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1.1 Vorstellung der CNC-Steuerung TX8D

Die modulare Mehrprozessorsteuerung

TRAUB-TX8D

Die TRAUB-TX 8D ist als Bahnsteuerung fir Drehmaschinen bis zu 6 Achsen ‘
konzipiert. Besonderer Wert wurde auf hohen Programmier-, Bedien- und /
And_erungskomfoﬁ, Sicherheit wahrend des Einrichtens und des Dauer-
betriebes sowie gute Diagnoseméglichkeiten gelegt. .

Programmeingabe iiiiiii.'.l-l- B h

Progromme lassen sich auf verschiedene Arten eingeben: e
® Ein- und Ausgabe Uber Lochstreifen m _
® Ein- und Ausgabe iber DNC-Anschluf3

® Eingabe direkt an der Maschine mit Bedienerfiihrung und Dialog, auch
bei gleichzeitig arbeitender Maschine.

Die Eingaben werden am 12"-Schwarzweil3-Bildschirm oder am 14"-Farb-
bildschirm angezeigt.

AnschlieBbar sind nahezu alle peripheren Datengerite (Leser, Stanzer usw.)
mit Schnittstelle V 24/20 mA (auch fur Facit 4070); ebenso ist der DNC-
Betrieb iber Programmierplatz oder Betriebsrechner gegeben.

Bedienerfiihrung in allen Zyklen

Der Bediener wird von einem Cursor zu jeder Eingabe gefuhrt. Die :.’,‘.”i; o mgn
Bedeutung der Eingabe wird am Farbbildschirm grafisch dargestell. Pl

Bedienung
Das Einrichten und Bedienen wird von der Steuerung unterstutzt, u. a.

durch:

@ Teach-in Eingabe fir die Werkzeugléngen @ Teach-in Eingabe fir den
Werkstiicknullpunki @ Teach-in Eingabe fur die Schutzzonen @ Automati-
sches Wiederanfahren an Konturen @ Override fir Vorschibe, Eilgange
und Spindeldrehzahl @ Elekironisches Handrod @ Bis 48 additive
Werkzeug-Feinkorrekturen @ Bis 48 Werkzeuglangenbeschreibungen

@ Darstellung der Programme beider Schlitten in einem Bild @ Bis zu 80
oder mehr (je nach Speicherausbau) abspeicherbare Teileprogramme

@ Anwahl von Maschineneinzelfunktionen durch soft keys ® Leichtes Auf-
finden von Einzeldaten im Programm durch Suchfunktionen.

Automatische Uberwachung der Maschinenfunktionen
Waéhrend des Betriebes Uberwacht die Maschine sich selbst.

EINGASE KOORD| NATENPUNE] WERTE w8
Diagnose

Programme und Anzeigen erleichtern das Auffinden von Stérungen und
unterstitzen deren Behebung.

Klimaanlage im Steuerschrank
Die serienmafig eingebaute Klimaanlage kihlt aktiv.
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1.1 Vorstellung der CNC-Steuerung TX8 D

Modulares System

Die Steuverung ist modular aufgebaut und erfiillt somit alle Anforderungen
auch bei héheren Automatisierungsgraden. Damit kénnen die einzelnen
Automatisierungsbausteine wie das Stangenlademagazin DN, Mef3ein-
richtungen zur Uberwachung der Fertigungsmaf3e am Werkstiick und der
ogfh'etenden Schnittkrafte, die Handhabungssysteme FHS in Verbindung
mit den Speichern und Wechseleinrichtungen fir Werksticke, Werkzeuge

und Futterbacken bedien- und programmiertechnisch in die Drehmaschine
bzw. Drehzelle integriert werden.

Dies gilt ebenso fir die vielen Erleichterungen bei der Bedienung und der
Programmierung von Dreh- und Fréskonturen: TRAUB-ATC, TRAUB-GPS,
TRAUB-POLYFORM, TRAUB-IPS usw. Uber die Terminalfunktion kann die
Steverung mit Rechnern kommunizieren (u. a. Programmieren, Programm-
verwaltung, Betriebsdatenerfassung, . . )

Kenndaten der TRAUB-TX 8D

Programmierung
Ein- und Ausgabefeinheit Z/X/R

ElA- und ISO-Code
1 um oder 0,0001 inch

Ein-/Ausgabefeinheit C-Achse 0,001°/0,01°
Vorschub und Eilgang max. 24 m/min
Grofite Gewindesteigung 999,999 mm
Grofdter Radius 99 999,999 mm
Vorschub Override 0-200%
Eilgang-Override 0-100%
Drehzahl-Override 50-120%
Drehzahleingabe Sstellig
Schnittgeschwindigkeitseingabe 4stellig
Werkzeugeingabe 4stellig
Programmnummer 6/4stellig
Unterprogrammnummer 6/4stellig
Satznummer 4stellig
M-Befehle 2stellig
B-Befehle ?Ztc(e)lg(g)

i itct
25:;:2(3? kc:::zsl 1000 000 Lochstreifenzeichen
Werkzeugkorrekturpaare bis 48




1.1 Vorstellung der CNC-Steuerung TX8D

Programmieren leicht gemacht

® Geometrieberechnungen bei Konturziigen

® Abspanzyklen fiir achs- und konturparalleles Abspanen
steigender und fallender Konturen

® Ausblenden von Konturteilen beim Schruppen

® Zylden fir verschiedene Bearbeitungen
(Bohren, Gewindedrehen, Plangewindedrehen usw.)

® Sonderzykden fir das Drehen mit Keramik-Platten

® Schruppzyklen fir querkrafifreies Drehen

® Programm-Makros

® Parameterisierbare Unterprogramme

® Schneidenradiuskompensation mit automatischem Konturschutz

@ Parallelprogrammierung

® Programmierung von Ersatzwerkzeugen

® Nullpunktverschiebungen

@ Doppelschlittenprogrammierung durch einfache
Synchronisationsbefehle )

@ Kopieren von Programmteilen von einem zum anderen Schlitten

® Synchronisation innerhalb von Zyklen

® Arithmetische und logische Funktionen

® Helical-Interpolation, d. h. Frasen in CXZ

@ Transfer der Werkzeugdaten von DNC-Einstellgerdten

® TRAUB-ATC anstelle Voreinstellen der Werkzeuge

N

Schneide verleiz
Kontur nicht

——
N
.\QQ'

progrommeerte Kontur

IRAUB



1.1 Vorstellung der CNC-Steuerung TX8D

Konturziige

Schnitt- oder Ubergangspunkte innerhalb der Konturzige Gerade-Kreis-
bGerm}i‘e, Gerade-Fase-Gerade und Kreis-Kreis werden automatisch
erechnet.

Abspanen gegen Kontur

Beim achsparallelen Abspanen in Léngs- und Planrichtung sind Konturen
mit fallenden Konturteilen herstellbar.

TRAUB-GPS

Die Grafisch-dynamische ProzeB-Simulation It Programmierfehler und
Kollisionen erkennen, bevor diese in der Maschine zu Schaden fihren.
Vom Rohteil bis zum fertigen Werkstiick, mit Bemaflung der programmier-
ten Positionen jedes Werkzeugs, wird die Entstehung des Werksticks am
Bildschirm der Maschine dargestellt.

TRAUB-POLYFORM

Bei Frasarbeiten Uber die C-Achse kénnen schwierige 3 D-Fréskonturen -
mit voller Geometrieunterstitzung - im tblichen kartesischen Koordina-
tensystem XYZ eingegeben und dann

® auf der Stimseite

@ auf der Langsseite

@ in Sehnen- und Mantelflachen

eines Drehteils gefrast werden. Hierbei arbeitet die Steuerung mit der
Fraserradiuskorrektur.

TRAUB-IPS

Das grafisch-Interaktive Programmier-System erleichtert die Vor-Ort-Pro-
grammierung - auch parallel zur produzierenden Maschine - wesentlich.
Mit modemnster Dialogtechnik, Geometrie- und Technologie-Unterstiitzung
(z. B. Errechnung von Schnittdaten), durch umfangreiche Abspon?yklen
und Rusthilfen (z. B. automatische Werkzeugveryvoltun_g), lassen sich
NC-Programme schnell erstellen sowie durch die grafische Darstellung
jedes Arbeitsschrittes Kontureingaben Schritt fir Schritt kontrollieren und

ebenso schnell andern.

11
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1.2 Bedienpult

Das Bedienpult setzt s

ch aus folgenden Funktions-
elementen zusammen

- Maschinenbedientafel
- NC-Bedientafel

- Bildschirm

Bddschirm Maschinenbedientafel
/

o
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. Y
- PY BN - - - - - -
’ FEN SN ? {
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/
/

NC-Bedientafel



1.2 Bedienpult

An der Maschinenbedientafel werden die verschie-
denen Betriebszustédnde der Maschine ein- und aus-
geschaltet. Erst dadurch kénnen die gewinschten
Maschinenfunktionen iiber das NC-Programm bzw.
durch Handbetrieb in Gang gesetzt werden.

An der CNC-Bedientafel werden NC-Programme,
mit den notwendigen Daten fiir den Automatikbetrieb,
eingegeben. Zusdtzlich werden im Einrichtebetrieb
die Maschinenfunktionen, welche an der Maschinen-
bedientafel angewdhlt sind, in Gang gesetzt.

TRAUB.

Der Bildschirm dient in erster Linie dazv, den Be-
diener bei Programmiereingabe, Anderungen, Pl:o-
grammablauf und Stérungen zu informieren, d. . cm:j
Bildschirm kontrolliert der Bediener alle Eingaben un
Anderungen von Programmen und Maschinendaten.

Am Bildschirm werden Zustandsmeldungen z.B. Ist-
Positionen, Fehlermeldungen usw. angezeigt und ver-
schiedene grafische Darstellungen abgebildet. Bei J
Einsatz der grafischen Prozef3-Simulation (GPS) wir
am Bildschirm der Ablauf eines NC-Programmes
simuliert.




