcksichtigt.

F -Werkzeugtrégerbezugspunkt

-y

Lange 3

Lange 1

Bild 8-43  Wirkung der Werkzeuglangenkorrekturen dreidimensional (Spezialfall)

Wirkung
G17: | Lange 1inZ
G18: | Lange 1inY
G19: | Lange 1in X

Lange 1

F -Werkzeugtragerbezugspunkt

F

_

Bild 8-44  Wirkung der Korrekturen beim Typ Bohrer

Wirkung

G17:

Lange1inZ
Radius in X/Y

G1is8:

Lange1inY
Radius in Z/X

G19:

Lange 1in X
Radius in Y/Z

-
.

F -Werkzeugtragerbezugspunkt

Lange 1

Bild 8-45

Wirkung der Korrekturen beim Typ Fraser
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8.6.4 Anwahl der Werkzeugradiuskorrektur: G41, G42

Funktionalitat

Die Steuerung arbeitet mit Werkzeugradiuskorrektur in der angewé&hlten Ebene G17 bis G19.
Es muB ein Werkzeug mit entsprechender D-Nummer aktiv sein. Die Werkzeugradiuskorrek-
tur wird durch G41/G42 eingeschaltet. Damit errechnet die Steuerung automatisch fir den
jeweiligen aktuellen Werkzeugradius die erforderlichen &quidistanten Werkzeugbahnen zur
programmierten Kontur.

- Fraser
VT T T TR @ -_—\\\
\ N
\ \
\ \
\ \
\ |
\\ /I
\_— 7 R /
Bahn des | //
i I
Werkzeugmittelpunkts e
im gleichen Abstand L~
zur Kontur (Aquidistante)
Bild 8-46  Werkzeugradiuskorrektur
Programmierung
G41 X... Y... ;Werkzeugradiuskorrektur links von der Kontur
G42 X... Y... ;Werkzeugradiuskorrektur rechts von der Kontur

Anmerkung: Die Anwahl kann nur bei Linearinterpolation (GO, G1) erfolgen.
Programmieren Sie beide Achsen der Ebene (z.B. bei G17: X, Y). Wenn Sie nur eine Achse
angeben, wird die zweite Achse mit dem letzten programmierten Wert automatisch erganzt.

\ N
\ \
\ . \
\ Werkstuckkontur \
\ |
\ |
\ /
/
/
| /
e
L ____ -~
Bild 8-47  Korrektur rechts / links von der Kontur
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8.6 Werkzeug und Werkzeugkorrektur

Korrektur beginnen

Das Werkzeug fahrt auf einer Geraden die Kontur an und stellt sich senkrecht zur Bahntan-
gente im Anfangspunkt der Kontur.
Wabhlen Sie den Startpunkt so, daB ein kollissionsfreies Fahren sichergestellt ist!

unkorrigiert

/ > Werkzeugradius /
// //
unkorrigiert

N/ L
/ G42 G42
78N

korrigierter korrigierter

Werkzeugweg Werkzeugweg

P1 -Anfangspunkt der Kontur i
Kontur: Gerade Kontur: Kreis

MP  Kreisradius

P1 Tangente p1

PO -Startpunkt PO -Startpunkt

Bild 8-48  Beginn der Werkzeugradiuskorrektur am Beispiel G42

Informationen

In der Regel folgt dem Satz mit G41/G42 der erste Satz mit der Werkstiickkontur. Die Kontur—
beschreibung darf jedoch durch 5 dazwischenliegende Satze unterbrochen werden, die keine
Angaben fur den Konturweg in der Ebene enthalten, z. B. nur M-Befehl oder Zustellbewe-
gungen.

Programmierbeispiel

8-200

N10 T...

N20 G17 D2 F300 ;Korrektur Nr. 2, Vorschub 300 mm/min
N25 X... Y... ;PO- Startpunkt

N30 G1 G42 X...Y... ;Anwahl rechts von der Kontur, P1

N31 X... Y... ;Anfangskontur, Kreis oder Gerade

Nach Anwahl kénnen auch Satze mit Zustellbewegungen oder M-Ausgaben ausgefiihrt wer-
den:

N20 G1 G41 X... Y... ;Anwahl links von der Kontur
N21 Z... ;Zustellbewegung
N22 X... Y... ;Anfangskontur, Kreis oder Gerade
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8.6 Werkzeug und Werkzeugkorrektur

8.6.5 Eckenverhalten: G450, G451

Funktionalitat
Mit den Funktionen G450 und G451 kénnen Sie das Verhalten beim unstetigen Ubergang von
einem Konturelement auf ein anderes Konturelement (Eckenverhalten) bei aktivem G41/G42

einstellen.
Innen- und AuBenecken werden von der Steuerung selbst erkannt. Bei Innenecken wird im-

mer der Schnittpunkt der aquidistanten Bahnen angefahren.

Programmierung

G450 ;Ubergangskreis
G451 ;Schnittpunkt

Ubergangskreis
AuBenecke (Radius = Werkzeugradius) | AuBenecke

AAE AaaN

G450 G451

Schnittpunkt

P* —hier kann ein dazwischen-
liegender Satz ohne Ebenenin-
formationen ausgefuhrt werden

Bild 8-49 Eckenverhalten an AuBenecke

Innenecke

Schnittpunkt

Bild 8-50 Eckenverhalten an Innenecke

Ubergangskreis G450

Der Werkzeugmittelpunkt umfahrt die WerkstickauBenecke auf einem Kreisbogen mit dem

Werlf_zeugradius.
Der Ubergangskreis gehort datentechnisch zum nachsten Satz mit Verfahrbewegungen; z.B.

bezuglich Vorschubwert.
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8.6 Werkzeug und Werkzeugkorrektur

Schnittpunkt G451

Bei G451 - Schnittpunkt der Aquidistanten wird der Punkt (Schnittpunkt) angefahren, der sich
aus den Mittelpunktsbahnen des Werkzeuges ergibt (Kreis oder Gerade).

Bei spitzen Konturwinkeln und aktivem Schnittpunkt kénnen in Abhangigkeit vom Werkzeu-
gradius Uberflissige Leerwege des Werkzeuges entstehen.

Hier schaltet die Steuerung automatisch fir diesen Satz auf Ubergangskreis um, wenn ein
eingestellter Winkelwert (100°) erreicht ist.

AuBenecke

Ubergangskreis

R =Werkzeugradius

Bild 8-51  Spitzer Konturwinkel und Umschaltung auf Ubergangskreis

8.6.6 Werkzeugradiuskorrektur AUS: G40

Funktionalitat

Die Abwahl des Korrekturbetriebes (G41/G42) erfolgt mit G40. G40 ist auch die Einschaltstel-
lung am Programmanfang.

Das Werkzeug beendet den Satz vor G40 in Normalenstellung (Korrekturvektor senkrecht zur
Tangente im Endpunkt); unabh&ngig vom Abfahrwinkel.

Ist G40 aktiv, ist der Bezugspunkt der Werkzeugmittelpunkt. Damit fahrt der Werkzeugmittel-
punkt bei der Abwahl den programmierten Endpunkt an.

Wahlen Sie den Endpunkt des G40-Satzes stets so, daB ein kollisionsfreies Fahren sicherge-
stellt ist!

Programmierung

G40 X... Y... ;Werkzeugradiuskorrektur AUS
Anmerkung: Die Abwahl des Korrekturbetriebes kann nur bei Linearinterpolation (G0, G1) er-
folgen.
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8.6 Werkzeug und Werkzeugkorrektur

Programmieren Sie beide Achsen der Ebene (z.B. bei G17: X, Y). Wenn Sie nur eine Achse
angeben, wird die zweite Achse mit dem letzten programmierten Wert automatisch erganzt.

Kontur: Gerade Kontur: Kreis

P1
Tangente

P1

R = Werkzeug-
y radius

P2 P1 -Endpunkt, letzter Satz mit z.B. G41
P2 —Endpunkt, Satz mit G40

Bild 8-52  Werkzeugradiuskorrektur beenden

Programmierbeispiel

N100 X... V... ;letzter Satz an der Kontur, Kreis oder Gerade, P1
N110 G40 G1 X... Y.. ;Werkzeugradiuskorrektur ausschalten, P2
8.6.7 Spezialfalle der Werkzeugradiuskorrektur

Wiederholung der Korrektur

Die gleiche Korrektur (z.B. G41 —> G41) kann erneut programmiert werden, ohne G40 da-
zwischen zu schreiben.

Der letzte Satz vor dem neuen Korrekturaufruf endet mit der Normalenstellung des Korrektur-
vektors im Endpunkt. Die neue Korrektur wird als Korrekturbeginn ausgefuhrt (Verhalten wie
beim Wechsel der Korrekturrichtung beschrieben).

Wechsel der Korrekturnummer

Die Korrekturnummer D kann im Korrekturbetrieb gewechselt werden. Ein veranderter Werk-
zeugradius beginnt dabei bereits im Anfang des Satzes zu wirken, in dem die neue D—Num-
mer steht. Seine volle Anderung wird erst am Ende des Satzes erreicht. Die Anderung wird
also kontinuierlich Giber den gesamten Satz herausgefahren; auch bei Kreisinterpolation.
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8.6

Werkzeug und Werkzeugkorrektur

Wechsel der Korrekturrichtung

Die Korrekturrichtung G41 <—> G42 kann gewechselt werden, ohne G40 zwischendurch zu
schreiben.

Der letzte Satz mit der alten Korrekturrichtung endet mit der Normalenstellung des Korrektur-
vektors im Endpunkt. Die neue Korrekturrichtung wird wie ein Korrekturbeginn ausgefihrt
(Normalenstellung im Anfangspunkt).

N22
N20
N21 G41 N2
N24 c\
Y \
N22

z.B.: X z.B.:
N10 G42 ... N20 G42 G1 X... V...
N21 X... Y
N20 G1 X... N22 G41 Y...
N21 G41 X... Y... N23 X...
N22 X... N24 G42 ...
N25 X... X

Bild 8-53  Wechsel der Korrekturrichtung

Abbruch d

er Korrektur durch M2

Wird der Korrekturbetrieb durch M2 (Programmende) abgebrochen ohne den Befehl G40 zu
schreiben, so endet der letzte Satz mit Koordinaten der Ebene (G17 bis G19) in Normalen-

stellung des Korrekturvektors. Es erfolgt keine Ausgleichsbewegung. Das Programm endet
mit dieser Werkzeugposition.

Kritische Bearbeitungsfille

8-204

Achten Sie beim Programmieren besonders auf Falle, in denen der Konturweg bei Innenek-
ken kleiner als der Werkzeugradius ist; bei zwei aufeinanderfolgenden Innenecken kleiner als
der Durchmesser.

Vermeiden Sie diese Falle!

Kontrollieren Sie auch tber mehrere Satze, daB keine "Flaschenhélse” in der Kontur enthalten
sind.

Wenn Sie einen Test/Probelauf durchfihren, verwenden Sie dazu den gréBten zur Auswahl
stehenden Werkzeugradius.
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8.6 Werkzeug und Werkzeugkorrektur

Spitze Konturwinkel

Treten in der Kontur bei aktiven G451-Schnittpunkt sehr spitze AuBenecken auf, wird auto-
matisch auf Ubergangskreis umgeschaltet. Dies vermeidet lange Leerwege (siehe Bild 8-51).

8.6.8 Beispiel fur Werkzeugradiuskorrektur

Y

0 I I I I I I I I I I I I >
0 10 20 30 40 50 60 70 80 90 100 110 120 X

Bild 8-54  Beispiel Werkzeugradiuskorrektur

Programmierbeispiel

N1 TH1 Werkzeug 1 mit Korrektur D1
N5 GO G17 G90 X5 Y55 Z50 ;Startpunkt anfahren

N6 G1 Z0 F200 S80 M3

N10 G41 G450 X30 Y60 F400 ;Korrektur links von der Kontur, Ubergangskreis
N20 X40 Y80

N30 G2 X65 Y55 10 J-25

N40 G1 X95

N50 G2 X110 Y70 115 JO

N60 G1 X105 Y45

N70 X110 Y35

N80 X90

N90 X65 Y15

N100 X40 Y40

N110 X30 Y60

N120 G40 X5 Y60 ;Korrekturbetrieb beenden
N130 GO Z50 M2
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8.7 Zusatzfunktion M

8.7

Zusatzfunktion M

Funktionalitat

Mit der Zusatzfunktion M kénnen z.B. Schalthandlungen, wie "KihImittel EIN /AUS”, und
sonstige Funktionalitat ausgelést werden.

Ein geringer Teil der M-Funktionen wird vom Steuerungshersteller mit einer festen Funktiona-
litdt belegt. Der tbrige Teil steht dem Maschinenhersteller zur freien Verfligung.

Hinweis:

Einen Uberblick (iber die in der Steuerung verwendeten und reservierten M-Zusatzfunktionen
finden Sie im Kapitel 8.1.6 “Ubersicht der Anweisungen”.

Programmierung

Wirkung

M... ; maximal 5 M-Funktionen in einem Satz

Wirkung in Satzen mit Achsbewegungen:
Stehen die Funktionen MO, M1, M2 in einem Satz mit Verfahrbewegungen der Achsen, so
werden diese M-Funktionen nach den Verfahrbewegungen wirksam.

Die Funktionen M3, M4, M5 werden vor den Verfahrbewegungen an die interne Anpass-
steuerung (PLC) ausgegeben. Die Achsbewegungen beginnen erst, wenn die gesteuerte
Spindel bei M3, M4 hochgelaufen ist. Bei M5 wird jedoch der Spindelstillstand nicht abgewar-
tet. Die Achsbewegungen beginnen bereits vor dem Spindelstillstand (Standardeinstellung).

Bei den lbrigen M-Funktionen erfolgt eine Ausgabe an die PLC mit den Verfahrbewegungen.

Méchten Sie eine M-Funktion gezielt vor oder nach einer Achsbewegung programmieren,
dann fugen Sie einen eigenen Satz mit dieser M-Funktion ein. Bedenken Sie: dieser Satz
unterbricht einen G64-Bahnsteuerbetrieb und erzeugt Genauhalt!

Programmierbeispiel

Hinweis

8-206

N10 S...

N20 X... M3 ;M-Funktion im Satz mit Achsbewegung
Spindel lauft vor der X-Achsbewegung hoch

N180 M78 M67 M10 M12 M37  ;max. 5 M-Funktionen im Satz

Neben M- und H-Funktionen kénnen auch T-, D-, S-Funktionen an die PLC (speicherpro-
grammierbare Steuerung) tbertragen werden. Insgesamt sind maximal 10 derartige Funkti-
onsausgaben in einem Satz moglich.

SINUMERIK 802D Bedienen und Programmieren Frasen (BP-F), Ausgabe 08/2005
6FC5 698-2AA10-1AP5



Programmieren
8.8 H-Funktion

8.8 H-Funktion

Funktionalitat

Mit H-Funktionen kénnen vom Programm an die PLC Gleitkomma-Daten (Typ wie bei Re-
chenparameter, siche Kapitel “Rechenparameter R”) Ubertragen werden.

Die Bedeutung der Werte fur eine bestimmte H-Funktion wird vom Maschinenhersteller fest-
gelegt.

Programmierung
HO=... bis H9999=... ; maximal 3 H-Funktionen pro Satz

Programmierbeispiel

N10 H1=1.987 H2=978.123 H3=4 ; 3 H-Funktionen im Satz
N20 GO X71.3 H99=-8978.234 ; mit Achsbewegungen im Satz
N30 H5 ; entspricht: H0=5.0

Hinweis
Neben M- und H-Funktionen kénnen auch T-, D-, S-Funktionen an die PLC (speicherpro-
grammierbare Steuerung) tbertragen werden. Insgesamt sind maximal 10 derartige Funkti-
onsausgaben in einem Satz moglich.
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8.9

8.9

8.9.1

Rechenparameter R, LUD und PLC-Variable

Rechenparameter R, LUD und PLC-Variable

Rechenparameter R

Funktionalitat

Soll ein NC-Programm nicht nur fir einmalig festgelegte Werte gelten, oder missen Sie
Werte berechnen, dann setzen Sie hierzu Rechenparameter ein. Bendtigte Werte kdnnen Sie
beim Programmlauf durch die Steuerung berechnen oder setzen lassen.

Eine andere Mdglichkeit besteht im Setzen der Rechenparameterwerte durch Bedienung.
Sind die Rechenparameter mit Werten besetzt, kdnnen sie im Programm anderen NC-Adres-
sen zugewiesen werden, die im Wert flexibel sein sollen.

Programmierung

RO=... bis R299=...

Wertzuweisung

Den Rechenparametern kénnen Sie Werte im folgenden Bereich zuweisen:

—+(0.000 0001 ... 9999 9999)
(8 Dezimalstellen und Vorzeichen und Dezimalpunkt).

Bei ganzzahligen Werten kann der Dezimalpunkt entfallen. Ein positives Vorzeichen kann
stets entfallen.

Beispiel:
R0=3.5678 R1=-37.3 R2=2 R3=-7 R4=-45678.123

Mit der Exponentialschreibweise kdnnen Sie einen erweiterten Zahlenbereich zuweisen:
4 (10300 _ 10+300)

Der Wert des Exponenten wird nach den Zeichen EX geschrieben; maximale
Gesamtzeichenzahl: 10 (einschlieBlich der Vorzeichen und Dezimalpunkt)
Wertebereich von EX: —-300 bis +300

Beispiel:
R0=-0.1EX-5 ;Bedeutung: RO = -0,000 001
R1=1.874EX8 ;Bedeutung: R1 = 187 400 000

Anmerkung: In einem Satz kdnnen mehrere Zuweisungen erfolgen; auch Zuweisung von Re-
chenausdricken.

Zuweisung zu anderen Adressen

8-208

Die Flexibiltat eines NC-Programmes entsteht dadurch, daB Sie anderen NC-Adressen diese
Rechenparameter oder Rechenausdriicke mit Rechenparametern zuweisen. Es kénnen allen

Adressen Werte, Rechenausdricke oder Rechenparameter zugewiesen werden; Ausnahme:
Adresse N, G und L.

n_»

Bei der Zuweisung schreiben Sie nach dem AdreBzeichen das Zeichen "=". Eine Zuweisung
mit negativem Vorzeichen ist mdglich.
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Erfolgen Zuweisungen an Achsadressen (Verfahranweisungen), dann ist hierfir ein eigener
Satz notwendig.

Beispiel:
N10 GO X=R2 ;Zuweisung zur X-Achse

Rechenoperationen/funktionen

Bei Anwendung der Operatoren/Rechenfunktionen ist die Ubliche mathematische Schreib-
weise einzuhalten. Prioritdten der Abarbeitung werden durch runde Klammern gesetzt. An-
sonsten gilt Punkt- vor Strichrechnung.

Fur die trigonometrischen Funktionen gilt die Gradangabe.

Zulassige Rechenfunktionen: siehe Kapitel “Ubersicht der Anweisungen”

Programmierbeispiel: R Parameter

N10 R1= R1+1 ;das neue R1 ergibt sich aus dem alten R1 plus 1
N20 R1=R2+R3 R4=R5-R6 R7=R8+R9 R10=R11/R12

N30 R13=SIN(25.3) ;R13 ergibt Sinus von 25,3 Grad

N40 R14=R1:R2+R3 ;Punkt- geht vor Strichrechnung R14=(R1+R2)+R3
N50 R14=R3+R2:R1 ;Ergebnis wie Satz N40

N60 R15=SQRT(R1*R1+R2*R2) ;Bedeutung: R15 = R12 + R22

Programmierbeispiel: Zuweisung zu Achsen
N10 G1 G91 X=R1 Z=R2 F300

N20 Z=R3
N30 X=-R4
N40 Z=-R5

8.9.2 Lokale Benutzerdaten (LUD)

Funktionalitat

Der Anwender / Programmierer (Benutzer) kann in einem Programm eigene Variable von un-
terschiedlichen Datentypen definieren (LUD = Local User Data). Diese Varablen sind nur in
dem Programm vorhanden, in dem diese definiert wurden. Die Definition erfolgt unmittelbar
am Anfang des Programmes und kann zugleich mit einer Wertzuweisung verbunden sein.
Ansonsten ist der Anfangswert null.

Den Namen einer Variablen kann der Programmierer selbst festlegen. Die Namensbildung
unterliegt folgenden Regeln:

¢ maximal 32 Zeichen lang

+ Die ersten beiden Zeichen missen Buchstaben sein; sonst Buchstaben, Unterstrich oder
Ziffern.

« Keinen Namen verwenden, der schon in der Steuerung benutzt wird (NC-Adressen,
Schllsselwérter, Namen von Programmen, Unterprogrammen, etc.)
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8.9

Rechenparameter R, LUD und PLC-Variable

Programmierung

Felder

DEF BOOL varnamet1 ; Typ Bool, Werte: TRUE (=1), FALSE (=0)

DEF CHAR varname2 ; Typ Char, 1 Zeichen im ASCII-Code: “a”, “b”, ...
; Code-Zahlenwert: 0 ... 255

DEF INT varname3 ; Typ Integer, ganzzahlige Werte, 32-bit-Wertebereich:
; —2 147 483 648 bis +2 147 483 648 (dezimal)

DEF REAL varname4 ; Typ Real, naturliche Zahl (wie Rechenparameter R),

; Wertebereich: =£-(0.000 0001 ... 9999 9999)
; (8 Dezimalstellen und Vorzeichen und Dezimalpunkt) oder
; Exponentialschreibweise: 4= (10300 _ 10+300),

Jeder Typ erfordert eine eigene Programmzeile. Es kénnen jedoch mehrere Variable gleichen
Typs in einer Zeile definiert werden.

Beispiel:

DEF INT PVAR1, PVAR2, PVAR3=12, PVAR4 ; 4 Variable vom Typ INT

Neben einzelnen Variablen kénnen auch ein- oder zweidimensionale Felder von Variablen
dieser Datentypen definiert werden:

DEF INT PVARS5[N] ; eindimensionales Feld vom Typ INT, n: ganzzahlig
DEF INT PVAR6[n,m] ; zweidimensionales Feld vom Typ INT, n, m: ganzzahlig
Beispiel:

DEF INT PVAR7[3] ; Feld mit 3 Elementen vom Typ INT

Im Programm kdnnen die einzelen Feldelemente tber den Feldindex erreicht werden und sind
wie einzelne Variable behandelbar. Der Feldindex lauft von 0 bis kleiner Anzahl Elemente.
Beispiel:

N10 PVAR7[2]=24 ; Das dritte Feldelement (mit dem Index 2) erhélt den Wert 24.

Wertzuweisung fur Feld mit SET-Anweisung:
N20 PVAR5[2]=SET(1,2,3) ; Ab dem 3.Feldelement werden verschiedene Werte zugewiesen.

Wertzuweisung fur Feld mit REP-Anweisung:
N20 PVAR7[4]=REP(2) ; Ab Feldelement [4] - erhalten alle den gleichen Wert, hier 2.

Anzahl von LUDs

8-210

Maximal kénnen bei SINUMERIK 802D 200 LUDs definiert sein. Beachten Sie aber: Die
Standard-Zyklen von SIEMENS benutzen ebenfalls LUDs und teilen sich diese Anzahl mit
dem Anwender. Halten Sie stets gentigend Reserve, wenn Sie mit diesen Zyklen arbeiten.
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Hinweis fir Anzeige

Es existiert keine spezielle Anzeige fur LUDs. Sie waren ohnehin nur wahrend der Laufzeit
des Programms sichtbar.

Zu Testzwecken - bei der Erstellung eines Programmes - kénnen die LUDs den Rechenpara-
metern R zugewiesen werden und sind so Uber die Rechenparametern-Anzeige sichbar, je-
doch in den REAL-Typ konvertiert.

Eine weitere Méglichkeit der Anzeige besteht im STOPP-Zustand des Programmes lber eine
Meldungs-Ausgabe:

MSG(” Wert VAR1: "<<PVAR1<<”  Wert VAR2: ”: "<<PVAR2) ; Wert von PVAR1, PVAR2
MO

8.9.3 Lesen und Schreiben von PLC-Variablen

Funktionalitat

Um einen schnellen Datenaustausch zwischen NC und PLC zu erméglichen, existiert ein spe-
zieller Datenbereich in der PLC-Anwendernahtstelle mit einer Lange von 512 Bytes. In die-
sem Bereich sind PLC-Daten in Datentyp und Positionsoffset vereinbart. Im NC-Programm
kdnnen diese vereinbarten PLC-Variablen gelesen oder geschrieben werden.

Dazu existieren spezielle Systemvariable:

$A DBBIn] ; Datenbyte (8-bit-Wert)

$A DBWI[n] ; Datenwort (16-bit-Wert)

$A DBDIn] ; Datendoppelwort (32-bit-Wert)

$A DBRIn] ; REAL-Daten (32-bit-Wert)

n steht hier fir den Positionsoffset (Anfang Datenbereich zu Anfang Variable) in Byte

Beispiel:

R1=$A_DBRI[5] ; Lesen eines REAL-Wertes, Offset 5 (beginnt auf Byte 5 des Bereiches)
Hinweise

+ Das Lesen von Variablen erzeugt einen Vorlaufstopp (internes STOPRE).

» Gleichzeitig (in einem Satz) sind maximal 3 Variable schreibbar.
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8.10

8.10

8.10.1

Programmspriinge

Programmspriinge

Sprungziel fur Programmspringe

Funktionalitat

Label oder eine Satznummer dienen zur Kennzeichnung von Sé&tzen als Sprungziel bei Pro-
grammspringen. Mit Programmsprungen wird die Verzweigung des Programmablaufes mdg-
lich.

Label sind frei wahlbar, aber umfassen minimal 2 - maximal 8 Buchstaben oder Ziffern, wobei
die beiden ersten Zeichen Buchstaben oder Unterstriche sein missen.

Label werden in dem Satz, der als Sprungziel dient, durch einen Doppelpunkt abgeschlos-
sen. Sie stehen stets am Anfang des Satzes. Ist zusatzlich eine Satznummer vorhanden,
steht das Label nach der Satznummer.

Label missen innerhalb eines Programmes eindeutig sein.

Programmierbeispiel

8.10.2

N10 LABEL1: G1 X20 ; LABEL1 ist Label, Sprungziel
TR789: GO X10 Z20 ; TR789 ist Label, Sprungziel

- keine Satznummer vorhanden
N100 ... ; Satznummer kann Sprungziel sein

Unbedingte Programmspriinge

Funktionalitat

8-212

NC-Programme arbeiten ihre Sétze in der Reihenfolge ab, in der sie beim Schreiben an-
geordnet wurden.

Die Reihenfolge der Abarbeitung kann durch Einbringen von Programmspriingen geéandert
werden.

Sprungziel kann ein Satz mit Label oder mit einer Satznummer sein. Dieser Satz muf3 inner-
halb des Programmes liegen.

Die unbedingte Sprunganweisung erfordert einen eigenen Satz.
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Programmierung

8.10  Programmspringe

GOTOF Label ;Sprung vorwarts (in Richtung letzter Satz des Programmes)
GOTOB Label ;Sprung ruckwarts (in Richtung erster Satz des Programmes)
Label ;gewahlte Zeichenfolge fur Label (Sprungmarke) oder Satznummer
Programm- 70 Go x.. 7
ablauf

N20 GOTOF LABELO ; Sprung auf Label LABELO

N50 LABELO: R1 = R2+R3

N51 GOTOF LABEL1 : Sprung auf Label LABEL1

LABEL2: X...Z..

N100 M2 :Programmende

>
e
-

LABEL1: X...Z..

N150 GOTOB LABEL2; Sprung auf Label LABEL2

Bild 8-55 Unbedingte Spriinge am Beispiel

8.10.3 Bedingte Programmspriinge

Funktionalitat

Nach der IF-Anweisung werden Sprungbedingungen formuliert. Ist die Sprungbedingung
erfullt (Wert nicht Null), dann erfolgt der Sprung.
Sprungziel kann ein Satz mit Label oder mit einer Satznummer sein. Dieser Satz muf3 inner-
halb des Programmes liegen.

Bedingte Sprunganweisungen erfordern einen eigenen Satz. Es kénnen mehrere bedingte
Sprunganweisungen in einem Satz stehen.

Bei Verwendung von bedingten Programmspriingen kénnen Sie gegebenenfalls eine deutli-
che Programmverklrzung erzielen.
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8.10

Programmierung

IF Bedingung GOTOF Label
IF Bedingung GOTOB Label

GOTOF
GOTOB
Label

IF
Bedingung

Vergleichsoperationen

Programmspriinge

;Sprung vorwarts
;Sprung rickwarts

;Sprungrichtung vorwarts (in Richtung letzter Satz des Programmes)
;Sprungrichtung rickwarts (in Richtung erster Satz des Programmes)
;gewahlte Zeichenfolge fur Label (Sprungmarke) oder Satznummer

;Einleitung der Sprungbedingung

;Rechenparameter, Rechenausdruck fur die Formulierung der Bedingung

Operatoren Bedeutung
== gleich
<> ungleich
> gréBer
< kleiner
> = gréBer oder gleich
<= kleiner oder gleich

Die Vergleichsoperationen unterstitzen die Formulierung einer Sprungbedingung. Vergleich-
bar sind dabei auch Rechenausdricke.

Das Ergebnis von vergleichenden Operationen ist "erflllt” oder "nicht erfillt”. "Nicht erfullt” ist
dem Wert Null gleichzusetzen.

Programmierbeispiel fiir vergleichende Operatoren

8-214

R1>1
1<R1
R1<R2+R3

R6>=SIN( R7*R7)

;R1 gréBer 1
;1 kleiner R1

;R1 kleiner R2 plus R3
;R6 groBer oder gleich SIN (R7)2
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8.10  Programmspringe

Programmierbeispiel
N10 IF R1 GOTOF LABEL1 ; wenn R1 nicht Null ist, springe zu Satz mit LABELA1

N90 LABELT: ...
N100 IF R1>1 GOTOF LABEL2 ; wenn R1 gréBer 1 ist, springe zu Satz mit LABEL2

N150 LABEL2: ...
N800 LABELS: ...

N1000 IF R45==R7+1 GOTOB LABEL3; wenn R45 gleich R7 plus 1 ist, springe zu
Satz mit LABEL3

mehrere bedingte Spriinge im Satz:
N10 MAT1: ...

N20 IF R1==1 GOTOB MA1 IF R1==2 GOTOF MA2 ...

N50 MA2: ...

Anmerkung: An der ersten erflllten Bedingung wird gesprungen.

8.10.4 Programmbeispiel flir Springe

Aufgabe
Anfahren von Punkten auf einem Kreisabschnitt:
Gegeben: Anfangswinkel: 30° in R1
Kreisradius: 32mm inR2
Abstand der Positionen: 10° in R3
Anzahl der Punkte: 11 in R4
Lage Kreismittelpunkt in Z: 50mm inR5
Lage Kreismittelpunkt in X: 20mm inR6
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8.10

Programmspriinge

X A
R4 = 11 (Anzahl der Punkte)

20

©
s
N
NY

RS > 50 -

Bild 8-56  Anfahren von Punkten auf einem Kreisabschnitt

Programmierbeispiel

Erlauterung

8-216

N10 R1=30 R2=32 R3=10 R4=11 R5=50 R6=20 ; Zuweisung der Anfangswerte
N20 MA1: GO Z=R2 «COS (R1)+R5 X=R2:SIN(R1)+R6
; Rechnung und Zuweisung zu Achsadressen
N30 R1=R1+R3 R4= R4-1
N40 IF R4 > 0 GOTOB MA1
N50 M2

Im Satz N10 werden die Anfangsbedingungen den entsprechenden Rechenparametern zuge-
wiesen. In N20 erfolgt die Berechnung der Koordinaten in X und Z und die Abarbeitung.

Im Satz N30 wird R1 um den Abstandswinkel R3 erhéht; R4 um 1 erniedrigt.
Ist R4 > 0, wird erneut N20 abgearbeitet, sonst N50 mit Programmende.
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8.11

8.11.1

Einsatz

Aufbau

8.11  Unterprogrammtechnik

Unterprogrammtechnik

Allgemeines

Prinzipiell besteht zwischen einem Haupt- und einem Unterprogramm kein Unterschied.

In Unterprogrammen werden oft wiederkehrende Bearbeitungsfolgen, z.B. bestimmte Kontur-
formen, abgelegt. Im Hauptprogramm wird dieses Unterprogramm an den benétigten Stellen
aufgerufen und damit abgearbeitet.

Eine Form des Unterprogrammes ist der Bearbeitungszyklus. Bearbeitungszyklen enthalten
allgemein giiltige Bearbeitungsfélle (z.B.: Bohren, Gewindebohren, Nutfrésen, etc.). Durch
Versorgung mit Werten (iber vorgesehene Ubergabeparameter kdnnen Sie eine Anpassung
an lhren konkreten Anwendungsfall erzielen.

Unterprogramm

Bild 8-57  Beispiel fur viermalige Verwendung eines Unterprogrammes an einem Werkstick

Der Aufbau eines Unterprogrammes ist identisch mit dem eines Hauptprogrammes (siehe
Kapitel 8.1.2 "Programmaufbau”). Unterprogramme werden wie Hauptprogramme im letzten
Satz des Programmablaufes mit M2-Programmende versehen. Dies bedeutet hier die Ruck-
kehr in die aufrufende Programmebene.

Programmende

Als Ersatz fur das M2-Programmende kann im Unterprogramm auch die Endeanweisung
RET verwendet werden.

