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31 Satzformate

E

Ein Zyklus kann am Anfang, in.der Mitte oder am Ende eines Werkstuck-
programmes geschrieben werden (siehe Be1sp1e] 1 u. 2).

Einen Sonderfall stellen die aufgefuhrten Zyklen (z.B. N500 G25 L500)
dar, die bedingt durch die hohe Satznummer am Ende des Werkstiickpro-
grammes programmiert oder eingelesen werden.

N1 G92 X410.Z-100. —== lerkstiickprogramm (Hauptprogramm)

N2 M3 A -
N3 GO Z2.S72 T1101 M41 | b
N4 GO X100. : _

N5 G1 Z-20.F0.5 .

N6 G25 L500 —== Zyklusanfang

N7 GO U0.4 W6.24

N8 Gt U~1.5 W-3.73 F0.05

N9 G76 W-2.51 L1.F0.07

N10 G1 U2.02

N11 G26 —= Zyklusende
N12 G24 L500 P1 —== Zyklusaufruf
N13 GO X410.T0 M5 '

N14 GO Z-100.

N15 M30

N1 G92 X410.Z-100 ——= {lerkstiickprogramm (Hauptprogramm)
N2 M3
N3 GO Z2.S72 T1101 Ha1
N4 GO X100.
N5 G1 Z-20.F0.5
N6 G24 L500 P1 —s= Zyklusaufruf
N7 G25 L500 " —m= Zyklusanfang
N8 GO U0.4 W6.24
N9 G1 U-1.5 W-3.73 F0.05
N10 G76 W-2.51 L1.F0.07
N1t Gt U2.02
N12 G26 ~—== Zyklusende
N13 GO X410.TOM5
N14 G0Z-100.

- N15 M30 |



Frei programmierbare Ziyk&én-smzforma'fe -

Adresse

Tasten Benénriung | : 1 2 3

G 24

Zyklenaufruf im | )
C; :Z Z; . Hauptprogramm ' L_... F? -

G 25

Zyklusanfang L_.“

ND
Ul

G 26

C; 2{ ES ZykTlusende

Zyklen-Nummer
Anzahl der Zyklenwiederholungen

Durch einen G24 L.. P.. Aufruf im Hauptprogramm wird

der unter der Adresse G25 L.. im Programmspeicher der
Steuerung abgelegte Zyklus aufgerufen und in den Bear-
beitungsablauf ejngef]ochten.

Unter der Adressg P.. wird der Steuerung mitgeteilt,
wievielmal dieser Zyklus hintereinandér wiederholt
werden muf3. ’

In dem Zyklus L... kann ein weiterer G24 L.. P.. Aufruf
eingeflochten sein, der wiederum einen anderen unter der
neuen Adresse G25 L.. abgelegten Zyklus aufruft und in '
den aktuellen Bearbeitungsablauf einschiebt. Diese
Zyk]envefschachte]ung kann dreimal wiederholt werden.
Der Riicksprung erfolgt so, daB zuerst der zuletzt aufge-
rufene Zyklus bis G26 abgearbeitet wird, dann die Restan-
weisung im davorliegenden Zyklus abarbeitet, bis lber
Zyklusende "G26" der Ricksprung zum Hauptprogramm er- '
folgt. s

- TX7-TND
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Aufleneinstich

Form .E" DIN509 LS00

e ]

ij: o
(3.058)—

Drehdurchmesser 18 bis_ 80 mm

max. Schneidenradius R 0,5

* Abhebeweg (GO1) ist im Hauptprogramm
Zu programmieren

N500 G25 - L500
N501  GOg W4.9

N502  G1 U-1.9  W-3.55 F0.05
N503 G76  W-1.35 LO.6 F0.07 &
N504  GI U1.22 |

N505  G26 |




Auﬁeméiﬁsﬁch //

Form ,,E” DIN'509

| Drehdurch’.messer | >80 mm

max. Schneidenradius R 0,8

*  Abhebeweg (G01)
Zu programmieren

N510

N511

N512
N513
N514
N515

G25
GO
G1
G76
G1

- G26

L510
W8.29

u-3.1

W-2.51
uz.02

ist im Hauptprogramm

4

W-5.78 F0.05
L1.F0.07

TX7- TND
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‘Inneneinstich
Form .,E" DIN 509