1.3 Maschinenbedientafel

e

CHRVERSES

Softkeys
fior GPS/IPS

TRAUB

Speicher Softkeys for PC-Fehler- Automatik
O - gesperrt | Einrichtefunktionen n}eldungen stop
| - offen u. Inbetfriebenahme l6schen )
Automatik
start
Elnnchfebeh’ieb Beh.‘lebsorten Not-Aus
O - aus Wahlschalter
| -ein
Zweihandschaltung
(wahlweise
Uber Parameter)
Betriebsartenwahlschalter
Einrichte- (Jog)
betrieb
MDI Handrad
\ 'U\. /
[ B W G 5]
A ik- L
b::ﬂq;ahk &> é" T Referenzpunkt
> N\
o Materialvorschub
J DN-Lademagazin



1.3 Maschinenbedientafel

Linette |

B Reitstock angewahlt
angewdhlt

Pinole angewahlt in Arbeitsstellung

Linette Il Werkstoffspannung/
angewdahlt gespannt

Meldeleuchten
® ~ * — O ®
(EF) @@y
B?hieb mit Arbeiten mit frei
Betrieb mit Linette Il Materialvorschub
LOnette | Betrieb mit Arbeiten mit FHS
Reitstock-Pinole
Spﬁnefﬁrderer NC - fir FHS ein
ein
KGhimittelpumpe Einschwenken
Arbeitsspindel  Schlitten 1 ein Nachbearbeitungs-

start \ station /

GPS-Obertragung

Arbeitsspindel Seﬁnefﬁrd_erer Revolver,
stop Rucklauf ein Zusatzeinrichtu
Kohimittelpumpe ~ Tippbetrieb Automatik mus ‘ﬁ'"”c ageH
Schlitten 2 ein ein e
Einzelsatz ein Antriebe aus
Anwahl _
Schlitten | Playback ein Antriebe ein

") () () )

Ausblendsdtze NC -ein
ein

Anwahl Anwahl NC -aus
Schlitten Il R- und C-Achse

IRAUB



14 CNC-Bedientafel TX8D
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TRAUB SYSTEM TX-8-D
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JHE 200
SEERMNES ARE

/

/
Cursor Handrad
Corsov:)r Multiplikator | 1 Teilstrich
zurick NC-Alarm/NC-Ready X1 00 mm | 001 Inch
Loschtaste betriebs- X10 0,01 mm | 0,001 Inch
Taste fir bereit X100 0,001 mm | 0,0001 Inch
2. Funktion
Funktionstasten
Buchstaben und
Sonderzeichentastatur
2. Funktion der
Tasten durch . SHIFT”
umschaltbar
'UL % “ 0/0 wo A
25 50 0 20
X1 X0 100 52 100
A0 53 50 120
S 00
20
200, |
10
g g " S0 Arbeitsspindel-
Korrektur Karaltor
Skala Schalter




1.4 CNC-Bedientafel TX8D

| 7 Resa ’ = Reset (Rucksetzen auf Programmcnfong)
[

fo | - Bildschimbild vorwértsbléttern
l QO v | - Bildschirmbild ruckwartsbléttern
® ac |- ATC Speichern der Werkzeug-Koordincrren
Esc - Frei
> meur | Input (Dateneingabe)

Eilgangiberlagerung

TRAUB;

Wahlweiser Testlouf Testlauf

Halt M 01 ohne Achs- M- B-, S- und
bewegung T-Funkfionen werden
nicht ousgefUhrt
/
o .’ e /
D W o
L] ]
X/C Z/R

Anwahl-Achsen
fur Handbetrieb

Meldeleuchten
Referenzpunkt

X/C
Z/R j

)
fij"

% Z/R

Bewegungstasten

(im Einrichtebetrieb) @/ for Kreuzschlitten,
Bildschirmbetriebsarten TX8 D xjc'  CundRoAchse
MONITOR  /OUT SET UP OFF SET DI MO CHECK GPS TERMINAL
O E) ° N
Sl el 2] 3] 8] ] o] Tallr *F1
i Monitor o o=  MDI (Einrichteprogramm)
> | - Anzeige samtlicher aktueller Daten @ | - Eingeben von NC-Anweisungen in den
(z.B. Ist-Koordinaten), welche zum Einrichten MDI-Speicher (fiir MDI-Betrieb).
und bei der Bearbeitung nijtzlich sind. o0 CECK P
St = arametereingabe)
IN/OUT we®| — Uberprife Zustanden i
.@ - Einlesen von NC-Programmen iber 2 und rha‘osc}:;n\;o‘n Usianden in Steuerung
Lochstreifen. o
- Ausgeben von NC-Programmen e GPS
(auf Lochstreifen, Drucker usw.). [© | - Grafisch-dynamische Simulation.
i“ - SEr UP TERMINAL
~ Eingeben von Einrichtedaten =
(WZ-Daten, Grenzdaten usw.). @ | - Anschluf an externen Rechner.
< OFF SET
1¥ | - Eingeben von Werkzeug- . FO .
Verschleif3korrekturen. FO | - PIC-Bilder mit Bedienerfihrung,
+— EDIT (Andem)
- Eingeben und Andern von Y F1
NC-Programmen. F1 | - Protokollausgabe.
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1.5 TRAUB-CNC-Drehmaschinen
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CNC-Doppelschlitten-Drehmaschine TNA 480 D
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1.6 Zusatzeinrichtungen im Arbeitsraum

L
i _
7 - .,J
Abbildung TNS 42/ 60. .

P/ v
.
-~

Abbildung TNS 30/42D

TRAUE,

Reitstock

Der robuste Reitstock mit automa-
tischer Klemmung wird — auf einer
separaten Fihrungsbahn - durch
den oberen Langsschlitten ge-
schleppt oder ist mit eigenem
R-Achsenantrieb programmiert
positionierbar.

Die Pinole mit Morsekegelauf-
nahme wird hydraulisch angestellt
und geklemmt.

LUnetten

Fir Wellenbearbeitung stehen
feststehende und mitlaufende
LUnetten zur Verfigung. Sie sind
selbstzentrierend und hydraulisch
betatigt.

Komplettbearbeitung
der Werksticke

Um das Drehteil zum fertigen
Werkstiick zu machen, lassen sich
in den Stationen des Revolvers
Bohr-, Fras- und Gewindeschneid-
werkzeuge einsetzen mit Positio-
nierung des Werkstiicks Uber die
Spindelrichteinrichtung oder
C-Achse.

Die Zusatzsoftware TRAUB-POLY-
FORM erleichtert das Program-
mieren schwieriger 3 D-Fraskontu-
ren. Solche Konturen - selbst in
Sehnen- oder Mantelfléchen -
kénnen nun in die Komplettbear-
beitung einbezogen werden.



1.7 Ausbauméglichkeiten

TRAUE,

Stangenlademagazin

Fur alle Maschinenreihen finden
die Stangenlademagazine DN
Verwendung. Sie fGhren die Stan-
gen der Drehmaschine vollauto-
matisch zu. Im Bereich des Maga-
zines sind die Werkstoffstangen
zwischen elastischen Rollen, in der
Arbeitsspindel in einer Reduzier-
hilse gefihrt. Damit werden die
hohen Drehzahlen der Maschine
nutzbar. Das Nachschieben der
Werkstoffstangen geschieht durch
einen Teleskopschieber. Die Rest-
stiicke werden in den Spaneraum
der Maschine ausgeworfen. Die
Anpassung an den Stangendurch-
messer geschieht durch Verstel-
lung der FGhrungsrollen. Die
Langsbewegungen des Teleskop-
schiebers und damit der Werk-
stoffstange werden von einem
MefBsystem Uberwacht. Nach-
schiebelGngen und Reststiicklangen
sind programmierbar. Dadurch
sind die DN-Magazine ausge-
sprochen rustfreundlich.

Fertigungszellen mit
Handhabungssystemen

Mit den TRAUB-Handhabungs-
systemen FHS 1 und FHS 2 in Por-
talbauweise werden die TRAUB-
CNC-Drehmaschinen zu flexiblen
Fertigungszellen erweitert. Je nach
Einsatzfall in unterschiedlichen
Automatisierungsstufen.

Lusatzlich zur Handhabung der
Werkstiicke kénnen Dreh-, Bohr-
und Frijswerkzeuge, die Spann-
backen und die Greifelemente am
Werkstiickgreifer automatisch
gewechselt werden. Fir die Pro-
zeBsteverung und -Uberwachung
stehen leistungsfihige Einrichtun.
%en und Software-Pakete zur Ver-
gung, die auch die Rijst- und
mrustvorgénge steuern,

Domi.t lassen sich selbst kleinste
Lose in Form, GréBe und Bearbei-

tunj; unterschiedlicher Werkstiicke
bedarfsgerecht fertigen.
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1.7 Ausbauméglichkeiten

Programmiersysteme

Eine Steuerung wie die TX 8 D bietet heute nahezu
den gleichen Programmierkomfort wie die héheren
Programmiersprachen. Obwohl auf diese Weise die
Voraussetzungen fur das Programmieren direkt an
der Mcs_chlne geschaffen wurden, ist es in vielen
Fallen wirtschaftlich, die NC-Programme mit Hilfe von

Programmiersystemen, also rechnerunterstitzt,
zu erstellen.

Datensicherung,

DNC-Betrieb,

Werkzeug- und Spannmittel-Verwaltung,
Erstellen von Arbeitsunterlagen,
Stiickzeit- und Stiickkostenberechnung.

Wieviele und welche Software-Module in eine Rech-
nerkonfiguration implementiert werden kénnen, hangt
P . von der Leistungsféhigkeit der zur Verfigung stehen-
Demd ro?rﬁmm:"?)’“gm rf\?é':en heute aufer der den Hardware-Konfiguration ab.
ursprunglichen Au 4 ’

ol A rogramme zu erstellen, Um ein leistungsféhiges System handelt es sich z.B.

noch folgende zusatzliche Aufqab : - ,
- grafisch-dynamische Simuioﬁon,e " bei dem Programmiersystem TRAUB-rwt 1561 NC.

- Archivieren und Verwalten von NC-Programmen,

|

max. 96 CNC-Maschinen

TR T\ Y Y

Hardware-Struktur des Programmiersystems 1561 NC

Dieser Rechner weist eine maximale Speicherkapazi- angesteuert und bis zu 96 Maschinen im DNC-Betrieb
tat von 1 MByte (RAM) auf. Als Massenspeicher sind mit Programmen versorgt werden.

2 Disketten-Laufwerke und zusatzlich eine Winche- Dieses System kann als Betriebsrechner fir Keinere
sterplatte angebaut, Der Anschluf3 von weiteren Plat- Betriebe oder auch als Hauptrechner fir flexible Ferti-

ten-Einheiten ist moglich. Damit kénnen 6 Bildschirme gungssysteme eingesetzt werden.
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Grundlagen der
Programmierung
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2.1 Nullpunkte und Bezugspunkte im Arbeitsraum

For die_ S*eue"u[\g der Werkzeug-Verfahrbewegungen Die Lage des Koordinatensystems wird innerhalb der
wird ein Koordinatensystem verwendet. CNC-Drehmaschine durch Nullpunkte festgelegt.

A1)

4

Bild: Nullpunkte und Bezugspunkte bei CNC-Drehmaschinen

Der Arbeitsraum, in dem sich die Werkzeuge bei der
Werkstickbearbeitung bewegen, hat Nullpunkte und
Bezugspunkte.

Nullpunkte Bezugspunkte

@ M = Maschinennullpunkt @ R = Referenzpunkt
@ W = Werkstiicknullpunkt ‘@ T =Werkzeugtragerbezugspunkt

,£ E = Werkzeugeinstellpunkt

N = Werkzeugaufnahmebezugspunkt

Die Null- und Bezugspunkte werden auf den nachfol-
genden Seiten erlautert.
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Maschinennullpunkt ,M*

Der Maschinennullpunkt M liegt bei Drehmaschinen

autf der Spindelachse in Hohe der Anlagefléche des
Spannmittels.