RET erfordert einen eigenen Satz.
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8.11  Unterprogrammtechnik
Die RET-Anweisung ist dann zu benutzen, wenn ein G64-Bahnsteuerbetrieb durch die Ruck-
kehr nicht unterbrochen werden soll. Bei M2 wird G64 unterbrochen und Genauhalt erzeugt.
Hauptprogramm | Ablauf
MAIN123
Unterprogramm
N20 L10 ;Aufruf
N21 ... Li0
N10 R1=34 ...
N20 X...Z...
N80 L10 ;Aufruf ‘
M2
Ruckkehr 1'
M2 Y
Bild 8-58  Beispiel fur Ablauf bei zweimaligem Aufruf eines Unterprogrammes
Unterprogrammname
Um ein bestimmtes Unterprogramm aus mehreren auswéhlen zu kénnen, bekommt das Pro-
gramm einen eigenen Namen. Der Name kann beim Erstellen des Programmes unter Einhal-
tung von Regeln frei gewahlt werden.
Es gelten die gleichen Regeln wie fir Hauptprogrammnamen.
Beispiel: LRAHMEN?7
Zusatzlich besteht bei Unterprogrammen die Méglichkeit, das AdreBwort L... zu verwenden.
Far den Wert sind 7 Dezimalstellen (nur ganzzahlig) méglich.
Beachten Sie: Fihrende Nullen haben bei der Adresse L Bedeutung fiir die Unterscheidung.
Beispiel: L128 ist nicht L0128 oder L0O0128 !
Dies sind 3 verschiedene Unterprogramme.
Hinweis: Der Unterprogramm-Name LL#6 ist reserviert fur den Werkzeugwechsel.
Unterprogrammaufruf
Unterprogramme werden in einem Programm (Haupt- oder Unterprogramm) mit inrem Na-
men aufgerufen. Dafr ist ein eigener Satz erforderlich.
Beispiel:
N10 L785 ; Aufruf des Unterprogrammes L785
N20 LRAHMEN7 ; Aufruf des Unterprogrammes LRAHMEN7
8-218 SINUMERIK 802D Bedienen und Programmieren Frasen (BP-F), Ausgabe 08/2005
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8.11  Unterprogrammtechnik

Programmwiederholung P...

Soll ein Unterprogramm mehrfach hintereinander abgearbeitet werden, so schreiben Sie im
Satz des Aufrufes nach dem Unterprogrammnamen unter der Adresse P die Anzahl der
Durchlaufe. Maximal sind 9999 Durchlaufe moglich (P1 ... P9999).

Beispiel:
N10 L785 P3 ; Aufruf des Unterprogrammes L785, 3 Durchlaufe

Schachtelungstiefe

Unterprogramme kénnen nicht nur im Hauptprogramm aufgerufen werden, sondern auch in
einem Unterprogramm. Insgesamt stehen fur einen derartigen geschachtelten Aufruf 8 Pro-
grammebenen zur Verfugung; einschlieBlich der Hauptprogrammebene.

1.Ebene 2.Ebene 3.Ebene 8.Ebene

Hauptprogramm

Unterprogramm
Unterprogramm

Unterprogramm

Bild 8-59  Ablauf bei 8 Programmebenen

Informationen

Im Unterprogramm kénnen modal wirkende G-Funktionen verandert werden, z.B. G90 —>
G91. Achten Sie bei der Riickkehr ins aufrufende Programm darauf, daB alle modal wirken-
den Funktionen so eingestellt sind, wie Sie diese bendtigen.

Gleiches gilt fur die Rechenparameter R. Achten Sie darauf, daB lhre in oberen Programme-
benen benutzten Rechenparameter nicht in tieferen Programmebenen ungewollt in den Wer-
ten gedndert werden.

Beim Arbeiten mit SIEMENS-Zyklen werden bis zu 4 Programmebenen fir diese benétigt.
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8.11

8.11.2

Unterprogrammtechnik

Aufruf von Bearbeitungs-Zyklen

Funktionalitat

Zyklen sind Technologieunterprogramme, die einen bestimmten Bearbeitungsvorgang allge-
meingultig realisieren; zum Beispiel Bohren oder Gewindeschneiden. Die Anpassung an das
konkrete Problem erfolgt iiber Versorgungsparameter/Werte direkt beim Aufruf des jeweiligen
Zyklus.

Programmierbeispiel

8.11.3

N10 CYCLES83(110, 90, ...) ; Aufruf des Zyklus 83, Werte direkt Gbergeben, eigener
Satz
N40 RTP=100 RFP=955 ... ; Ubergabeparameter setzen fiir Zyklus 82

N50 CYCLE82(RTP, RFP, ...) ; Aufruf des Zyklus 82, eigener Satz

Modaler Unterprogrammaufruf

Funktionalitat

Das Unterprogramm im Satz mit MCALL wird nach jedem nachfogenden Satz mit einer
Bahnbewegung automatisch aufgerufen. Der Aufruf wirkt bis zum nachsten MCALL.

Der modale Aufruf des Unterprogramms mit MCALL bzw. das Beenden erfordert einen eige-
nen Satz.

Vorteilhaft ist MCALL zum Beispiel bei der Herstellung von Bohrbildern einsetzbar.

Programmierbeispiel

8-220

Anwendungsbeispiel: Lochreihe bohren
N10 MCALL CYCLES82(...) ; Bohrzyklus 82

N20 HOLES(1(...) ; Zyklus fur Lochreihe, nach jgdem Anfahren der Lochposition
wird CYCLE82(...) mit den Ubergabeparametern ausgefiihrt
N30 MCALL ; modaler Aufruf von CYCLES82(...) beendet
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8.12  Zeitgeber und Werksttickzéhler

8.12 Zeitgeber und Werkstickzahler

8.12.1 Zeitgeber fur die Laufzeit

Funktionalitat

Es werden Zeitgeber (Timer) als Systemvariable ($A...) bereitgestellt, die zur Uberwachung
technologischer Prozesse im Programm oder nur in der Anzeige genutzt werden kénnen.
Far diese Zeitgeber existieren nur Lese-Zugriffe. Es gibt Zeitgeber, die stets aktiv sind. An-
dere sind Uber Maschinendaten deaktivierbar.

Zeitgeber - stets aktiv

Zeit seit dem letzten “Steuerungshochlauf mit Default-Werten” (in Minuten ):
$AN_SETUP_TIME (nur lesbar)
Er wird bei “Steuerungshochlauf mit Default-Werten” automatisch genulit.

Zeit seit dem letzten Hochlauf der Steuerung (in Minuten ):
$AN_POWERON_TIME (nur lesbar)
Er wird bei jedem Hochlauf der Steuerung automatisch genullt.

Zeitgeber - deaktivierbar

Die nachfolgenden Zeitgeber sind Gber Maschinendatum aktiviert (Standardeinstellung).

Der Start ist zeitgeberspezifisch. Jede aktive Laufzeitmessung wird im gestoppten Programm-
zustand oder bei Vorschub—Override—Null automatisch unterbrochen.

Das Verhalten der aktivierten Zeitmessungen bei aktivem Probelaufvorschub und Programm-
test kann mittels Maschinendaten festgelegt werden.

Gesamt-Laufzeit von NC-Programmen in der Betriebsart Automatik ( in Sekunden ):
$SAC_OPERATING_TIME

Aufsummiert werden in der Betriebsart Automatik die Laufzeiten aller Programme zwi-

schen NC-Start und Programmende / Reset. Der Zeitgeber wird mit jedem Steuerungs-

hochlauf genulit.

Laufzeit des angewahlten NC-Programms ( in Sekunden ):

$AC_CYCLE_TIME
Im angewahlten NC-Programm wird die Laufzeit zwischen NC-Start und Programmende/
Reset gemessen. Mit dem Start eines neuen NC-Programms wird der Timer geléscht.

Werkzeug-Eingriffszeit (in Sekunden ):
$AC_CUTTING_TIME
Gemessen wird die Laufzeit der Bahnachsen ohne aktiven Eilgang in allen NC-Program-
men zwischen NC-Start und Programmende / Reset bei aktivem Werkzeug.
Die Messung wird zuséatzlich bei aktiver Verweilzeit unterbrochen.
Der Timer wird bei jedem “Steuerungshochlauf mit Default-Werten” automatisch genulit.

Programmierbeispiel
N10 IF $AC_CUTTING_TIME>=R10 GOTOF WZZEIT ;WZ-Eingriffszeit Grenzwert?

N80 WZZEIT:
N90 MSG("Werkzeug-Eingrifiszeit: Grenzwert erreicht”)
N100 MO
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Anzeige

8.12.2

Der Inhalt der aktiven Systemvariablen wird auf dem Bildschirm im Bedienbereich
“OFFSET/PARAM” -> Softkey “Settingdaten” (2.Seite) sichtbar:

Run time = $AC_OPERATING_TIME
Cycletime  =$AC_CYCLE_TIME
Cutting time = $AC_CUTTING_TIME
Setup time = $AN_SETUP_TIME

Power on time = $AN_POWERON_TIME

“Cycle time” ist zuatzlich in der Betriebsart AUTOMATIK im Bedienbereich “Position” in der
Hinweiszeile sichtbar.

Werkstiickzahler

Funktionalitat

Zahler

8-222

Unter der Funktion “Werkstlickzahler” werden Z&hler bereitgestellt, die fir die Z&hlung von
Werkstlcken verwendet werden kénnen.

Diese Zahler existieren als Systemvariable mit Schreib- und Lese—-Zugriff vom Programm
oder per Bedienung (Schutzstufe fir Schreiben beachten!).

Uber Maschinendaten kann auf die Zahler-Aktivierung, den Zeitpunkt der Nullung und den
Zahlalgorithmus EinfluB genommen werden.

¢ Anzahl der benétigten Werkstlcke ( Werkstick-Soll ):
$AC_REQUIRED_PARTS
In diesem Zahler kann die Anzahl der Werkstlcke definiert werden, bei dessen Erreichen
die Anzahl der aktuellen Werkstiicke $AC_ACTUAL_PARTS genullt wird.
Uber Maschinendatum kann die Generierung des Anzeige-Alarms 21800 “ Werkstlick-
Soll erreicht” aktiviert werden.

¢ Anzahl der insgesamt hergestellten Werkstlicke ( Gesamt-Ist ):
$AC_TOTAL_PARTS
Der Zahler gibt die Anzahl aller ab Startzeitpunkt hergestellten Werkstlicke an.
Der Zahler wird automatisch bei Steuerungshochlauf genulit.

¢ Anzahl der aktuellen Werksticke ( Aktuell-Ist ):
$SAC_ACTUAL_PARTS
In diesem Zahler wird die Anzahl aller ab Startzeitpunkt hergestellten Werkstiicke regis-
triert. Bei Erreichen des Werkstlick-Solls ( $AC_REQUIRED_PARTS, Wert gréBer Null)
wird der Z&hler automatisch genullt.

¢ Anzahl der vom Anwender spezifizierten Werkstiicke:
$AC_SPECIAL_PARTS
Dieser Zahler erlaubt dem Anwender eine Werkstlick-Zahlung nach eigener Definition.
Definiert werden kann eine Alarmausgabe bei Identitat mit
$AC_REQUIRED_PARTS ( Werkstiick-Soll ). Eine Nullung des Zahlers mufB der Anwen-
der selbst vornehmen.
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Programmierbeispiel

Anzeige

N10 IF $AC_TOTAL PARTS==R15 GOTOF SIST ;Stlickzahl erreicht?
N80 SIST:

N90 MSG("Werkstuck-Soll erreicht”)

N100 MO

Der Inhalt der aktiven Systemvariablen wird auf dem Bildschirm im Bedienbereich
“OFFSET/PARAM” —> Softkey “Settingdaten ” (2.Seite) sichtbar:
Part total =$AC_TOTAL_PARTS
Part required = $AC_REQUIRED_PARTS
Part count =$AC_ACTUAL_PARTS
$AC_SPECIAL_PARTS in Anzeige nicht verfiigbar

“Part count” ist zuatzlich in der Betriebsart AUTOMATIK im Bedienbereich “Position” in der
Hinweiszeile sichtbar.
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8.13

8.13.1

Sprachbefehle fur die Werkzeugtiberwachung

Ubersicht Werkzeugiiberwachung

Funktionalitat

Diese Funktion ist eine Option und ab SW 2.0 verfligbar.

Die Werkzeuguberwachung wird Uber Maschinendaten aktiviert.
Folgende Uberwachungsarten der aktiven Schneide des aktiven Werkzeuges sind mdglich :

» Uberwachung der Standzeit
» Uberwachung der Stiickzahl
Fir ein Werkzeug (WZ) kénnen die genannten Uberwachungen gleichzeitig aktiviert werden.

Die Steuerung / Dateneingabe der Werkzeuguberwachung erfolgt vorzugsweise Uber Bedienung.
Daneben sind Funktionen auch programmierbar.

Uberwachungszahler

Fir jede Uberwachungsart existieren Uberwachungszéhler. Die Uberwachungszéahler laufen von
einem eingestellten Wert > 0 gegen Null. Erreicht ein Uberwachungszahler den Wert <= 0, so gilt
der Grenzwert als erreicht. Eine entsprechende Alarmmeldung wird abgesetzt.

Systemvariable fiir Art und Zustand der Uberwachung

e $TC_TP8[t] - Zustand des Werkzeuges mit der Nummer t:
Bit 0 =1: WZ ist aktiv
=0: WZ nicht aktiv
Bit 1 =1: WZ ist freigegeben
=0: nicht freigegeben
Bit 2 =1: WZ ist gesperrt
=0: nicht gesperrt
Bit 3 : reserviert
Bit 4 =1: Vorwarngrenze erreicht
=0: nicht erreicht

e $TC_TPI[t] - Art der Uberwachungsfunktion fiir das Werkzeug mit der Nummer t :
=0: Keine Uberwachung
=1: (Stand-) Zeit Gberwachtes WZ
=2: Stuckzahl liberwachtes WZ

Diese Systemvariablen sind im NC-Programm lesbar / schreibbar.

Systemvariable fiir Werkzeugliberwachungsdaten

8-224

Tabelle 8-3  Werkzeuguberwachungsdaten

Bezeichner Beschreibung Daten-Typ Vorbelegung
$TC_MOP1[t,d] Vorwarngrenze  Standzeit in  Minuten REAL 0.0
$TC_MOP2[t,d] Rest-Standzeit in  Minuten REAL 0.0
$TC_MOP3Jt,d] Vorwarngrenze Stlickzahl INT 0
$TC_MOPA4]t,d] Rest-Stiickzahl INT 0
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Tabelle 8-3  Werkzeuguberwachungsdaten, Fortsetzung

Bezeichner Beschreibung Daten-Typ Vorbelegung
$TC_MOP11[t,d] Soll-Standzeit REAL 0.0
$TC_MOP13[t,d] Soll-Stiickzahl INT 0

t fir Werkzeugnummer T, d fur D—-Nummer

Systemvariable fiir aktives Werkzeug
Im NC-Programm ist Uber Systemvariable lesbar:
e $P_TOOLNO - Nummer des aktiven Werkzeuges T
e $P_TOOL - aktive D-Nummer des aktiven Werkzeuges

8.13.2 Standzeituberwachung

Die Uberwachung der Standzeit erfolgt fiir die Werkzeugschneide, die sich gerade im Einsatz befin-
det (aktive Schneide D des aktiven Werkzeuges T).

Sobald die Bahnachsen verfahren (G1, G2. G3, ... aber nicht bei G0), wird die Rest-Standzeit
($TC_MOP2[t,d] ) dieser Werkzeugschneide aktualisiert. Lauft wahrend einer Bearbeitung die Rest-
Standzeit einer Schneide eines Werkzeugs unter dem Wert von “Vorwarngrenze Standzeit”
($TC_MOP1[t,d] ), so wird dies Uber ein Nahtstellensignal “ an die PLC gemeldet.

Ist die Rest-Standzeit <= 0, so wird ein Alarm ausgegeben und ein weiteres Nahtstellensignal ge-
setzt. Das Werkzeug nimmt darauf den Zustand “gesperrt” ein und kann nun solange nicht mehr
erneut programmiert werden, wie der Zustand “gesperrt” ansteht. Der Bediener muB einschreiten:
Das Werkzeug tauschen oder daflir Sorge tragen, daB er wieder ein einsatzfahiges Werkzeug zur
Bearbeitung hat.

Systemvariable $A_MONIFACT

Die Systemvariable $A_MONIFACT (Daten-Typ REAL) erlaubt es, die Uhr fiir die Uberwachung
langsamer oder schneller laufen zu lassen. Dieser Faktor kann vor dem Einsatz des Werkzeuges
gesetzt werden, um z.B. den unterschiedlichen Verschleil entsprechend des verwendeten Werk-
stlick—Materials zu berticksichtigen.

Nach Steuerungshochlauf, Reset/Programmende hat der Faktor $A_MONIFACT den Wert 1.0 . Es
wirkt Echtzeit.

Beispiele fur die Verrechnung:

$A_MONIFACT=1 1 Minute Echtzeit = 1 Minute Standzeit, die dekrementiert wird
$A_MONIFACT=0.1 1 Minute Echtzeit = 0.1 Minute Standzeit, die dekrementiert wird
$A_MONIFACT=5 1 Minute Echtzeit = 5 Minuten Standzeit, die dekrementiert werden

Sollwertaktualisierung mit RESETMON( )

Die Funktion RESETMON(state, t, d, mon) setzt den Istwert auf den Sollwert:
— fiir alle oder nur fir eine bestimmte Schneide eines bestimmten Werkzeuges
— fiir alle oder nur fiir eine bestimmte Uberwachungsart.
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8.13.3

Ubergabeparameter:
INT state Status der Befehlsausfuhrung :
=0 Erfolgreiche Ausfuhrung
-1 Die Schneide mit der genannten D-Nummer d existiert nicht.
=-2 Das WZ mit der genannten T-Nummer t existiert nicht.
=-3 Das genannte WZ t hat keine definierte Uberwachungsfunktion.
=-4 Die Uberwachungsfunktion ist nicht aktiviert,d.h., der Befehl wird nicht ausgefiihrt.

INT t Interne T-Nummer :
=0 fur alle Werkzeuge
<>0 fir dieses Werkzeug (t < 0 : Betragsbildung |t])

INT d optional: D-Nummer des Werkzeuges mit der Nummer t:
>0 fur diese D—Nummer
ohned/=0 alle Schneiden des Werkzeuges t

INT  mon optional: bitcodierter Parameter fiir die Uberwachungsart (Werte analog $TC_TP9):
=1: Standzeit
=2: Stlckzahl
ohne mon bzw. = 0:  Alle Istwerte der fir das Werkzeug t aktiven Uberwachungen werden
auf die Sollwerte gesetzt.

Hinweise:
- RESETMON( ) wirkt nicht bei aktivem “Programmtest”.

- Die Variable fir die Status-Riickmeldung state ist am Anfang des Programms mittels
DEF-Anweisung zu definieren: DEF INT state
Es kann auch ein anderer Name flr die Variable definiert werden (statt state, jedoch
max. 15 Zeichen, beginnend mit 2 Buchstaben). Die Variable steht nur in dem Pro-
gramm zur Verfigung, in dem sie definiert wurde.
Geiches gilt fur die Uberwachungsart-Variable mon. Sofern hierfur Gberhaupt eine
Angabe erforderlich ist, kann diese auch direkt als Zahl (1 oder 2) Gbergeben werden.

Stuckzahliberwachung

Stuckzahliberwacht wird die aktive Schneide des aktiven Werkzeuges.

Die Uberwachung der Stiickzahl erfaBt alle Werkzeug-Schneiden, die fiir die Herstellung eines
Werkstlicks verwendet werden. Andert sich die Stiickzahl durch neue Vorgaben, so werden die
Uberwachungsdaten aller seit der letzten Stiickzahlung aktiv gewordenen Werkzeugschneiden an-
gepabBt.

Aktualisieren der Stiickzahl Uber Bedienung oder SETPIECE()

8-226

Das Aktualisieren der Stlickzahl kann Uiber Bedienung (HMI) bzw. im NC-Programm (ber den
Sprachbefehl SETPIECE( ) erfolgen.

Uber die SETPIECE-Funktion kann der Programmierer die Stiickzahl-Uberwachungsdaten der am
BearbeitungsprozeB beteiligten Werkzeuge aktualisieren. Es werden alle Werkzeuge mit den D-
Nummern erfaBt, die seit der letzten Aktivierung von SETPIECE aktiv wurden. Wenn ein Werkzeug
zum Zeitpunkt des Aufrufs von

SETPIECE() aktiv ist, so wird dieses auch mitgezahlt.

Sobald nach SETPIECE( ) ein Satz mit Bahnachsbewegungen ausgefuhrt wird, wird dieses Werk-
zeug auch flr den nachsten SETPIECE-Aufruf berlcksichtigt.
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SETPIECE(x) ;

x:= 1..82000 Anzahl der Werkstlicke, die seit der letzten Ausfiihrung der SETPIECE-Funktion
produziert wurden. Der Zahler-Stand fur die Rest-Stlickzahl ($TC_MOPA4[t,d] )
wird um diesen Wert vermindert.

x:=0 Loschen aller Zahler fir die Rest-Stiickzahl ($TC_MOPA4[t,d] ) fir die
Werkzeuge/D-Nummer, die seither an der Bearbeitung beteiligt waren.
Alternativ wird das Léschen Uber Bedienung (HMI) empfohlen.

Programmierbeispiel

N10 GO X100

N20 ...

N30 T1

N40 M6

N50 D1

N60 SETPIECE(2) ;$TC_MOP4[1,1] (T1,D2) wird um 2 dekrementiert

N70 T2

N80 M6

N90 SETPIECE(0) ;L&schbefehl der gemerkten Werkzeuge

N91 D2

N100 SETPIECE(1) ;$TC_MOP4[2,2] (T2,D2) wird um 1 dekrementiert

N110 SETPIECE(0) ;Léschbefehl der gemerkten Werkzeuge
N120 M30

Hinweise:

e Der Befehl SETPIECE( ) wirkt nicht im Satzsuchlauf.

» Das direkte Beschreiben von $TC_MOPA4]t,d] ist nur im einfachen Fall empfehlenswert. Es
erfordert dazu einen nachfolgenden Satz mit dem STOPRE-Befehl.

Sollwertaktualisierung

Die Sollwertaktualisierung, das Setzen der Rest-Stlickzahler ($TC_MOPA4[t,d]) auf die Soll-Sttick-
zahl ($TC_MOP13]t,d]), erfolgt iblich per Bedienung (HMI). Es kann aber auch, wie fiir die Stand-
zeitiberwachung bereits beschrieben, (ber die Funktion RESETMON ( state, t, d, mon) erfolgen.

Beispiel:
DEF INT state  ; Am Programmanfang Variable fiir Status—Ruckmeldung definieren

N100 RESETMON(state,12,1,2)  ;Sollwertaktualisierung des Stiickzahlers fir T12, D1
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Programmierbeispiel

8-228

DEF INT state ; Variable fur Status-Rickmeldung von
RESETMON() definieren

GO X... ; frei fahren

T7 ; heues Werkzeug, evt. mit M6 einwechseln
$TC_MOP3[$P_TOOLNO,$P_TOOL]=100 ; Vorwarngrenze 100 Stlick
$TC_MOP4[$P_TOOLNO,$P_TOOL]=700 ; Rest-Stiickzahl
$TC_MOP13[$P_TOOLNO,$P_TOOL]=700 ; Sollwert Stiickzahl

; Aktivierung nach dem Setzen:

$TC_TP9[$P_TOOLNO,$P_TOOL]=2 ; Aktivierung Stickzahliberwachung, aktives WZ
STOPRE

ANF:

BEARBEIT ; Unterprogramm zur Werkstuckbearbeitung
SETPIECE(1) ; Z&hler aktualisieren

MO ; ndchstes Werkstlick, weiter mit NC-Start

IF ($TC_MOP4[$P_TOOLNO,$P_TOOL]]>1) GOTOB ANF
MSG("Werkzeug T7 verschlissen - Bitte wechseln”)

MO ; nach WZ-Wechsel weiter mit NC-Start
RESETMON(state,7,1,2) ;Sollwertaktualisierung Stuckzahler

IF (state<>0) GOTOF ALARM

GOTOB ANF

ALARM: ; Fehler zur Anzeige bringen:
MSG("Fehler RESETMON: ” <<state)
MO
M2
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8.14 Weiches An- und Abfahren

Funktionalitat

Funktion ist ab SW 2.0 verfligbar.

Die Funktion weiches An- und Abfahren (WAB) dient dazu, den Anfang einer Kontur tangential
(weich) anzufahren - weitgehend unabhangig von der Lage des Ausgangspunktes . Die Steuerung
Ubernimmt die Berechnung der Zwischenpunkte und generiert die erforderlichen Verfahrsatze. Die
Funktion wird vorwiegend in Verbindung mit der Werkzeugradiuskorrektur (WRK) eingesetzt. Die
G-Befehle G41, G42 bestimmen dabei die An-/ Abfahrrichtung links oder rechts von der Kontur
(siehe auch Kapitel 8.6.4 “Anwahl der Werkzeugradiuskorrektur: G41, G42).

Die An-/ Abfahrbahn (Gerade, Viertel- oder Halbkreis) wird mit einer Gruppe von G-Befehlen ge-
wahlt. Fir die Parametrierung dieser Bahn (Kreisradius, Lange Anfahrgerade) stehen spezielle
Adressen zur Verfigung; ebenso fur den Vorschub der Zustellbewegung. Die Zustellbewegung ist
zudem Uber eine weitere G-Gruppe steuerbar.

Programmierung
G147 ; Anfahren mit einer Geraden
G148 ; Abfahren mit einer Geraden
G247 ; Anfahren mit einem Viertelkreis
G248 ; Abfahren mit einem Viertelkreis
G347 ; Anfahren mit einem Halbkreis
G348 ; Abfahren mit einem Halbkreis
G340 ; An— und Abfahren rdumlich (Grundstellungswert)
G341 ; An- und Abfahren in der Ebene
DISR=... ; An— und Abfahren mit Geraden (G147/G148):
Abstand der Fraserkante vom Start- bzw. Endpunkt der Kontur
; An- und Abfahren mit Kreisen (G247, G347/G248, G348):
Radius der Werkzeugmittelpunktsbahn
DISCL=... ; Abstand des Endpunktes der schnellen Zustellbewegung von der
Bearbeitungsebene (Sicherheitsabstand)
FAD=... ; Geschwindigkeit der langsamen Zustellbewegung
Der programmierte Wert wirkt entsprechend dem aktiven Befehl der
G-Gruppe 15 (Vorschub: G94, G95)
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R = Werkzeugradius

R Kontur

R

%11 Anfahren G147:
=/ PO — Startpunkt

DISR P3 — Zwischenpunkt

< P4 —Endpunkt WAB, tangentialer
An fahrer& \Ab fahren Eintritt in die Kontur
Abfahren G148:
P4 —Endpunkt Kontur, tangentialer

PO Austritt aus der Kontur
P3 — Zwischenpunkt

PO — Endpunkt WAB

P3 P4

7
\

Bild 8-60 Anfahren mit einer Geraden am Beispiel G42 bzw. Abfahren mit G41 und AbschluB3 mit G40

Programmierbeispiel: An-/ Abfahren mit einer Geraden in der Ebene

N10T1 ... G17 ; Werkzeug aktivieren, Ebene X/Y
N20 GO X... Y... ; PO anfahren

N30 G42 G147 DISR=8 F600 X4 Y4 ; Anfahren, Punkt P4 programmiert
N40 G1 X40 ; weiter in der Kontur

N100 G41 ...

N110 X4 Y4 ; P4 — Endpunkt Kontur

N120 G40 G148 DISR=8 F700 X... Y... ; Abfahren, Punkt PO programmiert

R = Werkzeugradius

Kontur

Anfahren G247:

y PO — Startpunkt

P3 — Zwischenpunkt

P4 —Endpunkt WAB, tangentialer
Eintritt in die Kontur

Abfahren G248:

P4 —Endpunkt Kontur, tangentialer
Austritt aus der Kontur

P3 — Zwischenpunkt

PO — Endpunkt WAB

P3’, P4’ — dquidistante Punkte auf der Mittelpunktsbahn

Bild 8-61 Anfahren mit Viertelkreis am Beispiel G42 bzw. Abfahren mit G41 und AbschluB mit G40
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Programmierbeispiel: An-/ Abfahren mit Viertelkreis in der Ebene

N10T1 ... G17 ; Werkzeug aktivieren, Ebene X/Y
N20 GO X... Y... ; PO anfahren

N30 G42 G247 DISR=20 F600 X4 Y4 ; Anfahren, Punkt P4 programmiert
N40 G1 X40 ; weiter in der Kontur

N100 G41 ...

N110 X4 Y4 ;P4 - Endpunkt Kontur

N120 G40 G248 DISR=20 F700 X...Y... ; Abfahren, Punkt PO programmiert

R = Werkzeugradius

Kontur

Anfahren G347:

PO — Startpunkt

P3 - Zwischenpunkt

P4 —Endpunkt WAB, tangentialer
Eintritt in die Kontur

Abfahren G348:

P4 —Endpunkt Kontur, tangentialer
Austritt aus der Kontur

P3 - Zwischenpunkt

PO — Endpunkt WAB

P3’, P4’ - dquidistante Punkte auf der Mittelpunktsbahn

Bild 8-62 Anfahren mit Halbkreis am Beispiel G42 bzw. Abfahren mit G41 und AbschluB mit G40

Hinweis

Achten Sie auf einen positiven Wert des Werkzeugradius. Andernfalls werden die Richtungen far
G41, G42 vertauscht!

Steuerung der Zustellbewegung mittels DISCL und G340, G341
DISCL=... gibt den Abstand des Punktes P2 von der Bearbeitungsebene an (siehe Bild 8-63).
Bei DISCL=0 gilt:

¢ Bei G340: Die gesamte Anfahrbewegung besteht nur noch aus zwei Satzen (P1, P2 und P3
fallen zusammen). Die Anfahrkontur wird von P3 zu P4 gebildet.

« Bei G341: Die gesamte Anfahrbewegung besteht aus drei Satzen (P2 und P3 fallen zusam-
men). Liegen PO und P4 in der gleichen Ebene, entstehen nur zwei Satze (Zustellbewegung von
P1 nach P3 entfallt).

Es wird Giberwacht, daB der durch DISCL definierte Punkt zwischen P1 und P3 liegt, d. h. bei allen
Bewegungen, die eine Komponente senkrecht zur Bearbeitungsebene haben, muB diese Kompo-
nente das gleiche Vorzeichen haben. Bei der Erkennung der Richtungsumkehr wird eine Toleranz
von 0,01 mm zugelassen.
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Po P, Po P1
[ . [ 9
Zustellbewegung
inZ
Gerade, Kreis
. I Gerade
G340 oder Helix G341 oder Kreis
Z
P21P3
3 Bearbeitungsebene: P 4
%) XY ? P
=) Py P3 P W= PY 4
Bild 8-63 Ablauf der Anfahrbewegung abhéngig von G340 / G341 am Beispiel G17

Programmierbeispiel: Anfahren mit Halbkreis und Zustellung

N10 T1 ... G17 G90 G94 ; Werkzeug aktivieren, Ebene X/Y

N20 GO0 X0 Y0 Z30 ; PO anfahren

N30 G41 G347 G340 DISCL=3 DISR=13 Z=0 F500 ; Anfahren mit Halbkreis Radius: 13mm,
Sicherheitsabstand zur Ebene: 3 mm

N40 G1 X40 Y-10

alternativ N30 / N40:

N30 G41 G347 G340 DISCL=3 DISR=13 X40 Y-10 Z0 F500
oder

N30 G41 G347 G340 DISCL=3 DISR=13 F500

N40 G1 X40 Y-10 Z0

Erlauterung zu N30 / N40:

Mit GO (aus N20) wird in der Ebene Z=30 der Punkt P1 (Anfangspunkt des Halbkreises, um WZ-
Radius korrigiert) angefahren, danach auf die Tiefe (P2, P3) von Z=3 (DISCL) abgesenkt. Mit einem
Vorschub von 500 mm/min wird auf einer Helix—Kurve die Kontur im Punkt X40 Y-10 in der Tiefe
von Z=0 erreicht (P4).

An- und Abfahrgeschwindigkeiten

8-232

¢ Geschwindigkeit des Vorgéngersatzes (z.B.: G0):
Mit dieser Geschwindigkeit werden alle Bewegungen von PO bis zu P2 ausgefihrt, d. h. die Be-
wegung parallel zur Bearbeitungsebene und der Teil der Zustellbewegung bis zum Sicherheits-
abstand DISCL.

e Programmierter Vorschub F:
Dieser Vorschubwert ist ab P3 bzw. P2 wirksam, falls FAD nicht programmiert ist. Wird im WAB-
Satz kein F-Wort programmiert, wirkt die Geschwindigkeit des Vorgangersatzes.

e Programmierung mit FAD:
Angabe der Vorschubgeschwindigkeit bei
- G841:  Zustellbewegung senkrecht zur Bearbeitungsebene von P2 nach P3
- G340: von Punkt P2 bzw. P3 zum P4
Wird FAD nicht programmiert, wird dieser Teil der Kontur ebenfalls mit der modal wirksamen
Geschwindigkeit des Vorgangersatzes, falls im WAB-Satz kein F-Wort programmiert ist, verfah-
ren.
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¢ Beim Abfahren sind die Rollen von modal wirksamem Vorschub aus dem Vorgéngersatz und
dem im WAB-Satz programmierten Vorschubwert vertauscht, d.h. die eigentliche Abfahrkontur
wird mit dem alten Vorschub verfahren, eine neu mit F-Wort programmierte Geschwindigkeit gilt
entsprechend ab P2 bis zu PO.

Programmierbeispiel: Anfahren mit Viertekreis, Zustellung G341 und FAD

N10 T1 ... G17 G90 G94 ; Werkzeug aktivieren, Ebene X/Y
N20 GO X0 YO0 Z30 ; PO anfahren

N30 G41 G341 G247 DISCL=5 DISR=13 FAD=500 X40 Y-10 Z=0 F800

N40 G1 X50

Erlauterung zu N30:

Mit GO (aus N20) wird in der Ebene Z=30 der Punkt P1 (Anfangspunkt des Viertelkreises, um WZ-
Radius korrigiert) angefahren, danach auf die Tiefe (P2) von Z=5 (DISCL) abgesenkt. Mit einem
Vorschub von FAD=500 mm/min wird auf eine Tiefe von Z=0 (P3) weiter abgesenkt (G341). An-
schlieBend erfolgt das Anfahren der Kontur im Punkt X40,Y-10 mit einem Viertelkreis in der Ebene
(P4) mit F=800 mm/min .

Zwischensiatze

Zwischen WAB-Satz und nachsten Verfahrsatz kbnnen maximal 5 Satze ohne Bewegung der Geo-
metrieachsen eingeflgt werden.