N

T

Drehdurchmesser 18 bis 80 mm

max. Schneidenradius R 0,5

*  Abhebeweg (G01) ist im Hauptprogramm zu programmieren

N550
N551
N552
N553

N554
N555

GZ5
GO
G1
G76

G1
G26

L550
W4.9
ut.9
W-1.35
u-1.22

W-3.55  FO0.05
10.6 F0.07

TY7 - TAND




e

Innenein sw‘:éch |
Form ,,E” DIN 509

Drehdurchmesser > 80mm

max. Schneidenradius R 0,8

* Abhebeweg (G01) ist im Hauptprogramm zu programmieren

N560  G25  L560 s
N561 GO W8.29

N562  G1 u3.1 W-5.78 ~ F0.05
N563 G76 W-2.51 L1.F. .07

N564 G U-2.02

N565 G626 |

TX7 -TND
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Auﬂenemshch
Form ,F” DIN 509

L 600
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"1\0 045
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N 25 —>p

02 N\ .
‘_Qﬁt — (3,059 )—»
Ay

Drehdurchmesser 18 bis 80 mm

max. Schneidenradius R 0,5

S

* Abhebeweg (GO1) ist im Hauptprogramm zu brogrammieren

N600 G25 L600

N601 GO Wa.9

N602 G1 u-1.9 W-3.55 F0.05
N603 G1 W-0.956 F0.07

N604 G2 U1.367 W-0.594 I 06 K Q

N605  Gi U2.84 0.2
N606 G V0.5
N607  G26 ‘




I

Aufeneinstich |
F‘crm .F" DIN509

Drehdurchmesser > 80 mm

max. Schneidenradius R 0,8
* Abhebeweg (G01) ist im Hauptprogramm zu programmieren

N610 G25 L610

N611 GO W8.29 |
N612 61 U-3.1  W-5.78  F0.05
N613  G1  W-1.81  F0.07

N614 G2 UZ.ZS W-0.99 T1 kKO
N615 G u4.12 W0 .29

N616 G1 u1.

N617 626

~ TX7-TND
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s o o g e e o G b
Inneneinstich

Form L, F 7 O DINSOS

e 8% - :
Cﬁiﬁa—;if?:1—~<31)59>

4 25 —p

Drehdurchmesser 18 bis 80 mm

max. Schneidenradius R 0,9

* Abhebeweg (GO1) ist im Hauptprogramm
ZU programmieren

N650 G25 L650

N651 GO Wa.9 0
€2

N652  GI u1.9 W-3.55

N653  Gi W-0.956  F0.07

N654 63 U-1.367  W-0.594" I-06 K ¢
N655 61 U-2.84 0.2

N656 Gl u-0.5

N657 G26

Ll WA o) =R A 2 e



. Eﬂﬂ'eﬂ;e;m‘sﬁch'
Form, F” DIN 509

L 660

Dréhdurchmesser >80 mm

max. Schneidenradius R 0,8

*  Abhebeweg (GO1) ist im Hauptprogramm
ZU programmieren

N660 625 L660

N661 GO W8.29
N662 G1 us.1 W-5.78 F0.05

N663 G W-1.81 F0.07
N664  G3 U-2.28  W-0.99° I41 K 0

Nees 61 U-4.12 W0.29
N6G6 61 U-1.
N667  G26

TX7-TND
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Au%ngjeWimdeffe%s’cich

Form A DIN 76

L 700

Gewindesteigung_*1mm

max. Schneidenradius R 0,4

* Abhebeweg (GO1) ist im Hauptprogramm

Zu programmieren

N700
N701
N702
N703
N704

N705

G25
GO
G1
G76
G1

G26

*

L700

Wa.

U-2.6  W-1.3  F0.05
W-2.7 L0.5 F0.05

U2.2




Aufengewindefreistich
FormA DIN76

Gewinde sfeigu ng 1,5mm

max. Schneidenradius R 0,8

* Abhebeweg (G01) ist im Hauptprogramm
Zu programmieren

N710
N7 11
N712
N713
N714

N715

G25

GO
G1
G76

G

G26

L 710

W6.2

U-4.3  W-2.15  F0.05
W-4.05 L0.75  F0.05

uz.7

TX7-TND
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Innengewindefreistich
Form A DIN 76

&

Gewiﬁdesfeig ung :1 mm

max. Schneidenradius R 0,4

* Abhebeweg (GO1) ist im Hauptprogramm
zu programmieren

N750  G25  L750 | P
N751 GO Wa.

N752 G 2.6 1.3 FO.05

| N753 G76 W-2.7 L0.5 F0.05

N754 G U-2.2

N755 626



Inn engéW'indef‘reisfiCﬁ

FormA DIN 76

YNV

Gewindesteigung 1,5 mm

max. Schneidenradius R 0s9

* Abhebeweg (GO1) ist im Hauptprogramm
Zu programmieren

N760
N761
N762
N763
N764
N765

G25
G0
G1
G76
G1
G26

L760
We.2
u4.3 W-2.15  F0.05

W-4.05 L0.75 F0.05
u-2.7

TX7-TND
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