Mit dem Maschinennullpunkt wird das Maschinen-

Koordinatensystem festgelegt - auf ihn beziehen sich
alle anderen Bezugspunkte.

Werkstucknullpunkt ,W*

Der Werkstucknullpunkt W legt das Werkstiick-Koor-
dinatensystem in bezug auf den Maschinennullpunkt
fest. Er wird vom Programmierer bzw. Bediener fest-

gelegt und zwar durch Eingabe des Abstandes zum
Maschinennullpunkt.

Der Werksticknullpunkt kann wie folgt gewdahlt

werden:

Bei Futterarbeit (Bild o)

1. Werkstiickvorderkante 2. Werkstiickhinterkante

Der Abstand ergibt sich wie folgt: Der Abstand ergibt sich wie folgt:
Futterhche Futterhéhe

+ Backenhshe + Backenhshe

+ Rohteillange + linkem Aufmaf3

— rechtem Aufmaf

(Plandrehzugabe 1. Operation)

Bei Stangenarbeit (Bild b)

1. Werkstiickvorderkante 2, Werkstiickhinterkante
Der Abstand ergibt sich wie folgt:
Spannfutterhohe Spannfutterhdhe
+ Abstand Spannfutter bis Abstechstahl
+ Abstechstahlbreite + Abstechstahlbreite

+ Werksticklange

(Plandrehzugabe 2. Operation)

Der Abstand ergibt sich wie folgt:

+ Abstand Spannfutter bis Abstechstahl

RAUB
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4+ X
Plandreh- Plandreh-
zugabe zugabe
. 2. Operation Werksticklange 1. Operation
Maschinen- peraho 1" erks 9 1
koordinaten > “( ’:, €
sytem i "
[_—H‘—l 1
__________ i
E 1
Spindel J— I
‘= - |
Lim wil W N
“ /t'/ 7
/ ! Werkstick-
.—J — nullpunkt
_L : vorne
- I
Maschinen- L4 L} W ¥ -
nullpunkt H |—:_] : :
1 |
. i "
: Futter- und : : !
] Backenhohe : Rohteillange IS
Werkstock- :4— —b:'( —»
nullpunkt 1 1
hinten - MW —)—l:
Bild a: Maschinennullpunkt und Werkstiicknullpunkt bei Futterbearbeitung
4 x Abstand vom
Spannfutter
. 50 zum Abstechstahl
- Spannfutterhéhe - I
1 Werkstick- Werkstick-
"] ‘ nullpunkt nullpunkt
" /hinten vorne
n 3 i
M W W
—— . e— ~ - - -
/@ I
!
_ 4 | ] t Z
Maschinen- ) G‘b '
nullpunkt 'J | i
N 1
ke 'l Plondrehzugabe 114
i P i
: ¥ E
(] . a dpm
Abstechbreit - Werksticklan,
E ech eka ange »E
' Z i
— ]

Bild b: Maschinennullpunkt und Werkstiicknullpunkt bei Stangenbearbeitung
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Referenzpunkt ,R” gid q)

Die Position des Referenzpunktes ist im Koordinaten-
system in der X- und Z-Achse durch Nockenschalter
vorgegeben. Durch ihn wird das WegmeBsystem des
Revolverschlittens kontrolliert und geeicht.

Anmerkung: Der Referenzpunkt muf3 stets nach
jedem Einschalten der Steuerung in
X- und Z-Achse angefahren werden.
Erst dann kann die Steuerung mit dem
Mef3system arbeiten und alle Positions-
werte auf das Koordinatensystem
Ubertragen.

Werkzeugeinstellpunkt ,,E” gid b)

Der Werkzeugeinstellpunkt liegt an einer bestimmten
Stelle am Werkzeughalter.

Er dient dazu, Werkzeuge extern tber ein opfisches
Voreinstellgerét zu vermessen.

Die gemessenen Ausspannléngen Q und L werden
in den Werkzeugdatenspeicher der Steuerung einge-
geben (Q im Durchmesser).

2.1.2 Referenzpunkt und Bezugspunkte

JTRAUB

Werkzeugaufnahmebezugspunkt ,N*
(Bild b)

Der Werkzeugaufnahmebezugspunkt ist das Gegen-
stiick zum Werkzeugeinstellpunkt und liegt auf dem
Revolver. Wird der Werkzeughalter in die Revolver-
aufnahme eingesetzt, fallen N und E zusammen.

Werkzeugtrdgerbezugspunkt ,T* id ()

Er befindet sich an der Werkzeughalteraufnahme des
Revolvers.

Durch die Eingabe der Werkzeugausspannldngen

X und Z in die Werkzeugdatei (Uber ATC) berechnet
die Steuerung den Abstand der Werkzeugspitze vom
Werkzeugtrégerbezugspunkt, so daf3 der Revolver fur
die Konturbearbeitung in der richtigen Weise
gesteuert werden kann.

Anmerkung: Werkzeugdaten mussen vor Bearbei-

tungsbeginn in der Steuerung gespei-
chert werden (SET UP - Bild 2).

# X...Z...P...R...T..:../..:..N... /...

Koordinaten der Werkzeuge
bezogen auf den
Werkzeugtragerbezugspunkt

Werkzeug-
Station
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2.2 Referenzpunkt und Bezugspunkte

b & Z 3o _ﬁ .
A Referenzpunkt
Maschinen-
nullpunkt T X pL‘fO
n 51
» 1]
L dm AL . . L,
|
- i |

Bild a: Lage des Referenzpunktes zum Maschinennullpunkt

sl NFACE
N — -G ﬁ
5 C — —
Q Werkzeug- Werkzeug-

einstellpunkt aufnahme-
bezugspunkt Revolver

Bild b: we,-laeugeinstellpunkf und Werkzeugaufnahmebezugspunkt (externe Voreinstellung)

P

T [
o Revolver
X
2 V i WZ-Bezugspunkt
I T=N=E
- -----= z -
r< 3 )

Bild c: Werkzeugtriigerbezugspunkt (TRAUB-ATC)



2.2 Bearbeitungsraum fir Werksticke IRAUB

Um den Bearbeitungsraum fir Werksticke (d. h. Die genauen Abmessungen des theorefischen Arbeits.-
maximaler Drehdurchmesser und maximale Dreh- raumes gewinnt man, indem man dlg Endposmfner:
lange) zu ermitteln, geht man vom theoretischen betrachtet, die der Werkzeugtréger egugspukn tT
Arbeitsraum aus, Eer durch die maximalen Ver- in allen vier Bewegungsrichtungen erreichen kann
fahrwege des Revolvers abgegrenzt wird. (Bild 1 und 2).
-‘\
-=3T=N ‘ o — x
futterabhangig R‘ ":t__ -
) -
4
— ! ] __--—""A\A‘ :‘h
_"“ r-l —_——V/”'/_’c—:\l
[ ) R
~IF =
\iM = » - - e = - - - —
: U
h
Bild 1: Theoretischer Arbeitsraum Einschlitten-Drehmaschine
| Revolver 1

Bild 2: Theoretischer Arbeitsraum Doppelschlitten-Drehmaschine

Bild a zeigt, wie durch die Abmessung des Werk- Bild b zeigt, wie zusatal: o s
zeuges der theoretische Arbeitsraum verschoben Welksh‘jg e 2usatzlich durch die Gréfe der

ckaufnah : .
und maximale Drehlénge und Drehdurchmesser ver- tungsraum fir V\Zerk?fgc(fg 32&?‘2130 t}‘zr Bearbei
kleinert werden. urzt wird.



Bild a: Veréinderung des Bearbeitungsraumes durch die Werkzeugmalle

theoretischer Arbeitsraum
|

A

TRAUB,

{75

|

b e b | i

Arbeitsraum fur die
Werkzeugspitze

theoretischer Arbeitsraum
|

-

L
i

|

&

| o SRS

| 4

Arbeitsraum verkirzt

Bild b: Verénderung des Bearbeitungsraumes durch das Spannmittel

Achtung:

Die Abmessungen des Arbeitsraumes werden durch
die darin vorhandenen Maschinenkomponenten
(z.B. Futter, Reitstock, Linette und Stechschlitten)

eingeschrankt.

Wird dies beim Programmieren nicht geniigend
beachtet, kann es bei den Verfahrbewegungen des
Revolvers zv Kollisionen kommen.



2.3 Schutzzonen im Arbeitsraum IRAUB
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Die TX8D Steverung erloubt die Festlegung von

Barrieren

Diese verhindem Kollisionen von Werkzeugen mit
Futter und Reitstock.

Dgs Festlegen der Barmieren erfolgt, indem jeweils
bis zu 3 Bamerenpunkte im TEACH-IN ermittelt und
im SET UP - Bild 4 abgespeichert werden (Bild b).

Durch sie wird die Form der Schutzzone bestimmt
(Bild q). Hier kommt es in erster Linie darauf an, daf3
die Barriereneckpunkte =6 bis #11 mit den richtigen
Werkzeugen (Bild a) im richtigen Abstand vom

Spannmittel festgelegt werden, damit keine Beschadi-

gungen und Kollisionen entstehen.

Achtung:

Die Bameren beziehen sich nur auf die vermessene
Werkzeugspitze des im Einsatz befindlichen Werk-
zeugs. Kollisionen mit hinausragenden Teilen des
Werkzeughalters werden dadurch nicht automatisch
ausgeschlossen.

Ein evil. erforderlicher Versatz der Barrieren kann
Uber Barrieren Offset (SET UP - Bild 3) eingegeben
werden (Bild ¢).

Ober die Anweisung G 65 und G 66 kénnen die
Barrieren im NC-Programm ein- und ausgeschaltet

werden.

NOT-AUS-Endschalter @Bid d)

Um zv verhindern, daf} der Kreuzschlitten in keiner
Richtung aus dem Arbeifsraum herausfahrt - und den
Endanschlag der Kugelrollspindel erreicht - sind
mechanische NOT-AUS-Endschalter montiert, durch
die alle Antriebsmotoren sofort ausgeschaltet werden.

Nach dem Anfahren eines NOT-AUS-Endschalters
kann der Kreuzschlitten weder mit dem elektronischen
Handrad noch mit den Vorschubtasten bewegt wer-
den. Er muB dann durch Drehen der Kugelrollspindel
von Hand so weit vom Endschalter weggefahren wer-
den, bis dieser wieder frei ist und die Achsmotoren
gesteuert werden konnen.

Software-Endschalter (8ild d)

Dies sind keine mechanischen Schalter, sondern X-
und Z-Endkoordinaten, die in der Steuerung gespei-
chert sind. Geht eine Verfahranweisung im NC-Pro-
gramm Uber diese Koordinaten hinaus, so fihrt die
Steverung diese Bewegung bis zum Erreichen der
Software-Endlage aus. Die Maschine wird stillgesetzt
und ein Alarm am Bildschirm angezeigt.