Informationen
Programmieren beim Abfahren:

e Beim WAB-Satz ohne programmierte Geometrieachse endet die Kontur in P2. Die Position in
den Achsen, die die Bearbeitungsebene bilden, ergeben sich aus der Wegfahrkontur. Die Achs-
komponente senkrecht dazu wird durch DISCL definiert. Ist DISCL=0 verlauft Bewegung voll-
sténdig in der Ebene.

e Istim WAB-Satz nur die Achse senkrecht zur Bearbeitungsebene programmiert, endet die Kon-
tur in P1. Die Position der Gbrigen Achsen ergibt sich wie vorher beschrieben. Ist der WAB-Satz
gleichzeitig Deaktivierungssatz der WRK, so wird ein zusétzlicher Weg von P1 nach PO derart
eingeflgt, daB sich bei der Deaktivierung der WRK am Ende der Kontur keine Bewegung ergibt.

e Ist nur eine Achse der Bearbeitungsebene programmiert, wird die fehlende 2. Achse aus ihrer
letzten Position im Vorgangersatz modal erganzt.
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8.15

Funktionalitat

8-234

Frasbearbeitung der Mantelfache - TRACYL

Frasbearbeitung der Mantelfache - TRACYL

Diese Funktion ist bei SINUMERIK 802D eine Option und ab SW 2.0 verfligbar.

Die kinematische Transformations—Funktion TRACYL wird zur Frasbearbeitung der Mantelfla-
che zylindrischer Kérper eingesetzt und ermdglicht das Herstellen von beliebig verlaufenden
Nuten.

Der Verlauf der Nuten wird in der ebenen Mantelflache programmiert, die bei einem bestimmten
Bearbeitungs-Zylinderdurchmesser gedanklich abgewickelt wurde.

Ax

Bild 8-64 Kartesisches Koordinatensystem X, Y, Z beim Programmieren von TRACYL

Die Steuerung transformiert die programmiertenVerfahrbewegungen im kartesischen Koordina-
tensystem X, Y, Z in Bewegungen der realen Maschinenachsen. Eine Rundachse (Rundtisch) ist
erforderlich.

TRACYL muB Uber spezielle Maschinendaten projektiert sein. Hier wird auch festgelegt, bei wel-
cher Rundachsposition der Wert Y=0 liegt.

Fréasmaschinen verfligen Uber eine reale Maschinen-Y-Achse (YM). Hier kann eine erweiterte
TRACYL-Variante projektiert werden. Diese erlaubt das Herstellen von Nuten mit Nutwandkor-
rektur: Nut-Wand und Boden sind hier senkrecht zueinander - auch wenn der Fraser-Durch-
messer kleiner als die Nutbreite ist. Dies ist sonst nur mit genau passendem Fraser moglich.
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Bild 8-65 Maschinenkinematik mit Maschinen-Y-Achse (YM)

Langsnut Quernut  parallel begrenzte
Langsnut
mit Nutwand-
ohne Nutwandkorrektur korrektur

Bild 8-66 Verschiedene Nuten im Querschnitt

Programmierung

TRACYL(d) ; TRACYL einschalten (eigener Satz)
TRAFOOF ; ausschalten (eigener Satz)
d - Bearbeitungs-Durchmesser des Zylinders in mm

Mit TRAFOOF wird jede aktive Transformations—Funktion ausgeschaltet.

Adresse OFFN

Abstand der Nutseitenwand zur programmierten Bahn

Programmiert wird in der Regel die Nutmittellinie. OFFN legt die (halbe) Nutbreite bei eingeschalte-
ter Fraser—Radiuskorrektur (G41, G42) fest.

Programmierung: OFFN-=... ; Abstand in mm
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Frasbearbeitung der Mantelfache - TRACYL

Hinweis:
Setzen Sie OFFN = 0 nach der Nutfertigung. OFFN wird auch auBerhalb von TRACYL benutzt — zur
AufmaBprogrammierung in Verbindung mit G41, G42.

OFFN

Bild 8-67 Einsatz von OFFN flr die Nutbreite

Programmierhinweise

8-236

Um mit TRACYL Nuten zu frasen, wird imTeileprogramm mit den Koordinatenangaben die Nutmit-
tenlinie und Uber OFFN die (halbe) Nutbreite programmiert.

OFFN wird erst mit angewahlter Werkzeugradiuskorrektur wirksam. Ferner muB OFFN >= Werkzeu-
gradius sein, um eine Beschadigung der gegenuberliegenden Nutwand zu vermeiden.

Ein Teileprogramm zum Fréasen einer Nut besteht in der Regel aus folgenden Schritten:

1. Werkzeug anwahlen

. TRACYL anwéhlen

. Passende Nullpunktverschiebung anwahlen

. Positionieren

. OFFN programmieren

. WRK anwéhlen

. Anfahrsatz (Einfahren der WRK und Anfahren der Nutwand)

. Nutverlauf tber Nutmittenlinie programmieren

9. WRK abwahlen

10. Abfahrsatz (Ausfahren der WRK und Wegfahren von der Nutwand)

11. Positionieren

12. OFFN Iéschen

13.TRAFOOF (TRACYL abwahlen)

14. Ursprungliche Nullpunktverschiebung wieder anwahlen

(siehe auch nachfolgendes Programmierbeispiel)

0O~NOOOAWDN
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Informationen

8.15 Frasbearbeitung der Mantelfache - TRACYL

Flhrungsnuten:

Mit einem Werkzeugdurchmesser, der genau der Nutbreite entspricht, ist eine exakte Nutferti-
gung mdglich. Die Werkzeugradiuskorrektur wird hierbei nicht eingeschaltet.

Mit TRACYL kénnen auch Nuten gefertigt werden, bei denen der Werkzeugdurchmesser kleiner
als die Nutbreite ist. Hier wird die Werkzeugradiuskorrektur (G41, GG42) und OFFN sinnvoll
eingesetzt.

Um Genauigkeitsprobleme zu vermeiden, sollte der Werkzeugdurchmesser nur wenig kleiner als
die Nutbreite sein.

Bei TRACYL mit Nutwandkorrektur sollte die fiir die Korrektur verwendete Achse (YM) auf Dreh-
mitte der Rundachse stehen. Damit wird die Nut mittig zur programmierten Nutmittellinie gefer-
tigt.

Anwahl der Werkzeugradiuskorrektur (WRK) :

Die WRK wirkt zur programmierten Nutmittenlinie. Die Nutwand ergibt sich hieraus. Damit das
Werkzeug links von der Nutwand fahrt (rechts von der Nutmittenlinie), wird G42 eingegeben.
Entsprechend ist rechts von der Nutwand (links von der Nutmittenlinie) G41 zu schreiben.
Alternativ zum Tauschen von G41<->G42 kénen Sie in OFFN die Nutbreite mit negativem Vor-
zeichen eingetragen.

Da OFFN auch ohne TRACYL bei aktiver WRK eingerechnet wird, sollte OFFN nach TRAFOOF
wieder zu Null gesetzt werden. OFFN mit TRACYL wirkt sich anders aus als ohne TRACYL.

Eine Anderung von OFFN innerhalb des Teileprogramms ist méglich. Damit kann die wirkliche
Nutmittenlinie aus der Mitte verschoben werden.

Literatur: Funktionsbeschreibung, Kap. "Kinematische Transformationen”

Programmierbeispiel

Fertigen einer hakenférmigen Nut

Bild 8-68 Beispiel fur Nutfertigung
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8-238

Frasbearbeitung der Mantelfache - TRACYL

D x Pi=
70 35,0 x 3,1415 mm
N90 '/\ N150 110
40 60 80 100 v

Bild 8-69 Programmieren der Nut, Werte am Nutgrund

; Bearbeitungsdurchmesser des Zylinders am Nutgrund: 35,0 mm
; gewlinschte Gesamt-Nutbreite: 24,8 mm, eingesetzer Fraser hat Radius: 10,123 mm

N10 T1 F400 G94 G54
N15 G153 Y60

N30 GO X25 Z50 C120
N40 TRACYL (35.0)
N50 G55 G19

N60 S800 M3

N70 GO Y70 Z10

N80 G1 X17.5

N70 OFFN=12.4

N90 G1 Y70 Z1 G42
N100 Z-30

N110 Y20

N120 G42 G1Y20 Z-30

N130 Y70 F600

N140 Z1

N150 Y70 Z10 G40

N160 GO X25

N170 M5 OFFN=0

N180 TRAFOOF

N200 G54 G17 GO X25 Z50 C120
N210 M2

; Werkzeug Fréaser, Vorschub, Vorschubart, NV-Korrektur
;'Y auf Drehmitte von C-Achse fahren

; Anfahren der Anfangs—Position

; TRACYL einschalten, Bearbeitungsdurchmesser 35,0 mm
; NV-Korrektur, Ebenenanwahl: Y/Z-Ebene

; Spindel einschalten

; Anfangsposition Y / Z,

; Y ist jetzt Geometrieachse der Mantelflache

; Fréser auf Nutgrund zustellen

; Nutwandabstand 12,4 mm zur Nutmittenlinie

; WRK einschalten, Anfahren der Nutwand

; Nutabschnitt parallel zur Zylinderachse

; Nutabschnitt parallel zum Umfang

; WRK neu beginnen, Anfahren der anderen Nutwand,
; Nutwandabstand weiterhin 12,4 mm zur Nutmittenlinie
; Nutabschnitt parallel zum Umfang

; Nutabschnitt parallel zur Zylinderachse

; WRK ausschalten

; Fréser abheben

; Spindel ausschalten, Nutwandabstand I16schen

; TRACYL ausschalten

; Anfahren der Anfangs—Position
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8.16  Aquivalente G-Funktionen bei SINUMERIK 802S/C —Frdsen

8.16 Aquivalente G-Funktionen bei SINUMERIK 802S/C -Frisen

SINUMERIK 802S/C

SINUMERIK 802D

G5 CIP
G158 TRANS
G258 ROT
G259 AROT
G900 CFTCP
G901 CFC

Die Ubrigen G-Funktionen sind bei 802S/C und 802D gleichlautend, sofern diese vorhanden

sind.
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8.16  Aquivalente G-Funktionen bei SINUMERIK 802S/C —Frésen

Platz fiir Notizen
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Zyklen

9

9.1  Uberblick iiber die Zyklen

Zyklen sind Technologieunterprogramme, mit denen bestimmten Bearbeitungsvorgénge, wie
zum Beispiel das Bohren eines Gewindes oder das Frasen einer Tasche, allgemeingultig rea-
lisiert werden kénnen. Die Anpassung der Zyklen an eine konkrete Problemstellung erfolgt
Uber die Versorgungsparameter.

Die hier beschriebenen Zyklen sind die selben, die fir SINUMERIK 840D/810D geliefert wer-

den.

Bohrzyklen, Bohrbildzyklen und Fraszyklen

Mit der Steuerung SINUMERIK 802D kénnen folgender Standardzyklen ausgefiihrt werden:

e Bohrzyklen
CYCLES81
CYCLES2
CYCLES3
CYCLES84
CYCLES840
CYCLES5
CYCLES6
CYCLES87
CYCLESS8
CYCLES9

Bohren, Zentrieren

Bohren, Plansenken

Tieflochbohren

Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter
Gewindebohren mit Ausgleichsfutter
Reiben 1 (Ausbohren 1)

Ausdrehen (Ausbohren 2)

Bohren mit Stop 1 (Ausbohren 3)
Bohren mit Stop 2 (Ausbohren 4)
Reiben 2 (Ausbohren 5)

Die Ausbohrzyklen CYCLESS ... CYCLES89 werden bei SINUMERIK 840D Ausbohren 1 ...
Ausbohren 5 genannt, sind aber trotzdem in ihrer Funktion identisch.

e Bohrbildzyklen

HOLES1 Lochreihe
HOLES2 Lochkreis
e Frészyklen
CYCLE71 Planfréasen
CYCLE72 Konturfrasen
CYCLE76 Rechteckzapfen frasen
CYCLE77 Kreiszapfen frasen
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9.2 Programmierung der Zyklen

LONGHOLE Langloch

SLOT1 Frasbild Nuten auf einem Kreis

SLOT2 Frasbild Kreisnuten

POCKETS3 Rechtecktasche frasen (mit beliebigem Fraser)
POCKET4 Kreistasche frasen (mit beliebigem Fréaser)
CYCLE90 Gewindefrésen

Die Zyklen werden mit der Toolbox ausgeliefert. Sie werden bei der Inbetriebnahme der
Steuerung Uber die RS232-Schnittstelle in den Teileprogrammspeicher geladen.

Zyklenhilfsunterprogramme
Zum Zyklenpaket gehoéren die Hilfsunterprogramme
e cyclesm.spf
e steigung.spf und
¢ meldung.spf

Diese miissen immer in der Steuerung geladen sein.

9.2 Programmierung der Zyklen

Aufruf- und Riickkehrbedingungen

Die vor Zyklusaufruf wirksamen G—Funktionen und die programmierbaren Verschiebung blei-
ben Uber den Zyklus hinaus erhalten.

Die Bearbeitungsebene (G17, G18, G19) definieren Sie vor Zyklusaufruf. Ein Zyklus arbeitet
in der aktuellen Ebene mit

e 1. Achse der Ebene (Abszisse)
e 2. Achse der Ebene (Ordinate)
e Bohrachse/Zustellachse, 3. Achse, senkrecht zur Ebene (Applikate).

Bei den Bohrzyklen wird die Bohrung in der Achse ausgefihrt, die senkrecht zur aktuellen
Ebene steht. Beim Frasen wird in dieser Achse die Tiefenzustellung ausgefihrt.

2sS1ZSqY

Abszisse

Bild 9-1 Ebenen- und Achszuordnung
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Tabelle 9-1  Ebenen- und Achszuordnung

9.2 Programmierung der Zyklen

Befehl Ebene senkrechte Zustellachse
G17 XY z
G18 Z/X Y
G19 Y/Z X

Meldungen wéhrend der Abarbeitung eines Zyklus

Bei einigen Zyklen werden wahrend der Abarbeitung Meldungen am Bildschirm der Steue-
rung angezeigt, die Hinweise zum Stand der Bearbeitung geben.

Diese Meldungen unterbrechen die Programmabarbeitung nicht und bleiben solange beste-

hen, bis die ndchste Meldung erscheint.

Die Meldungstexte und ihre Bedeutung sind bei den jeweiligen Zyklen beschrieben. Eine Zu-
sammenfassung finden Sie im Kapitel 9.7.4.

Satzanzeige wahrend der Abarbeitung eines Zyklus

Wahrend der gesamten Zykluslaufzeit bleibt in der aktuellen Satzanzeige der Zyklusaufruf

stehen.

Zyklusaufruf und Parameterliste

Die Versorgungsparameter fiir die Zyklen kénnen Sie Uber die Parameterliste bei Zyklusauf-

ruf Gbergeben.

Hinweis

Zyklenaufruf erfordert immer einen Satz fir sich.

Grundlegende Hinweise zur Parameterversorgung der Standardzyklen

Die Programmieranleitung beschreibt die Parameterliste fir jeden Zyklus mit

¢ Reihenfolge und

 Typ.

Die Reihenfolge der Versorgungsparameter muss unbedingt eingehalten werden.

Jeder Versorgungsparameter fiir einen Zyklus hat einen bestimmten Datentyp. Beim Zyklus-
aufruf sind diese Typen fur die aktuell verwendeten Parameter zu beachten. In der Parame-

terliste kbnnen
e R-Parameter (nur fir Zahlenwerte)
¢ Konstanten

Ubergeben werden.
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9.3 Grafische Zyklenunterstiitzung im Programmeditor

Werden in der Parameterliste R—Parameter verwendet, missen diese vorher im Programm
mit Werten belegt werden. Die Zyklen kdnnen dabei

e mit einer unvollstdndigen Parameterliste
oder

* unter Auslassung von Parametern

aufgerufen werden.

Wollen Sie die letzten Ubergabeparameter, die im Aufruf zu schreiben waren, weglassen,
dann kann die Parameterliste vorzeitig mit ”)” abgeschlossen werden. Wollen Sie zwischen-
durch Parameter weglassen, dann ist als Platzhalter dafiir ein Komma ”..., ,...” zu schreiben.

Plausibilitatsprifungen fir Werte von Parametern mit einem eingeschrankten Wertebereich
erfolgen nicht, es sei denn, es ist ausdrlcklich eine Fehlerreaktion bei einem Zyklus be-
schrieben.

Enthalt die Parameterliste beim Zyklusaufruf mehr Eintrage, als Parameter im Zyklus definiert
sind, erscheint der allgemeine NC-Alarm 12340 "Parameterzahl zu groB”, und der Zyklus
wird nicht ausgefihrt.

Zyklusaufruf

Die verschiedenen Méglichkeiten zum Schreiben eines Zyklusaufrufs werden in den Pro-
grammierbeispielen zu den einzelnen Zyklen dargestellt.

Simulation von Zyklen
Programme mit Zyklenaufrufen kénnen zundchst in der Simulation getestet werden.

Bei Simulation werden die Verfahrbewegungen des Zyklus am Bildschirm visualisiert.

9.3 Grafische Zyklenunterstiitzung im Programmeditor

Der Programmeditor in der Steuerung bietet eine Programmierunterstitzung zum Einfligen
von Zyklenaufrufen ins Programm und zur Parametereingabe an.

Funktion
Die Zyklenunterstltzung besteht aus drei Komponenten:
1. Zyklenauswahl
2. Eingabemasken zur Parameterversorgung

3. Hilfebild je Zyklus (befindet sich in der Eingabemaske).

Ubersicht iiber notwendige Dateien
Grundlage fir die Zyklenunterstitzung sind folgende Dateien:
e cov.com

* §C.com
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9.3 Grafische Zyklenuntersttiitzung im Programmeditor

Hinweis

Diese Dateien missen immer in der Steuerung geladen sein. Sie werden bei der Inbetrieb-
nahme der Steuerung geladen.

Bedienung der Zyklenunterstiitzung

Zum Einfligen eines Zyklusaufrufes in ein Programm fuhren Sie nacheinander folgende
Schritte aus:

In der horizontalen Softkeyleiste kann tber die vorhandenen Softkeys “Drilling” und
“Milling” in Auswahlleisten fiir die einzelnen Zyklen verzweigt werden.

Die Auswahl des Zyklus erfolgt Uber die vertikale Softkeyleiste bis die entsprechende Ein-
gabemaske mit Hilfebild erscheint.

Dann werden Werte fir die Parameter eingegeben.

Werte kénnen direkt (Zahlenwerte) oder indirekt (R-Parameter, z. B. R27, oder Ausdriicke
aus R-Parametern, z. B. R27+10) eingegeben werden.

Bei Eingabe von Zahlenwerten erfolgt eine Uberpriifung, ob der Wert im zulassigen Be-
reich liegt.

Einige Parameter, die nur wenige Werte annehmen kénnen, werden mit Hilfe der Toggle—
Taste ausgewahlt.

Bei Bohrzyklen besteht auch die Méglichkeit mit dem vertikalen Softkey “Modal Call” ei-
nen Zyklus modal aufzurufen.

Die Abwahl des modalen Aufrufs erfolgt Gber “Deselect modal” in der Auswabhlliste fur
die Bohrzyklen.

AbschluB mit “OK” (bzw. bei Fehleingabe mit “Abort”).

Riicklibersetzung

Die Ruckiibersetzung von Programmcodes dient dazu, mit Hilfe der Zyklenunterstiitzung An-
derungen in einem bestehenden Programm vorzunehmen.

Der Cursor wird auf die zu dndernde Zeile positioniert und der Softkey “Recompile” betétigt.

Damit wird die entsprechende Eingabemaske, aus der heraus das Programmestlick erzeugt
wurde, wieder gedffnet und es kbnnen Werte geandert und dbernommen werden.
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9.4

9.4
9.4.1

9-246

Bohrzyklen

Bohrzyklen

Allgemeines

Bohrzyklen sind nach DIN 66025 festgelegte Bewegungsablaufe zum Bohren, Ausbohren,
Gewindebohren usw.

Ihr Aufruf erfolgt als Unterprogramm mit einem festgelegten Namen und einer Parameterliste.

Zum Ausbohren stehen insgesamt funf Zyklen zur Verfugung. Diese unterscheiden sich im
technologischen Ablauf und damit in ihrer Parametrierung.

Tabelle 9-2
Ausbohrzyklus Besonderheiten der Parametrierung

Reiben 1 CYCLES85 unterschiedliche Vorschube flr Bohren und Riickzug

Ausdrehen CYCLES86 orientierter Spindelhalt, Vorgabe Ruckzugsweg, Ruck-
zug im Eilgang, Vorgabe Spindeldrehrichtung

Bohren mit Stop 1 | CYCLE87 Spindelhalt M5 und Programmhalt MO auf Bohrtiefe,
Weiterarbeit nach NC_Start, Riickzug im Eilgang, Vor-
gabe Spindeldrehrichtung

Bohren mit Stop 2 | CYCLE88 wie CYCLES87 plus Verweilzeit auf Bohrtiefe

Reiben 2 CYCLES89 Bohren und Ruickzug mit dem selben Vorschub

Die Bohrzyklen kébnnen modal wirksam sein, d.h. sie werden am Ende eines jeden Satzes,
der Bewegungsbefehle enthalt, ausgefuhrt. Weitere vom Anwender erstellte Zyklen kénnen
ebenfalls modal aufgerufen werden (siehe auch Kapitel 8.1.6 bzw. 9.3).

Es gibt zwei Arten von Parametern:
e Geometrieparameter und
e Bearbeitungsparameter

Die Geometrieparameter sind bei allen Bohrzyklen, Bohrbildzyklen und Fraszyklen identisch.
Sie definieren die Referenz- und Rlckzugsebene, den Sicherheitsabstand sowie die abso-
lute bzw. relative Endbohrtiefe. Die Geometrieparameter werden einmalig bei dem ersten
Bohrzyklus CYCLES81 beschrieben.
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9.4 Bohrzyklen

Geometrieparameter

S

Ruckzugsebene

[/ Sicherheitsabstand
\/ / Referenzebene
Endbohrtiefe

Bild 9-2

Die Bearbeitungsparameter haben bei den einzelnen Zyklen unterschiedliche Bedeutung und
Wirkung. Sie werden deshalb bei jedem Zyklus separat beschrieben.

9.4.2 Voraussetzungen

Aufruf und Riickkehrbedingungen

Die Bohrzyklen sind unabhangig von den konkreten Achsnamen programmiert. Die Bohrposi-
tion ist vor dem Zyklusaufruf im Gbergeordneten Programm anzufahren.

Die passenden Werte fiir Vorschub, Spindeldrehzahl und Spindeldrehrichtung programmie-
ren Sie im Teileprogramm, falls es hierfir keine Versorgungsparameter im Bohrzyklus gibt.

Die vor Zyklusaufruf aktiven G-Funktionen und der aktuelle Datensatz bleiben iber den Zy-
klus hinaus erhalten.

Ebenendefinition

Bei den Bohrzyklen wird allgemein vorausgesetzt, dass das aktuelle Werkstuckkoordinaten-
system, in welchem bearbeitet werden soll, durch Anwahl einer Ebene G17, G18 oder G19
und Aktivierung einer programmierbaren Verschiebung definiert ist. Die Bohrachse ist immer
die senkrecht zur aktuellen Ebene stehende Achse dieses Koordinatensystems.

Vor dem Aufruf muss eine Langenkorrektur angewahit sein. Diese wirkt immer senkrecht zur
angewahlten Ebene und bleibt auch nach Zyklusende aktiv.
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9.4 Bohrzyklen

Bohrachse

-\ Langenkorrektur -

(S

Bild 9-3

Verweilzeitprogrammierung

Die Parameter flr Verweilzeiten in den Bohrzyklen werden immer dem F-Wort zugeordnet
und sind dementsprechend mit Werten in Sekunden zu versorgen. Abweichungen davon
werden ausdricklich beschrieben.

9.4.3 Bohren, Zentrieren — CYCLES81

Programmierung
CYCLES81(RTP, RFP, SDIS, DP, DPR)

Tabelle 9-3  Parameter CYCLES81

RTP real Ruckzugsebene (absolut)

RFP real Referenzebene (absolut)

SDIS real Sicherheitsabstand (ohne Vorzeichen einzugeben)

DP real Endbohrtiefe (absolut)

DPR real Endbohrtiefe relativ zur Referenzebene (ohne Vorzeichen
einzugeben)

Funktion
Das Werkzeug bohrt mit der programmierten Spindeldrehzahl und Vorschubgeschwindigkeit
bis zur eingegebenen Endbohrtiefe.
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9.4 Bohrzyklen

Ablauf
Erreichte Position vor Zyklusbeginn:
Die Bohrposition ist die Position in den beiden Achsen der angewéhlten Ebene.
Der Zyklus erzeugt folgenden Bewegungsablauf:
Anfahren der um den Sicherheitsabstand vorverlegten Referenzebene mit GO

» Fahren auf Endbohrtiefe mit dem im aufrufenden Programm programmierten Vorschub
(G1)

¢ Rickzug auf die Rickzugsebene mit GO

Erklarung der Parameter

RFP und RTP (Referenzebene und Riickzugsebene)

In der Regel haben die Referenz- (RFP) und Rickzugsebene (RTP) unterschiedliche Werte.
Im Zyklus wird davon ausgegangen, daB die Rickzugsebene vor der Referenzebene liegt.
Der Abstand der Riickzugsebene zur Endbohrtiefe ist also gréBer als der Abstand der Refe-
renzebene zur Endbonhrtiefe.

SDIS (Sicherheitsabstand)

Der Sicherheitsabstand (SDIS) wirkt bezuglich der Referenzebene. Diese wird um den Si-
cherheitsabstand weiter vorverlegt.

Die Richtung, in welcher der Sicherheitsabstand wirkt, wird vom Zyklus automatisch be-
stimmt.

DP und DPR (Endbohrtiefe)

Die Endbohrtiefe kann wahlweise absolut (DP) oder relativ (DPR) zur Referenzebene vorge-
geben werden.

Bei relativer Angabe berechnet der Zyklus die sich ergebende Tiefe anhand der Lage von
Referenz- und Ruckzugsebene selbstandig.

\Z
» Gt
_  ©Go
=|
O
=
0
0
O
0
[ RTP
(/J | RFP+SDIS
{; = __RFP
~ DP=RFP-DPR
Bild 9-4
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9.4 Bohrzyklen

Weitere Hinweise

Wird sowohl ein Wert fir DP als auch fur DPR eingegeben, so wird die Endbohrtiefe von
DPR abgeleitet. Falls diese sich von der uber DP programmierten absoluten Tiefe unterschei-
det,

wird die Meldung "Tiefe: Entsprechend Wert fir relative Tiefe” in der Dialogzeile ausgegeben.

Bei identischen Werten fur Referenz- und Rlckzugsebene ist eine relative Tiefenangabe
nicht zulassig. Es erfolgt die Fehlermeldung

61101 "Referenzebene falsch definiert” und der Zyklus wird nicht ausgeflhrt. Diese Fehler-
meldung erfolgt auch dann, wenn die Riickzugsebene nach der Referenzebene liegt, ihr Ab-
stand zur Endbohrtiefe also kleiner ist.

Programmierbeispiel: Bohren_Zentrieren

Mit diesem Programm kénnen Sie 3 Bohrungen unter Verwendung des Bohrzyklus CYCLE81
herstellen, wobei dieser mit unterschiedlicher Parameterversorgung aufgerufen wird. Die
Bohrachse ist immer die Z-Achse.

AY LY A-B
< A
120 N
1 |
30 /AR ]
NVARNY, /
0] ) » >
N Sk
40 90 " 35 100108
Bild 9-5
N10 GO G17 G90 F200 S300 M3 Bestimmung der Technologiewerte
N20 D3 T3 2110 Anfahren der Riickzugsebene
N30 X40 Y120 Anfahren der ersten Bohrposition
N40 CYCLES81(110, 100, 2, 35) Zyklusaufruf mit absoluter Endbohrtiefe, Si-
cherheitsabstand und unvollstandiger Para-
meterliste
N50 Y30 nachste Bohrposition anfahren
N60 CYCLES81(110, 102, , 35) Zyklusaufruf ohne Sicherheitsabstand
N70 GO G90 F180 S300 M03 Bestimmung der Technologiewerte
N80 X90 nachste Position anfahren
N90 CYCLES81(110, 100, 2, , 65) Zyklusaufruf mit relativer Endbohrtiefe und
Sicherheitsabstand
N100 M02 Programmende
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9.4 Bohrzyklen

9.4.4 Bohren, Plansenken — CYCLES82

Programmierung
CYCLEB82(RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB)

Parameter
Tabelle 9-4  Parameter CYCLE82
RTP real Riickzugsebene (absolut)
RFP real Referenzebene (absolut)
SDIS real Sicherheitsabstand (ohne Vorzeichen einzugeben)
DP real Endbohrtiefe (absolut)
DPR real Endbohrtiefe relativ zur Referenzebene (ohne Vorzeichen
einzugeben)
DTB real Verweilzeit auf Endbohrtiefe (Spanebrechen)
Funktion
Das Werkzeug bohrt mit der programmierten Spindeldrehzahl und Vorschubgeschwindigkeit
bis zur eingegebenen Endbohrtiefe. Wenn die Endbohrtiefe erreicht ist, kann eine Verweilzeit
wirksam werden.
Ablauf

Erreichte Position vor Zyklusbeginn:

Die Bohrposition ist die Position in den beiden Achsen der angewéhlten Ebene.

Der Zyklus erzeugt folgenden Bewegungsablauf:

¢ Anfahren der um den Sicherheitsabstand vorverlegten Referenzebene mit GO

e Fahren auf Endbohrtiefe mit dem vor Zyklusaufruf programmierten Vorschub (G1)
¢ Verweilzeit auf Endbohrtiefe ausfiihren

¢ Ruckzug auf die Ruckzugsebene mit GO

Erklarung der Parameter
Parameter RTP, RFP, SDIS, DP, DPR siehe CYCLE81
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9.4 Bohrzyklen
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Bild 9-6

DTB (Verweilzeit)

Unter DTB programmieren Sie die Verweilzeit auf Endbohrtiefe (Spanebrechen) in Sekunden.

Hinweis

Wird sowohl ein Wert fiir DP als auch fur DPR eingegeben, so wird die Endbohrtiefe von
DPR abgeleitet. Falls diese sich von der tber DP programmierten absoluten Tiefe unter-
scheidet, wird die Meldung "Tiefe: Entsprechend Wert fir relative Tiefe” in der Meldezeile
ausgegeben.

Bei identischen Werten fur Referenz- und Rlckzugsebene ist eine relative Tiefenangabe
nicht zulassig. Es erfolgt die Fehlermeldung 61101 "Referenzebene falsch definiert” und der
Zyklus wird nicht ausgefuhrt. Diese Fehlermeldung erfolgt auch dann, wenn die Rickzugs-
ebene nach der Referenzebene liegt, ihr Abstand zur Endbohrtiefe also kleiner ist.

Programmierbeispiel: Bohren_Plansenken

Das Programm fiihrt an der Position X24 Y15 in der XY-Ebene einmalig eine Bohrung der
Tiefe 27 mm unter Verwendung des Zyklus CYCLES82 aus.

Die Verweilzeit ist mit 2 s angegeben, der Sicherheitsabstand in der Bohrachse Z mit 4 mm.
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9.4 Bohrzyklen

AY AY A-B
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Bild 9-7 Beispiel

N10 GO G17 G90 F200 S300 M3 Bestimmung der Technologiewerte
N20 D1 T10 2110 Anfahren der Riickzugsebene
N30 X24 Y15 Anfahren der Bohrposition
N40 CYCLE82(110, 102, 4, 75, , 2) Zyklusaufruf mit absoluter Endbohrtiefe und
Sicherheitsabstand
N50 M02 Programmende
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9.4 Bohrzyklen

9.4.5 Tieflochbohren — CYCLES3

Programmierung

CYCLES83(RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, FDEP, FDPR, DAM, DTB, DTS, FRF, VARI)

Parameter
Tabelle 9-5 Parameter CYCLE83
RTP real Rickzugsebene (absolut)
RFP real Referenzebene (absolut)
SDIS real Sicherheitsabstand (ohne Vorzeichen einzugeben)
DP real Endbohrtiefe (absolut)
DPR real Endbohrtiefe relativ zur Referenzebene (ohne Vorzeichen
einzugeben)
FDEP real erste Bohrtiefe (absolut)
FDPR real erste Bohrtiefe relativ zur Referenzebene (ohne Vorzeichen
einzugeben)
DAM real Degressionsbetrag (ohne Vorzeichen einzugeben)
DTB real Verweilzeit auf Endbohrtiefe (Spanebrechen)
DTS real Verweilzeit am Anfangspunkt und beim Entspénen
FRF real Vorschubfaktor fir erste Bohrtiefe (ohne Vorzeichen einzuge-
ben) Wertebereich: 0.001 ... 1
VARI int Bearbeitungsart:
Spéanebrechen=0
Entspanen=1
Funktion
Das Werkzeug bohrt mit der programmierten Spindeldrehzahl und Vorschubgeschwindigkeit
bis zur eingegebenen Endbohrtiefe.
Die Tieflochbohrung wird dabei durch mehrmalige, schrittweise Tiefenzustellung, deren maxi-
maler Betrag vorgebbar ist, bis zur Endbohrtiefe gefertigt.
Wahlweise kann der Bohrer nach jeder Zustelltiefe zum Entspanen auf die Referenzebene +
Sicherheitsabstand oder aber zum Spanebrechen um jeweils 1 mm zurlickgezogen werden.
Ablauf
Erreichte Position vor Zyklusbeginn:
Die Bohrposition ist die Position in den beiden Achsen der angewahlten Ebene.
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Der Zyklus erzeugt folgenden Ablauf:
Tieflochbohren mit Entspanen (VARI=1):

Anfahren der um den Sicherheitsabstand vorverlegten Referenzebene mit GO

Fahren auf erste Bohrtiefe mit G1, wobei sich der Vorschub aus dem bei Zyklusaufruf pro-
grammierten Vorschub ergibt, der mit dem Parameter FRF (Vorschubfaktor) verrechnet
wird

Verweilzeit auf Endbohrtiefe (Parameter DTB) ausfuhren

Ruickzug auf die um den Sicherheitsabstand vorverlegte Referenzebene mit GO zum Ent-
spanen

Verweilzeit am Anfangspunkt (Parameter DTS) ausflhren

Anfahren der zuletzt erreichten Bohrtiefe, verringert um den zyklusintern berechneten Vor-
halteabstand mit GO

Fahren auf nachste Bohrtiefe mit G1 (Bewegungsablauf wird solange fortgesetzt, bis die
Endbohrtiefe erreicht ist)

Ruckzug auf die Rickzugsebene mit GO

©
<Y

$ Gi
> GO
DG4

o o

RTP
REP+SDIS
RFP

S

FDEP

| | FDEP

DP = RFP-DPR

Bild 9-8 Tieflochbohren mit Entspanen (VARI=1)

Tieflochbohren mit Spanebrechen (VARI=0):

Anfahren der um den Sicherheitsabstand vorverlegten Referenzebene mit GO

Fahren auf erste Bohrtiefe mit G1, wobei sich der Vorschub aus dem Zyklusaufruf pro-
grammierten Vorschub ergibt, der mit dem Parameter FRF (Vorschubfaktor) verrechnet
wird

Verweilzeit auf Endbohrtiefe (Parameter DTB) ausfiihren

Ruckzug um 1 mm von der aktuellen Bohrtiefe mit G1 und dem im aufrufenden Programm
programmierten Vorschub (zum Spéanebrechen)

Fahren auf nachste Bohrtiefe mit G1 und dem programmierten Vorschub (Bewegungsab-
lauf wird solange fortgesetzt, bis die Endbohrtiefe erreicht ist)

Rulckzug auf die Ruckzugsebene mit GO
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» G1
& GO
& G4

RTP

RFP+SDIS
RFP
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@

FDEP

DP = RFP-DPR

Bild 9-9 Tieflochbohren mit Entspanen (VARI=0)

Erklarung der Parameter
Parameter RTP, RFP, SDIS, DP, DPR siehe CYCLES81

Zusammenhang der Parameter DP (bzw. DPR), FDEP (bzw. FDPR) und DAM

Die Zwischenbohrtiefen werden im Zyklus aus Endbohrtiefe, erster Bohrtiefe und Degres-
sionsbetrag folgendermaBen berechnet:

* Im ersten Schritt wird die Uber die erste Bohrtiefe parametrierte Tiefe verfahren, falls diese
die Gesamtbohrtiefe nicht Uberschreitet.

e Ab der zweiten Bohrtiefe ergibt sich der Bohrhub aus dem Hub der letzten Bohrtiefe mi-
nus Degressionsbetrag, sofern der Bohrhub gréBer als der programmierte Degressions-
betrag ist.

¢ Die nachsten Bohrhlbe entsprechen dem Degressionsbetrag, solange die Resttiefe gré-
Ber als der doppelte Degressionsbetrag bleibt.

¢ Die letzten beiden Bohrhiibe werden gleichmaBig aufgeteilt und verfahren und sind somit
immer gréBer als der halbe Degressionsbetrag.

e Liegt der Wert fur die erste Bohrtiefe entgegengesetzt zur Gesamttiefe, erfolgt die Fehler-
meldung 61107 "Erste Bohrtiefe falsch definiert” und der Zyklus wird nicht ausgefiihrt.

Der Parameter FDPR wirkt im Zyklus wie der Parameter DPR. Bei identischen Werten far
Referenz- und Rickzugsebene ist die relative Vorgabe der ersten Bohrtiefe méglich.

wird die erste Bohrtiefe gréBer als die Endbohrtiefe programmiert, wird die Endbohrtiefe nie-
mals Uberschritten. Der Zyklus vermindert die erste Bohrtiefe automatisch soweit, daB3 beim
Bohren die Endbohrtiefe erreicht wird und bohrt nur einmal.

DTB (Verweilzeit)

Unter DTB programmieren Sie die Verweilzeit auf Endbohrtiefe (Spanebrechen) in Sekunden.

DTS (Verweilzeit)

Die Verweilzeit am Anfangspunkt wird nur bei VARI=1 (Entspanen) ausgefiihrt.
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FRF (Vorschubfaktor)

Uber diesen Parameter kdnnen Sie einen Reduzierfaktor fiir den aktiven Vorschub angeben,
der nur beim Fahren auf die erste Bohrtiefe vom Zyklus bertcksichtigt wird.

VARI (Bearbeitungsart)

Wird der Parameter VARI=0 gesetzt, fahrt der Bohrer nach Erreichen jeder Bohrtiefe zum
Spénebrechen 1 mm frei. Bei VARI=1 (zum Entspanen) fhrt der Bohrer jeweils auf die um
den Sicherheitsabstand vorverlegte Referenzebene.

Hinweis
Der Vorhalteabstand wird zyklusintern wie folgt berechnet:

¢ Bei einer Bohrtiefe bis 30 mm ist der Wert des Vorhalteabstandes immer gleich 0.6 mm.

* Bei Bohrtiefen dariiber hinaus gilt die Berechnungsformel Bohrtiefe/50 (dabei ist der Wert auf
maximal 7 mm begrenzt).

Programmierbeispiel - Tieflochbohren

Dieses Programm flihrt den Zyklus CYCLE83 an den Positionen X80 Y120 und X80 Y60 in
der XY-Ebene aus. Die erste Bohrung wird mit der Verweilzeit Null und der Bearbeitungsart
Spéanebrechen ausgefihrt. Die Endbohrtiefe sowie die erste Bohrtiefe sind absolut angege-
ben. Beim zweiten Aufruf ist eine Verweilzeit von 1 s programmiert. Es wurde die Bearbei-
tungsart Entspanen gewahlt, die Endbohrtiefe ist relativ zur Referenzebene angegeben. Die
Bohrachse ist in beiden Féllen die Z-Achse.
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o
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(o
|
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T, 80 X E'( 5 Z
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150
Bild 9-10
N10 GO G17 G90 F50 S500 M4 Bestimmung der Technologiewerte
N20 D1 T12 Anfahren der Rlckzugsebene
N30 2155
N40 X80 Y120 Anfahren der ersten Bohrposition
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N50 CYCLE83(155, 150, 1, 5,0, 100, ,20,0,0,1,0)  Aufruf des Zyklus Tiefenparameter mit Abso-

lutwerten

N60 X80 Y60

néchste Bohrposition anfahren

N70 CYCLE83(155, 150, 1, , 145, , 50, 20, 1, 1, 0.5, 1)  Aufruf des Zyklus mit relativen Angaben von

Endbohrtiefe und 1. Bohrtiefe, der Sicher-
heitsabstand betragt 1 mm der Vorschubfak-
tor 0.5

N80 M02

Programmende

9.4.6 Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter —- CYCLES84

Programmierung

CYCLEB84(RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDAC, MPIT, PIT, POSS, SST, SST1)

Parameter
Tabelle 9-6  Parameter CYCLE84

RTP real Rickzugsebene (absolut)

RFP real Referenzebene (absolut)

SDIS real Sicherheitsabstand (ohne Vorzeichen einzugeben)

DP real Endbohrtiefe (absolut)

DPR real Endbohrtiefe relativ zur Referenzebene (ohne Vorzeichen
einzugeben)

DTB real Verweilzeit auf Gewindetiefe (Spanebrechen)

SDAC int Drehrichtung nach Zyklusende
Werte: 3, 4 oder 5 (fur M3, M4 oder M5)

MPIT real Gewindesteigung als GewindegréBe (mit Vorzeichen)
Wertebereich 3 (fur M3) ... 48 (fur M48), das Vorzeichen be-
stimmt die Drehrichtung im Gewinde

PIT real Gewindesteigung als Wert (mit Vorzeichen)
Wertebereich: 0.001 ... 2000.000 mm), das Vorzeichen be-
stimmt die Drehrichtung im Gewinde

POSS real Spindelposition fir orientierten Spindelstop im Zyklus (in
Grad)

SST real Drehzahl fir Gewindebohren

SST1 real Drehzahl fur Ruckzug

Funktion

Das Werkzeug bohrt mit der programmierten Spindeldrehzahl und Vorschubgeschwindigkeit
bis zur eingegebenen Gewindetiefe.
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Mit dem Zyklus CYCLE84 kénnen Sie Gewindebohrungen ohne Ausgleichsfutter fertigen.
Zum Gewindebohren mit Ausgleichsfutter gibt es einen eigenen Zyklus CYCLES840.

Hinweis

Der Zyklus CYCLEB84 kann dann angewendet werden, wenn die zum Bohren vorgesehene
Spindel technisch in der Lage ist, in den lagegeregelten Spindelbetrieb zu gehen.

Ablauf

Erreichte Position vor Zyklusbeginn:

Die Bohrposition ist die Position in den beiden Achsen der angewéahlten Ebene.

Der Zyklus erzeugt folgenden Bewegungsablauf:

Erklarung de

Anfahren der um den Sicherheitsabstand vorverlegten Referenzebene mit GO

Orientierter Spindelstop (Wert im Parameter POSS) und Uberfiihren der Spindel in den
Achsbetrieb

Gewindebohren bis auf Endbohrtiefe und Drehzahl SST
Verweilzeit auf Gewindetiefe (Parameter DTB) ausfihren

Ruickzug auf die um den Sicherheitsabstand vorverlegte Referenzebene, Drehzahl SST1
und Drehrichtungsumkehr

Ruickzug auf die Riickzugsebene mit GO, durch Ruckschreiben der vor Zyklusaufruf zu-
letzt programmierten Spindeldrehzahl und der unter SDAC programmierten Drehrichtung
wird der Spindelbetrieb wieder eingeleitet

r Parameter

Parameter RTP, RFP, SDIS, DP, DPR siehe CYCLES81

o o a1

Az SDAC E:>Go
’ Gewindebohren
D G4
% RTP

{} RFP+SDIS
@ RFP

x<Y

DP=RFP-DPF

Bild 9-11
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DTB (Verweilzeit)

Die Verweilzeit programmieren Sie in Sekunden. Beim Bohren im Sackléchern wird empfoh-
len, die Verweilzeit wegzulassen.

SDAC (Drehrichtung nach Zyklusende )

Unter SDAC programmieren Sie die Drehrichtung nach Beendigung des Zyklus.
Die Richtungsumkehr beim Gewindebohren erfolgt zyklusintern automatisch.

MPIT und PIT (Gewindesteigung als GewindegréBe und als Wert)

Der Wert fir die Gewindesteigung kann wahlweise als GewindegrdéBe (nur fur metrische Ge-
winde zwischen M3 und M48) oder als Wert (Abstand von einem Gewindegang zum nach-
sten als Zahlenwert) vorgegeben werden. Der jeweils nicht bendtigte Parameter wird im Auf-
ruf weggelassen bzw. erhalt den Wert Null.

Rechts- oder Linksgewinde werden Uber das Vorzeichen der Steigungsparameter festgelegt:
e positiver Wert — Rechts (wie M3)
e negativer Wert — Links (wie M4)

Haben beide Steigungsparameter einander widersprechende Werte, wird vom Zyklus der
Alarm 61001 "Gewindesteigung falsch” erzeugt und die Bearbeitung des Zyklus abgebro-
chen.

POSS (Spindelposition)

Im Zyklus wird vor dem Gewindebohren die Spindel orientiert angehalten und in Lagerege-
lung gebracht.
Unter POSS programmieren Sie die Spindelposition flr diesen Spindelstop.

SST (Drehzahl)
Der Parameter SST enthalt die Spindeldrehzahl fur den Gewindebohrsatz mit G331.

SST1 (Drehzahl Riickzug)

Unter SST1 programmieren Sie die Drehzahl fir den Riickzug aus der Gewindebohrung.
Hat dieser Parameter den Wert Null, so erfolgt der Ruckzug mit der unter SST programmier-
ten Drehzanhl.

Hinweis

Die Drehrichtung wird beim Gewindebohren im Zyklus immer automatisch umgekehrt.
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Programmierbeispiel: Gewinde ohne Ausgleichsfutter

9.4 Bohrzyklen

Auf die Position X30 Y35 in der XY-Ebene wird ein Gewinde ohne Ausgleichsfutter gebohrt,
die Bohrachse ist die Z-Achse. Es ist keine Verweilzeit programmiert, die Tiefenangabe er-
folgt relativ. Die Parameter flr die Drehrichtung und die Steigung mussen mit Werten belegt

sein. Es wird ein metrisches Gewinde M5 gebohrt.

%% AY A-B
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D
L/
; -B
. S -
S 30 X 6{3 Z
Bild 9-12

N10 G0 G90 T11 D1

Bestimmung der Technologiewerte

N20 G17 X30 Y35 Z40

Anfahren der Bohrposition

N30 CYCLEB84(40, 36, 2, , 30, , 3, 5, , 90, 200, 500)

Zyklusaufruf, der Parameter PIT wurde weg-
gelassen, keine Angabe der absoluten Tiefe,
keine Verweilzeit, Spindelstop bei 90 Grad,
Drehzahl beim Gewindebohren ist 200, Dreh-
zahl fur Riickzug ist 500

N40 M02

Programmende

9.4.7 Gewindebohren mit Ausgleichsfutter - CYCLE840

Programmierung

CYCLEB840(RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDR, SDAC, ENC, MPIT, PIT)

Parameter
Tabelle 9-7  Parameter CYCLE840
RTP real Rickzugsebene (absolut)
RFP real Referenzebene (absolut)
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Tabelle 9-7  Parameter CYCLE840, Fortsetzung

SDIS real Sicherheitsabstand (ohne Vorzeichen einzugeben)

DP real Endbohrtiefe (absolut)

DPR real Endbohrtiefe relativ zur Referenzebene (ohne Vorzeichen
einzugeben)

DTB real Verweilzeit auf Gewindetiefe (Spanebrechen)

SDR int Drehrichtung fur Riickzug

Werte: 0 (automatische Umkehr der Drehrichtung)
3 oder 4 (fur M3 oder M4)

SDAC int Drehrichtung nach Zyklusende
Werte: 3, 4 oder 5 (fir M3, M4 oder M5)

ENC int Gewindebohren mit/ohne Geber
Werte: 0 = mit Geber
1 = ohne Gener

MPIT real Gewindesteigung als Gewindegr6éBe (mit Vorzeichen)
Wertebereich 3 (fiir M3) ... 48 (fir M48)

PIT real Gewindesteigung als Wert (mit Vorzeichen)
Wertebereich: 0.001 ... 2000.000 mm

Funktion

Das Werkzeug bohrt mit der programmierten Spindeldrehzahl und Vorschubgeschwindigkeit
bis zur eingegebenen Gewindetiefe.

Mit diesem Zyklus kénnen Gewindebohrungen mit Ausgleichsfutter
¢ ohne Geber und
e mit Geber

gefertigt werden.

Ablauf Gewindebohren mit Ausgleichsfutter ohne Geber
Erreichte Position vor Zyklusbeginn:

Die Bohrposition ist die Position in den beiden Achsen der angewéhlten Ebene.
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Der Zyklus erzeugt folgenden Bewegungsablauf:

SDAC
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DP=RFP-DPR
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Bild 9-13

¢ Anfahren der um den Sicherheitsabstand vorverlegten Referenzebene mit GO
* Gewindebohren bis auf Endbohrtiefe

¢ \Verweilzeit auf Gewindebohrtiefe (Parameter DTB) ausflihren

¢ Ruckzug auf die um den Sicherheitsabstand vorverlegte Referenzebene

¢ Rilckzug auf die Rickzugsebene mit GO

Ablauf Gewindebohren mit Ausgleichsfutter mit Geber
Erreichte Position vor Zyklusbeginn:
Die Bohrposition ist die Position in den beiden Achsen der angewahlten Ebene.

Der Zyklus erzeugt folgenden Bewegungsablauf:

SDAC
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RFP+SDIS
RFP

DP=RFP-DPR
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Bild 9-14
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Bohrzyklen

¢ Anfahren der um den Sicherheitsabstand vorverlegten Referenzebene mit GO
¢ Gewindebohren bis auf Endbohrtiefe

e Verweilzeit auf Gewindetiefe (Parameter DTB) ausfiihren

¢ Rickzug auf die um den Sicherheitsabstand vorverlegte Referenzebene

¢ Rickzug auf die Rickzugsebene mit GO

Erklarung der Parameter

Parameter RTP, RFP, SDIS, DP, DPR siehe CYCLES81

DTB (Verweilzeit)

Die Verweilzeit programmieren Sie in Sekunden.

SDR (Drehrichtung fiir Rickzug)

Soll die Umkehr der Spindelrichtung automatisch erfolgen, so ist SDR=0 zu setzen.

Ist per Maschinendatum festgelegt, dass kein Geber eingesetzt wird (dann hat das Maschi-

nendatum MD30200 NUM_ENCS den Wert 0), muss der Parameter mit dem Wert 3 oder 4

fur die Drehrichtung belegt werden, sonst erscheint der Alarm 61202 "Keine Spindelrichtung
programmiert” und der Zyklus wird abgebrochen.

SDAC (Drehrichtung)

Da der Zyklus auch modal aufgerufen werden kann (siehe Kapitel 9.3), bendtigt er fur die
Ausfliihrung der weiteren Gewindebohrungen eine Drehrichtung. Diese wird in dem Parame-
ter SDAC programmiert und entspricht der vor dem ersten Aufruf im Gbergeordneten Pro-
gramm geschriebenen Drehrichtung. Ist SDR=0, so hat der unter SDAC geschriebene Wert
im Zyklus keine Bedeutung und kann bei der Parametrierung weggelassen werden.

ENC (Gewindebohren)

Soll das Gewindebohren ohne Geber erfolgen, obwohl ein Geber vorhanden ist, muss der
Parameter ENC mit 1 belegt werden.

Ist dagegen kein Geber vorhanden und der Parameter hat den Wert 0, wird er im Zyklus nicht
bertcksichtigt.

MPIT und PIT (Gewindesteigung als GewindegréBe und als Wert)

9-264

Der Parameter fur die Steigung ist nur im Zusammenhang des Gewindebohrens mit Geber
von Bedeutung. Aus der Spindeldrehzahl und der Steigung errechnet der Zyklus den Vor-
schubwert.

Der Wert fir die Gewindesteigung kann wahlweise als GewindegrdBe (nur fir metrische Ge-
winde zwischen M3 und M48) oder als Wert (Abstand von einem Gewindegang zum nach-
sten als Zahlenwert) vorgegeben werden. Der jeweils nicht benétigte Parameter wird im Auf-
ruf weggelassen bzw. erhalt den Wert Null.
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Haben beide Steigungsparameter einander widersprechende Werte, wird vom Zyklus der
Alarm 61001 "Gewindesteigung falsch” erzeugt und die Bearbeitung des Zyklus abgebro-
chen.

Weitere Hinweise
Der Zyklus wéhlt in Abhangigkeit vom Maschinendatum MD30200 NUM_ENCS aus, ob das
Gewinde mit oder ohne Geber gebohrt wird.
Vor dem Zyklusaufruf ist die Drehrichtung fur die Spindel mit M3 bzw. M4 zu programmieren.

Wahrend den Gewindesatzen mit G63 werden die Werte des Vorschub- und Spindeldreh-
zahlkorrekturschalters auf 100% eingefroren.

Gewindebohren ohne Geber erfordert in der Regel ein langeres Ausgleichsfutter.

Programmierbeispiel: Gewinde ohne Geber

Mit diesem Programm wird ein Gewinde ohne Geber auf der Position X35 Y35 in der XY-
Ebene gebohrt, die Bohrachse ist die Z-Achse. Die Drehrichtungsparameter SDR und SDAC
missen vorgegeben werden, der Parameter ENC wird mit 1 vorbelegt, die Tiefenangabe er-
folgt absolut. Der Steigungsparameter PIT kann weggelassen werden. Zur Bearbeitung wird
ein Ausgleichsfutter eingesetzt.
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Bild 9-15
N10 G90 GO T11 D1 S500 M3 Bestimmung der Technologiewerte
N20 G17 X35 Y35 Z60 Anfahren der Bohrposition
N30 G1 F200 Bestimmung des Bahnvorschubes
N40 CYCLE840(59, 56, , 15,0,1,4,3,1,, ) Zyklusaufruf, Verweilzeit 1 s, Drehrichtung fur
Ruckzug M4, Drehrichtung nach Zyklus M3,
kein Sicherheitsabstand
Parameter MPIT und PIT sind weggelassen
N50 M02 Programmende
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Beispiel: Gewinde mit Geber

9.4.8

Mit diesem Programm wird auf der Position X35 Y35 ein Gewinde in der XY-Ebene mit Ge-
ber gefertigt. Die Bohrachse ist die Z-Achse. Der Steigungsparameter muss angegeben wer-
den, eine automatische Drehrichtungsumkehr ist programmiert. Zur Bearbeitung wird ein

Ausgleichsfutter eingesetzt.
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Bild 9-16

N10 G90 GO T11 D1 S500 M4

Bestimmung der Technologiewerte

N20 G17 X35 Y35 Z60

Anfahren der Bohrposition

N30 CYCLEB840(59, 56, , 15,0, 0, 4, 3, 0, 0, 3.5)

Zyklusaufruf, ohne Sicherheitsabstand, mit

absoluter Tiefenangabe

N40 M02

Programmende

Reiben 1 (Ausbohren 1) —- CYCLES85

Programmierung
CYCLES85(RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, FFR, RFF)

Parameter

9-266

Tabelle 9-8  Parameter CYCLES85

RTP real Rickzugsebene (absolut)

RFP real Referenzebene (absolut)

SDIS real Sicherheitsabstand (ohne Vorzeichen einzugeben)
DP real Endbohrtiefe (absolut)
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Tabelle 9-8  Parameter CYCLES85, Fortsetzung

DPR real Endbohrtiefe relativ zur Referenzebene (ohne Vorzeichen
einzugeben)

DTB real Verweilzeit auf Endbohrtiefe (Spanebrechen)

FFR real Vorschub

RFF real Ruickzugsvorschub

Funktion
Das Werkzeug bohrt mit der vorgegebenen Spindeldrehzahl und Vorschubgeschwindigkeit
bis zur eingegebenen Endbohrtiefe.
Die Einwarts— und Auswartsbewegung erfolgt mit dem Vorschub, der jeweils unter den ent-
sprechenden Parametern FFR und RFF vorzugeben ist.

Ablauf

Erreichte Position vor Zyklusbeginn:

Die Bohrposition ist die Position in den beiden Achsen der angewahlten Ebene.
Der Zyklus erzeugt folgenden Bewegungsablauf:

¢ Anfahren der um den Sicherheitsabstand vorverlegten Referenzebene mit GO

e Fahren auf Endbohrtiefe mit G1 und dem unter dem Parameter FFR programmierten Vor-
schub

* Verweilzeit auf Endbohrtiefe ausfliihren

¢ Rickzug auf die um den Sicherheitsabstand vorverlegte Referenzebene mit G1 und dem
unter dem Parameter RFF vorgegebenen Ruckzugsvorschub

¢ Riuckzug auf die Rickzugsebene mit GO

Erklarung der Parameter
Parameter RTP, RFP, SDIS, DP, DPR siehe CYCLES81
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Bild 9-17

DTB (Verweilzeit)

Unter DTB programmieren Sie die Verweilzeit auf Endbohrtiefe in Sekunden.

FFR (Vorschub)

Der unter FFR vorgegebene Vorschubwert wirkt beim Bohren.

RFF (Riickzugsvorschub)

Der unter RFF programmierte Vorschubwert wirkt beim Rickzug aus der Bohrung bis auf
Referenzebene + Sicherheitsabstand.

Programmierbeispiel: Erstes Ausbohren

Es wird auf Z70 X50 in der ZX-Ebene der Zyklus CYCLEB85 aufgerufen. Die Bohrachse ist
die Y-Achse. Die Endbohrtiefe im Zyklusaufruf ist relativ angegeben, es ist keine Verweilzeit
programmiert. Die Werkstlickoberkante liegt bei Y102.
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Bild 9-18
N10 T11 D1
N20 G18 Z70 X50 Y105 Anfahren der Bohrposition
N30 CYCLES85(105, 102, 2, , 25, , 300, 450) Zyklusaufruf, keine Verweilzeit programmiert
N40 M02 Programmende
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9.4.9

Ausdrehen (Ausbohren 2) — CYCLE86

Programmierung
CYCLES86(RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDIR, RPA, RPO, RPAP, POSS)

Parameter

Funktion

Ablauf

9-270

Tabelle 9-9  Parameter CYCLE86
RTP real Rickzugsebene (absolut)
RFP real Referenzebene (absolut)
SDIS real Sicherheitsabstand (ohne Vorzeichen einzugeben)
DP real Endbohrtiefe (absolut)
DPR real Endbohrtiefe relativ zur Referenzebene (ohne Vorzeichen
einzugeben)
DTB real Verweilzeit auf Endbohrtiefe (Spanebrechen)
SDIR int Drehrichtung
Werte: 3 (fir M3)
4 (fir M4)
RPA real Ruickzugsweg in der 1. Achse der Ebene (inkrementell, mit
Vorzeichen einzugeben)
RPO real Rickzugsweg in der 2. Achse der Ebene (inkrementell, mit
Vorzeichen einzugeben)
RPAP real Ruckzugsweg in der Bohrachse (inkrementell, mit Vorzeichen
einzugeben)
POSS real Spindelposition fir orientierten Spindelstop im Zyklus (in
Grad)

Der Zyklus unterstitzt das Ausdrehen von Bohrungen mit einer Bohrstange.

Das Werkzeug bohrt mit der programmierten Spindeldrehzahl und Vorschubgeschwindigkeit
bis zur eingegebenen Bohrtiefe.

Beim Ausbohren 2 erfolgt nach Erreichen der Bohrtiefe ein orientierter Spindelhalt. Anschlie-
Bend wird mit Eilgang auf die programmierten Riickzugspositionen und von dort bis zur
Ruckzugsebene gefahren.

Erreichte Position vor Zyklusbeginn:

Die Bohrposition ist die Position in den beiden Achsen der angewéhlten Ebene.
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Der Zyklus erzeugt folgenden Bewegungsablauf:

¢ Anfahren der um den Sicherheitsabstand vorverlegten Referenzebene mit GO

¢ Fahren auf Endbohrtiefe mit G1 und dem vor Zyklusaufruf programmierten Vorschub
¢ Verweilzeit auf Endbohrtiefe wird ausgefihrt

¢ Orientierter Spindelhalt auf der unter POSS programmierten Spindelposition

¢ Ruckzugsweg in bis zu 3 Achsen mit GO verfahren

¢ Rickzug in der Bohrachse auf die um den Sicherheitsabstand vorverlegte Referenzebene
mit GO

¢ Rickzug auf die Rickzugsebene mit GO (anfangliche Bohrposition in beiden Achsen der
Ebene)

Erklarung der Parameter
Parameter RTP, RFP, SDIS, DP, DPR siehe CYCLES81
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Bild 9-19

DTB (Verweilzeit)

Unter DTB programmieren Sie die Verweilzeit auf Endbohrtiefe (Spanebrechen) in Sekunden.

SDIR (Drehrichtung)

Mit diesem Parameter bestimmen Sie die Drehrichtung, mit der im Zyklus die Bohrung aus-
gefuhrt wird. Bei anderen Werten als 3 oder 4 (M3/M4) wird der Alarm 61102 "Keine Spindel-
richtung programmiert” erzeugt und der Zyklus nicht ausgefuhrt.

RPA (Riickzugsweg, in der 1. Achse)

Unter diesem Parameter definieren Sie eine Rickzugsbewegung in der 1. Achse (Abszisse),
die nach Erreichen der Endbohrtiefe und orientiertem Spindelhalt ausgeflihrt wird.

SINUMERIK 802D Bedienen und Programmieren Frasen (BP-F), Ausgabe 08/2005 9-271
6FC5 698-2AA10-1AP5



Zyklen
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RPO (Rickzugsweg, in der 2. Achse)

Mit diesem Parameter bestimmen Sie eine Riickzugsbewegung in der 2. Achse (Ordinate),
die nach Erreichen der Endbohrtiefe und orientiertem Spindelhalt ausgefihrt wird.

RPAP (Riickzugsweg, in der Bohrachse)

Unter diesem Parameter definieren Sie eine Ruckzugsbewegung in der Bohrachse, die nach
Erreichen der Endbohrtiefe und orientiertem Spindelhalt ausgefuhrt wird.

POSS (Spindelposition)

Unter POSS ist die Spindelposition fur den orientierten Spindelstop nach Erreichen der End-
bohrtiefe in Grad zu programmieren.

Hinweis

Es ist mOglich, die aktive Spindel orientiert anzuhalten. Die Programmierung des entspre-
chenden Winkelwertes erfolgt durch einen Ubergabeparameter.

Der Zyklus CYCLEB86 kann dann angewendet werden, wenn die zum Bohren vorgesehene
Spindel technisch in der Lage ist, den SPOS-Befehl auszufuhren.

Programmierbeispiel: Zweites Ausbohren

In der XY-Ebene wird auf der Position X70 Y50 der Zyklus CYCLEB86 aufgerufen. Die Bohr-

achse ist die Z-Achse. Die Endbohrtiefe ist absolut programmiert, ein Sicherheitsabstand ist
nicht vorgegeben. Die Verweilzeit auf Endbohrtiefe betragt 2 s. Die Werkstlckoberkante liegt
bei Z110. Im Zyklus soll die Spindel mit M3 drehen und bei 45 Grad halten.
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Bild 9-20
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N10 GO G17 G90 F200 S300 M3

9.4 Bohrzyklen

Bestimmung der Technologiewerte

N20 T11 D1 Z112

Anfahren der Rickzugsebene

N30 X70 Y50

Anfahren der Bohrposition

N40 CYCLES86(112, 110,,77,0, 2, 3,-1,-1, 1, 45) Zyklusaufruf mit absoluter Bohrtiefe

N50 M02

Programmende

9.4.10 Ausbohren mit Stop 1 (Ausbohren 3) — CYCLES87

Programmierung

CYCLES87 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, SDIR)

Parameter
Tabelle 9-10 Parameter CYCLES87
RTP real Rickzugsebene (absolut)
RFP real Referenzebene (absolut)
SDIS real Sicherheitsabstand (ohne Vorzeichen einzugeben)
DP real Endbohrtiefe (absolut)
DPR real Endbohrtiefe relativ zur Referenzebene (ohne Vorzeichen
einzugeben)
SDIR int Drehrichtung
Werte: 3 (fir M3)
4 (far M4)
Funktion
Das Werkzeug bohrt mit der programmierten Spindeldrehzahl und Vorschubgeschwindigkeit
bis zur eingegebenen Endbohrtiefe.
Beim Ausbohren 3 wird nach Erreichen der Endbohrtiefe ein Spindelhalt ohne Orientierung
M5 und anschlieBend ein programmierter Halt MO erzeugt. Durch die Taste NC-START wird
die Auswértsbewegung bis zur Rickzugsebene im Eilgang fortgesetzt.
Ablauf
Erreichte Position vor Zyklusbeginn:
Die Bohrposition ist die Position in den beiden Achsen der angewahlten Ebene.
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Der Zyklus erzeugt folgenden Bewegungsablauf:

¢ Anfahren der um den Sicherheitsabstand vorverlegten Referenzebene mit GO

¢ Fahren auf Endbohrtiefe mit G1 und dem vor Zyklusaufruf programmierten Vorschub
e Spindelstop mit M5

e Taste NC-START betatigen

¢ Ruckzug auf die Ruckzugsebene mit GO

Erklarung der Parameter
Parameter RTP, RFP, SDIS, DP, DPR siehe CYCLES81
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Bild 9-21

SDIR (Drehrichtung)

Der Parameter bestimmt die Drehrichtung, mit der im Zyklus die Bohrung ausgefuhrt wird.

Bei anderen Werten als 3 oder 4 (M3/M4) wird der Alarm 61102 "Keine Spindelrichtung pro-
grammiert” erzeugt und der Zyklus abgebrochen.

Programmierbeispiel: Drittes Ausbohren

Auf X70 Y50 in der XY-Ebene wird der Zyklus CYCLE87 aufgerufen. Die Bohrachse ist die
Z-Achse. Die Endbohrtiefe ist absolut vorgegeben. Der Sicherheitsabstand betragt 2 mm.

9-274 SINUMERIK 802D Bedienen und Programmieren Frésen (BP-F), Ausgabe 08/2005
6FC5 698-2AA10-1AP5



Zyklen
9.4 Bohrzyklen

AY AY A-B
- A
™
XV
|- B
D\ — A\ —
ST % @ 77 z
110
Bild 9-22
DEF REAL DP, SDIS Definition der Parameter
N10 DP=77 SDIS=2 Wertzuweisungen
N20 GO0 G17 G90 F200 S300 Bestimmung der Technologiewerte
N30 D3 T3 Z113 Anfahren der Rickzugsebene
N40 X70 Y50 Anfahren der Bohrposition
N50 CYCLES87 (113, 110, SDIS, DP, , 3) Zyklusaufruf mit programmierter Spindeldreh-
richtung M3
N60 M02 Programmende

9.4.11 Bohren mit Stop 2 (Ausbohren 4) — CYCLES88

Programmierung
CYCLES8S8(RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDIR)

Parameter
Tabelle 9-11 Parameter CYCLES8
RTP real Ruckzugsebene (absolut)
RFP real Referenzebene (absolut)
SDIS real Sicherheitsabstand (ohne Vorzeichen einzugeben)
DP real Endbohrtiefe (absolut)
DPR real Endbohrtiefe relativ zur Referenzebene (ohne Vorzeichen
einzugeben)
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Funktion

Ablauf

Tabelle 9-11 Parameter CYCLES8, Fortsetzung

DTB real Verweilzeit auf Endbohrtiefe (Spanebrechen)

SDIR int Drehrichtung

Werte: 3 (fir M3)
4 (fir M4)

Das Werkzeug bohrt mit der programmierten Spindeldrehzahl und Vorschubgeschwindigkeit
bis zur programmierten Endbohrtiefe. Beim Bohren mit Stop wird nach Erreichen der End-
bohrtiefe eine Verweilzeit und ein Spindelhalt ohne Orientierung M5 sowie ein programmier-
ter Halt MO erzeugt. Durch Betatigen von NC-START wird die Auswartsbewegung bis zur
Ruckzugsebene im Eilgang verfahren.