Die Software-Endschalter liegen vor dem NOT-AUS-
Endschalter. Sie bilden eine weitere Absicherung,
wobei der Kreuzschlitten nach Anfahren der Software-
Endschalter noch mit Handrad und Vorschubtasten
bewegt werden kann.

Achtung:

Software-Endschalter sind erst wirksam, nachdem der
Referenzpunkt angefahren wurde.

Barrieren AUS Barrieren EIN
G65S5..B..M.. G66S..B..M..
M-Anweisung M-Anweisung
B-Anweisung B-Anweisung
Drehzahl oder Drehzahl oder
Schnittgeschwindigkeit Schnittgeschwindigkeit
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it 9

— l’///,/”7 10 //7
1 #1 Ll l

— Reitstock

Futter

Bild a: Barrieren um Futter und Reitstock

2

*% EINGREE FOORDINATENPUNKT MERTE xx Unpieatsa) o), XX BARRIEREN OFFSET %

<3<
=% %X

"oy
X 2.
z 8.

|
1
2
3
4
5
b
7
]
9
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883
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0.
0.
8.
8.
8.
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8.
8.
8.
8.
B,
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B,
0.
0.

¢ > > <
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Bild b: SET UP Bild 4 Bild c: SET UP Bild 3

NOT-AUS-
*_—————lﬂ——-ﬂ—--————————— Endschoherpunk‘
Software-

ndschalterpunkt
theoretischer Arbeitsraum

Bl
Bild d: Software-Endschalter und NOT-AUS-Endschalter



2.4 Achsen und Achsrichtungen

Achsen bei CNC-Drehmaschinen (Bild a und b)

X- und Z-Achse

Bei CNC-Drehmaschinen werden die Vorschubachsen
X und Z durch den Kreuzschlitten gebildet.

Mit X bezeichnet man die Planachse. Die Angabe der
X-Werte erfolgt im DurchmessermaB.

Mit Z bezeichnet man die Langsachse.

IRAUB

Achsrichtungen bei CNC-Dreh-

maschinen (Bild 1)

Der Werksticknullpunkt W" legt das Werkstick-
Koordinatensystem in bezug auf den Maschinennull-
punkt fest. Die Position der Meif3elspitze bestimmt die

Vorzeichen von X und Z.

Maschinen- Werkstick- Maschinen- Werkstuck-
nullpunkt nullpunkt nullpunkt nullpunkt
AX +
_ —H 5
L LTI T T 1
_r I
W
A w ! M
Cr< & —> 11 X0--— -
| & Z+ )y !
J —_— e
—
v X-
Z0

Bild 1: Lage der Achsen in X- und Z-Richtung

Weitere Achsen bei CNC-Drehmaschinen

C-Achse (Bild a und b)
Mit der C-Achse |Gt sich der Drehwinkel um die

Z-Achse programmieren
~ zur lagerichtigen Posifionierung der Arbeitsspindel

_ zur Drehbewegung der Arbeitsspindel im Vorschub.

R-Achse (Bild a und b)

Mit der R-Achse laf3t sich der Reitstock in seiner Ver-
fahrbewegung parallel zur Z-Achse programmieren.

Sy awdipo (S wlods
09125159577

WWwWw.iraniancnc.com
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Z-Achse

Revolver

X-Achse
Revolver

R-Achse
Reitstock

X-Achse
Revolver 1
C-Achse
: Z-Achse

Revolver 1+ 2

X-Achse
Revolver 2

Bid b: 4-Achsen-Drehmaschine
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2.5.]1 Musterprogramm fur TX8D

Text

YLLK A0 s e
LIRS St - £ =N D AU

%}

|G 59 X0 Z 249}

(Bohren T2)
N 2G 97 [S 2000] T0202 M 03

G00X0Z2MO08
G012Z-17F 01
G27M09

(Plandrehen und Langsschruppen T 3)

Satznummer 3 ——{N 3] G 96 [V 200] T0303 M 04

[G0o0X74Z 0 [M 08

GO01X3|F02

G-Anweisungen — G 00X 70Z 2

Programmblock
zwischen

Satznummer 50 —

und
Satznummer 60

G71P50Q 60105 [K01] D35 F|0.4Jl
L

G 26 M09

—————— Programmanfang
——— Programmnummer

— Programmsatz

Drehzahl 2000 U/min

konstante Schnitt-
geschwindigkeit
von 200 m/min
M-Anweisung

Vorschub 0,2 mm/U.

Ziffernfolge
Adref3buchstabe
Programmwort

(Schlichten T 4) i
I | Werkzeug- und
N4G96V 250 [T0404| M 04 oG,
G 46
GO00X14Z1MO08
GO01X20D2F0.15
GO01A180
GO01|X18Z-20{ A20 Bezugsmof?—
programmierun
G 012-25 [R0.5] o9 9
Ubergangsradius
G01X35 ID 3| il )
GO01A180R10 ergangstase
G 01 X 50 Z-50 [A-40] - .
G 01Z-60 Winkeleingabe
| G01Z-80A165
GO01X71D 25
[ GOl IW—3L Kettenmaf3-
‘ G 40 programmierung
G26M09
]M 30}-’— Programmende
D mit Ricksprung
% Programmende

——
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2.5.1 Musterprogramm fur T 8D

A )
IS)
- | % 45”
A / ——>
o2 'Y
T e 0o L_Jfﬁ—drj'
v 17—
‘ \ 3 X 45° 20—
% — | 25—
% ~ ~— 50 sl
> (2X45°  |-— 60 —
e 80 -
1). Aufmaf3 2. Operation ) -q—n fmoB 1. Operch
10 < 120
Futter- und )1 Rohteillange -
Backenhahe
17°30° ‘
50
- T0303 T0404 T0202
137 °30°
S —
Schruppwerkzeug Schlichtwerkzeug Bohrer
Erforderliche Daten zur Programmerstellung
1. Programmnummer 4711 4. Spanungsdaten

Bohren:  Vorschub 0,1 mm/U.,,

2. Rohteil Drehzahl 2000 U/min
Durch : 70 mm Plandrehen: Vorschub 0,2mm/U.,,
Léyr:;e:nesser 120 mm (inklusive 1 mm Aufmaf} konst. Schnittgeschwindigkeit 200 m/min
auf beiden Seiten Schruppen: Vorschub 0,4 mm/U.,
konst. Schnitigeschwindigkeit 200 m/min
3. Werkzeuge Schlichten: Vorschub 0,15 mm/ u.,
Bohren: Revolverstation 2, konst. Schnitigeschwindigkeit 250 m/min
Aufruf durch T0202 5. Werksticknullpunkt G 59
Schruppwerkzeug: Revolverstation 3, ¥
Aufruf durch T0303 Eut}t‘er. "4: Backenhshe } % m
Schlichtwerkzeug: Revolverstation 4, + Kohteillange i mm
5 Aufruf durch T 0404 — Aufmaf3 1. Operation ] mm

= Nullpunktverschiebung 249 mm
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2.5.2 Programmaufbau und Satzformat

pimsepers
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Der Programmaufbau der Steverung TX8D ist an
die DIN-Norm 66 025 angelehnt und hat folgende
Struktur:

Gliederung eines TX 8 D Programmes

N3 G97 $4000 T0303 M04
N50 G4¢6
GO00 X23 71 M08

.__r_J,QO'I X30 D2,5,,F0.2 |

|

Technologische
Informationen

Geometrische
Informationen

Programmtechnische
Anweisungen

Das Eingabeformat einer Steverung legt fest, nach

welchen Regeln Programmsétze im NC-Programm
gebildet werden.

TX 8D Programmsatz

IN5 G97 [V100] X 20 T0505 M04 Mo3 M 41

l |

Programmsdtze sind als kleinste Arbeitsschriﬂe
bei der Werkstickbearbeitung zu verstehen, Sie
bestehen aus einer Anzahl von Programmworten,
welche wiederum aus AdreBbuchstaben und

Ziffernfolgen zusammengesetzt sind.

Programmworte innerhalb eines Programmsatzes
stellen Anweisungen oder Zusatzbedingungen dar.

Programmsatz
(mit 4 Programmworten)

GO1 X30 D25 F0.2

Zusatzbedingungen

Anweisung

Ziffernfolge  bis zu 3M-Anweisungen
in einem Programmsatz méglich

Adref3buchstabe
Programmwort

max. 1 G-Anweisung
in einem Programmsatz

Satz-
nummer
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Durch Anweisungen wie G- oder M-Anweisungen
wird in der Maschine bzw. in der Steuerung eine Funk-
ion ausgeldst. Mit G-Anweisungen (G 00 bis G 99)
werden hauptsachlich Verfohrbewegungen der Werk-
zeuge gestevert. Mit M-Anweisungen (M 00 bis M 99)
werden Hilfsfunktionen wie Kishimittel Ein - Aus

(M 08 bis M 09) gesteuert.

Durch Zusal’zbedingungen werden die Anweisun-
gen genaver beschrieben, z.B. durch X und 7 die
Koordinatenangaben, V die Schniﬁgeschwindigkeit,
S die Drehzahl, F der Vorschub.

Anmerkung: Bei den G-Anweisungen ist eine ge-
wisse Zahl selbsthaltend (siehe S. 43),
d.h. daf diese Anweisungen in allen
nachfolgenden Programmsétzen anste-
hen, bis sie durch eine gegenteilige
Anweisung aufgehoben werden.

TRAUB,

e S A e S S

- Programmsétze kénnen durch SotznummernA
gekennzeichnet werden. Sie werden durch N- | n-
weisungen den Programmsétzen vorangestellt.

Im wesentlichen erfillen sie zwei Funktionen:
1. Kennzeichnung des Werkzeugaufrufes

T-Anweisungen sollte man grundsatzlich Satznummemn
voranstellen, damit man spéter bei der Drehbearbei-
tung, z.B. nach einem Werkzeugbruch, wieder in das
Programm einsteigen kann.

2. Kennzeichnung von Programmblécken

- Die Steverung arbeitet das Programm in der Rei-
henfolge der Programmsatzeingabe ab. Dabei hat
die Satznummer keinen Einfluf} auf die Reihenfolge
der Abarbeitung.
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2.6.1 G-Anweisungen
Seite
68 GO0o*
70 Go1*
80 Go02
81 GO03
91 Go04
/73 G 09
202 G10
202 G1
G114
G15
204 Gl16
208 G17
212 G19
G20
G2
156 G22
92 G24-27
94 G 28/30
142 G33*
142 G34
G36
G37
G38
104 G40
214 G4
214 G42
101 G46
94 G53
54 G54-57
54 G59
34 G 65
34 Géé

Gerade im Eilgang

Gerade im Vorschub

Kreisbogen im Uhrzeigersinn
Kreisbogen im Gegenuhrzeigersinn
Verweilzeit

Gerade im Vorschub (Genauhalt)
Frasfunktion AUS

Frasfunktion EIN

Synchronisierter Schnitt AUS
Synchronisierter Schnitt EIN (G 70, G71,G72, G73)
Frasebene Mantelfliéche

Frasebene Stirmfidche/Querschnitt
Frasebene Langsschnitt/Sehnenfléiche
Anwahl Inch-Programmierung
Anwahl mm-Programmierung
Unterprogrammaufruf
Werkzeugwechselpunkt anfahren
Referenzpunkt anfahren
Gewindeschneiden im Einzelsatz
Gewindeschneiden im Einzelsatz (variable Steigung)
Programmspeicher &ffnen
Werkzeugspeicher 6ffnen
Parameterspeicher 6ffnen
Schneidenradiuskompensation AUS
Fraserradiuskompensation EIN
Fraserradiuskompensation EIN
Schneidenradiuskompensation EIN
Gerade im Eilgang bez. auf Maschinennullpunkt
Nullpunktverschiebung
Nullpunktverschiebung additiv
Barrierenpunkte ausschalten
Barrierenpunkte einschalten

LRATR)
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2.61 G-Anweisungen

Seite

110 G70 Schruppzyklus fir Werkzeug mit negativem Anstellwinkel
114 G Schruppzyklus langs
118 G72 Schruppzyklus plan
122 G73 Schruppzyklus konturparallel
126 G74 Schruppzyklus mit unterbrochenem Schnitt langs
128 G75 Schruppzyklus mit unterbrochenem Schnitt plan
144 G76 Gewindeschneidzyklus langs
130 G77 Fasenzyklus léngs
150 G78 Gewindeschneidzyklus (Sondergewinde)
130 G79 Fasenzyklus plan
131 G 81 Wiederholzyklus (G 77, G 78, G 79)
152 G 82 Gewindeschneidzyklus (Gewindebohrer, Schneideisen)
134 G83 Tiefbohrzyklus 1
136 G84 Tiefbohrzyklus 2
148 G 86 Gewindeschneidzyklus plan
115 G 88 Fallende Kontur EIN GN,G72,G73)
115 G89 G 88-Funktion AUS
202 G 90 Absolut-Programmieren C/R-Achse
202 G91 Inkremental-Programmieren C/R-Achse

62 G92 Drehzahlbegrenzung

60 G94 Vorschub in mm/min

60 G95 Vorschub in mm/U

62 G96 Konstante Schnittgeschwindigkeit

62 G97 Drehzahl

G98 Vorschubkorrektur EIN
G99 Vorschubkorrektur AUS
Anmerkung:

- Die mit * gekennzeichneten Anweisungen sind selbsthaltend.
- Die unterstrichenen Anweisungen sind Einschaltbedingungen.



TRAUE,

Anmerkung: Werden M- bzw. B-Anweisungen in
einem Programmsatz mit G-Anweisun-
gen programmiert, so werden sie bei

Um sicherzustellen, daf eine M- bzw.
B-Anweisung vor der G-Anweisung
vollstandig ausgefihrt ist, muB3 sie im
vorhergehenden Programmsatz pro-
grammiert werden.



RAUR

26.21 O-Anweisunge
A S e A G-

Durch die O-Anweisung wird eine Programm-Nr. Anmerkung Bei ISO-Code muf} in Verbindung mj

vergeben. Die Programm-Nr. steht immer am Anfang zu %: externer Pr;)gromm(ljer UnQPOm Pro-

des P ' tz. grammantang und am Programm.

s Frogrammes und bildet den ersten Programmsatz S e oin o2 oichen stehoe

Oosss Durch das %-Zeichen wird beim Einle-

sen des Programmes, z.B. Uber Loch-
Programm-Nr. -+ 4 Dekaden streifen oder DNC, der Datenspeicher
gedftnet und am Schiuf} wieder ge-
schlossen.

Als Programm-Nr. kénnen die Zahlen von 1 bis

9999 vergeben werden.

Dabei unterscheidet man Programm-Nr. fur:

- Hauptprogramme: 1 bis 7999

- Unterprogramme: 8000 bis 8999
— TRAUB Unterprogramme: 9000 bis 9999
~ Macro Programme: 9800 bis 9899

Durch ein Hauptprogramm wird ein Werkstick-
programm aufgerufen und vollstdndig abgearbeitet.

Beispiel: %
-0 471 — Programmanfang
-G5% X0 Zz210
-G96 V200 T202 M4

-M30 — Programmende

S)b awdigo (ud Wloas
09125159577

WWwWw.iraniancnc.com



2.6.2.1 O-Anweisungen IRAUB

—
e

Unterprogramme sind Programmtesile (z. B, Einstiche)
die im Hauptprogramm aufgerufen werden kénnen,
Solche Bearbeitungsabschnitte kann man separat alk
Unterprogramme programmieren und im Haupt-
programm an der entsprechenden Stelle aufrufen
(siehe Unterprogrammtechnik S. 155).

Beispiel:
Hauptprogramm mit eingefiigtem Unterprogramm
Hauptprogramm
%
0 4711 Hau A
G59 X0 Z210 Prprogromm Anfang
G9 V200 T0202 M4
. Unterprogramm (UP)
: %
. ™ O 8001 UP-Anf,
G22 A 8001 - GO0 X... Z... meng
. - GO0l X...
M99 UP-Ende
%
M30 Hauptprogramm Ende
%
Durch einen Macro-Aufruf im Hauptprogramm wird
mit G 201 bis G 299 das zugehdrige Unterpro-
gramm 9801 bis 9899 aufgerufen (siehe Macro S.161).
Beipiel:
Hauptprogramm mit eingefigtem Macro-Aufruf
Hauptprogramm
%
047 Hauptprogramm Anfang
‘ Unterprogramm (UP)
: %
G201 A... B... C...usw. —» 09801 UP-Anfang
; i ¥ ;
X 1
: M99 UP-Ende
. %
:/:30 Hauptprogramm Ende



2.6.2.2 M-Anweisungen

Programmiertechnik

MO0 Programmierter Hall

MO1 Wohlweiser Halt (wenn Taste M 01 gedricki)
M30 Progrommende mit Ricksprung

M99 Unterprogrammende

M 31 Ausblendsatze ausschalten

M35 Gewindeauslauf kegelig EIN (G 76, G 78, G 86)
M 36 M 35-Funktion AUS

M 32 Spiegelfunktion EIN (Nachbearbeitungsstation)
M 33 M 32-Funktion AUS

M 48 Override fur Vorschub und Drehzahl wirksom
M 49 Override fir Vorschub und Drehzahl unwirksam

Spindel

MO3 Spindel im Uhrzeigersinn
MO04 Spindel im Gegenuhrzeigersinn
MO5 Spindel Stop

M17 C-Achse Kupplung EIN
M 18 C-Achse Kupplung AUS
M19 Haltebremse EIN

M70 Haltebremse AUS
M73 Dampfungsbremse EIN
M74 Dampfungsbremse AUS
M 19 Hauptspindel verriegeln (mech. Positioniereinrichtung)
M40 Getriebestufe 1

M41 Getriebestufe 2

M42 Gefriebestufe 3

M43 Getriebestufe 4

Rotierende Werkzeuge

M 21 Servomotor rot. Antriebe S 3 EIN

M 22 Servomotor rot. Antriebe $1/5 2 EIN
M 23 Rot. Antrieb im Uhrzeigersinn

M 24 Rot. Antrieb im Gegenuhrzeigersinn
M 25 Servomotor $1/52/5 3 AUS

M 37 Rot. Antrieb mech. Ubersetzung 1:1
M 38 Rot. Antrieb mech. Ubersetzung 2:1
M 39 Rot. Antrieb mech. Obersetzung AUS

Futter P

M 10 Werkstick spannen S
M11 Werkstick Isen = }
M77 Spannung auf bei rot. Hauptspindel
M78 M 77-Funktion AUS

M97 Schwenkfutter schwenken

M 60 Stangenwechsel
M 61 Stangenwechsel Profilmaterial

Kihimittel

MO7 Kohlmittel EIN Hochdruck
M08 Kohimittel EIN

MO9 Kohimittel AUS _
M50 Spileinrichtung EIN (nur FHS, ausschalten mit M 09)

M54 Kohimittel Nachbearbeitungsstation EIN
(in Verbindung mit M 07/M 08)
M55 Kihimittel Nachbearbeitungsstation AUS

Reitstock

M 26 Reitstock zur Spindelmitte
Reitstock klemmen und entkoppeln (TNA)
M 27 Reitstock zuriick
Reitstock |6sen und koppeln (TNA)
M 28 Pinole vor
M 29 Pinole zurtick

[ C-Achse

RAUR

Gegenspindel (je nach Ausbau)

M 62 Soliwert (Drehzahl) von Houptspindel
Haltebremse Gegenspindel EIN
Greifeinrichtung schlieBen

M 63 Sollwert ricksetzen
Haltebremse Gegenspindel I6sen
Greifeinrichtung offnen

M 64 Rollkopf rechts

M 65 Rollkopf links
M 66 Greifeinrichtung schliefBen (Zwischenstellung)

Gegenspindel Spannzange schlieflen
M 67 Greifeinrichtung 6ffnen (Zwischenstellung)
Gegenspindel Spannzange 6ffnen

Teileentnahmeeinrichtung

M94 vor
M95 zuriick (TNS 42/60 ausschwenken zurick)

M 96 zurick Zwischenposition
(TNS 42/60 zuriick ausschwenken)

Stechschlitten

M 68 Stechschlitten Programm 1

M 69 Stechschlitten Programm 2
M90 NC-Programm nach Zyklusende weiter in Verbindung mit

M 68/M 69
M91 NC-Programm nach Erreichen der vorderen
Endlage weiter

Lunette

M 80 Lunette 1 spannen
M81 Linefte 1 l6sen

M 82 Lunette 2 spannen

M 83 Linette 2 Isen

M 84 Linettenschlitten vor

M 85 Lunettenschlitten zurick

Ersatzwerkzeuge

MO06 Ersatzwerkzeug folgt
M 13 Letztes Ersatzwerkzeug

R-Achse

M71 Reitstock losen
M72 Reitstock klemmen

Spdneférderer

M92 Einschalten
M93 Ausschalten

Werkzeugiilberwachung

AMA ':; ﬁusg:enden N-Soll N-Ist
usblenden Werkzeugw i
M16 Ricksetzen M 15 e o
M46 System Reset
MS56 VerschleiBuberwachung EIN
M 57 Tool-Life-Time I6schen
M58 Werkzeugiberwachung AUS
M 359 Werkzeugilberwachung EIN

Sobi awdigo S Gloas

09125159577

WWww.iraniancnc.com



26.2.2 M-Anweisungen

Durch M-Anweisungen werden an der CNC-Dreh-
mosch_'”e bzw. STeuerung die unterschiedlichsten
Funktionen und Befehle ein- bzw, ausgeschaltet.