Erreichte Position vor Zyklusbeginn:

Die Bohrposition ist die Position in den beiden Achsen der angewéhlten Ebene.

Der Zyklus erzeugt folgenden Bewegungsablauf:

Anfahren der um den Sicherheitsabstand vorverlegten Referenzebene mit GO
Fahren auf Endbohrtiefe mit G1 und dem vor Zyklusaufruf programmierten Vorschub
Verweilzeit auf Endbohrtiefe

Spindel- und Programmstop mit M5 MO. Nach Programmstop Taste NC-START betati-
gen.

Ruckzug auf die Rickzugsebene mit GO

Erklarung der Parameter
Parameter RTP, RFP, SDIS, DP, DPR siehe CYCLES81
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Bild 9-23

DTB (Verweilzeit)

Unter DTB wird die Verweilzeit auf Endbohrtiefe (Spanebrechen) in Sekunden programmiert.

SDIR (Drehrichtung)
Die programmierte Drehrichtung wirkt fir den Verfahrweg auf Endbohrtiefe.

Bei anderen Werten als 3 oder 4 (M3/M4) wird der Alarm 61102 "Keine Spindelrichtung pro-
grammiert” erzeugt und der Zyklus abgebrochen.

Programmierbeispiel: Viertes Ausbohren

Der Zyklus CYCLEB88 wird auf X80 Y90 in der XY-Ebene aufgerufen. Die Bohrachse ist die
Z-Achse. Der Sicherheitsabstand ist mit 3 mm programmiert, die Endbohrtiefe ist relativ zur
Referenzebene vorgegeben.

Im Zyklus wirkt M4.

N10 G17 G90 F100 S450 Bestimmung der Technologiewerte
N20 GO X80 Y90 Z105 Bohrposition anfahren
N30 CYCLESS8 (105, 102, 3, , 72, 3, 4) Zyklusaufruf mit programmierterSpindeldreh-
richtung M4
N40 M02 Programmende
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9.4.12 Reiben 2 (Ausbohren 5) — CYCLE89

Programmierung
CYCLES89 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB)

Parameter
Tabelle 9-12 Parameter CYCLE89
RTP real Rickzugsebene (absolut)
RFP real Referenzebene (absolut)
SDIS real Sicherheitsabstand (ohne Vorzeichen einzugeben)
DP real Endbohrtiefe (absolut)
DPR real Endbohrtiefe relativ zur Referenzebene (ohne Vorzeichen
einzugeben)
DTB real Verweilzeit auf Endbohrtiefe (Spanebrechen)
Funktion
Das Werkzeug bohrt mit der programmierten Spindeldrehzahl und Vorschubgeschwindigkeit
bis zur eingegebenen Endbohrtiefe. Wenn die Endbohrtiefe erreicht ist, wirkt die program-
mierte Verweilzeit.
Ablauf

Erreichte Position vor Zyklusbeginn:

Die Bohrposition ist die Position in den beiden Achsen der angewéhlten Ebene.

Der Zyklus erzeugt folgenden Bewegungsablauf:

Erklarung der Parameter

Anfahren der um den Sicherheitsabstand vorverlegten Referenzebene mit GO

Fahren auf Endbohrtiefe mit G1 und dem vor Zyklusaufruf programmierten Vorschub

Verweilzeit auf Endbohrtiefe wird ausgefihrt

Ruckzug bis zu der um den Sicherheitsabstand vorverlegten Referenzebene mit G1 und
demselben Vorschubwert

Ruckzug auf die Rickzugsebene mit GO

Parameter RTP, RFP, SDIS, DP, DPR siehe CYCLES81
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Bild 9-24

DTB (Verweilzeit)

Unter DTB programmieren Sie die Verweilzeit auf Endbohrtiefe (Spanebrechen) in Sekunden.

Programmierbeispiel: Flinftes Ausbohren

Auf X80 Y90 in der XY-Ebene wird der Bohrzyklus CYCLE89 mit einem Sicherheitsabstand
von 5 mm und Angabe der Endbohrtiefe als Absolutwert aufgerufen. Die Bohrachse ist die

Z-Achse.
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Bild 9-25
DEF REAL RFP, RTP, DP, DTB Definition der Parameter
RFP=102 RTP=107 DP=72 DTB=3 Wertzuweisungen
N10 G90 G17 F100 S450 M4 Bestimmung der Technologiewerte
N20 GO X80 Y90 Z107 Bohrposition anfahren
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| N30 CYCLEBO(RTP, RFP, 5, DP, , DTB) Zyklusaufruf
’ N40 M02 Programmende
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9.5 Bohrbildzyklen

Die Bohrbildzyklen beschreiben nur die Geometrie einer Anordnung von Bohrungen in der
Ebene. Der Zusammenhang zu einem Bohrzyklus wird Uber den modalen Aufruf dieses
Bohrzyklus vor der Programmierung des Bohrbildzyklus hergestellt.

9.5.1 Voraussetzungen

Bohrbildzyklen ohne Bohrzyklusaufruf

Die Bohrbildzyklen kénnen fir andere Anwendungen auch ohne vorherigen modalen Aufruf
eines Bohrzyklus genutzt werden, da die Parametrierung der Bohrbildzyklen keine Angaben
zum verwendeten Bohrzyklus verlangt.

Ist aber vor Aufruf des Bohrbildzyklus kein Unterprogramm modal aufgerufen worden, er-
scheint die Fehlermeldung 62100 "Kein Bohrzyklus aktiv”.

Diese Fehlermeldung kénnen Sie mit der Fehlerléschtaste quittieren und die Programmabar-
beitung mit NC-Start fortsetzen. Der Bohrbildzyklus féhrt dann nacheinander die aus den
Eingangsdaten errechneten Positionen an, ohne an diesen Punkten ein Unterprogramm auf-
zurufen.

Verhalten bei Anzahlparameter Null

Die Anzahl der Bohrungen in einem Bohrbild muss parametriert werden. Ist der Wert des An-
zahlparameters bei Zyklusaufruf Null (bzw. ist dieser in der Parameterliste weggelassen wor-
den) erfolgt der Alarm 61103 "Anzahl der Bohrungen ist Null” und der Zyklus wird abgebro-
chen.

Prifung bei eingeschrankten Wertebereichen von Eingabeparametern

In den Bohrbildzyklen erfolgen generell keine Plausibilitdtsprifungen fur Versorgungsparame-
ter.
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9.5.2 Lochreihe — HOLES1

Programmierung
HOLES1 (SPCA, SPCO, STA1, FDIS, DBH, NUM)

Parameter
Tabelle 9-13 Parameter HOLES1
SPCA real 1. Achse der Ebene (Abszisse) eines Bezugspunktes auf der
Geraden (absolut)
SPCO real 2. Achse der Ebene (Ordinate) dieses Bezugspunktes (abso-
lut)
STA1 real Winkel zur 1. Achse der Ebene (Abszisse)
Wertebereich: —180<STA1<=180 Grad
FDIS real Abstand der ersten Bohrung vom Bezugspunkt (ohne Vorzei-
chen einzugeben)
DBH real Abstand zwischen den Bohrungen (ohne Vorzeichen einzuge-
ben)
NUM int Anzahl der Bohrungen
Funktion
Mit diesem Zyklus kénnen Sie eine Lochreihe, d.h. eine Anzahl von Bohrungen, die auf einer
Geraden liegen, bzw. ein Lochgitter fertigen. Die Art der Bohrung wird durch den vorher mo-
dal angewahlten Bohrzyklus bestimmt.
Ablauf
Zyklusintern wird zur Vermeidung unnétiger Leerwege anhand der Istposition der Ebenen-
achsen und der Lochreihengeometrie entschieden, ob die Lochreihe beginnend mit dem er-
sten oder dem letzten Loch abgearbeitet wird. Danach werden die Bohrpositionen nacheinan-
der im Eilgang angefahren.
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Erklarung der Parameter
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Bild 9-27

SPCA und SPCO (Bezugspunkt 1. Achse der Ebene und 2. Achse der Ebene)

Es wird ein Punkt auf der Geraden der Lochreihe vorgegeben, der als Bezugspunkt zur Be-
stimmung der Absténde zwischen den Bohrungen betrachtet wird. Von diesem Punkt aus
wird der Abstand zur ersten Bohrung FDIS angegeben.

STA1 (Winkel)

Die Gerade kann eine beliebige Lage in der Ebene einnehmen. Diese wird neben den durch
SPCA und SPCO definierten Punkt durch den Winkel, den die Gerade mit der 1. Achse der

Ebene des beim Aufruf aktuellen Werkstlckkoordinatensystems einschlieBt, bestimmt. Der

Winkel ist unter STA1 in Grad einzugeben.

FDIS und DBH (Abstand)

Unter FDIS geben Sie den Abstand der ersten Bohrung zum unter SPCA und SPCO definier-
ten Bezugspunkt vor. Der Parameter DBH enthalt den Abstand zwischen je zwei Bohrungen.

NUM (Anzahl)

Mit dem Parameter NUM bestimmen Sie die Anzahl der Bohrungen.
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Programmierbeispiel: Lochreihe

Mit diesem Programm kdnnen Sie eine Lochreihe aus 5 Gewindebohrungen, die parallel zur
Z-Achse der ZX-Ebene liegen und untereinander einen Abstand von 20 mm haben, bearbei-
ten. Der Ausgangspunkt der Lochreihe liegt bei Z20 und X30, wobei die erste Bohrung einen
Abstand von 10 mm von diesem Punkt hat. Die Geometrie der Lochreihe wird durch den Zy-
klus HOLES1 beschreiben. Es wird zunachst mit dem Zyklus CYCLES82 gebohrt, danach mit
CYCLES84 Gewinde gebohrt (ohne Ausgleichsfutter). Die Bohrungen haben die Tiefe 80 mm
(Differenz zwischen Referenzebene und Endbohrtiefe).
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N10 G90 F30 S500 M3 T10 D1

Bestimmung der Technologiewerte fiir den
Bearbeitungsabschnitt

N20 G17 G90 X20 Z105 Y30

Ausgangsposition anfahren

N30 MCALL CYCLE82(105, 102, 2, 22, 0, 1)

modaler Aufruf des Zyklus zum Bohren

N40 HOLES1(20, 30, 0, 10, 20, 5)

Aufruf Lochreihenzyklus, begonnen wird mit
der ersten Bohrung, im Zyklus werden nur die
Bohrpositionen angefahren

N50 MCALL modalen Aufruf abwahlen
Werkzeugwechsel
N60 G90 GO X30 Z110 Y105 Position neben 5. Bohrung anfahren
N70 MCALL CYCLE84(105, 102, 2, 22,0, , 3, , 4.2, modaler Aufruf des Zyklus zum Gewindeboh-
,300, ) ren

N80 HOLES1(20, 30, 0, 10, 20, 5)

Aufruf Lochreihenzyklus, begonnen wird mit
der 5. Bohrung der Lochreihe

N90 MCALL modalen Aufruf abwahlen
N100 M02 Programmende
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Programmierbeispiel: Lochgitter

Mit diesem Programm kdnnen Sie ein Lochgitter, bestehend aus 5 Zeilen mit jeweils 5 Boh-

rungen, die in der XY-Ebene liegen und untereinander einen Abstand von 10 mm haben,
bearbeiten. Der Ausgangspunkt des Lochgitters liegt bei X30 Y20.

Im Beispiel werden R-Parameter als Ubergabeparameter fiir den Zyklus verwendet.

AY
A A AN AN
\NPAANVAAN VANV
A AN N
\NPAANVAN VANV
A AN N
\NPAANVANVANVIANY)
AN N AN N
o NNPAANVAN VANV
T DD N N N
NNPAANVAN VAN VAN
&
A A\
@ 10 10 X
30
Bild 9-29
R10=102 Referenzebene
R11=105 Riickzugsebene
R12=2 Sicherheitsabstand
R13=75 Bohrtiefe
R14=30 Bezugspunkt Lochreihe 1. Achse der Ebene
R15=20 Bezugspunkt Lochreihe 2. Achse der Ebene
R16=0 Anfangswinkel
R17=10 Abstand der 1. Bohrung vom Bezugspunkt
R18=10 Abstand zwischen den Bohrungen
R19=5 Anzahl der Bohrungen pro Reihe
R20=5 Anzahl der Reihen
R21=0 Zahler der Reihen
R22=10 Abstand zwischen den Reihen

N10 G90 F300 S500 M3 T10 D1

Bestimmung der Technologiewerte

N20 G17 GO X=R14 Y=R15 Z105

Ausgangsposition anfahren

N30 MCALL CYCLE82(R11, R10, R12, R13, 0, 1)

modaler Aufruf des Bohrzyklus

N40 LABELT1:

Aufruf des Lochkreiszyklus

N41 HOLES1(R14, R15, R16, R17, R18, R19)

N50 R15=R15+R22

y-Wert fur nachste Zeile berechnen

N60 R21=R21+1

Zeilenzahler erhdhen

N70 IF R21<R20 GOTOB LABEL1

Ricksprung auf LABEL1, wenn die Bedin-
gung erfullt ist

N80 MCALL modalen Aufruf abwahlen
N90 G90 GO X30 Y20 Z105 Ausgangsposition anfahren
N100 M02 Programmende
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9.5.3 Lochkreis — HOLES2

Programmierung

HOLES2 (CPA, CPO, RAD, STA1, INDA, NUM)

Parameter
Tabelle 9-14 Parameter HOLES2
CPA real Mittelpunkt des Lochkreises (absolut), 1. Achse der Ebene
CPO real Mittelpunkt des Lochkreises (absolut), 2. Achse der Ebene
RAD real Radius des Lochkreises (ohne Vorzeichen einzugeben)
STA1 real Anfangswinkel
Wertebereich: —180<STA1<=180 Grad
INDA real Fortschaltwinkel
NUM int Anzahl der Bohrungen
Funktion
Mit Hilfe dieses Zyklus kann ein Lochkreis bearbeitet werden. Die Bearbeitungsebene ist vor
Aufruf des Zyklus festzulegen.
Die Art der Bohrung wird durch den vorher modal angewahlten Bohrzyklus bestimmt.
]
\}"4,‘/\
df”‘j .
@ Y
- o
Bild 9-30
Ablauf
Im Zyklus werden nacheinander in der Ebene die Bohrpositionen auf dem Lochkreis mit GO
angefahren.
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Bild 9-31

Erklarung der Parameter

v

CPA

INDA

STA1

RAD

CPO

Bild 9-32

CPA, CPO und RAD (Mittelpunktsposition und Radius)

9.5

Bohrbildzyklen

Die Lage des Lochkreises in der Bearbeitungsebene ist tiber Mittelpunkt (Parameter CPA
und CPO) und Radius (Parameter RAD) definiert. Fir den Radius sind nur positive Werte
zulassig.

STA1 und INDA (Anfangs- und Fortschaltwinkel)

Durch diese Parameter wird die Anordnung der Bohrungen auf dem Lochkreis bestimmt.
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Der Parameter STA1 gibt den Drehwinkel zwischen der positiven Richtung der 1. Achse (Ab-
szisse) des vor Zyklusaufruf aktuellen Werkstlickkoordinatensystems und der ersten Bohrung
an. Der Parameter INDA enthalt den Drehwinkel von einer Bohrung zur néchsten.

Hat der Parameter INDA den Wert Null, so wird der Fortschaltwinkel zyklusintern aus der An-
zahl der Bohrungen berechnet, dass diese gleichmaBig auf dem Kreis verteilt werden.

NUM (Anzahl)

Der Parameter NUM bestimmt die Anzahl der Bohrungen.

Programmierbeispiel: Lochkreis

Mit dem Programm werden unter Verwendung des Zyklus CYCLE82 4 Bohrungen der Tiefe
30 mm gefertigt. Die Endbonhrtiefe ist relativ zur Referenzebene angegeben. Der Kreis wird

durch den Mittelpunkt X70 Y60 und den Radius 42 mm in der XY-Ebene bestimmt. Der An-
fangswinkel betragt 33 Grad. Der Sicherheitsabstand in der Bohrachse Z betragt 2 mm.

Bild 9-33

N10 G90 F140 S170 M3 T10 D1 Bestimmung der Technologiewerte

N20 G17 GO X50 Y45 Z2 Ausgangsposition anfahren

N30 MCALL CYCLES82(2, 0, 2, , 30, 0) modaler Aufruf des Bohrzyklus, ohne Verweil-
zeit, DP ist nicht programmiert

N40 HOLES?2 (70, 60, 42, 33, 0, 4) Aufruf Lochkreis, der Fortschaltwinkel wird im
Zyklus berechnet, da der Parameter INDA
weggelassen wurde

N50 MCALL modalen Aufruf abwahlen

N60 M02 Programmende
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9.6 Fraszyklen

9.6.1 Voraussetzungen

Aufruf- und Riickkehrbedingungen
Fraszyklen programmieren Sie unabhangig von den konkreten Achsnamen.
Vor Aufruf der Fraszyklen mussen Sie eine Werkzeugkorrektur aktivieren.

Die entsprechenden Werte fiir Vorschub, Spindeldrehzahl und Spindeldrehrichtung sind im
Teileprogramm zu programmieren, falls dafur im Frészyklus keine Parameter angeboten wer-
den.

Die Mittelpunktskoordinaten fur das Frasbild bzw. die zu bearbeitende Tasche programmieren
Sie in einem rechtsdrehenden Koordinatensystem.

Die vor Zyklusaufruf aktiven G-Funktionen und der aktuelle programmierbare Frame bleiben
uber den Zyklus hinaus erhalten.

Ebenendefinition

In den Fraszyklen wird vorausgesetzt, daB das aktuelle Werkstickkoordinatensystem durch
Anwabhl einer Ebene G17, G18 oder G19 und die Aktivierung eines programmierbaren Fra-
mes (falls erforderlich) erreicht ist. Die Zustellachse ist immer die 3. Achse dieses Koordina-
tensystems

chse

1. Achse 2. Achse

3. Achse

Bild 9-34  Ebenen- und Achszuordnung

Meldungen zum Bearbeitungsstatus

Wahrend der Bearbeitung der Fraszyklen werden Meldungen am Bildschirm der Steuerung
angezeigt, die Aussagen zum Bearbeitungsstatus treffen. Folgende Meldungen sind méglich:

e ”Langloch <Nr.>Erste Figur wird bearbeitet”

¢ ”"Nut <Nr.>Eine weitere Figur wird bearbeitet”

e “Kreisnut <Nr.>Letzte Figur wird bearbeitet”

Fur <Nr.> steht jeweils die Nummer der gerade bearbeiteten Figur im Meldungstext.

Diese Meldungen unterbrechen die Programmabarbeitung nicht und bleiben solange beste-
hen, bis die nachste Meldung erscheint oder der Zyklus beendet ist.

SINUMERIK 802D Bedienen und Programmieren Frasen (BP-F), Ausgabe 08/2005 9-289
6FC5 698-2AA10-1AP5



Zyklen
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9.6.2 Planfrasen - CYCLE71

Programmierung

CYCLE71(_RTP, RFP, _SDIS, DP, PA, PO, LENG, WID, STA,_MID, MIDA, FDP,

_FALD, FFP1, VARI, FDP1)

Parameter
Tabelle 9-15 Parameter CYCLE71
_RTP real Ruckzugsebene (absolut)
_RFP real Referenzebene (absolut)
_SDIS real Sicherheitsabstand (Additiv auf Referenzebene, ohne Vorzei-
chen einzugeben)
_DP real Tiefe (absolut)
_PA real Anfangspunkt (absolut), 1. Achse der Ebene
_PO real Anfangspunkt (absolut), 2. Achse der Ebene
_LENG real Lange des Rechtecks in der 1. Achse, inkrementell.
Die Ecke, von der aus bemaBt wird, ergibt sich aus dem Vor-
zeichen.
_WID real Lange des Rechtecks in der 2. Achse, inkrementell.
Die Ecke, von der aus bemaBt wird, ergibt sich aus dem Vor-
zeichen.
_STA real Winkel zwischen L&ngsachse des Rechtecks und 1. Achse
der Ebene (Abszisse, ohne Vorzeichen einzugeben)
Wertebereich: 0° < _STA < 180°
_MID real maximale Zustelltiefe (ohne Vorzeichen einzugeben)
_MIDA real Maximale Zustellbreite beim Abraumen in der Ebene als Wert
(ohne Vorzeichen einzugeben)
_FDP real Freifahrweg in der Schlichtrichtung (inkrementell, ohne Vor-
zeichen einzugeben)
_FALD real SchlichtaufmaB in der Tiefe (inkrementell, ohne Vorzeichen
einzugeben)
_FFP1 real Vorschub fur Flachenbearbeitung
_VARI integer Bearbeitungsart (ohne Vorzeichen einzugeben)
EINERSTELLE
Werte: 1 Schruppen
2 Schlichten
ZEHNERSTELLE
Werte: 1 parallel zur 1. Achse der Ebene, in einer Richtung
2 parallel zur 2. Achse der Ebene, in einer Richtung
3 parallel zur 1. Achse der Ebene,
mit wechselnder Richtung
4 parallel zur 2. Achse der Ebene,
mit wechselnder Richtung
_FDP1 real Uberlaufweg in Richtung der Ebenenzustellung (inkrementell,
ohne Vorzeichen einzugeben)
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Funktion

Ablauf

SINUMERIK 802D Bedienen und Programmieren Frasen (BP-F), Ausgabe 08/2005

9.6 Frészyklen

Mit dem Zyklus CYCLE71 kann eine beliebige Rechteckflache plan abgefrast werden. Der
Zyklus unterscheidet zwischen Schruppen (Abrdumen der Flache in mehreren Schritten bis
auf Schlicht-aufmaB) und Schlichten (einmaliges Uberfrasen der Flache). Maximale Zustel-
lung in Breite und Tiefe ist vorgebbar.

Der Zyklus arbeitet ohne Fraserradiuskorrektur. Die Tiefenzustellung wird im Freien ausge-
fuhrt.

_LENG _LENG

WID

RA

—
<=

RRI

©
<Y
<Y

AY LENG AY LENG

o - o
§I - 3| e -
- sy .
& ;@ X
Maogliche Abraumstrategien beim Planfrasen
Bild 9-35

Erreichte Position vor Zyklusbeginn:

Ausgangsposition ist eine beliebige Position, aus welcher der Zustellpunkt auf Héhe der
Ruckzugsebene kollisionsfrei angefahren werden kann.

Der Zyklus erzeugt folgenden Bewegungsablauf:

e Mit GO wird der Zustellpunkt auf Hohe der aktuellen Position angefahren und anschlie-
Bend ebenfalls mit GO auf dieser Position auf die um den Sicherheitsabstand vorverlegte
Referenz-ebene gefahren. Danach, ebenfalls mit GO, Zustellung auf Bearbeitungsebene.
GO ist méglich, da Zustellung im Freien ist.

Es sind mehrere Abraumstrategien vorgesehen (achsparallel in einer Richtung oder hin-
und her).

¢ Bewegungsablauf beim Schruppen:

Das Planfréasen kann entsprechend der programmierten Werte _DP, _MID und _FALD auf
mehreren Ebenen erfolgen. Dabei wird von oben nach unten gearbeitet, d. h. jeweils eine
Ebene abgerdumt und dann im Freien (Parameter _FDP) die nachste Tiefenzustellung
ausgefuhrt. Die Verfahrwege beim Abrdaumen in der Ebene hangen von den Werten der
Parameter LENG, _WID, MIDA, FDP, FDP1 und dem Fréserradius des aktiven Werk-
zeugs ab.

9-291
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Frészyklen

Die erste zu frisende Bahn wird immer so verfahren, dass die Zustellbreite genau _MIDA
ist, damit keine gréBere als die maximal mégliche Breitenzustellung zustande kommt. Der
Werkzeugmittelpunkt verfahrt somit nicht immer genau auf der Kante (nur bei _MIDA =
Fraserradius). Das MaB, um das das Werkzeug auBerhalb der Kante verfahrt ist immer
Fraserdurchmesser - _MIDA, auch wenn nur 1 Schnitt in der Fldche ausgefihrt wird, d. h.
Flachenbreite + Uberlauf kleiner _MIDA ist. Die weiteren Bahnen der Breitenzustellung
werden intern so berechnet, dass sich eine gleichmaBige Bahnbreite (<=_MIDA) ergibt.

Bewegungsablauf beim Schlichten:

Beim Schlichten wird die Fl&che einmal in der Ebene abgefrast. Das SchlichtaufmaB beim
Schruppen muss also so gewahlt werden, dass die restliche Tiefe mit dem Schlichtwerk-
zeug auf einmal abgearbeitet werden kann.

Das Werkzeug fahrt nach jedem Uberfrasen in der Ebene wirklich frei. Der Weg des Frei-
fahrens wird unter dem Parameter _FDP programmiert.
Bei Bearbeitung in einer Richtung wird um SchlichtaufmaB + Sicherheitsabstand abgeho-
ben und der nachste Startpunkt mit Eilgang angefahren.

Beim Schruppen in einer Richtung wird um errechnete Zustelltiefe + Sicherheitsabstand
abgehoben. Die Tiefenzustellung wird auf demselben Punkt wie beim Schruppen ausge-
fuhrt.

Nach Beendigung des Schlichtens zieht das Werkzeug auf der letzten erreichten Position
bis auf Rickzugsebene RTP zurtick.

Ay

| AN X
Frasbewegung beim Schlichten in einer Richtung
(Bearbeitungsart 42)

Bild 9-36

Erklarung der Parameter

9-292

Parameter RTP, RFP, SDIS siehe CYCLES81
Parameter STA, MID, FFP1 sieche POCKETS.
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_FDP1

WID

FDP

/
I

\._ | / Zustellpunkt

. . .. . X
Schruppen bei _MIDA gréBer Fraserradius
(Bearbeitungsart 41)

Bild 9-37

_DP (Tiefe)

Die Tiefe kann absolut (_DP) zur Referenzebene vorgegeben werden.

_PA, PO (Anfangspunkt)

Mit den Parametern _PA und _PO definieren Sie den Anfangspunkt der Flache in den Ach-
sen der Ebene.

_LENG, _WID (Lénge)

Mit den Parametern LENG und _WID bestimmen Sie die Lange und Breite des Rechtecks in
der Ebene. Aus dem Vorzeichen ergibt sich die Lage des Rechtecks, bezogen auf _PA und
_PO.

_MIDA (max. Zustellbreite)

Mit dem Parameter legen Sie die maximale Zustellbreite beim Abraumen einer Ebene fest.
Analog zur bekannten Verrechnung fiir die Zustelltiefe (Gleichverteilung der Gesamttiefe mit
dem gr6Btmaoglichen Wert) wird die Breite gleichmaBig verteilt, maximal mit dem unter _MIDA
programmierten Wert.

Ist dieser Parameter nicht programmiert, bzw. hat den Wert 0, so nimmt der Zyklus intern
80% des Fraserdurchmessers als maximale Zustellbreite.

_FDP (Freifahrweg)

Mit dem Parameter legen Sie das MaB flr den Freifahrweg in der Ebene fest. Dieser Para-
meter sollte Sinnvollerweise immer einen Wert gréBer Null haben.
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_FDP1 (Uberlaufweg)

Mit dem Parameter kann ein Uberlaufweg in Richtung der Ebenenzustellung (_ MIDA) ange-
geben werden. Dadurch ist es moglich den Unterschied zwischen dem aktuellen Fraserradius
und der Schneidenspitze (z. B. Schneidenradius oder schrag angeordneten Schneidplatten)
auszugleichen. Die letzte Frasermittelpunktsbahn ergibt sich somit immer als _LENG (oder
_WID) + FDP1 -Werkzeugradius (aus der Korrekturtabelle).

Fraserdurchmesser aus WZ-Tabelle

’ _FDP1

Bild 9-38

_FALD (SchlichtaufmaB)

Beim Schruppen wird ein SchlichtaufmaB in der Tiefe berucksichtigt, das unter diesem Para-
meter programmiert wird.

Beim Schlichten muss das Restmaterial, welches noch als Schlichtzugabe verblieben ist,
angegeben werden, damit das Abheben und anschlieBende Zustellen auf den Startpunkt des
nachsten Schnittes kollisionsfrei erfolgen kann.

_VARI (Bearbeitungsart)
Mit dem Parameter VARI kénnen Sie die Bearbeitungsart festlegen.
Mégliche Werte sind:
Einerstelle:
1=Schruppen bis Schlichtaufmaf
2=Schlichten
Zehnerstelle:
1=parallel zur 1. Achse der Ebene, in einer Richtung
2=parallel zur 2. Achse der Ebene, in einer Richtung
3=parallel zur 1. Achse der Ebene, mit wechseln. Richtung

4=parallel zur 2. Achse der Ebene, mit wechseln. Richtung

9-294 SINUMERIK 802D Bedienen und Programmieren Frasen (BP-F), Ausgabe 08/2005
6FC5 698-2AA10-1AP5



Zyklen
9.6 Frészyklen

Ist ein anderer Wert fur den Parameter _VARI programmiert, bricht der Zyklus nach Ausgabe
des Alarms 61002 "Bearbeitungsart falsch definiert” ab.

Weitere Hinweise

Vor Zyklusaufruf ist eine Werkzeugkorrektur zu aktivieren. Andernfalls erfolgt ein Abbruch
des Zyklus mit dem Alarm 61000 "Keine Werkzeugkorrektur aktiv”.

Programmierbeispiel: Flache Planfrasen

Parameter fir Zyklusaufruf:

¢ Rilckzugsebene: 10 mm

¢ Referenzebene: 0 mm

¢ Sicherheitsabstand: 2mm

e Frastiefe: -11 mm

¢ Anfangspunkt des Rechtecks X =100 mm
Y =100 mm

¢ RechteckgroBie X =+60 mm
Y = +40 mm

¢ Drehwinkel in der Ebene 10 Grad

¢ Max. Zustelltiefe 6 mm

e max. Zustellbreite 10 mm

¢ Freifahrweg am Ende der Frasbahn: 5 mm

* kein Schlichtaufmaf -

e Vorschub fir Flachenbearbeitung: 4000 mm/min
e Bearbeitungsart: Schruppen parallel zur X-Achse in wechselnder Richtung

+ Uberlauf beim letzten Schnitt bedingt durch die Schneidengeometrie 2 mm

Es wird ein Fraser mit Radius 10 mm eingesetzt.

N10 T2 D2

N20 G17 GO G90 G54 G94 F2000 X0 Y0 Z20 Ausgangsposition anfahren

N30 CYCLE71(10, 0, 2, -11, 100, 100, 60, 40, 10,6, Zyklusaufruf
10, 5, 0, 4000, 31, 2)

N40 GO0 G90 X0 YO
N50 M02 Programmende
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9.6.3 Konturfrasen - CYCLE72

Programmierung

CYCLE72 ( KNAME, RTP, RFP, SDIS, DP, MID, FAL, FALD, FFP1, FFD, VARI,
_RL, _AS1, LP1, FF3, AS2, LP2)

Parameter
Tabelle 9-16 Parameter CYCLE72
_KNAME string Name des Konturunterprogramms
_RTP real Rickzugsebene (absolut)
_RFP real Referenzebene (absolut)
_SDIS real Sicherheitsabstand (Additiv auf Referenzebene, ohne Vorzei-
chen einzugeben)
_DP real Tiefe (absolut)
_MID real maximale Zustelltiefe (inkrementell, ohne Vorzeichen einzu-
geben)
_FAL real SchlichtaufmaB an der Randkontur (ohne Vorzeichen einzu-
geben)
_FALD real SchlichtaufmaB am Grund (inkrementell, ohne Vorzeichen
einzugeben)
_FFP1 real Vorschub fur Flachenbearbeitung
_FFD real Vorschub fiir Tiefenzustellung (ohne Vorzeichen einzugeben)
_VARI integer Bearbeitungsart (ohne Vorzeichen einzugeben)
EINERSTELLE
Werte: 1 Schruppen
2 Schlichten
ZEHNERSTELLE
Werte: 0 Zwischenweg mit GO
1 Zwischenweg mit G1
HUNDERTERSTELLE
Werte: 0 Rickzug am Konturende bis auf _RTP
1 Rickzug am Konturende auf _RFP + _SDIS
2 Riickzug am Konturende um _SDIS
3 kein Rlckzug am Konturende
_RL integer Umfahren der Kontur mittig, rechts— oder linksseitig (mit G40,
G41 oder G42, ohne Vorzeichen einzugeben)
Werte: 40...G40 (An- und Abfahren nur Gerade)
41..G41
42..G42
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Tabelle 9-16 Parameter CYCLE72, Fortsetzung
_AST integer Spezifikation der Anfahrrichtung/-bahn: (ohne Vorzeichen
einzugeben)
EINERSTELLE:
Werte: 1...Gerade tangential
2...Viertelkreis
3...Halbkreis
ZEHNERSTELLE:
Werte: 0...Anfahren an die Kontur in der Ebene
1...Anfahren an die Kontur auf einer raumlichen
Bahn
_LP1 real Lange des Anfahrwegs (bei Gerade) bzw. Radius des Ein-
fahrkreisbogens (bei Kreis) (ohne Vorz. einzugeben)

Die weiteren Parameter kénnen wahlweise vorgegeben werden.

_FF3 real Ruckzugsvorschub und Vorschub flr Zwischenpositionierun-
gen in der Ebene (im Freien)
_AS2 integer Spezifikation der Abfahrrichtung/-bahn: (ohne Vorzeichen
einzugeben)
EINERSTELLE:
Werte:  1...Gerade tangential
2...Viertelkreis
3...Halbkreis
ZEHNERSTELLE:
Werte:  0...Abfahren von der Kontur in der Ebene
1...Abfahren von der Kontur auf einer rdumlichen
Bahn
_LP2 real Lange des Abfahrwegs (bei Gerade) bzw. Radius des Abfahr-
kreisbogens (bei Kreis) (ohne Vorzeichen einzugeben)

Funktion

Mit dem Zyklus CYCLE72 kann entlang einer beliebigen, in einem Unterprogramm definier-
ten, Kontur gefrést werden. Der Zyklus arbeitet mit oder ohne Fraserradiuskorrektur.

Die Kontur muss nicht zwingend geschlossen sein. Innen- oder AuBenbearbeitung wird Uber
die Lage der Fraserradiuskorrektur (mittig, links oder rechts der Kontur) definiert.

Die Kontur muss in der Richtung, wie sie gefrast werden soll, programmiert werden und aus
mindestens 2 Kontursatzen (Anfangs— und Endpunkt) bestehen, da das Konturunterpro-
gramm zyklusintern direkt aufgerufen wird.
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AY

Konturanfangspunkt

Bild 9-39

Funktionen des Zyklus:

¢ Auswahl Schruppen (einmaliges konturparalleles Umfahren mit Beriicksichtigung eines
SchlichtaufmaBes ggf. auf mehreren Tiefen bis auf SchlichtaufmaB) und Schlichten (ein-
maliges Umfahren der Endkontur ggf. auf mehreren Tiefen)

e weiches An- und Abfahren an die Kontur wahlweise tangential oder radial (Viertel- oder
Halbkreis)

e Tiefenzustellungen programmierbar

Zwischenbewegungen wahlweise im Eilgang oder mit Vorschub

Ablauf
Erreichte Position vor Zyklusbeginn:
Ausgangsposition ist eine beliebige Position, aus welcher der Konturanfangspunkt auf Héhe
der Rickzugsebene kollisionsfrei angefahren werden kann.
Der Zyklus erzeugt folgenden Bewegungsablauf beim Schruppen:
Die Tiefenzustellungen wird mit dem gréBtmaoglichen Wert entsprechend der vorgegebenen
Parameter gleichmaBig verteilt.
e Fahren zum Aufstartpunkt fir erstes Abfrdsen mit GO/G1 (und _FF3). Dieser Punkt wird
steuerungsintern berechnet und hangt ab
- vom Konturanfangspunkt (erster Punkt im Unterprogramm),
- von der Richtung der Kontur im Anfangspunkt,
- vom Anfahrmodus und dessen Parametern und
- vom Werkzeugradius.
In diesem Satz wird die Fraserradiuskorrektur eingeschaltet.
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Tiefenzustellung auf erste bzw. nachste Bearbeitungstiefe plus programmierten Sicher-
heitsabstand mit GO/G1. Die erste Bearbeitungstiefe ergibt sich aus

— der Gesamttiefe,
- dem SchlichtaufmaB und
- der maximal méglichen Tiefenzustellung.

Anfahren an die Kontur senkrecht mit Tiefenvorschub und dann in der Ebene mit dem fir
die Flachenbearbeitung progr. Vorschub oder 3D mit dem unter _FAD progr. Vorschub
entsprechend der Programmierung fiir Weiches Anfahren.

Frasen entlang der Kontur mit G40/G41/G42.

Weiches Abfahren von der Kontur mit G1 und immer noch Vorschub fir die Flachenbear-
beitung um den Abhebebetrag.

Rickzug mit GO /G1 (und Vorschub fur Zwischenwege _FF3) je nach Programmierung.
Ruckfahren zum Tiefenzustellpunkt mit GO/G1 (und _FF3).

Auf der nachsten Bearbeitungsebene wird dieser Ablauf wiederholt, bis auf Schlichtauf-
maB in der Tiefe.

Nach Beendigung der Schruppens steht das Werkzeug Uber dem (steuerungsintern berech-
neten) Abfahrpunkt von der Kontur auf Héhe der Rickzugsebene.

Der Zyklus erzeugt folgenden Bewegungsablauf beim Schlichten:

Beim Schlichten wird mit der jeweiligen Zustellung in der Tiefe entlang der Kontur gefrést, bis
das FertigmaB am Grund erreicht ist.

Die Kontur wird weich entsprechend der dafur vorhandenen Parameter angefahren und ver-
lassen. Die Bahn daflr wird steuerungsintern berechnet.

Nach Zyklusende steht das Werkzeug tber dem Abfahrpunkt von der Kontur auf Hohe der
Ruckzugsebene.

Weitere Hinweise:
Konturprogrammierung

Fir die Programmierung der Kontur ist folgendes zu beachten:

Im Unterprogramm darf vor der ersten programmierten Position keine programmierbare
Verschiebung angewahlt werden.

Der erste Satz des Konturunterprogramms ist ein Geradensatz mit G90, GO oder G90, G1
und definiert den Start der Kontur.

Der Anfangspunkt der Kontur ist die erste im Konturunterprogramm programmierte Posi-
tion in der Bearbeitungsebene.

Die Fraserradiuskorrektur wird vom Ubergeordneten Zyklus an- und abgewahlt, daher
wird im Konturunterprogramm kein G40, G41, G42 programmiert.

Erklarung der Parameter
Parameter RTP, RFP, SDIS siehe CYCLES81
Parameter MID, FAL, FALD, FFP1, FFD, DP siehe POCKETS.
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AZ

{  Referenzebene RFP

SchlichtaufmaB Tiefe _FALD

‘ * EndmaB Tiefe _DP

@

<Y

Bild 9-40

_KNAME (Name)
Die Ko

ntur, die gefrast werden soll, wird komplett in einem Unterprogramm programmiert. Mit

_KNAME wird der Name des Konturunterprogramms festgelegt.

1. Die

Kontur kann als Unterprogramm definiert werden:

_KNAME=Name des Unterprogramms

Far
sch

den Namen des Konturunterprogramms gelten alle in der Programmieranleitung be-
riebenen Namenskonventionen.

Eingabe:

Das Unterprogramm ist schon vorhanden —--> Namen eingeben, weiter

Das Unterprogramm ist noch nicht vorhanden --> Namen eingeben und Softkey

“new file” driicken. Es wird ein Programm (Hauptprogramm) mit dem eingegebenen

Die

Namen angelegt und in den Kontureditor gesprungen.
Eingabe wird mit dem Softkey “Technol. mask” beendet und in die Zyklenunterst(t-

zungsmaske zurlckgegangen.

2. Die

Kontur kann auch ein Abschnitt des aufrufenden Programms sein:

_KNAME=Name des Anfangslabels : Name des Endlabels

Eingabe:

Kontur ist schon beschrieben --> Name des Anfangslabels : Name des Endlabels
eigeben

Kontur ist noch nicht beschrieben —-> Name des Anfangslabels eingeben und Softkey
“contour append” drlicken.

Es werden Anfangs- und Endlabel aus dem eingegebenen Namen automatisch er-
zeugt und in den Kontureditor gesprungen.

Die Eingabe wird mit dem Softkey “Technol. mask” beendet und in die Zyklenunterstut-
zungsmaske zurickgegangen.
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Beispiele:
_KNAME="KONTUR_1” Die Fraskontur ist das vollstandige Programm
Kontur_1.
_KNAME="ANFANG:ENDE” Die Fraskontur ist als Abschnitt vom Satz mit

Label ANFANG bis zum Satz mit Label ENDE
im aufrufenden Programm definiert.

_LP1, LP2 (Léange, Radius)

Mit dem Parameter _LP1 programmieren Sie den Anfahrweg bzw. Anfahrradius (Abstand der
WerkzeugauBenkante zum Startpunkt der Kontur) und mit _LP2 den Abfahrweg bzw. Abfahr-
radius (Abstand der WerkzeugauBenkante zum Endpunkt der Kontur).

Der Wert _LP1, LP2 muB>0 sein. Bei Null kommt Fehler 61116 “An- oder Abfahrweg=0"

Hinweis

Bei G40 ist der An— bzw. Abfahrweg der Abstand des Werkzeugmittelpunktes zum Anfangs- bzw.
Endpunkt der Kontur.

_VARI (Bearbeitungsart)
Mit dem Parameter _VARI kénnen Sie die Bearbeitungsart festlegen. Mégliche Werte sind:

EINERSTELLE

Werte: 1 Schruppen
2 Schlichten
ZEHNERSTELLE
Werte: 0 Zwischenweg mit GO
1 Zwischenweg mit G1
HUNDERTERSTELLE
Werte: 0 Riickzug am Konturende bis auf RTP

1 Riickzug am Konturende auf RFP + SDIS
2 Ruckzug am Konturende um _SDIS
3 kein Ruckzug am Konturende

Ist ein anderer Wert fur den Parameter _VARI programmiert, bricht der Zyklus nach Ausgabe
des Alarms 61002 "Bearbeitungsart falsch definiert” ab.

_RL (Umfahren der Kontur)

Mit dem Parameter RL programmieren Sie das Umfahren der Kontur mittig, recht— oder
linksseitig mit G40, G41 oder G42. Mogliche Werte siehe unter “Parameter CYCLE72”".

_AS1, _AS2 (Anfahrrichtung/-bahn, Abfahrrichtung/-bahn)

Mit dem Parameter _AS1 programmieren Sie die Spezifikation des Anfahrwegs und mit _AS2
die des Abfahrwegs. Mdgliche Werte siehe unter “Parameter CYCLE72”. Ist _AS2 nicht pro-
grammiert, dann ist das Verhalten des Abfahrwegs wie der Anfahrweg.
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Das weiche Anfahren an die Kontur auf einer raumlichen Bahn (Helix oder Gerade) sollte nur
programmiert werden, wenn dabei das Werkzeug noch nicht im Eingriff oder hierfir geeignet

ist.
Umfahren der Kontur rechts— oder linksseitig
AS1/ AS2 An-/Abfahren der Kontur
- _h mit einer Geraden
w@ ——————— PP —>
An-/Abfahren der Kontur
im Viertelkreis
NEpe—>
@EASU_Asz
An-/Abfahren der Kontur
im Halbkreis
N pe—>
\_As1/_Asz
Umfahren der Kontur mittig
_AS1/_AS2 An-/Abfahren der Kontur
mit einer Geraden
o Ul o 3
> O o
Bild 9-41

Bei mittig (G40) An- und Abfahren nur als Gerade mdglich.

_FF3 (Riickzugsvorschub)

Mit dem Parameter _FF3 definieren Sie einen Ruckzugsvorschub fur Zwischenpositionierun-
gen in der Ebene (im Freien), wenn die Zwischenbewegungen mit Vorschub (G01) ausge-
fuhrt werden sollen. Wird kein Vorschubwert programmiert, dann erfolgen die Zwischenbewe-
gungen bei GO1 mit Fla&chenvorschub.

Weitere Hinweise

Vor Zyklusaufruf ist eine Werkzeugkorrektur zu aktivieren. Andernfalls erfolgt ein Abbruch
des Zyklus mit dem Alarm 61000 "Keine Werkzeugkorrektur aktiv”.
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Programmierbeispiel 1: Umfrasen einer geschlossenen Kontur auBen

Mit diesem Programm soll eine im Bild dargestellte Kontur gefrast werden.

{6?

AY  Konturanfangspunkt

programmierte
Konturrichtung

—Endkontur
Endkontur + SchlichtaufmaB

X

Bild 9-42

Parameter fur Zyklusaufruf:

Ruckzugsebene
Referenzebene
Sicherheitsabstand

Tiefe

maximale Tiefenzustellung
SchlichtaufmaB in der Tiefe
Vorschub Tiefenzustellung
Schlichtaufmaf in der Ebene

Vorschub in der Ebene

250 mm
200

3 mm

175 mm

10 mm

1.5 mm

400 mm/min
1 mm

800 mm/min

Bearbeitung: Schruppbearbeitung bis auf Schlichtaufmaf, Zwischenwege mit G1, bei Zwi-

schenwegen Ruckzug in Z auf _RFP + _SDIS

Parameter fir Anfahren:

G41 - links von der Kontur, also AuBBenbearbeitung

An- und Abfahren im Viertelkreis in der Ebene

Rickzugsvorschub

N10 T3 D1

20 mm Radius

1000 mm/min

T3: Fraser mit Radius 7

N20 S500 M3 F3000

Vorschub, Drehzahl programmieren

N30 G17 GO G90 X100 Y200 Z250 G94

Ausgangsposition anfahren

N40 CYCLE72("EX72CONTOUR”, 250, 200, 3, 175, Zyklusaufruf
10,1, 1.5, 800, 400, 111, 41, 2, 20, 1000, 2, 20)
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N50 X100 Y200

N60 M2

%_N_EX72CONTOUR_SPF

Programmende

Unterprogramm Fraskontur (zum Beispiel)

N100 G1 G90 X150 Y160

Anfangspunkt der Kontur

N110 X230 CHF=10

N120 Y80 CHF=10

N130 X125

N140 Y135

N150 G2 X150 Y160 CR=25

N160 M2

N170 M02

Programmierbeispiel 2

9-304

Umfrasen einer geschlossenen Kontur auBen, wie im Programmierbeispiel 1, mit Konturpro-

grammierung im aufrufenden Programm

N10 T3 D1

T3: Fraser mit Radius 7

N20 S500 M3 F3000

Vorschub, Drehzahl programmieren

N30 G17 GO G90 X100 Y200 Z250 G94

Ausgangsposition anfahren

2, 20)

N40 CYCLE72 ( "PIECE_245:PIECE_245_E”, 250,
200, 3, 175, 10,1, 1.5, 800, 400, 11, 41, 2, 20, 1000,

Zyklusaufruf

N50 X100 Y200

N60 M2

N70 PIECE_245:

Kontur

N80 G1 G90 X150 Y160

N90 X230 CHF=10

N100 Y80 CHF=10

N110 X125

N120 Y135

N130 G2 X150 Y160 CR=25

N140 PIECE_245_E:

Konturende

N150 M2
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9.6.4 Rechteckzapfen frasen- CYCLE76

Programmierung

CYCLE76 ( RTP, RFP, _SDIS, DP, DPR, LENG, WID, CRAD, PA, PO, STA,
_MID, FAL, FALD, FFP1, FFD, CDIR, VARI, AP1, AP2)

Parameter
Tabelle 9-17 Parameter CYCLE76
_RTP real Riickzugsebene (absolut)
_RFP real Referenzebene (absolut)
_SDIS real Sicherheitsabstand (ohne Vorzeichen einzugeben)
_DP real Endbohrtiefe (absolut)
_DPR real Endbohrtiefe relativ zur Referenzebene (ohne Vorzeichen
einzugeben)
_LENG real Zapfenlange (ohne Vorzeichen einzugeben)
_WID real Zapfenbreite (ohne Vorzeichen einzugeben)
_CARD real Eckenradius des Zapfens (ohne Vorzeichen einzugeben)
_PA real Bezugspunkt Zapfen, Abszisse (absolut)
_PO real Bezugspunkt Zapfen, Ordinate (absolut)
_STA real Winkel zwischen L&ngsachse und 1. Achse der Ebene
_MID real maximale Tiefenzustellung (inkrementell, ohne Vorzeichen
einzugeben)
_FAL real SchlichtaufmaB3 an der Randkontur (inkrementell)
_FALD real SchlichtaufmaB am Grund (inkrementell, ohne Vorzeichen
einzugeben)
_FFP1 real Vorsschub an der Kontur
_FFD real Vorschub fur Tiefenzustellung
_CDIR integer Fréasrichtung (ohne Vorzeichen einzugeben)
Werte: 0 Gleichlauffrédsen
1 Gegenlauffrasen
2 mit G2 (unabhéangig von Spindeldrehrichtung)
3 mit G3
_VARI integer Bearbeitungsart
Werte: 1 Schruppen bis auf SchlichtaufmaB
2 Schlichten (AufmaB X/Y/Z=0)
_AP1 real Lange des Rohteilzapfens
Funktion
Mit Hilfe dieses Zyklus kdénnen Sie Rechteckzapfen in der Bearbeitungsebene fertigen. Zum
Schlichten ist ein Stirnfraser erforderlich. Die Tiefenzustellung wird immer in der Position vor
dem halbkreisférmigen Einfahren in die Kontur ausgefihrt.
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Bild 9-43

Ablauf
Erreichte Position vor Zyklusbeginn:
Der Startpunkt ist eine Position im positiven Bereich der Abszisse mit eingerechneten Anfahr-
halbkreis und unter Berticksichtigung des programmierten abszissenseitigen RohmaBes.
Bewegungsablauf beim Schruppen (_VARI=1)
An- und Abfahren der Kontur:
An- und Abfahren an die Kontur im Halbkreis
bei rechtsdrehender Spindel und Gleichlauffrasen
Y
Anfahren der Kontur
Abfar;ren der Kontur
Bild 9-44
Es wird die Ruckzugsebene (_RTP) im Eilgang angefahren, um danach in dieser H6he auf
den Startpunkt in der Bearbeitungsebene zu positionieren. Der Startpunkt ist auf 0 Grad be-
zogen auf die Abszisse festgelegt.
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Es folgt die Zustellung im Eilgang auf den Sicherheitsabstand (_SDIS) mit anschlieBendem
Verfahren im Vorschub auf die Bearbeitungstiefe. Zum Anfahren an die Zapfenkontur wird mit
einer Halbkreisbahn eingefahren.

Die Frasrichtung kann als Gleich- oder Gegenlauffrdsen der Spindelrichtung bestimmt wer-
den.

Ist der Zapfen einmal umfahren, wird in der Ebene im Halbkreis die Kontur verlassen und es
erfolgt eine Zustellung auf die nachste Bearbeitungstiefe.

AnschlieBend wird die Kontur wieder im Halbkreis angefahren und der Zapfen einmal umfah-
ren. Dieser Vorgang wird solange wiederholt, bis die programmierte Zapfentiefe erreicht ist.
AnschlieBend wird die Riickzugsebene (_RTP) im Eilgang angefahren.

Tiefenzustellung:

e Zustellung auf Sicherheitsabstand

¢ Eintauchen auf Bearbeitungstiefe

Die erste Bearbeitungstiefe errechnet sich aus:

e der Gesamttiefe,

e dem SchlichtaufmaB und

¢ der maximal méglichen Tiefenzustellung.
Bewegungsablauf beim Schlichten (_VARI=2)

Entsprechend der gesetzten Parameter _FAL und _FALD wird Schlichten an der Mantelkon-
tur oder Schlichten auf dem Grund bzw. beides zusammen ausgeflhrt. Die Anfahrstrategie
entspricht den Bewegungen in der Ebene wie beim Schruppen.

Erlauterung der Parameter
Parameter RTP, RFP, _SDIS, DP, DPR siehe CYCLES1.
Parameter _MID, _FAL, FALD, _FFP1, _FFD siehe POCKETS.

_LENG, _WID und _CRAD (Zapfenlange, Zapfenbreite und Eckenradius)

Mit den Parametern _LENG, _WID und _CRAD bestimmen Sie die Form eines Zapfens in
der Ebene.

Der Zapfen wird dabei von der Mitte aus vermaBt. Der Betrag der Lange (_LENG) bezieht
sich immer auf die Abszisse (bei Ebenenwinkel Null Grad).
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Zapfen von Mittelpunkt aus vermaBt

9 5
X

Bild 9-45

_PA, PO (Bezugspunkt)

Mit den Parametern _PA und _PO definieren Sie den Bezugspunkt des Zapfens in Abszisse
und Ordinate.

Dies ist der Zapfenmittelpunkt.

_STA (Winkel)

_STA gibt den Winkel zwischen der 1. Achse der Ebene (Abszisse) und der Langsachse des
Zapfens an.

_CDIR (Fréasrichtung)

Unter diesem Parameter geben Sie die Bearbeitungsrichtung des Zapfens vor.
Uber den Parameter _CDIR kann die Frasrichtung

e direkt “2 fur G2” und “3 fur G3” oder
« alternativ dazu “Gleichlauf’ oder “Gegenlauf’

programmiert werden. Gleichlauf bzw. Gegenlauf wird zyklusintern Uber die vor Zyklusaufruf
aktivierte Spindeldrehrichtung ermittelt.

Gleichlauf Gegenlauf
M3 — G3 M3 — G2
M4 — G2 M4 — G3

_VARI (Bearbeitungsart)
Mit dem Parameter _VARI kénnen Sie die Bearbeitungsart festlegen.
Mogliche Werte sind:

e 1=Schruppen
e 2=Schlichten
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_AP1, _AP2 (RohteilmaBe)

Beim Bearbeiten des Zapfens kénnen RohteilmaBe (z. B. bei der Bearbeitung vorgegossener
Teile) berucksichtigt werden.

Die RohmaBe in Lange und Breite (_AP1 und _AP2) werden ohne Vorzeichen programmiert
und vom Zyklus rechnerisch symmetrisch um den Zapfenmittelpunkt gelegt. Abhangig von
diesem MaB ist der intern errechnete Radius des Einlaufhalbkreises.

AY

_AP3

AP1

—©® =~

Bild 9-46

Weitere Hinweise

Vor Zyklusaufruf ist eine Werkzeugkorrektur zu aktivieren. Andernfalls erfolgt ein Abbruch
des Zyklus mit dem Alarm 61009 “Aktive Werkzeugnummer=0”.

Zyklusintern wird ein neues aktuelles Werkstuckkoordinatensystem verwendet, das die Ist-
wertanzeige beeinfluBt. Der Nullpunkt dieses Koordinatensystems liegt im Taschenmittel-
punkt.

Nach Zyklusende ist wieder das urspriingliche Koordinatensystem aktiv.

Programmierbeispiel Zapfen

Mit diesem Programm kénnen Sie einen Zapfen der L4nge 60 mm, der Breite 40 mm, einem
Eckenradius von 15 mm in der XY-Ebene fertigen. Der Zapfen hat einen Winkel von 10 Grad
zur X-Achse und ist mit einem AufmaB in der Lange von 80 mm und in der Breite von 50 mm
vorgefertigt.
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Bild 9-47

N10 G90 GO G17 X100 Y100 T20 D1 S3000 M3 Bestimmung der Technologiewerte

N11 M6

N30 CYCLE?76 (10, 0, 2, -17.5, , -60, -40, 15, 80, 60,  Zyklusaufruf
10, 11, , , 900, 800, 0, 1, 80, 50)

N40 M30

Programmende

9.6.5 Kreiszapfen frasen - CYCLE77

Programmierung

CYCLE77 (_(RTP, _RFP, SDIS, DP, DPR, PRAD, PA, PO, MID, FAL, FALD,
_FFP1,_FFD, CDIR, VARI, AP1)

Parameter

Folgende Eingabeparameter sind immer erforderlich:

Tabelle 9-18 Parameter CYCLE77

_RTP real Ruckzugsebene (absolut)

_RFP real Referenzebene (absolut)

_SDIS real Sicherheitsabstand (ohne Vorzeichen einzugeben)

_DP real Tiefe (absolut)

_DPR real 'kl)'ief;a relativ zur Referenzebene (ohne Vorzeichen einzuge-
en

9-310
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Tabelle 9-18 Parameter CYCLE77

_PRAD real Durchmesser des Zapfens (ohne Vorzeichen einzugeben)

_PA real Mittelpunkt Zapfen, Abszisse (absolut)

_PO real Mittelpunkt Zapfen, Ordinate (absolut)

_MID real maximale Tiefenzustellung (inkrementell, ohne Vorzeichen
einzugeben)

_FAL real SchlichtaufmaB an der Randkontur (inkrementell)

_FALD real SchlichtaufmaB am Grund (inkrementell, ohne Vorzeichen
einzugeben)

_FFP1 real Vorsschub an der Kontur

_FFD real Vorschub fur Tiefenzustellung (oder rdumliche Zustellung)

_CDIR integer Fréasrichtung (ohne Vorzeichen einzugeben)

Werte: 0 Gleichlauffrédsen
1 Gegenlauffrasen
2 mit G2 (unabhéngig von Spindeldrehrichtung)
3 mit G3

_VARI integer Bearbeitungsart

Werte: 1 Schruppen bis auf SchlichtaufmaB
2 Schlichten (AufmaB X/Y/Z=0)

_AP1 real Lange des Rohteilzapfens

Funktion

Mit Hilfe dieses Zyklus kénnen Sie Kreiszapfen in der Bearbeitungsebene fertigen. Zum
Schlichten ist ein Stirnfraser erforderlich. Die Tiefenzustellung wird immer in der Position vor
dem halbkreisférmigen Einfahren in die Kontur ausgeflhrt.

Bild 9-48

Ablauf
Erreichte Position vor Zyklusbeginn:

Der Startpunkt ist eine Position im positiven Bereich der Abszisse mit eingerechneten Anfahr-
halbkreis unter Berucksichtigung des programmierten RohmaBes.
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Bewegungsablauf beim Schruppen (_VARI=1)
An- und Abfahren der Kontur:

An- und Abfahren an die Kontur im Halbkreis
bei rechtsdrehender Spindel und Gleichlauffrasen

Y

Anfahren der Kontur

Abfahren der Kontur

Bild 9-49

Es wird die Ruckzugsebene (_RTP) im Eilgang angefahren, um danach in dieser H6he auf
den Startpunkt in der Bearbeitungsebene zu positionieren. Der Startpunkt ist auf 0 Grad be-
zogen auf die Abszisseachse festgelegt.

Es folgt die Zustellung im Eilgang auf den Sicherheitsabstand (_SDIS) mit anschlieBendem
Verfahren im Vorschub auf die Bearbeitungstiefe. Zum Anfahren an die Zapfenkontur wird mit
einer Halbkreisbahn unter Berucksichtigung des programmierten Rohteilzapfens eingefahren.

Die Frasrichtung kann als Gleich- oder Gegenlauffrdsen der Spindelrichtung bestimmt wer-
den.

Ist der Zapfen einmal umfahren, wird in der Ebene im Halbkreis die Kontur verlassen und es
erfolgt eine Zustellung auf die nachste Bearbeitungstiefe.

AnschlieBend wird die Kontur wieder im Halbkreis angefahren und der Zapfen einmal umfah-
ren. Dieser Vorgang wird solange wiederholt, bis die programmierte Zapfentiefe erreicht ist.

AnschlieBend wird die Riickzugsebene (_RTP) im Eilgang angefahren.
Tiefenzustellung:

e Zustellung auf Sicherheitsabstand

e Eintauchen auf Bearbeitungstiefe

Die erste Bearbeitungstiefe errechnet sich aus:

¢ der Gesamttiefe,

¢ dem Schlichtaufmaf und

¢ der maximal méglichen Tiefenzustellung.

Bewegungsablauf beim Schlichten (_VARI=2)

Entsprechend der gesetzten Parameter FAL und _FALD wird Schlichten an der Mantelkon-
tur oder Schlichten auf dem Grund bzw. beides zusammen ausgefihrt. Die Anfahrstrategie
entspricht den Bewegungen in der Ebene wie beim Schruppen.
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Erlauterung der Parameter
Parameter RTP, RFP, SDIS, DP, DPR siehe CYCLES8I1.
Parameter _MID, FAL, FALD, FFP1, FFD siehe POCKETS3.

_PRAD (Durchmesser des Zapfens)

Der Durchmesser ist ohne Vorzeichen vorzugeben.

_PA, PO (Zapfenmittelpunkt)

Mit den Parametern PA und _PO definieren Sie den Bezugspunkt des Zapfens.

_CDIR (Fréasrichtung)

Unter diesem Parameter geben Sie die Bearbeitungsrichtung des Zapfens vor. Uber den Pa-
rameter _CDIR kann die Frasrichtung

e direkt “2 fur G2” und “3 fur G3” oder
e alternativ dazu “Gleichlauf’ oder “Gegenlauf”’

programmiert werden. Gleichlauf bzw. Gegenlauf wird zyklusintern tber die vor Zyklusaufruf
aktivierte Spindeldrehrichtung ermittelt.

Gleichlauf Gegenlauf
M3 — G3 M3 — G2
M4 — G2 M4 — G3

_VARI (Bearbeitungsart)

Mit dem Parameter VARI kénnen Sie die Bearbeitungsart festlegen. Mégliche Werte sind:
e 1=Schruppen
e 2=Schlichten

_AP1 (Durchmesser des Rohteilzapfens)

Mit diesem Parameter definieren Sie das RohteilmaB des Zapfens (ohne Vorzeichen). Ab-
hangig von diesem MaB ist der intern errechnete Radius des Einlaufhalbkreises.

Weitere Hinweise

Vor Zyklusaufruf ist eine Werkzeugkorrektur zu aktivieren. Andernfalls erfolgt ein Abbruch
des Zyklus mit dem Alarm 61009 “Aktive Werkzeugnummer=0.

Zyklusintern wird ein neues aktuelles Werkstuckkoordinatensystem verwendet, das die Ist-
wertanzeige beeinfluBt. Der Nullpunkt dieses Koordinatensystems liegt im Taschenmittel-
punkt.

Nach Zyklusende ist wieder das ursprlingliche Koordinatensystem aktiv.

Programmierbeispiel Kreiszapfen

Zapfenbearbeitung aus einem Rohteil mit dem Durchmesser 55 mm und einer maximalen
Zustellung von 10 mm pro Schnitt. Vorgabe eines SchlichtaufmaBes zum anschlieBenden
Schlichten des Zapfenmantels. Die gesamte Bearbeitung erfolgt im Gegenlauf.
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9.6 Frészyklen

9.6.6
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Bild 9-50
N10 G90 G17 GO S1800 M3 D1 T1 Bestimmung der Technologiewerte
N11 M6

N20 CYCLE?77 (10, 0, 3, -20, ,50, 60, 70, 10, 0.5, O, Zyklusaufruf Schruppen
900, 800, 1, 1, 55)

N30 D1 T2 M6 Werkzeugwechsel

N40 S2400 M3 Bestimmung der Technologiewerte
N50 CYCLE?77 (10, O, 3, -20, , 50, 60, 70, 10, O, O, Zyklusaufruf Schlichten

800, 800, 1, 2, 55)

N40 M30 Programmende

Langlécher auf einem Kreis - LONGHOLE

Programmierung

Parameter

9-314

LONGHOLE (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, NUM, LENG, CPA, CPO, RAD, STA1, INDA, FFD,
FFP1, MID)

Tabelle 9-19 Parameter LONGHOLE

RTP real Rickzugsebene (absolut)

RFP real Referenzebene (absolut)

SDIS real Sicherheitsabstand (ohne Vorzeichen einzugeben)
DP real Nuttiefe (absolut)
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9.6 Frészyklen

Tabelle 9-19 Parameter LONGHOLE, Fortsetzung

DPR real Nuttiefe relativ zur Referenzebene (ohne Vorzeichen einzuge-
ben)

NUM integer Anzahl der Nuten

LENG real Nutldnge (ohne Vorzeichen einzugeben)

CPA real Mittelpunkt des Kreises (absolut), 1. Achse der Ebene

CPO real Mittelpunkt des Kreises (absolut), 2. Achse der Ebene

RAD real Radius des Kreises (ohne Vorzeichen einzugeben)

STAT1 real Anfangswinkel

INDA real Fortschaltwinkel

FFD real Vorschub fur Tiefenzustellung

FFP1 real Vorschub fiir Flachenbearbeitung

MID real maximale Zustelltiefe fir eine Zustellung (ohne Vorzeichen
einzugeben)

Wichtig

Der Zyklus erfordert einen Fraser mit einem "Stirnzahn Uber Mitte schneidend” (DIN844).

Funktion

Mit diesem Zyklus kénnen Sie Langldcher, die auf einem Kreis angeordnet sind, bearbeiten.
Die Langsachse der Langl6cher ist radial ausgerichtet.

Im Gegensatz zur Nut wird die Breite des Langloches durch den Werkzeugdurchmesser be-

stimmt.

Zyklusintern wird ein optimaler Verfahrweg des Werkzeuges ermittelt, der unnétige Leerwege
ausschlieBt. Sind zur Bearbeitung eines Langloches mehrere Tiefenzustellungen nétig, so
erfolgt die Zustellung abwechselnd an den Endpunkten. Die in der Ebene abzufahrende Bahn
entlang der Langsachse des Langloches &ndert nach jeder Zustellung die Richtung. Der Zy-
klus sucht selbstandig den kiirzesten Weg beim Ubergang zum nachsten Langloch.
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9.6

Ablauf

9-316

Frészyklen

Bild 9-51

Erreichte Position vor Zyklusbeginn:

Die Ausgangsposition ist eine beliebige Position, aus der jedes der Langldcher kollisionsfrei
angefahren werden kann.

Der Zyklus erzeugt folgenden Bewegungsablauf:

Mit GO wird die Ausgangsposition flir den Zyklus angefahren. In den beiden Achsen der
aktuellen Ebene wird der nachstliegende Endpunkt des ersten zu bearbeitenden Lang-
lochs auf H6he der Rickzugsebene in der Applikate dieser Ebene angefahren und da-
nach in der Applikate auf die um den Sicherheitsabstand vorverlegte Referenzebene ab-
gesenkt.

Jedes Langloch wird in einer Pendelbewegung ausgefrast. Die Bearbeitung in der Ebene
erfolgt mit G1 und dem unter FFP1 programmierten Vorschubwert. An jedem Umkehr-
punkt erfolgt die Zustellung auf die nachste zyklusintern berechnete Bearbeitungstiefe mit
G1 und dem Vorschub FFD, bis die Endtiefe erreicht ist.

Ruckzug auf die Riickzugsebene mit GO und Anfahren des nachsten Langloches auf dem
kirzestem Weg.

Nach Beendigung der Bearbeitung des letzten Langloches wird das Werkzeug auf der
zuletzt erreichten Position in der Bearbeitungsebene bis auf die Riickzugsebene mit GO
gefahren und der Zyklus beendet.
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9.6 Frészyklen

Bild 9-52

Erlauterung der Parameter
Parameter RTP, RFP, SDIS siehe CYCLES1.

AY
CPA
INDA
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Bild 9-53

DP und DPR (Langlochtiefe)

Die Langlochtiefe kann wahlweise absolut (DP) oder relativ (DPR) zur Referenzebene vorge-
geben werden.

Bei relativer Angabe berechnet der Zyklus die sich ergebende Tiefe anhand der Lage von
Referenz- und Rickzugsebene selbstandig.

NUM (Anzahl)

Mit dem Parameter NUM geben Sie die Anzahl der Langlécher an.

SINUMERIK 802D Bedienen und Programmieren Frasen (BP-F), Ausgabe 08/2005 9-317
6FC5 698-2AA10-1AP5



Zyklen
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LENG (Langlochlange)

Unter LENG programmieren Sie die Langlochlange.

Wird im Zyklus erkannt, daB diese Lange kleiner als der Fradsdurchmesser ist, so wird der
Zyklus mit dem Alarm 61105 "Fraserradius zu groB” abgebrochen.