Anmerkungen zu den Anweisungen M 00 bis M 99
- Eine M-Anweisung kann als ej

grammsatz gebildet werden, oder zusammen mit
G- und/oder T-Anweisungen vorkommen.

- In einem Programmsatz kénnen bis zu 3 M-An-
welsungen programmiert werden. Sie werden
immer mit dem programmierten Satz abgefahren.

genstandiger Pro-

Beispiele: G96 V200 T0303 M04 M 08 M4
G00 X20 75

.
A 51 M30
- M 00 oder M 01 unterbrechen das Programm,

z.B. fir Bearbeitung zweite Seite oder Qualitéits-
kontrolle.

- M 30 zeigt das Ende eines Hauptprogrammes
an. Die Steuerung erkennt, daf3 es sich um den
letzten Programmsatz handelt und springt an den
Programmanfang zuriick.

Beispiel: O 4711 Programmnummer
—» G 59 X0 Z... Programmanfang

MO Programmierter Halt
S R/I 30 Programmende
mit RUcksprung zum
Programmanfang

= M99 zeigt das Ende eines Unterprogrammes
an. Die Steverung erkennt, daf es sich um den
letzten Satz im Unterprogramm handelt und springt
in das Hauptprogramm zuriick (siehe Unterpro-
grammtechnik S. 156).

o P ”\M 04

——— =3 ¥

. pr el
Blickrichtung vom
Arbeitsspindelantrieb

IRAUB

- Programmsatz mit G- und T-Anweisung
- Programmsatz mit G-Anweisung

~ Programmsatz nur mit M-Anweisung

Achtung:

- Folgende M-Anweisungen missen als separate
Programmsatze geschrieben werden
MO0 -MO1-M30-M99
MI10-M11-M17-M18

- Folgende M-Anweisungen beinhalten M 05
und M 09

MO00 - MO1
M 30 (auBer beim Automatikdurchlauf)

- M 06- und M13-Aufruf muB zusammen mit
einem T-Aufruf erfolgen.

- Vor M17 muB M 05 programmiert sein oder
bereits anstehen (siehe C-Achse)

Drehrichtung der Arbeitsspindel
M 03 Uhrzeigersinn - M 04 Gegenuhrzeigersinn

und

Drehrichtung der rotierenden Werkzeuge
M 23 Uhrzeigersinn - M 24 Gegenuhrzeigersinn

werden immer vom Antrieb aus festgelegt.

M23

i

QO] O

Blickrichtung vom
Revolverantrieb

Bild. Af.beitsspindel im Linkslauf M 4 — Bohrwerkzeug im Rechtslauf M 23




2.6.2.3 B-Anweisungen

BO1....
BO2....

BO3....
xBO4....

x BOS....

xBO06....

BOS8....
BO9....

B10....

Rotierender Antrieb

Spindeloostions

siehe Programmieranleitung
Rir Werkzeugiberwachung
siehe Programmieranleitung FHS |
B 044000 - B 044499
Teilelinge von 0 - 499 mm

B 055000 - B 055499
iebelange bei Mehrfachvorschieben
von 0 - 499 mm

B 055500 - B 055899
Abstechposition von 0 = 399 mm

B 055900 - B 055999
Mindestspannlange von 0 - 99 mm

B 0460000 - B 065000

Drehzahl am rofierenden Werkzeug
von 0 - 5000 U/min

8070000 - B 070340
absalut von 0 - 360 Grad

B 070000 - B 070072
absolut von 0 - 72 Zghne

B 074000 -B 074360
inkremental von 0 - 360 Grad

B 074000 - B 074072
inkremental von 0 - 72 Zéhne

B 080000 - B 080008

B 090000 Anfang
B 090001 Ende

B 101000-B 101999
Schnittgeschwindigkeit von 0 - 999 m/min

B 102000 - B 102099

Abstech-@ von 0 - 99 mm

B 103000 - B 103999
Vorschubgeschwindigkeit von 0 - 999 mnvmin
B 104000 - B 104999

Drehzahlbegrenzung von 0 - 999 U/min X 10



26.2.3 B-Anweisungen

TRAUB,

B-Anweisungen enthalten 6stellige variable Zohlen-
angaben, !vol?a‘mlt {i_en letzten 4 Stellen der Varia-
blenwert fir die jeweilige Maschinenfunktion fesi-

gelegt wird.

Beispiel: B 06 3500
Variablenwert fijr Drehzahl
am rotierenden Werkzeug
Variablenwert fir
rotierenden Antrieb
Die Anweisungen wie
B02.... fur Werkzeug(jberwochung (Promess)
B03....  fir das Flexible Handhabungssystem FHS
ggg for das Stangenlademagazin DN
BO9 for Werkzeugtabelle
B10 for Abstechschlitten
sind sehr speziell und werden in den jeweiligen Pro-
grammieranleitungen behandelt.

Mit B0O6.... Rotierender Antrieb wird die Dreh-
zahl fir das rotierende Werkzeug in U/min festgelegt.

Vor bzw. mit B06.... muB der rotierende Antrieb ein-
geschaltet (M 21/M 22) und die Drehrichtung festge-
legt werden (M 23/M 24).

T101 M 22 M 24 B 062150

Beispiel:

Rot. Antrieb
2150 U/min

Rot. Antrieb im
Gegenuhrzeigersinn

Rot. Antrieb
S1/S2Ein

Werkzeug-
aufruf

Mit B07.... kann man die Arbeitsspindel auf zwei
verschiedene Arten positionieren:

1. Uber die Spindelpositionierung mit mechanischer
Verriegelung

2. Gber die elektrische Spindelpositionierung
(ohne Verriegelung)
(siehe Spindelpositionierung S. 168)



2.7 Ausblendsatze

Steht am Anfang eines Programmsatzes ein Schréig- Eine Ausnuhme bildet der automatische Stangen.

strich, so handelt es sich um einen Ausblendsatz wechsel belm Sfangeplademagazm Typ DN,
Hier wird fir die Durchfihrung des Stangenwechsels

z8. /GO Z-106 F0,2 bei aufgearbeiteter Werkstoffstange ein Endschalter
betdtigt, der durch interne Schaltimpulse die Aus-

Die Einsatzméglichkeiten von Ausblendsétzen sind blendsétze zum Plandrehen des Stangenanfangs

vielfgltig. Sie werden immer dann programmiert, aktiviert.

wenn bestimmte Bearbeitungsabschnitte nur nach
Bedarf ausgefihrt werden sollen.

- Mefischleife
- Bearbeitung von Einstichen, Querbohrungen e,

Uber die M 31-Anweisung werden die Ausblend-
satze nach dem Plandrehen wieder ausgeschaltet.

Achtung: In Verbindung mit dem Stangenladema-

i azin kénnen in dem Programm keine
die nur von Fall zu Fall bearbeitet werden sollen. 9

; weiteren Ausblendsétze geschrieben
- Bei Stangenbearbeitung, plandrehen des Stangen- werden.
anfangs.

Die programmierten Ausblendsatze sind im Programm
abgelegt.

Eine Abarbeitung erfolgt erst, wenn an der Maschinen-
bedientafel die Taste fir Ausblendsétze gedriickt
wurde.

5) 79 (o) ()

Ausblend-
satze ein




2.7 Ausblendsatze

Beispiel:

MeBschleife zum Drehen der Passung @ 28,02 mm.

Wahrend der Serienfertigung wird das Schlichtwerk-
zeug Zum Dreheq der Passung @ 28,02 mm nach Ver-
schleif} der Schneide durch ein Ersatzwerkzeug aus-

ge'rcuscht.

Né G96 V250 T0606 M04 Aufruf Schii

/GO0 X28,5 Z1 M08
/GO1 Z-30 FO,15
/G01 X42

/626

/M00

/T0606

G00 X28,02 Z1 M08
GO01 Z-30 FO,15

[

Mef3schnitt

Halt zur Maf3kontrolle

TRAUB,

Um sicherzustellen, daf3 das neu vermessene Schlicht-
werkzeug innerhalb der Toleranz dreht, wird der Pas-
sungsdurchmesser zunéchst mit Aufmaf} gedreht.
Nach dem Anfahren einer Halteposition wird dann
die Soll-/Ist-Abweichung gemessen und als Feinkor-
rektur in die Steverung eingegeben.

chtwerkzeug

Passung @ 28,02 drehen

- Diese Programmsatze werden nur abgearbeitet, wenn
sie durch Dricken der Taste — Ausblendsatze ein -
aktiviert wurden.

]
|
= MeBschnitt

Té6

P~




2.8 Werksticknullpunkt G 54 - G 57, G 59 [RAUB

T SRR S e

e AR i s et 2 — —
i R e s 3 i LT e i 5 a

GS4—G57S..B..M1..

T el o (INGE KO0RDINTDPUNT a1t o
T sfjx z
. MIEUECSEL PO XD oD
M-Anweisung - X .

I L8

B-Anweisung

§ szzE8

Drehzahl oder
Schnittgeschwindigkeit

EREN X/

1%,
e.
3
.
3
b

3353

I
I
4
14
I
X
X
X
X
X
X

Es kdnnen bis zu 4 verschiedene Werkstiicknull-
punkte gespeichert werden (Bild 1). Aufgerufen wer-

den die Werksticknullpunkte im Programm wahlweise
durch G54 bis G 57.

Der Werksﬁ-)cknunpunk' Wird dUrCh TEACH‘IN ermh' Bild ]: SET UP'B"d 4

telt und im SET UP-Bild 4 unter #2 bis #5 abgespei-
chert.

Achtung:  Die Anweisung G 54 nimmt eine
Sonderstellung ein.

G 54 ist automatisch wirksam
(Einschaltbedingung).

Erfolgt im Programm eine der Anweisungen G 54 -
G 57, so beziehen sich alle nachfolgenden Verfahr-
wege auf den damit aufgerufenen Werkstiicknull-

punkt.
GS9X..Z..S..B..M|.. R vos
M-Anweisung “,@:
»* 3
B-Anweisung o ‘¢' |
g :
Drehzahl odef o "‘o‘ | o X
Schnittgeschwindigkeit "’. | \
Koordinaten des —% ‘ >
Werkstiicknullpunktes W (G54 v 1

Die G 59-Nullpunktverschiebung wirkt additiv,
d.h. der Wert aus G59 X.. Z.. wird zur anstehen-
den Nullpunkiverschiebung (G 54 - G 57) addiert
(Bild b und <).