MID (Zustelltiefe)

Durch diesen Parameter bestimmen Sie die maximale Zustelltiefe.
Im Zyklus erfolgt die Tiefenzustellung in gleichméBigen Zustellschritten.

Anhand von MID und der Gesamttiefe errechnet der Zyklus diese Zustellung, die zwischen
0.5 x maximaler Zustelltiefe und der maximalen Zustelltiefe liegt, selbsténdig. Es wird die mi-
nimal mégliche Anzahl von Zustellschritten zugrunde gelegt. MID=0 bedeutet, es wird in ei-
nem Schnitt bis auf Taschentiefe zugestellt.

Die Tiefenzustellung beginnt ab der um den Sicherheitsabstand vorverlegten Referenzebene
(in Abhangigkeit von _ZSD[1]).

FFD und FFP1 (Vorschub Tiefe und Flache)

Der Vorschub FFP1 wirkt bei allen in der Ebene mit Vorschub zu verfahrenden Bewegungen.
FFD wirkt bei den Zustellungen senkrecht zu dieser Ebene.

CPA, CPO und RAD (Mittelpunkt und Radius)

Die Lage des Kreises in der Bearbeitungsebene definieren Sie Gber Mittelpunkt (CPA, CPO)
und Radius (RAD). Far den Radius sind nur positive Werte zulassig.

STA1 und INDA (Anfangs- und Fortschaltwinkel)

Durch diese Parameter bestimmen Sie die Anordnung der Langlécher auf dem Kreis.

Ist INDA=0, wird der Fortschaltwinkel aus der Anzahl der Langlécher berechnet, so daB diese
gleichmaBig auf dem Kreis verteilt werden.

Weitere Hinweise

Vor Zyklusaufruf ist eine Werkzeugkorrektur zu aktivieren. Andernfalls erfolgt ein Abbruch
des Zyklus mit dem Alarm 61000 "Keine Werkzeugkorrektur aktiv”.

Ergeben sich durch falsche Werte der Parameter, die Anordnung und GréBe der Langlécher
bestimmen, gegenseitige Konturverletzungen der Langlécher, wird die Bearbeitung vom Zy-
klus nicht begonnen. Der Zyklus bricht nach Ausgabe der Fehlermeldung

61104 "Konturverletzung der Nuten/Langlécher” ab.

Zyklusintern wird das Werkstuckkoordinatensystem verschoben und gedreht. Die Istwertan-
zeige im WKS erscheint immer so, daB die Langsachse des gerade bearbeitenden Langlochs
auf der 1. Achse der aktuellen Bearbeitungsebene liegt.

Nach Beendigung des Zyklus befindet sich das Werkstuckkoordinatensystem in derselben
Lage wie vor dem Zyklusaufruf.
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Zyklen

Programmierbeispiel: Langlochbearbeitung

9.6 Frészyklen

Mit diesem Programm kénnen Sie 4 Langlécher der Lange 30 mm und der relativen Tiefe 23
mm (Differenz zwischen Referenzebene und Langlochgrund), die auf einem Kreis mit dem
Mittelpunkt Z45 Y40 und Radius 20 mm in der YZ-Ebene liegen, bearbeiten. Der Anfangs-
winkel betragt 45 Grad, der Fortschaltwinkel 90 Grad. Die maximale Zustelltiefe betragt 6

mm, der Sicherheitsabstand 1 mm.

ZA AZ
90°

Bild 9-54

N10 G19 G90 D9 T10 S600 M3

Bestimmung der Technologiewerte

N20 GO Y50 Z25 X5

Ausgangspunkt anfahren

9.6.7 Nuten auf einem Kreis - SLOT1

Programmierung

N30 LONGHOLE (5, 0, 1, , 23, 4, 30, 40, 45, 20, 45, Zyklusaufruf
90, 100, 320, 6)
N40 M02 Programmende

SLOT1(RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, NUM, LENG, WID, CPA, CPO, RAD, STA1, INDA, FFD,

FFP1, MID, CDIR, FAL, VARI, MIDF, FFP2, SSF)

Parameter

Tabelle 9-20 Parameter SLOT1

RTP real Riickzugsebene (absolut)
RFP real Referenzebene (absolut)
SDIS real Sicherheitsabstand (ohne Vorzeichen einzugeben)
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Funktion

9-320

Tabelle 9-20 Parameter SLOT1, Fortsetzung

DP real Nuttiefe (absolut)
DPR real Nuttiefe relativ zur Referenzebene (ohne Vorzeichen einzuge-
ben)
NUM integer Anzahl der Nuten
LENG real Nutldnge (ohne Vorzeichen einzugeben)
WID real Nutbreite (ohne Vorzeichen einzugeben)
CPA real Mittelpunkt des Kreises (absolut), 1. Achse der Ebene
CPO real Mittelpunkt des Kreises (absolut), 2. Achse der Ebene
RAD real Radius des Kreises (ohne Vorzeichen einzugeben)
STA1 real Anfangswinkel
INDA real Fortschaltwinkel
FFD real Vorschub fur Tiefenzustellung
FFP1 real Vorschub fur Flachenbearbeitung
MID real maximale Zustelltiefe firr eine Zustellung (ohne Vorzeichen
einzugeben)
CDIR integer Fréasrichtung zur Bearbeitung der Nut
Werte: 2 (fur G2)
3 (fur G3)
FAL real SchlichtaufmaB am Nutrand (ohne Vorzeichen einzugeben)
VARI integer Bearbeitungsart
Werte: 0=Komplettbearbeitung
1=Schruppen
2=Schlichten
MIDF real maximale Zustelltiefe fur Schlichtbearbeitung
FFP2 real Vorschub flr Schlichtbearbeitung
SSF real Drehzahl bei Schlichtbearbeitung
Hinweis

Der Zyklus erfordert einen Fraser mit einem ”Stirnzahn tber Mitte schneidend” (DIN844).

Der Zyklus SLOT1 ist ein kombinierter Schrupp-Schlicht-Zyklus.

Mit diesem Zyklus kénnen Sie Nuten, die auf einem Kreis angeordnet sind, bearbeiten. Die
Langsachse der Nuten ist radial ausgerichtet. Im Gegensatz zum Langloch wird ein Wert flr

die Nutbreite angegeben.
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Bild 9-55

Ablauf
Erreichte Position vor Zyklusbeginn:
Die Ausgangsposition ist eine beliebige Position, aus der jede Nut kollisionsfrei angefahren
werden kann.
Der Zyklus erzeugt folgenden Bewegungsablauf:
¢ Anfahren der im Bild 9-56 angegebenen Position zu Zyklusbeginn mit GO
¢ Die Bearbeitung einer Nut bei Komplettbearbeitung lauft in folgenden Schritten ab:
- Anfahren der um den Sicherheitsabstand vorverlegten Referenzebene mit GO
- Zustellen auf nachste Bearbeitungstiefe mit G1 und Vorschubwert FFD
— Ausfrasen der Nut bis zum SchlichtaufmaB am Nutrand mit dem Vorschubwert FFP1.
AnschlieBendes Schlichten mit dem Vorschubwert FFP2 und der Spindeldrehzahl SSF
entlang der Kontur entsprechend der unter CDIR programmierten Bearbeitungsrich-
tung.
- Die Tiefenzustellung erfolgt immer auf derselben Position in der Bearbeitungsebene,
solange bis die Endtiefe der Nut erreicht ist.
» Werkzeug bis auf die Riickzugsebene zuriickziehen und Ubergang zur néchsten Nut mit
Go.
¢ Nach Beendigung der Bearbeitung der letzten Nut wird das Werkzeug auf der im Bild an-
gegebenen Endposition in der Bearbeitungsebene bis auf die Rickzugsebene mit GO ge-
fahren und der Zyklus beendet.
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Bild 9-56

Erklarung der Parameter
Parameter RTP, RFP, SDIS siehe CYCLES81.

Y
CPA
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CPO
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Bild 9-57

DP und DPR (Nuttiefe)

Die Nuttiefe kann wahlweise absolut (DP) oder relativ (DPR) zur Referenzebene vorgegeben
werden.

Bei relativer Angabe berechnet der Zyklus die sich ergebende Tiefe anhand der Lage von
Referenz- und Rickzugsebene selbstandig.

NUM (Anzahl)
Mit dem Parameter NUM geben Sie die Anzahl der Nuten an.
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LENG und WID (Nutldnge und Nutbreite)

Mit den Parametern LENG und WID bestimmen Sie die Form einer Nut in der Ebene. Der
Fraserdurchmesser muss kleiner Nutbreite sein. Sonst erscheint der Alarm 61105 "Fraserra-
dius zu groB” und der Zyklus wird abgebrochen.

Der Fraserdurchmesser darf nicht kleiner als die halbe Nutbreite sein. Eine Kontrolle erfolgt
nicht.

CPA, CPO und RAD (Mittelpunkt und Radius)

Die Lage des Kreises in der Bearbeitungsebene definieren Sie Uber Mittelpunkt (CPA, CPO)
und Radius (RAD). Fir den Radius sind nur positive Werte zulassig.

STA1 und INDA (Anfangs- und Fortschaltwinkel)
Durch diese Parameter bestimmen Sie die Anordnung der Nuten auf dem Kreis.

STA1 gibt den Winkel zwischen der positiven Richtung der 1. Achse der Ebene (Abszisse)
des vor Zyklusaufruf aktuellen Werkstiickkoordinatensystems und der ersten Nut an. Der Pa-
rameter INDA enthélt den Winkel von einer Nut zur n&chsten.

Ist INDA=0, wird der Fortschaltwinkel aus der Anzahl der Nuten berechnet, so dass diese
gleichmaBig auf dem Kreis verteilt werden.

FFD und FFP1 (Vorschub Tiefe und Fldche)
Der Vorschub FFD wirkt bei allen Zustellungen senkrecht zur Bearbeitungsebene.

Der Vorschub FFP1 wirkt bei der Schruppbearbeitung bei allen in der Ebene mit Vorschub zu
verfahrenden Bewegungen.

MID (Zustelltiefe)
Durch diesen Parameter bestimmen Sie die maximale Zustelltiefe.
Im Zyklus erfolgt die Tiefenzustellung in gleichméaBigen Zustellschritten.

Anhand von MID und der Gesamttiefe errechnet der Zyklus diese Zustellung, die zwischen
0.5 x maximaler Zustelltiefe und der maximalen Zustelltiefe liegt, selbstandig. Es wird die mi-
nimal mégliche Anzahl von Zustellschritten zugrunde gelegt. MID=0 bedeutet, es wird in ei-
nem Schnitt bis auf Nuttiefe zugestellt.

Die Tiefenzustellung beginnt ab der um den Sicherheitsabstand vorverlegten Referenzebene.

CDIR (Fréasrichtung)

Unter diesem Parameter geben Sie die Bearbeitungsrichtung der Nut vor. Mdgliche Werte

sind:
o 727 flr G2
e "3"flr G3

Hat der Parameter einen nicht zuldssigen Wert, so erscheint in der Meldezeile die Meldung
"Falsche Frésrichtung, G3 wird erzeugt”. Der Zyklus wird in diesem Fall fortgesetzt und auto-
matisch G3 erzeugt.
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Frészyklen

FAL (SchlichtaufmaB)

Mit diesem Parameter kdnnen Sie ein SchlichtaufmaB am Nutrand programmieren. Auf die
Tiefenzustellung wirkt sich FAL nicht aus.

Ist der Wert von FAL gréBer angegeben, als er bei gegebener Breite und verwendetem Fra-
ser sein kann, wird FAL automatisch auf den maximal méglichen Wert reduziert. Beim
Schruppen erfolgt in diesem Fall ein Pendelfrasen mit Tiefenzustellung an beiden Endpunk-
ten der Nut.

VARI, MIDF, FFP2 und SSF (Bearbeitungsart, Zustelltiefe, Vorschub und Drehzahl)

Mit dem Parameter VARI kdnnen Sie die Bearbeitungsart festlegen.
Mdgliche Werte sind:
¢ 0=Komplettbearbeitung in zwei Abschnitten

— Das Ausraumen der Nut (SLOT1, SLOT2) bis zum SchlichtaufmaB erfolgt mit der vor
Aufruf des Zyklus programmierten Spindeldrehzahl und dem Vorschub FFP1. Die Tie-
fenzustellung erfolgt Gber MID.

- Das Ausraumen des verbleibenden SchlichtaufmaB erfolgt mit der Gber SSF vorgege-
benen Spindeldrehzahl und dem Vorschub FFP2. Die Tiefenzustellung erfolgt tiber
MIDF.

Ist MIDF=0, so erfolgt die Zustellung gleich auf Endtiefe.

- Wenn FFP2 nicht programmiert ist, wirkt der Vorschub FFP1. Analoges gilt bei fehlen-
der Angabe von SSF, d.h., es wirkt die vor Zyklusaufruf programmierte Drehzahl.

e 1=Schruppbearbeitung
Die Nut (SLOT1, SLOT2) wird bis zum SchlichtaufmaB mit der vor dem Zyklusaufruf pro-
grammierten Drehzahl und dem Vorschub FFP1 ausgerdumt. Die Tiefenzustellung wird
Uber MID programmiert.

e 2=Schlichtbearbeitung
Der Zyklus setzt voraus, dass die Nut (SLOT1, SLOT2) schon bis auf ein verbliebenes
SchlichtaufmaB ausgeraumt und nur noch das Ausraumen des SchlichtaufmaBes erfor-
derlich ist. Falls FFP2 und SSF nicht programmiert sind, wirkt der Vorschub FFP1 bzw.
die vor dem Zyklusaufruf programmierte Drehzahl. Die Tiefenzustellung erfolgt iber MIDF.

Ist ein anderer Wert fur den Parameter VARI programmiert, bricht der Zyklus nach Ausgabe
des Alarms 61102 "Bearbeitungsart falsch definiert” ab.

Weitere Hinweise

9-324

Vor Zyklusaufruf ist eine Werkzeugkorrektur zu aktivieren. Andernfalls erfolgt ein Abbruch
des Zyklus mit dem Alarm 61000 "Keine Werkzeugkorrektur aktiv”.

Ergeben sich durch falsche Werte der Parameter, die Anordnung und GréBe der Nuten be-
stimmen, gegenseitige Konturverletzungen der Nuten, so wird die Bearbeitung vom Zyklus
nicht begonnen. Der Zyklus bricht nach Ausgabe der Fehlermeldung 61104 "Konturverlet-
zung der Nuten/Langlécher” ab.

Zyklusintern wird das Werkstuckkoordinatensystem verschoben und gedreht. Die Istwertan-
zeige im WKS erscheint immer so, dass die Langsachse der gerade bearbeitenden Nut auf
der 1. Achse der aktuellen Bearbeitungsebene liegt.

Nach Beendigung des Zyklus befindet sich das Werkstlckkoordinatensystem in der selben
Lage wie vor dem Zyklusaufruf.
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Konturverletzung

Bild 9-58

Programmierbeispiel: Nuten
Es werden 4 Nuten gefrést.

Die Nuten haben die folgenden MaBe: Lange 30 mm, Breite 15 mm und Tiefe 23 mm. Der
Sicherheitsabstand betragt 1 mm, das SchlichtaufmaB 0.5 mm, die Frasrichtung ist G2, die
maximale Zustellung in der Tiefe betragt 6 mm.

Die Nut soll komplett bearbeitet werden. Beim Schlichten soll die Zustellung gleich auf Ta-
schentiefe erfolgen und es soll mit gleichem Vorschub und gleicher Drehzahl gearbeitet wer-
den.
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Bild 9-59
N10 G17 G90 T1 D1 S600 M3 Bestimmung der Technologiewerte
N20 GO X20 Y50 Z5 Ausgangsposition anfahren
N30 SLOT1(5, 0, 1, -23, , 4, 30, 15, 40, 45, 20, 45, 90, Zyklusaufruf, Parameter VARI, MIDF, FFP2
100, 320, 6, 2,0.5,0,,0,) und SSF weggelassen
N40 M02 Programmende
SINUMERIK 802D Bedienen und Programmieren Frasen (BP-F), Ausgabe 08/2005 9-325

6FC5 698-2AA10-1AP5



Zyklen

9.6 Frészyklen

9.6.8 Kreisnut - SLOT2

Programmierung

SLOT2(RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, NUM, AFSL, WID, CPA, CPO, RAD, STA1, INDA, FFD,
FFP1, MID, CDIR, FAL, VARI, MIDF, FFP2, SSF)

Parameter
Tabelle 9-21 Parameter SLOT2
RTP real Ruckzugsebene (absolut)
RFP real Referenzebene (absolut)
SDIS real Sicherheitsabstand (ohne Vorzeichen einzugeben)
DP real Nuttiefe (absolut)
DPR real Nuttiefe relativ zur Referenzebene (ohne Vorzeichen einzuge-
ben)
NUM integer Anzahl der Nuten
AFSL real Winkel fur die Nutlange (ohne Vorzeichen einzugeben)
WID real Kreisnutbreite (ohne Vorzeichen einzugeben)
CPA real Mittelpunkt des Kreises (absolut), 1. Achse der Ebene
CPO real Mittelpunkt des Kreises (absolut), 2. Achse der Ebene
RAD real Radius des Kreises (ohne Vorzeichen einzugeben)
STA1 real Anfangswinkel
INDA real Fortschaltwinkel
FFD real Vorschub fir Tiefenzustellung
FFP1 real Vorschub flr Flachenbearbeitung
MID real maximale Zustelltiefe fur eine Zustellung (ohne Vorzeichen
einzugeben)
CDIR integer Frasrichtung zur Bearbeitung der Kreisnut
Werte: 2 (fur G2)
3 (fur G3)
FAL real SchlichtaufmaB am Nutrand (ohne Vorzeichen einzugeben)
VARI integer Bearbeitungsart
Werte: 0=Komplettbearbeitung
1=Schruppen
2=Schlichten
MIDF real maximale Zustelltiefe fiir Schlichtbearbeitung
FFP2 real Vorschub fiir Schlichtbearbeitung
SSF real Drehzahl bei Schlichtbearbeitung
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Hinweis

Der Zyklus erfordert einen Fraser mit einem ”Stirnzahn tber Mitte schneidend” (DIN844).

Funktion
Der Zyklus SLOT2 ist ein kombinierter Schrupp-Schlicht-Zyklus.

Mit diesem Zyklus kénnen Sie Kreisnuten, die auf einem Kreis angeordnet sind, bearbeiten.

Bild 9-60

Ablauf
Erreichte Position vor Zyklusbeginn:

Ausgangsposition ist eine beliebige Position, aus der jede Nut kollisionsfrei angefahren wer-
den kann.
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Bild 9-61

Der Zyklus erzeugt folgenden Bewegungsablauf:

* Mit GO wird die in nebenstehenden Bild angegebene Position zu Zyklusbeginn angefah-
ren.

¢ Die Bearbeitung einer Kreisnut erfolgt in denselben Schritten wie die Bearbeitung einer
Langsnut.

» Nach Fertigbearbeitung einer Kreisnut wird das Werkzeug bis auf die Rlckzugsebene
zuriickgezogen und es erfolgt der Ubergang zur nachsten Nut mit GO.

¢ Nach Beendigung der Bearbeitung der letzten Nut wird das Werkzeug auf der im Bild an-
gegebenen Endposition in der Bearbeitungsebene bis auf die Rickzugsebene mit GO ge-
fahren und der Zyklus beendet.

Erklarung der Parameter
Parameter RTP, RFP, SDIS siehe CYCLES1.
Parameter DP, DPR, FFD, FFP1, MID, CDIR, FAL, VARI, MIDF, FFP2, SSF siehe SLOT1.
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Bild 9-62

NUM (Anzahl)

Mit dem Parameter NUM geben Sie die Anzahl der Nuten an.

AFSL und WID (Winkel und Kreisnutbreite)

Mit den Parametern AFSL und WID bestimmen Sie die Form einer Nut in der Ebene. Zyklus-
intern wird geprift, ob mit dem aktiven Werkzeug die Nutbreite nicht verletzt wird. Sonst er-
scheint der Alarm 61105 "Fraserradius zu groB” und der Zyklus wird abgebrochen.

CPA, CPO und RAD (Mittelpunkt und Radius)

Die Lage des Kreises in der Bearbeitungsebene definieren Sie Gber Mittelpunkt (CPA, CPO)
und Radius (RAD). Fur den Radius sind nur positive Werte zulassig.

STA1 und INDA (Anfangs- und Fortschaltwinkel)
Durch diese Parameter bestimmen Sie die Anordnung der Kreisnuten auf dem Kreis.

STA1 gibt den Winkel zwischen der positiven Richtung der 1. Achse der Ebene des vor Zyk-
lusaufruf aktuellen Werkstiickkoordinatensystems und der ersten Kreisnut an.

Der Parameter INDA enthalt den Winkel von einer Kreisnut zur nachsten.

Ist INDA=0, wird der Fortschaltwinkel aus der Anzahl der Kreisnuten berechnet, so dass
diese gleichmaBig auf dem Kreis verteilt werden.

Weitere Hinweise

Vor Zyklusaufruf ist eine Werkzeugkorrektur zu aktivieren. Andernfalls erfolgt ein Abbruch
des Zyklus mit dem Alarm 61000 "Keine Werkzeugkorrektur aktiv”.
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Ergeben sich durch falsche Werte der Parameter, die Anordnung und GréBe der Nuten be-
stimmen, gegenseitige Konturverletzungen der Nuten, so wird die Bearbeitung vom Zyklus
nicht begonnen.

Der Zyklus bricht nach Ausgabe der Fehlermeldung 61104 "Konturverletzung der Nuten/Lan-
glécher” ab.

Zyklusintern wird das Werkstuckkoordinatensystem verschoben und gedreht. Die Istwertan-
zeige im WKS erscheint immer so, dass die gerade bearbeitete Kreisnut auf der 1. Achse der
aktuellen Bearbeitungsebene beginnt und der Nullpunkt des WKS im Mittelpunkt des Kreises
liegt.

Nach Beendigung des Zyklus befindet sich das Werkstuckkoordinatensystem in der selben
Lage wie vor dem Zyklusaufruf.

Konturverletzung

=

Bild 9-63

Programmierbeispiel: Nuten2

9-330

Mit diesem Programm kdnnen Sie 3 Kreisnuten, die auf einem Kreis mit Mittelpunkt X60 Y60
und Radius 42 mm in der XY-Ebene liegen, bearbeiten. Die Kreisnuten haben folgende
MaBe: Breite 15 mm, Winkel flr Nutlange 70 Grad, Tiefe 23 mm. Der Anfangswinkel betragt
0 Grad, der Fortschaltwinkel ist 120 Grad. An der Kontur der Nuten wird ein SchlichtaufmaB
von 0.5 mm berucksichtigt, der Sicherheitsabstand in der Zustellachse Z betragt 2 mm, die
maximale Tiefenzustellung 6 mm. Die Nuten sollen komplett bearbeitet werden. Beim
Schlichten soll die gleiche Drehzahl und der gleiche Vorschub wirken. Die Zustellung beim
Schlichten soll gleich auf Nuttiefe erfolgen.
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Bild 9-64
N10 G17 G90 T1 D1 S600 M3 Bestimmung der Technologiewerte
N20 GO X60 Y60 Z5 Ausgangsposition anfahren
N30 SLOT2(2, 0, 2, -23, , 3, 70, 15, 60, 60, 42, , 120, Zyklusaufruf
100, 300, 6, 2, 0.5, 0, , 0,) Referenzebene+SDIS=Rlckzugsebene be-
deutet: Absenken in der Zustellachse mit GO
auf Referenzebene+SDIS entfallt, Parameter
VAR, MIDF, FFP2 und SSF wurden wegge-
lassen
N40 M02 Programmende
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9.6.9 Rechtecktasche frasen - POCKET3

Programmierung

POCKET3(_RTP, _RFP,_SDIS, DP, LENG, WID, CRAD, PA, PO, STA, MID, FAL,
_FALD, FFP1, FFD, CDIR, VARI, MIDA, AP1, AP2, _AD, RAD1, DP1)

Parameter
Tabelle 9-22 Parameter POCKET3
_RTP real Ruckzugsebene (absolut)
_RFP real Referenzebene (absolut)
_SDIS real Sicherheitsabstand (ohne Vorzeichen einzugeben)
_DP real Taschentiefe (absolut)
_LENG real Taschenlange, bei BemaBung von Ecke mit Vorzeichen
_WID real Taschenbreite, bei BemaBung von Ecke mit Vorzeichen
_CRAD real Eckenradius des Tasche (ohne Vorzeichen einzugeben)
_PA real Bezugspunkt Tasche (absolut), 1. Achse der Ebene
_PO real Bezugspunkt Tasche (absolut), 2. Achse der Ebene
_STA real Winkel zwischen Léngsachse der Tasche und 1. Achse der
Ebene (ohne Vorzeichen einzugeben)
Wertebereich: 0° < _STA < 180°
_MID real maximale Zustelltiefe (ohne Vorzeichen einzugeben)
_FAL real SchlichtaufmaB am Taschenrand (ohne Vorzeichen einzuge-
ben)
_FALD real SchlichtaufmaB am Grund (ohne Vorzeichen einzugeben)
_FFP1 real Vorschub fur Flachenbearbeitung
_FFD real Vorschub fiir Tiefenzustellung
_CDIR integer Frasrichtung: (ohne Vorzeichen einzugeben)
Werte: 0 Gleichlauffrasen (entspr. Spindelrichtung)
1 Gegenlauffrasen
2 mit G2 (unabhé&ngig von Spindelrichtung)
3 mit G3
_VARI integer Bearbeitungsart
EINERSTELLE
Werte: 1 Schruppen
2 Schlichten
ZEHNERSTELLE
Werte: 0 senkrecht auf Taschenmitte mit GO
1 senkrecht auf Taschenmitte mit G1
2 auf Helixbahn
3 pendeln auf Taschenlangsachse
Die weiteren Parameter kénnen wahlweise vorgegeben werden. Sie bestimmen die Eintauch-
strategie und Uberlappung beim Ausrdumen (ohne Vorzeichen einzugeben):
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_MIDA real maximale Zustellbreite beim Ausrdumen in der Ebene als
Wert

_AP1 real Rohmaf Taschenlange

_AP2 real RohmaB Taschenbreite

_AD real RohmaB Taschentiefe von Referenzebene

_RAD1 real Radius der Helixbahn beim Eintauchen (bezogen auf Werk-

zeugmittelpunktsbahn) bzw. maximaler Eintauchwinkel far
Pendelbewegung

_DP1 real Eintauchtiefe pro 360° —Umdrehung beim Eintauchen auf

Helixbahn

Funktion

Der Zyklus kann zum Schruppen und Schlichten angewendet werden. Zum Schlichten ist ein
Stirnfraser erforderlich.

Die Tiefenzustellung wird immer von Taschenmittelpunkt aus begonnen bzw. dort senkrecht
ausgeflhrt; auf dieser Position kann daher sinnvollerweise vorgebohrt werden.

Die Frasrichtung kann wahlweise Uber G-Befehl (G2/G3) oder als Gleich- bzw. Gegen-
lauffrdsen aus der Spindelrichtung bestimmt werden.

Die maximale Zustellbreite in der Ebene beim Ausraumen ist programmierbar.
SchlichtaufmaB auch am Grund der Tasche

Es gibt drei verschiedene Eintauchstrategien:

- senkrecht auf Taschenmitte

- auf Helixbahn um die Taschenmitte

- pendeln auf Mittelachse der Tasche.

Kurze Wege beim Anfahren in der Ebene beim Schlichten

Berucksichtigung einer Rohteilkontur in der Ebene und eines RohmaBes am Grund (opti-
male Bearbeitung vorgeformter Taschen mdglich).
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Bild 9-65

Ablauf
Erreichte Position vor Zyklusbeginn:

Ausgangsposition ist eine beliebige Position, aus welcher der Taschenmittelpunkt auf Hohe
der Rickzugsebene kollisionsfrei angefahren werden kann.

Bewegungsablauf beim Schruppen:

Mit GO wird der Taschenmittelpunkt auf Hohe der Riickzugsebene angefahren und anschlie-
Bend ebenfalls mit GO auf dieser Position auf die um den Sicherheitsabstand vorverlegte Re-
ferenzebene gefahren. Die Bearbeitung der Tasche erfolgt dann entsprechend der gewahlten
Eintauchstrategie und unter Berlcksichtigung der programmierten RohmaBe.

Bild 9-66
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Bewegungsablauf beim Schlichten

Das Schlichten wird in der Reihenfolge Schlichten am Rand bis auf SchlichtaufmaB am
Grund, dann Schlichten Grund ausgefihrt. Ist eins der SchlichtaufmaB gleich Null, entfallt
dieser Teil des Schlichtens.

¢ Schlichten am Rand
Beim Schlichten am Rand wird die Tasche nur jeweils einmal umfahren.

Zum Schlichten am Rand wird auf einer Viertelkreisbahn, die in den Eckenradius einmiin-
det, angefahren. Der Radius dieser Bahn ist normalerweise 2 mm groB3 bzw. wenn "weni-

ger Platz ist” die Differenz zwischen Eckenradius und Fraserradius.

Ist das SchlichtaufmaB am Rand gréBer 2 mm, so vergréBert sich auch dementsprechend
der Einfahrradius.

Die Tiefenzustellung wird mit GO im Freien auf Taschenmitte ausgefihrt und der Anfangs-
punkt der Einfahrbahn ebenfalls mit GO erreicht.

¢ Schlichten am Grund

Zum Schlichten am Grund wird auf Taschenmitte bis auf Taschentiefe + SchlichtaufmaB +
Sicherheitsabstand mit GO angefahren. Ab dort wird mit dem Vorschub fiir die Tiefenzu-
stellung immer senkrecht in die Tiefe gefahren (da zum Schlichten am Grund ein Werk-
zeug genommen wird, was Uber Stirn schneiden kann).

Die Grundflache der Tasche wird einmal bearbeitet.

Eintauchstrategien:

e Senkrecht auf Taschenmitte eintauchen bedeutet, dass die zyklusintern errechnete ak-
tuelle Zustelltiefe (< programmierter maximaler Zustelltiefe unter _MID) in einem Satz mit
GO oder G1 ausgefihrt wird.

» Eintauchen auf Helixbahn bedeutet, dass der Frasermittelpunkt auf der durch den Radius
_RAD1 und die Tiefe pro Umdrehung _DP1 bestimmten Helixbahn verfahrt. Der Vorschub
wird dabei ebenfalls unter _FFD programmiert. Der Drehsinn dieser Helixbahn entspricht
dem Drehsinn, mit dem die Tasche bearbeitet werden soll.

Die unter DP1 programmierte Tiefe beim Eintauchen wird als maximale Tiefe verrechnet
und immer eine ganzzahlige Anzahl von Umdrehungen der Helixbahn errechnet.

Ist die aktuelle Tiefe fiir eine Zustellung (das kénnen mehrere Umdrehungen auf der He-
lixbahn sein) erreicht, wird noch ein voller Kreis ausgefuhrt, um die schrage Bahn des Ein-
tauchens zu beseitigen.

Danach beginnt das Ausrdumen der Tasche in dieser Ebene bis zum SchlichtaufmaB.

Der Anfangspunkt der beschriebenen Helixbahn liegt auf der Langsachse der Tasche in
"Plusrichtung” und wird mit G1 angefahren.

¢ Eintauchen pendelnd auf Mittelachse der Tasche bedeutet, dass der Frasermittelpunkt auf
einer Geraden hin- und her pendelnd schrag eintaucht bis er die nachste aktuelle Tiefe
erreicht hat. Der maximale Eintauchwinkel wird unter _RAD1 programmiert, die Lange
des Pendelweges wird zyklusintern berechnet. Ist die aktuelle Tiefe erreicht, wird der Weg
noch einmal ohne Tiefenzustellung ausgefuhrt, um die schrage Bahn des Eintauchens zu
beseitigen. Der Vorschub wird unter _FFD programmiert.

Berlcksichtigung der RohteilmaBe

Beim Ausraumen der Taschen kénnen RohteilmaBe (z. B. bei der Bearbeitung vorgegosse-
ner Teile) berlcksichtigt werden.
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Bild 9-67

Die RohmaBe in Lange und Breite (_ AP1 und _AP2) werden ohne Vorzeichen programmiert
und vom Zyklus rechnerisch symmetrisch um den Taschenmittelpunkt gelegt. Sie bestimmen
den Teil der Tasche, der nicht mehr ausgerdumt werden muss. Das RohmaB in der Tiefe
(_AD) wird ebenfalls ohne Vorzeichen programmiert und von der Referenzebene in Richtung
Taschentiefe verrechnet.

Die Tiefenzustellung bei Berlcksichtigung von RohteilmaBen erfolgt entsprechend der pro-
grammierten Art (Helixbahn, pendelnd, senkrecht). Erkennt der Zyklus, dass durch die gege-
bene Rohteilkontur und den Radius des aktiven Werkzeugs genug Platz in der Taschenmitte
ist, wird solange es mdglich ist, senkrecht auf dem Taschenmittelpunkt nach unten zugestellt,
um nicht aufwendige Eintauchbahnen im Freien zu verfahren.

Die Tasche wird von oben beginnend nach unten ausgeraumt.

Erklarung der Parameter
Parameter _RTP, _RFP, _SDIS siehe CYCLES.
Parameter _DP sieche LONGHOLE.
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Bild 9-68

_LENG, _WID und _CRAD (Taschenlédnge, Taschenbreite und Eckenradius)

Mit den Parametern LENG, WID und _CRAD bestimmen Sie die Form einer Tasche in der
Ebene.

Kann mit dem aktiven Werkzeug der programmierte Eckenradius nicht verfahren werden, da
dessen Radius gréBer ist, so entspricht der Eckenradius der gefertigten Tasche dem Werk-
zeugradius.

Ist der Fraserradius des Werkzeugs gréBer als die halbe Lange oder Breite der Tasche, bricht
der Zyklus nach Ausgabe des Alarms 61105 "Fréserradius zu grof3” ab.

_PA, PO (Bezugspunkt)
Mit den Parametern _PA und _PO definieren Sie den Bezugspunkt der Tasche in den Achsen

der Ebene.
Dies ist der Taschenmittelpunkt .