28 Werksticknullpunkt G 54 - G 57 G 59 [RAUB

Maschinen-
nullpunkt
=
N _ﬂ W Werkstick-
i nullpunkt
LM P
N - 'w‘é
t |
- 1 b GS4L....
=3 | G55Z....
; i e ': G56Z....
I 2 — ! G57Z....
Bild a: Lage der Werkstiicknullpunkte im Arbeitsraum
(Reihenfolge beliebig)
Maschinen-
nullpunkt
1 _____ 1
' Werkstick
) _W nu pu-n
| Futter 110
| Backen 20
il Zugabe ]
R 2. Operation
= J ; Werkstiick 100
| G 592231 > 23]
]
Bidb: G54 mitZ=0
Maschinen-
nullpunkt
r )
| | Werkstick-
'EM : W | ,nullpunkt
——— - 1 - ) ¥
[ | 1
LJ "Li- ' | Backen 20
! Zugabe
- ) ga
B | Lo SRR T o e 'EJ 2.Operation 1
v ! ' Werkstiick 100
! Gs4Z10 G59Z121 1
:. < __>:.< — 121

Bid c: G54 mitZ=10



2.9.1 BezugsmaBangaben (Absolutmaf3)

|

Werkzeug fohrt
im Eilgang
AUF Stortpunkt
die Position
X30Z10 X +*
NQ) 30
Zielpunkt
| Z+
€ —
—O—L X+
-« > 7+
? X+
Werkzeug fahrt
im Vorschub X
AUF . == e Startpunkt
. . Zielpunkt
die Position f
X 30 Z-15 L& Z+
—>
15 W
-I X+
i Startpunkt e
Werkzeug fahrt Z+
im Vorschub 55 Qs/ W =i
AUF
die Position
X 60 Z-55

Maf3angaben im BezugsmaB beziehen sich immer

Der Zielpunkt kann mit X-

und Z-Koordinaten pro-

auf den Werkstiicknullpunkt (W).

Eine Verfahranweisung geht immer vom zuletzt ange-
fahrenen Punkt aus und fihrt zum neuen Zielpunkt.

grammiert werden.

Man bezeichnet diese Art von Programmierung als
Bezugsmonrogrammiemng.



2.9.2 KettenmaBBangaben (Inkrementalmaf3) [RAUB

MaBangaben im KettenmaB beziehen sich immer

5 i Adref3buch-
ouf den Startpunkt der Verfohrcmweisung. Im NC-Programm wird anstelle des AdreBbuc

stabens X ein U und anstelle des Adref3buchstabens
Z ein W eingegeben.

? 45
______ Startpunkt (T. .. Aufruf)

\]5
-

Zielpunkt

1 7 Achtung: X
i + Die erste Verfahrbewegung nac
@ 10 Werkzeugaufruf (T.. ) muf3 im
Bezugsmal3 programmiert sein.
U+
A X+ A

W-e—¢o—— W+
Zielpunkd _TS“’ chinl? Werkzeug verféhrt im Vorschub
|

Z+ y UM

i
H m; 1 > W-25
15 ¥ 10 U-

AX+
- — =1 30
Zielpunkt 44 Werkzeug verfdhrt im Vorschub
F, 15 UM
| Startpunkt | U15 W-40
|

: Z+
55 15 QF

Bezugs- und Kettenmalle

kénnen auch gemischt verwendet werf:ien, d.h. ei"g
Koordinate im Bezugsmaf, die andere im Kettenmaf3.

Werkzeug fahrt im Vorschub
AUF

die Position

X60

Werkzeug verfdhrt im Vorschub

UM
W-40




210.1 Werkzeugaufruf (T... )

Beispiele fir T-Anweisungen
N2T02 02
o

Korreldurnummer 2 im Offset auf
Speicherplatz #2 (Bild b)

Werkzeugnummer 2 im SET UP-Bild 2
auf Speicherplatz # 2 (Bild a)

Satznummer, vierstellig

N3 T0303 Aufruf Revolverstation 3
N4 T0404 Aufruf Revolverstation 4
N16T1616 Aufruf Revolverstation 16

Werkzeugaufruf im CNC-Programm

- Ein Werkzeug sollte zusammen mit der Funktion
G 96 oder G 97 aufgerufen werden (siehe S. 62).

- Einer T-Anweisung sollte grundsatzlich eine Satz-
nummer vorangestellt werden, damit man spéter
bei der Drehbearbeitung, z.B. nach einem Werk-
zeugbruch, wieder in das Programm einsteigen
kann.

Aus Grinden der Ubersichtlichkeit empfiehlt sich bei

den Satznummern die Verwendung der gleichen

Nummern wie fir den Werkzeugaufruf.

Eine Satznummer kann jedem Satz vorangestell
werden.

Werkzeugaufruf T2
N2 G96 V200 T0202 M4 |

Satz-  Schnitt- Drehrichtung
nummer, geschwindigkeit
vierstellig

Beispiel:

IRAUB

Als Nummern der Revolverstation sind die Zahlen (1
bis 36 méglich. Die Nummern 01 bis 16 beziehen 5|'c|'1
auf die jeweils erste Schneide. Die Nummern 21 bis
36 auf die jeweils zweite Schneide.

Somit kann jede Revolverstation mit zwei Nummern
aufgerufen werden.

Dadurch ergibt sich die Méglichkeit, Werkzeuge mit
zwei Bearbeitungsspitzen (z. B. Einstechstahle) einzu-
setzen.

Beispiel: Werkzeugaufruf T7

1. Schneide ’ 2. Schneide
20
\J/
T0707 T2727

Avutomatischer Werkzeugersatz
M 06 und M13

M 06 bewirkt in Verbindung mit einer T-Anweisung,
daB bei Ablauf der vorgegebenen Standzeit bzw.
Stickzahl (Bild o) beim nachsten Programmdurchlauf
die unmittelbar danach programmierte T-Anweisung
aufgerufen wird.

M13 bewirkt, daf3 kein weiteres Ersatzwerkzeug
aufgerufen wird.

Beispiel:

N3 G96 V200 T0303 M4 M06
- ist Standzeit oder Stickzahl von T3 abgelaufen,
wird T4 angewdahlt.

N4 T0404 M 06
- ist Standzeit oder Stuckzahl von T4 abgelaufen,
wird T 5 angewdhlt.

N5 T0505 M13

~ ist Standzeit oder Stickzahl von T5 abgelaufen,
wird die Maschine nach dem Programmdurchlauf
stillgesetzt.

Durch Programmieren von M13 ohne Ersatzwerk-
zeug wird erreicht, daf} die Maschine beim Werk-

zeugaufruf stillgesetzt wird, sobald die Standzeit oder
Stickzahl abgelaufen ist.



e

2.10.2 Vorschub G 94 und G 95

Zur Bearbeitung eines Werkstiickes sind im NC-Pro-
gramm neben geometrischen Anweisungen (G-Funk-
tionen) noch eine Reihe technologischer Informa-
tionen erforderlich. Dies sind die Werkzeugdaten
(siehe S. 58) und die Zerspanungsdaten

Vorschub — Drehzahl - Schnittgeschwindigkeit

Vorschub ,F”

Durch die Anweisung G 94 bzw. G 95 wird festgelegt,
in welchen Einheiten der Vorschub bei den Verfahran-
weisungen eingegeben wird.

1.1 Vorschub mm/min Vorschub mm/U
G94S..B..M.. G95S..B..M..
| B
M-Anweisung M-Anweisung
B-Anweisung B-Anweisung

Drehzahl oder
Schnittgeschwindigkeit

Anwendung: Bei stehender Hauptspindel zum
Querbohren, auf3ermittig Bohren,
Frasen etc. und C-Achsen-Betrieb
bzw. Polyformfrasen.

Drehzahl oder
Schnittgeschwindigkeit

Anwendung: Beim Drehen.
Der programmierte Vorschub
bezieht sich auf die Hauptspindel-
drehzahl.

G 95-Anweisung ist Einschaltbedingung.



210.2 Vorschub G 94 und G 95 IRAUB

P i el
s

S} S v
T

Beispiel zu G 94

- Vorschub mm/min = (Drehzah| x Vorschub)

N5 T0505 M5 M?22 M23 B040800
GO0 Z-...

| GO0 X...M8
G 94

Drehzahl/Bohrer G 01 X...F80 — Vorschub mm/min
800 U/min

Drehzahl X Vorschub
Vorschub Bohrer 800 U/min 0,1 mm/U
0,1 mm/Umdreh.

Beispiel zu G 95
- Vorschub mm/U

N8 G96 V250 T0808 M 4

GO00 X.. Z... M8

G 95 (nur wenn G 94 ansteht)

G 01 Z-...F0.2 - Vorschub mm/U

el

=
W
J -L El e
LV 02mm/Umdreh.
' |




2.10.3 Drehzahl G 97 - konst. Schnittgeschwindigkeit G 96

Drehzahl
G97S.../V..X...B..T..M..
\
M-Anweisung
Werkzeugaufruf
Wahlweise: B-Anweisung

S.. Drehzahl oder
V.. X.. Schnittgeschwindigkeit
und Werkzeug @

G97S...B..T...M...
BN

Drehzahl

Mit der Anweisung G 97 und dem Adref3buchstaben S
\gird eine feste Drehzahl in (U/min) direkt eingege-
en.

G97V...X....B..T...M..
Repes

@ Werkzeugschneide oder
@ Werkstick

Schnittgeschwindigkeit

Mit der Anweisung G 97 und den Adref3buchstaben
V und X wird indirekt eine feste Drehzahl eingege-
ben. Die Eingabe einer Schnittgeschwindigkeit V und
eines Werkstuckdurchmessers X bewirkt, daf3 die
Steuerung automatisch die dafur notwendige Dreh-
zahl aus der Formel

V-1000
X-=

errechnet und diese dann beibehdlt.

S=

Konstante Schnittgeschwindigkeit

G96V..B..T...M’

M-Anweisung

Werkzeugaufruf

B-Anweisung

konst. Schnittgeschwindigkeit (m/min)

Eine Erhohung der Standzeit bei Werkzeugen wird
erreicht, wenn bei der Zerspanung mit mdglichst
gleichbleibender Schnittgeschwindigkeit gedreht wird.

Die Schnittgeschwindigkeit bei einem Drehteil ergiby
sich aus Drehzahl und Werkstickdurchmesser an der

bearbeiteten Stelle.
Die Zusammenhdnge ergeben sich aus der Formel

X-S- V = Schnittgeschwindigkeit (m/min)
¥ =77000 X = Werkstuckdurchmesser (mm)

S = Drehzahl (U/min)

Eine konstante Schnittgeschwindigkeit wird erreicht,
wenn die Drehzahl standig dem aktuellen Drehdurch-

messer angepaft wird.

Diese Drehzahlregulierung fUhrt die Steuerung
automatisch durch, wenn die Anweisung G 96 vor-

programmiert wird.

Anmerkung: G 96 wird nicht angewendet bei
Bohren, Reiben, Gewindebohren,

Gewindestrehlen.

Drehzahlbegrenzung
G92X...Z...5..Q..B..M..
o

M-Anweisung
B-Anweisung

minimale Drehzahl

maximale Drehzahl

ohne Eingabe

Kann die maximale Drehzahl der Maschine, bedingt
durch Spannmittel, Werkstick oder Werkstoffstange,
nicht voll ausgefahren werden, muf3 eine Drehzahl-

begrenzung durch G92S... programmiert werden.