_STA (Winkel)

_STA gibt den Winkel zwischen der 1. Achse der Ebene (Abszisse) und der Langsachse der
Tasche an.

_MID (Zustelltiefe)

Durch diesen Parameter bestimmen Sie die maximale Zustelltiefe beim Schruppen.
Im Zyklus erfolgt die Tiefenzustellung in gleichmaBigen Zustellschritten.

Anhand von _MID und der Gesamttiefe errechnet der Zyklus diese Zustellung selbstandig. Es
wird die minimal mégliche Anzahl von Zustellschritten zugrunde gelegt.

_MID=0 bedeutet, es wird in einem Schnitt bis auf Taschentiefe zugestellt.
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_FAL (SchlichtaufmaB am Rand)

Das SchlichtaufmaB wirkt sich nur am Rand auf die Bearbeitung der Tasche in der Ebene
aus.

Bei einem SchlichtaufmaB > Werkzeugdurchmesser ist das vollstandige Ausraumen der Ta-
sche nicht gewahrleistet. Es erscheint die Meldung "Achtung: SchlichtaufmaB > Werkzeug-
durchmesser” der Zyklus aber wird fortgesetzt.

_FALD (SchlichtaufmaB am Grund)

Beim Schruppen wird ein getrenntes SchlichtaufmaB am Grund bertcksichtigt.

_FFD und _FFP1 (Vorschub Tiefe und Flache)

Der Vorschub _FFD wirkt beim Eintauchen in das Material.

Der Vorschub _FFP1 wirkt bei der Bearbeitung bei allen in der Ebene mit Vorschub zu ver-
fahrenden Bewegungen.

_CDIR (Frasrichtung)

Unter diesem Parameter geben Sie die Bearbeitungsrichtung der Tasche vor.
Uber den Parameter _CDIR kann die Frasrichtung

e direkt “2 fur G2” und “3 fur G3” oder

e alternativ dazu “Gleichlauf” oder “Gegenlauf’

programmiert werden. Gleichlauf bzw. Gegenlauf wird zyklusintern Uber die vor Zyklusaufruf
aktivierte Spindelrichtung ermittelt.

Gleichlauf Gegenlauf
M3 — G3 M3 — G2
M4 — G2 M4 —» G3

_VARI (Bearbeitungsart)

9-338

Mit dem Parameter _VARI kénnen Sie die Bearbeitungsart festlegen.
Mégliche Werte sind:

Einerstelle:

e 1=Schruppen

e 2=Schlichten

Zehnerstelle (Zustellung):

¢ O=senkrecht auf Taschenmitte mit GO

¢ 1=senkrecht auf Taschenmitte mit G1

e 2=auf Helixbahn

» 3=pendeln auf Taschenlangsachse

Ist ein anderer Wert fur den Parameter _VARI programmiert, bricht der Zyklus nach Ausgabe
des Alarms 61002 "Bearbeitungsart falsch definiert” ab.
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_MIDA (max. Zustellbreite)

Mit dem Parameter legen Sie die maximale Zustellbreite beim Ausrdumen in der Ebene fest.
Analog zur bekannten Verrechnung flr die Zustelltiefe (Gleichverteilung der Gesamttiefe mit
dem gr6Btmadglichen Wert) wird die Breite gleichmaBig verteilt, maximal mit dem unter _MIDA
programmierten Wert.

Ist dieser Parameter nicht programmiert, bzw. hat den Wert 0, so nimmt der Zyklus intern
80% des Fraserdurchmessers als maximale Zustellbreite.

Weitere Hinweise

Gilt, wenn die errechnete Breitenzustellung aus der Randbearbeitung bei Erreichen der vol-
len Tasche in der Tiefe neu berechnet wird, ansonsten wird die am Anfang errechnete Brei-
tenzustellung fir den gesamten Zyklus beibehalten.

_AP1,_AP2, AD (RohmaB)

Mit den Parametern _AP1, _AP2 und _AD definieren Sie das RohrteilmaB (inkrementell) der
Tasche in der Ebene und Tiefe.

_RAD1 (Radius)

Mit dem Parameter RAD1 definieren Sie den Radius der Helixbahn (bezogen auf Werk-
zeugmittelpunktsbahn) bzw. den max. Eintauchwinkel fiir Pendelbewegung.

_DP1 (Eintauchtiefe)

Mit dem Parameter _DP1 definieren Sie die Zustelltiefe beim Eintauchen auf Helixbahn.

Vor Zyklusaufruf ist eine Werkzeugkorrektur zu aktivieren. Andernfalls erfolgt ein Abbruch
des Zyklus mit dem Alarm 61000 "Keine Werkzeugkorrektur aktiv”.

Zyklusintern wird ein neues aktuelles Werkstuckkoordinatensystem verwendet, das die Ist-
wertanzeige beeinflusst. Der Nullpunkt dieses Koordinatensystems liegt im Taschenmittel-
punkt. Nach Zyklusende ist wieder das urspringliche Koordinatensystem aktiv.

Programmierbeispiel: Tasche

Mit diesem Programm kénnen Sie eine Tasche der Lange 60 mm, der Breite 40 mm, einem
Eckenradius von 8 mm und der Tiefe 17,5 mm in der XY-Ebene fertigen. Die Tasche hat ei-
nen Winkel von 0 Grad zur X-Achse. Das SchlichtaufmaB fur die Taschenrénder betragt 0.75
mm, am Grund 0.2 mm, der Sicherheitsabstand in der Z-Achse, der auf die Referenzebene
aufaddiert wird, ist 0.5 mm. Der Taschenmittelpunkt liegt bei X60 und Y40, die maximale Tie-
fenzustellung betragt 4 mm.

Die Bearbeitungsrichtung ergibt sich aus der Spindeldrehrichtung mit Gleichlauffrasen. Es
wird ein Fraser mit Radius 5 mm eingesetzt.

Es soll lediglich eine Schruppbearbeitung erfolgen.
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Bild 9-69
N10 G90 T1 D1 S600 M4 Bestimmung der Technologiewerte
N20 G17 GO X60 Y40 Z5 Ausgangsposition anfahren

N30 POCKET3(5, 0, 0.5, -17.5, 60, 40, 8, 60, 40, 0, 4, Zyklusaufruf
0.75, 0.2, 1000, 750, 0, 11, 5, , , , , )

N40 M02 Programmende
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9.6.10 Kreistasche frasen - POCKET4

Programmierung

POCKET4(_RTP, _RFP,_SDIS, DP, PRAD, PA, PO, MID, FAL, FALD, FFP1, FFD,
_CDIR, _VARI, MIDA, AP1, AD, RADi, DP1)

Parameter
Tabelle 9-23 Parameter POCKET4
_RTP real Ruckzugsebene (absolut)
_RFP real Referenzebene (absolut)
_SDIS real Sicherheitsabstand (Additiv auf Referenzebene, ohne Vorzei-
chen einzugeben)
_DP real Taschentiefe (absolut)
_PRAD real Taschenradius
_PA real Taschenmittelpunkt (absolut), 1. Achse der Ebene
_PO real Taschenmittelpunkt (absolut), 2. Achse der Ebene
_MID real maximale Zustelltiefe (ohne Vorzeichen einzugeben)
_FAL real SchlichtaufmaB am Taschenrand (ohne Vorzeichen einzuge-
ben)
_FALD real SchlichtaufmaB am Grund (ohne Vorzeichen einzugeben)
_FFP1 real Vorschub fur Flachenbearbeitung
_FFD real Vorschub far Tiefenzustellung
_CDIR integer Frasrichtung: (ohne Vorzeichen einzugeben)
Werte: 0 Gleichlauffrasen (entspr. Spindelrichtung)
1 Gegenlauffrésen
2 mit G2 (unabhé&ngig von Spindelrichtung)
3 mit G3
_VARI integer Bearbeitungsart
EINERSTELLE
Werte: 1 Schruppen
2 Schlichten
ZEHNERSTELLE
Werte: 0 senkrecht auf Taschenmitte mit GO
1 senkrecht auf Taschenmitte mit G1
2 auf Helixbahn
Die weiteren Parameter kénnen wahlweise vorgegeben werden. Sie bestimmen die Eintauch-
strategie und Uberlappung beim Ausraumen (ohne Vorzeichen einzugeben):
_MIDA real maximale Zustellbreite beim Ausrdumen in der Ebene als
Wert
_AP1 real RohmaB Taschenradius
_AD real RohmaB Taschentiefe von Referenzebene
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Funktion

Ablauf

9-342

_RAD1 real Radius der Helixbahn beim Eintauchen (bezogen auf Werk-
zeugmittelpunktsbahn)

_DP1 real Eintauchtiefe pro 360° -Umdrehung beim Eintauchen auf
Helixbahn

Mit Hilfe dieses Zyklus kdnnen Sie Kreistaschen in der Bearbeitungsebene fertigen. Zum
Schlichten ist ein Stirnfraser erforderlich.

Die Tiefenzustellung wird immer von Taschenmittelpunkt aus begonnen bzw. dort senkrecht
ausgefihrt; auf dieser Position kann daher Sinnvollerweise vorgebohrt werden.

e Fréasrichtung kann wahlweise iber G-Befehl (G2/G3) oder als Gleich- bzw. Gegenlauffra-
sen aus der Spindelrichtung bestimmt werden

e die maximale Zustellbreite in der Ebene beim Ausrdumen ist programmierbar
¢ SchlichtaufmaB auch am Grund der Tasche

e zwei verschiedene Eintauchstrategien:
- senkrecht auf Taschenmitte
- auf Helixbahn um die Taschenmitte

» kurze Wege beim Anfahren in der Ebene beim Schlichten

e Berlcksichtigung einer Rohteilkontur in der Ebene und eines RohmaBes am Grund (opti-
male Bearbeitung vorgeformter Taschen mdglich)

_MIDA wird bei der Randbearbeitung neu errechnet.

Erreichte Position vor Zyklusbeginn:

Ausgangsposition ist eine beliebige Position, aus der der Taschenmittelpunkt auf Héhe der
Ruckzugsebene kollisionsfrei angefahren werden kann.

Bewegungsablauf beim Schruppen (VARI=X1):

Mit GO wird der Taschenmittelpunkt auf Hé6he der Riickzugsebene angefahren und anschlie-
Bend ebenfalls mit GO auf dieser Position auf die um den Sicherheitsabstand vorverlegte Re-
ferenzebene gefahren. Die Bearbeitung der Tasche erfolgt dann entsprechend der gewéahlten
Eintauchstrategie und unter Berticksichtigung der programmierten RohmagBe.

Bewegungsablauf beim Schlichten:

Das Schlichten wird in der Reihenfolge Schlichten am Rand bis auf SchlichtaufmaB am
Grund, dann Schlichten Grund ausgeflhrt. Ist eins der SchlichtaufmaB gleich Null, entfallt
dieser Teil des Schlichtens.

e Schlichten am Rand
Beim Schlichten am Rand wird die Tasche nur jeweils einmal umfahren.

Zum Schlichten am Rand wird auf einer Viertelkreisbahn, die in den Taschenradius ein-
mundet, angefahren. Der Radius dieser Bahn ist maximal 2 mm groB bzw. wenn "weniger
Platz ist” die Differenz zwischen Taschenradius und Fraserradius.

Die Tiefenzustellung wird mit GO im Freien auf Taschenmitte ausgefiihrt und der Anfangs-
punkt der Einfahrbahn ebenfalls mit GO erreicht.
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¢ Schlichten am Grund

Zum Schlichten am Grund wird auf Taschenmitte bis auf Taschentiefe + SchlichtaufmaB +
Sicherheitsabstand mit GO angefahren. Ab dort wird mit dem Vorschub fur die Tiefenzu-
stellung immer senkrecht in die Tiefe gefahren (da zum Schlichten am Grund ein Werk-
zeug genommen wird, was Uber Stirn schneiden kann).

Die Grundflache der Tasche wird einmal bearbeitet.

Eintauchstrategien:
siehe Kapitel POCKET3

Berlcksichtigung der RohteilmaBe

Beim Ausraumen der Taschen kénnen RohteilmaBe (z. B. bei der Bearbeitung vorgegosse-
ner Teile) bertcksichtigt werden.

Bei Kreistaschen ist das RohmaB _AP1 ebenfalls ein Kreis (mit kleinerem Radius als der Ta-
schenradius).

Weitere Erlduterungen sieche POCKET3

Erklarung der Parameter
Parameter RTP, RFP, SDIS siehe CYCLES81

Parameter DP, MID, FAL, FALD, FFP1, FFD, CDIR, MIDA, AP1, AD, RADI,
_DP1 siehe POCKETS.

_PA
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Bild 9-70

_PRAD (Taschenradius)
Die Form der Kreistasche wird allein durch ihren Radius bestimmt.

Ist dieser kleiner als der Werkzeugradius des aktiven Werkzeuges, so bricht der Zyklus nach
Ausgabe des Alarms 61105 "Fraserradius zu groB” ab.
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_PA, _PO (Taschenmittelpunkt)

Mit den Parametern _PA und _PO definieren Sie den Mittelpunkt der Tasche. Kreistaschen
werden immer Uber die Mitte vermaft.

_VARI (Bearbeitungsart)

Mit dem Parameter VARI kénnen Sie die Bearbeitungsart festlegen.
Mdgliche Werte sind:

Einerstelle:

e 1=Schruppen

e 2=Schlichten

Zehnerstelle (Zustellung):

¢ 0=senkrecht auf Taschenmitte mit GO

e 1=senkrecht auf Taschenmitte mit G1

e 2=auf Helixbahn

Ist ein anderer Wert fir den Parameter VARI programmiert, bricht der Zyklus nach Ausgabe
des Alarms 61002 "Bearbeitungsart falsch definiert” ab.

Weitere Hinweise

Vor Zyklusaufruf ist eine Werkzeugkorrektur zu aktivieren. Andernfalls erfolgt ein Abbruch
des Zyklus mit dem Alarm 61000 "Keine Werkzeugkorrektur aktiv”.

Zyklusintern wird ein neues aktuelles Werkstuckkoordinatensystem verwendet, das die Ist-
wertanzeige beeinflusst. Der Nullpunkt dieses Koordinatensystems liegt im Taschenmittel-
punkt.

Nach Zyklusende ist wieder das urspringliche Koordinatensystem aktiv.

Programmierbeispiel: Kreistasche

9-344

Mit diesem Programm kénnen Sie in der YZ-Ebene eine Kreistasche fertigen. Der Mittel-
punkt ist durch Y50 Z50 bestimmt. Die Zustellachse flr die Tiefenzustellung ist die X-Achse.
Es werden weder SchlichtaufmaB noch Sicherheitsabstand vorgegeben. Die Tasche wird mit
Gegenlauffrasen bearbeitet. Die Zustellung erfolgt auf einer Helixbahn.

Es wird ein Fraser mit Radius 10 mm eingesetzt.
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Bild 9-71

N10 G17 G90 GO S650 M3 T1 D1

Bestimmung der Technologiewerte

N20 X50 Y50

Ausgangsposition anfahren

100, 1,21,0,0,0, 2, 3)

N30 POCKET4(3, 0, 0, -20, 25, 50, 60, 6, 0, 0, 200, Zyklusaufruf

Parameter _FAL, _FALD sind weggelassen

N40 M02

Programmende

9.6.11 Gewindefrasen - CYCLE90

Programmierung

CYCLE90 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DIATH, KDIAM, PIT, FFR, CDIR, TYPTH, CPA, CPO)

Parameter

Tabelle 9-24 Parameter CYCLE90

RTP real Riickzugsebene (absolut)

RFP real Referenzebene (absolut)

SDIS real Sicherheitsabstand (ohne Vorzeichen einzugeben)

DP real Endbohrtiefe (absolut)

DPR real Endbohrtiefe relativ zur Referenzebene (ohne Vorzeichen
einzugeben)

DIATH real Nenndurchmesser, AuBendurchmesser des Gewindes

KDIAM real Kerndurchmesser, Innendurchmesser des Gewindes
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Tabelle 9-24 Parameter CYCLE9O

PIT real Gewindesteigung; Wertebereich: 0.001 ... 2000.000 mm
FFR real Vorschub fur Gewindefrdsen (ohne Vorzeichen einzugeben)
CDIR int Drehrichtung fur Gewindefrasen
Werte: 2 (fir Gewindefrasen mit G2)
3 (fir Gewindefrasen mit G3)
TYPTH int Gewindetyp
Werte: O=Innengewinde
1=AuBengewinde
CPA real Mittelpunkt des Kreises, Abszisse (absolut)
CPO real Mittelpunkt des Kreises, Ordinate (absolut)

Funktion

Mit dem Zyklus CYCLE90 kénnen Sie Innen- und AuBBengewinde herstellen. Die Bahn beim
Gewindefrasen beruht auf einer Helixinterpolation. An dieser Bewegung sind alle drei Geo-
metrieachsen der aktuellen Ebene, die Sie vor Zyklusaufruf bestimmen, beteiligt.

Bild 9-72

Ablauf AuBengewinde
Erreichte Position vor Zyklusbeginn:

Ausgangsposition ist eine beliebige Position, aus der die Startposition am AuBendurchmes-
ser des Gewindes in Héhe der Ruckzugsebene kollisionsfrei erreicht werden kann.

Diese Startposition liegt bei Gewindefradsen mit G2 zwischen der positiven Abszisse und der
positiven Ordinate in der aktuellen Ebene (also im 1. Quadranten des Koordinatensystems).
Beim Gewindefradsen mit G3 liegt die Startposition zwischen der positiven Abszisse und der
negativen Ordinate (also im 4. Quadranten des Koordinatensystems).
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Der Abstand vom Gewindedurchmesser hangt von der GewindegréBe und dem verwendeten
Werkzeugradius ab.
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Bild 9-73

Der Zyklus erzeugt folgenden Bewegungsablauf:

¢ Positionieren auf den Startpunkt mit GO auf Héhe der Riickzugsebene in der Applikate der
aktuellen Ebene

e Zustellen auf die um den Sicherheitsabstand vorverlegte Referenzebene mit GO

e Einfahrbewegung zum Gewindedurchmesser auf einer Kreisbahn entgegen der unter
CDIR programmierten Richtung G2/G3

* Gewindefrasen auf einer Helixbahn mit G2/G3 und dem Vorschubwert FFR

» Ausfahrbewegung auf einer Kreisbahn mit entgegengesetzter Drehrichtung G2/G3 und
dem reduzierten Vorschub FFR

¢ Rickzug auf die Rickzugsebene in der Applikate mit GO

Ablauf Innengewinde

Erreichte Position vor Zyklusbeginn:

Ausgangsposition ist eine beliebige Position, aus der der Mittelpunkt des Gewindes in Hohe
der Ruckzugsebene kollisionsfrei erreicht werden kann.
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Der Zyklus erzeugt folgenden Bewegungsablauf:

¢ Positionieren auf den Mittelpunkt des Gewindes mit GO auf Héhe der Rickzugsebene in
der Applikate der aktuellen Ebene

e Zustellen auf die um den Sicherheitsabstand vorverlegte Referenzebene mit GO

e Anfahren an einen zyklusintern errechneten Einfahrkreis mit G1 und dem reduzierten Vor-
schub FFR

¢ Einfahrbewegung zum Gewindedurchmesser auf einer Kreisbahn entsprechend der unter
CDIR programmierten Richtung G2/G3

¢ Gewindefrasen auf einer Helixbahn mit G2/G3 und dem Vorschubwert FFR

e Ausfahrbewegung auf einer Kreisbahn mit derselben Drehrichtung und dem reduzierten
Vorschub FFR

¢ Ruckzug auf den Mittelpunkt des Gewindes mit GO
¢ Ruckzug auf die Ruckzugsebene in der Applikate mit GO

Gewinde von unten nach oben

Aus technologischen Griinden kann es sinnvoll sein, Gewinde auch von unten nach oben zu
bearbeiten. Die Riickzugsebene RTP liegt dann hinter der Gewindetiefe DP.

Diese Bearbeitung ist moglich, die Tiefenangaben missen dabei aber als Absolutwerte pro-
grammiert werden und vor Zyklusaufruf die Rickzugsebene oder eine Position hinter der
Rickzugsebene angefahren werden.

Programmierbeispiel (Gewinde von unten nach oben)

Es soll ein Gewinde von -20 beginnen bis 0 mit Steigung 3 mm gefrast werden. Die Ruck-
zugsebene liegt bei 8.

N10 G17 X100 Y100 S300 M3 T1 D1 F1000

N20 Z8

N30 CYCLE90(8, -20, 0, -60, 0, 46, 40, 3, 800, 3, 0,
50, 50)

N40 M2

Die Bohrung muBB mindestens eine Tiefe von -21,5 (halbe Steigung mehr) haben.

Uberlaufwege in Richtung der Gewindeliange

Die Ein- und Ausfahrbewegung beim Gewindefrasen wird in allen drei beteiligten Achsen
ausgefihrt. D. h. am Gewindeauslauf entsteht ein zusatzlicher Weg in der senkrechten
Achse, der Uber die programmierte Gewindetiefe hinaus geht.

Der Uberlaufweg wird berechnet:

_ P, 2*WR+RDIFF
4 DIATH
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Az Uberlaufweg, intern
p Gewindesteigung
WR Werkzeugradius
DIATH AuBendurchmesser des Gewindes
RDIFF Radiusdifferenz flr Ausfahrkreis

Bei Innengewinden ist RDIFF = DIATH/2 - WR,
bei AuBengewinden gilt RDIFF = DIATH/2 + WR.

Erklarung der Parameter

Parameter RTP, RFP, SDIS, DP, DPR siehe CYCLES81
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DIATH, KDIAM und PIT (Nenn-, Kerndurchmesser und Gewindesteigung)

Frészyklen

Mit diesen Parametern bestimmen Sie die Gewindedaten Nenndurchmesser, Kerndurchmes-
ser und Steigung. Der Parameter DIATH ist der auBere, KDIAM der innere Durchmesser des
Gewindes. Basierend auf diesen Parametern werden zyklusintern die Ein- und Ausfahrbewe-

gungen erzeugt.

FFR (Vorschub)

Der Wert des Parameters FFR wird beim Gewindefrésen als aktueller Vorschubwert vorgege-

ben. Er wirkt wahrend des Gewindefrasens auf der Helixbahn.

Fur die Ein— und Ausfahrbewegungen wird dieser Wert im Zyklus reduziert. Der Riickzug er-

folgt auBerhalb der Helixbahn mit GO.

CDIR (Drehrichtung)

Unter diesem Parameter geben Sie den Wert flir die Bearbeitungsrichtung des Gewindes vor.

Hat der Parameter einen nicht zuldssigen Wert, erscheint die Meldung

”Falsche Fréasrichtung, G3 wird erzeugt”.
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Der Zyklus wird in diesem Fall fortgesetzt und automatisch G3 erzeugt.

TYPTH (Gewindetyp)

Mit dem Parameter TYPTH bestimmen Sie, ob ein AuBen- oder Innengewinde bearbeitet
werden soll.

CPA und CPO (Mittelpunkt)

Unter diesen Parametern bestimmen Sie den Mittelpunkt der Bohrung bzw. des Zapfens, auf
dem das Gewinde hergestellt werden soll.

Weitere Hinweise

Der Fréserradius wird zyklusintern verrechnet. Vor dem Zyklusaufruf ist deshalb eine Werk-
zeugkorrektur zu programmieren. Andernfalls erscheint der Alarm 61000 "Keine Werkzeug-
korrektur aktiv’ und der Zyklus wird abgebrochen.

Bei Werkzeugradius=0 oder negativ wird der Zyklus ebenfalls mit diesem Alarm abgebro-
chen.

Bei Innengewinden wird der Werkzeugradius Uberwacht und der Alarm 61105 "Fraserradius
zu groB” ausgegeben und der Zyklus abgebrochen.

Programmierbeispiel: Innengewinde

Mit diesem Programm kénnen Sie ein Innengewinde im Punkt X60 Y50 der G17-Ebene fra-

sen.
Y Y
A-B
A
A
«B (
D\ —
=5 P % F
Bild 9-75
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DEF REAL RTP=48, RFP=40, SDIS=5, DPR=40,
DIATH=60, KDIAM=50

DEF REAL PIT=2, FFR=500, CPA=60,CPO=50
DEF INT CDIR=2, TYPTH=0

9.6 Frészyklen

Definition der Variablen mit Wertzuweisungen

N10 G90 GO G17 X0 Y0 Z80 S200 M3

Ausgangsposition anfahren

N20 T5 D1

Bestimmung der Technologiewerte

N30 CYCLES0 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DIATH,
KDIAM, PIT, FFR, CDIR, TYPTH, CPA CPO)

Zyklusaufruf

N40 GO0 G90 Z100 Position nach Zyklus anfahren
N50 M02 Programmende
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9.7 Fehlermeldungen und Fehlerbehandlung

9.7 Fehlermeldungen und Fehlerbehandlung

9.7.1 Allgemeine Hinweise

Werden in den Zyklen fehlerhafte Zustande erkannt, so wird ein Alarm erzeugt und die Abar-
beitung des Zyklus abgebrochen.

Weiterhin geben die Zyklen Meldungen in der Meldezeile der Steuerung aus. Diese Meldun-
gen unterbrechen die Bearbeitung nicht.

Die Fehler mit den erforderlichen Reaktionen sowie die Meldungen in der Meldezeile der
Steuerung sind jeweils bei den einzelnen Zyklen beschrieben.

9.7.2 Fehlerbehandlung in Zyklen

Werden in den Zyklen fehlerhafte Zustande erkannt, so wird ein Alarm erzeugt und die Bear-
beitung abgebrochen.

In den Zyklen werden Alarme mit Nummern zwischen 61000 und 62999 generiert. Dieser
Nummernbereich ist hinsichtlich der Alarmreaktionen und Ldschkriterien nochmals unterteilt.

Der Fehlertext, der gleichzeitig mit der Alarmnummer angezeigt wird, gibt Ihnen nédheren Auf-
schluss Uber die Fehlerursache.

Tabelle 9-25

Alarmnummer Léschkriterium Alarmreaktion

61000 ... 61999 NC_RESET Satzaufbereitung in der NC
wird abgebrochen

62000 ... 62999 Loschtaste Satzaufbereitung wird unter-
brochen, nach Léschen des
Alarms kann der Zyklus mit
NC-Start fortgesetzt werden.

9.7.3 Ubersicht der Zyklenalarme

Die Fehlernummern unterliegen der folgenden Klassifizierung:

e X=0 allgemeine Zyklenalarme
e X=1 Alarme der Bohr-, Bohrbild— und Fraszyklen

In der nachstehenden Tabelle finden Sie die in den Zyklen vorkommenden Fehler, ihren Auf-
trittsort sowie Hinweise zur Fehlerbeseitigung.
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Tabelle 9-26
Alarm- Alarmtext Quelle Erlauterung, Abhilfe
nummer
61000 “Keine Werkzeugkorrektur | SLOT1 D-Korrektur muss vor Zyklusaufruf programmiert wer-
aktiv” SLOT2 den
POCKET3
POCKET4
CYCLET71
CYCLE72
61001 "Gewindesteigung falsch“ | CYCLE84 Parameter fir GewindegréBe bzw. Angabe der Stei-
CYCLE840 | gung prifen (widersprechen einander)
61002 “Bearbeitungsart falsch SLOT1 Der Wert des Parameters VARI flr die Bearbeitungsart
definiert” SLOT2 ist falsch vorgegeben und muss geandert werden
POCKET3
POCKET4
CYCLE71
CYCLE72
61003 “Kein Vorschub im Zyklus | CYCLE71 Der Parameter fur Vorschub ist falsch vorgegeben und
programmiert* CYCLE72 muss geandert werden.
61009 “Aktive Werkzeugnummer | CYCLE71 Es ist kein Werkzeug (T) vor Zyklusaufruf program-
= 0" CYCLE72 miert.
61010 “SchlichtaufmaB zu groB“ | CYCLE72 | Das SchlichtaufmaB am Grund ist gréBer als die Ge-
samttiefe, es muss verkleinert werden.
61011 “Skalierung nicht zugelas- | CYCLE71 Es ist ein MaBstabsfaktor aktiv, was fur diesen Zyklus
sen® CYCLE72 nicht zulassig ist.
61101 "Referenzebene falsch CYCLET71 Entweder sind bei relativer Angabe der Tiefe die Werte
definiert” CYCLE72 | fur Referenz- und Ruckzugsebene unterschiedlich zu
CYCLES1 wahlen oder fur die Tiefe muss ein Absolutwert vorge-
bis geben werden
CYCLE89
CYCLEB840
SLOTH
SLOT2
POCKET3
POCKET4
61102 "Keine Spindelrichtung CYCLES86 Parameter SDIR (bzw. SDR in CYCLE840) muss pro-
programmiert” CYCLES88 grammiert werden
CYCLES840
POCKET3
POCKET4
61103 "Anzahl der Bohrungen ist | HOLES1 Es ist kein Wert fur die Anzahl der Bohrungen pro-
null” HOLES2 grammiert
61104 "Konturverletzung der Nu- | SLOT1 Fehlerhafte Parametrierung des Fréasbildes in den Pa-
ten / Langlécher” SLOT2 rametern, welche die Lage der Nuten/Langlécher auf
dem Kreis und deren Form bestimmen
61105 "Fréserradius zu groB” SLOT1 Der Durchmesser des verwendeten Frasers ist fur die
SLOT2 zu fertigende Figur zu groB; entweder ist ein Werkzeug
POCKET3 | mit kleinerem Radius zu verwenden, oder die Kontur
POCKET4 | muss geandert werden
61106 "Anzahl bzw. Abstand der | HOLES2 Fehlerhafte Parametrierung von NUM oder INDA, die
Kreiselemente” SLOT1 Anordnung der Kreiselemente innerhalb eines Vollkrei-
SLOT2 ses ist nicht moglich
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Zyklen

9.7 Fehlermeldungen und Fehlerbehandlung

Tabelle 9-26 , Fortsetzung
Alarm- Alarmtext Quelle Erlauterung, Abhilfe
nummer

61107 “Erste Bohrtiefe falsch de- | CYCLES83 Erste Bohrtiefe liegt entgegengesetzt zur Gesamtbohr-

finiert” tiefe

61108 “Keine zulassigen Werte | POCKET3 | Die Parameter _RAD1 und _DP zur Bestimmung der

fur Parameter RAD1 und | POCKET4 | Bahn fur die Tiefenzustellung wurden falsch vorgege-
_DP1* ben.

61109 “Parameter _CDIR falsch | POCKET3 | Der Wert des Parameters flr die Frasrichtung _CDIR

definiert* POCKET4 | wurde falsch vorgegeben und muss geandert werden.

61110 “SchlichtaufmaB am POCKET3 | Das SchlichtaufmaB am Grund wurde gréBer als die

Grund > Tiefenzustellung“ | POCKET4 | maximale Tiefenzustellung vorgegeben; entweder
SchlichtaufmaB verkleinern oder Tiefenzustellung ver-
gréBern.

61111 “Zustellbreite > Werkzeug- | CYCLE71 Die programmierte Zustellbreite ist groBer als der

durchmesser* POCKET3 | Durchmesser des aktiven Werkzeugs, sie muss ver-
POCKET4 | kleinert werden.

61112 Werkzeugradius negativ® | CYCLE72 | Der Radius des aktiven Werkzeugs ist negativ, das ist
nicht zuléssig.

61113 “Parameter _CRAD fur POCKET3 | Der Parameter fir den Eckenradius _CRAD wurde zu

Eckenradius zu groB*“ groB vorgegeben, er muss verkleinert werden.
61114 “Bearbeitungsrichtung CYCLE72 Die Bearbeitungsrichtung der Fraserradiuskorrektur
G41/G42 falsch definiert* G41/G42 wurde falsch angewahlt.

61115 “An- oder Abfahrmodus CYCLE72 Der An- bzw. Abfahrmodus zur Kontur wurde falsch
(Gerade/ Kreis/Ebene/ definiert; Parameter _AS1 bzw. _AS2 priifen.
Raum) falsch definiert”

61116 “An- oder Abfahrweg=0“ | CYCLE72 Der An- bzw. Abfahrweg ist mit null vorgegeben, er
muss vergroBert werden; Parameter _LP1 bzw. _LP2
prifen.

61117 “Aktiver Werkzeugradius | CYCLE71 Der Radius des aktiven Werkzeugs ist negativ oder

<= 0" POCKET3 | null, das ist nicht zulassig.
POCKET4

61118 “Lange oder Breite = 0“ CYCLET71 Die Lange oder Breite der Frasflache ist nicht zuléssig;
Parameter LENG und _WID prifen.

61124 “Zustellbreite ist nicht pro- | CYCLE71 Bei aktiver Simulation ohne Werkzeug muss immer ein

grammiert” Wert fUr die Zustellbreite _MIDA programmiert werden.

62100 ”Kein Bohrzyklus aktiv” HOLES1 Vor Aufruf des Bohrbildzyklus ist kein Bohrzyklus mo-

HOLES2 dal aufgerufen worden
9.7.4 Meldungen in den Zykien

Die Zyklen geben Meldungen in der Meldezeile der Steuerung aus. Diese Meldungen unter-
brechen die Bearbeitung nicht.
Meldungen geben lhnen Hinweise zu bestimmten Verhaltensweisen der Zyklen und zum Be-
arbeitungsfortschritt und bleiben in der Regel tber einen Bearbeitungsabschnitt oder bis zum
Zyklusende erhalten. Folgende Meldungen sind méglich:
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Zyklen
9.7 Fehlermeldungen und Fehlerbehandlung

Tabelle 9-27
Meldungstext Quelle
"Tiefe: Entsprechend Wert fiir relative Tiefe” CYCLES81...CYCLE89, CYCLE840
“Nut wird bearbeitet” SLOT1
"Kreisnut wird bearbeitet” SLOT2
"Falsche Frasrichtung, G3 wird erzeugt” SLOT1, SLOT2
1. Bohrtiefe: entsprechend Wert fir relative Tiefe” CYCLES3

Far <Nr.> steht jeweils die Nummer der gerade bearbeiteten Figur im Meldungstext.
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Zyklen

9.7 Fehlermeldungen und Fehlerbehandlung

Platz fiir Notizen
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