Anmerkung: Die Drehzahlbegrenzung kann alter-
nativ auch im SET UP-Bild 5 - #5
abgespeichert werden.



2103

B g
L

o

Drehzahl G 97 - konst. Schnittgeschwindigkeit G 96 RAUB

(V = 25m/min, D = Bohrer @ 10 mm

Beispiel zu G 97 S .. - ousFormel | 52 Y [-31.07?0
[ I Drehzahl
- 800U/min
L y
: | = O
TP : =40
L4 '
i il
N2 G97 S800 70202 M3
G0 X0 Z2 M8

G1 Z-.. FOI

Beispiel zu G 97 V... X.. -

i
il

<010

X
’ Schnittgeschwindigkeit V = 25 m/min

1 I N2 G97 V25 X10 T0202 M3
GO0 X0 Z2 M8
G1 Z-... FOa

A
e
]

Beispiel zuG 96 V....

N6 G96 V250 T0s06 M4
G 92 53000
T6 GO00 X.. Z..

GOl Z-... FO

Schnittgeschwindigkeit: V = 250 m/min
Drehzahlbegrenzung: max. 3000 U/min
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Programmiertechnik
G-Anweisungen
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3.1 Ubersicht G00 - G01 - G 02 - G03 RAUB

G 00 - Gerade im Eilgang

G 01 - Gerade im Vorschub

G 02 - Kreisbogen im Uhrzeigersinn

G 03 - Kreisbogen im Gegenuhrzeigersinn

Anmerkung: Fishrende Nullen kénnen entfallen

G0-G1-G2-G3usw.

G
%
&d G 0" Schneiden-
Gl Vs spitze
G2 I,
G1_#

] 2 2 2 [ . -
Die Bewegung der Schneidenspitze wird betrachtet.
Die Kontur eines Werkstiickes setzt sich aus den geo- Bei den Geraden wird G 0 fiir Eilgang-Bewegung
metrischen Elementen ,Gerade” und ,Kreisbogen*” und G1 fir Vorschub-Bewegung programmiert.
AT, Bei den Kreisbdgen wird G 2 fir eine Vorschub-
Die Programmierung einer Geraden erfolgt unter Bewegung im Uhrzeigersinn und G 3 im Gegen-
der Weginformation G 0 oder G 1, eines Kreis- uhrzeigersinn programmiert.

bogens unter G 2 oder G 3.



31 Ubersicht GO0 - G 01 - G 02 - G 03 TRAUB,

Gl
: G3
G)
)60
Schneiden-
spitze
@140
' 1
! 1
R10 m‘o\i 15!
1
e
I S 0 —
T 50 — |
- 75 —

Die Bewegung der Schneidenspitze wird betrachtet.

Progromm:

GO0 X20 Z2 ms
G1 Z15 Fo.2

G2 x40 z-25 R10
G1 z-40

G3 X60 Z-50 R10
G1 z-75




3.2 Gerade im Eilgang - G 00

Gerade im Eilgang
GO0 X/U..Z/W..I/A..K..F..5..B..T..M..
] T

M-Anweisung /O S
Werkzeugaufruf Sheclote bk CUJ&.’./M.‘.',,_%

B-Anweisung

Drehzahl oder
Schnittgeschwindigkeit

Vorschub nur R-Achse  Zas jnfC’vQJf~ {
fir Abwahl SRK S Uerman Mo A & charars, £2

Koordinaten des Zielpunktes
im Bezugs- oder Kettenmaf3

" Startpunkt .
" »” U+
Zelpunid » i
. i e
—Z—/pr” f ] W- W+
I W ﬁ: uU—
g X
Durch die G 0-Anweisung wird das Werkzeug Der Verfahrweg verlauft i i & . e
(Schneidenspitze) im Eilgang = graBmagliche Verbindung Start - Zielpurhee: Greraden, (Cr2e%e
Geschwindigkeit an den programmierten Zielpunkt tion). Dabei Gberwacht die Steuerung die mcer_’zulés-
gefahren. sige Eilganggeschwindigkeit (Maschinendaten) for

jede Achse.




3.2 Gerade im Eilgang - G 00

Durch Eingabe der Adressen X und Z wird der Ziel-
punkt der Schneidenspitze programmiers.

Die Adressen I/A und K werden nur bei Abwoh| der
Schneidenradius-Kompensation (SRK) benétigt (siche
Kapitel ,Sdmeidenrod}uskompenscﬁon‘).

Der Vorschub F gilt nur fiir Maschinen

o mit Reitstock-
achse

Beispiel G0

TRAUB

Die Adresse T (Werkzeugaufruf) solite wishrend einer
0-Bewegung nicht zum Schwenken auf eine andere
Werkzeugstation verwendet werden, sondern ledig-

lich zur Verrechnung der zweiten Schneide eines
Stechwerkzeuges.

Die G 0-Anweisung bewirkt automatisch Genauhalt
(G 9). Bei Programmierung von G 0 bleibt der (evi.
vorher) unfer F programmierte Vorschub erhalten und
wird 2.B. mit G 1 wieder wirksom (siehe Kapitel G 1).




Gerade Im Vorschub
GOV X/V..Z/W.. A

3.3 Gerade im Vorschub - G 0]

/R8T M
M Arriowinvy
Waerkzeugadrd
B -Aewrsiming

Drahzetd oder
Schrigeschwindigan

Vorschuby
Ubergangselemane

Vorschub ;é

Uber, e
chrmadim

Winkelangahbe

Koordinaten des Zielpunktes
im Bezugs- oder Kettermaf}

Fasenangabe;
D s Fosenbreite bezogen ouf
D-s Fasenléings

die Z-Achno




3.3 Gerade im Vorschub - G () IRAUB

erfohrweg verlauft in gerader Linie

Du,d,deG'lArmemngwrrddosWerla Der Vi
chneidenspitze) in Vorschub‘Gesdlwmcﬁgken an = Geraden-Interpolation.

genllelpmkt gefahren. ol ‘
Die Vorschmncﬁgkeﬂ b\;nrd mit F (FEED-RATE) OnnenOdupa'd_eleu:dlral(sdwerhnfalde
programaie rofierender tspindel Bewegungen ausgefilhrt werden (siche Beispiele)
[m/U](sneheG95) belsh'llge:;eer,F;fnspmde; Mit den Adressen X und Z wird der Zielpunid der
in [mm/min] (siche G 94). Schneidenspitze programmiert (BezugsmaB).
Alternativ kann mit U und W im KettenmaB

Die Vorschub-Geschwindigketit F ist modal = selbst- .
h:?tend d.h.wems:earmalprogrmmwde (Verfohrweg) progrommiert werden.
Heubtslesolangewrrksam bcselnneuestrogmm-

miert wird.




3.3 Gerade im Vorschub - G 01 IRAUB

Beispiele G1

Achsparallele Bewegung:

Zielpunkt

Schneidenspitze
R —
w Z+
/ ! !
G1 Z-15 F0.2 54_]5_.__:1
Vorschub
[mm/U)]

Konische Bewegung:

Zielpunkt

G1 X40 Z-25 F0.2

Programm mit G 0:

GO X20 Z2

G1 Z-15 F0.2

40 Z-25 Vorschub 0.2 ist modal




3.31 Gerade mit Genauhalt - G 09 IRAUB
B T e e T P e

Gerade im Vorschub mit Genauhalt
GO9X/U..Z/W..A..D/R.|.F..E..S..B..T..M..

Bedeutung wie G 01
G 09 bewirkt scharfkantiges Eckendrehen.

Mit der G 9-Anweisung ist es maglich, eine Zielposi-
tion so anzufahren, daf3 dabei die Vorschubgeschwin-
digkeit bis auf Null verringert wird = Genauhalt.

Der aktuelle Schleppabstand wird abgebaut. Erst dann
wird der nachste Verfahr-Satz freigegeben; also erst,
wenn der ,SOLLIST-VERGLEICH” abgeschlossen ist.

Die G 9-Anweisung wird anstelle der G 1-Anweisung
verwendet, wenn scharfe Ecken zy bearbeiten sind
(2.B. Steverkanten von Hydraulik-Kolben).

scharfkantig 0,003 mm
)
<2 / Gl =“"'%_}_0 o
G9 G1
Satzfolge G9-G1 Satzfolge G1-G1

TP . - doch
Satzformat von G 9 ist identisch mit G1, jedoc
g?l:e kein Ubergangselement D/R (Fase/Radius) pro-

grammiert werden.




3.3.2 GOl mit Winkel A

B R R B ™ T e

e e R R R M i

X, Z

Zielpunkt

s

Zielpunlkt

Wnie = (°

Zielpunkt

A+

Hilfslinie = 0°

A/_

Zielpunkt

A+

Hilfslinie = 0°

Um einen Kegel mit der G 1-Anweisung zu program-
mieren, gibt es obige vier Mglichkeiten.

Uber den Winkel A (A wie Alpha) rechnet sich der
Geometrieprozessor die fehlende X- oder Z-Koor-
dinate aus.

Anleitung zur Winkel-Bestimmung:

Messen Sie den Winkel A vom Startpunkt S = Schei-
telpunkt aus! Ziehen Sie von S eine Hilfslinie horizon-
tal = waagerecht nach rechts = 0°. Messen Sie von
dieser Hilfslinie links herum (Gegenuhrzeiger) den Win-
kel, bis Sie den Schenkel des Verfahrweges treffen!

Dies ist die positive Winkeleingabe.

Die Winkel-Eingabe muf3 in Dezimal-Schreibweise
erfolgen. Rechnen Sie Minuten und Sekunden in Dezi-

malgrad um!

30'=05° 20'=0333°

P e
s S ;:t;i

G1 X..Z..

Gl X.. A..

Gl1Z..A..

Gl1A..
G1X..Z..A..
(siehe Geometriezug G 1)

5§ = Startpunkt = Scheitelpunkt
A+ = positive Winkeleingabe
A— = negative Winkeleingabe



332 GOl mit Winkel A

Beispiele Winkel A 90°
180° ‘\ g0
# 1

Y 270°

G1 Z-25 F0.2
1 G1 X20 A210 FO.l
i G1 Z-65 F0.2
: L G1 X60 A135
e 4 L P L) ; ép
8 ]
E 25— W 74
H 65 >=
\ Drehen
von Spindel

G1 X20 A-45 FO.1
G1 Z-37.32 F0.2
G1 X40 A30
G120



3.3.3 G 01-Geometriezug
A oy

SHVETS

Winkel A ohne Zielpunkt-Koordinaten X, Z

bekannter

9 (]
0 Zielpunkt X, Z

? unbekannter
Schnittpunkt

180°

G1 A..
Gl1X..Z.. A..

ot 16l f

Der Geometrieprozessor der Steuerung TX8D fUhrt : ;
I : . i Auf einen unbekannten Punkt muf3‘ein bekannter
::'lntl)rd:. e des Winkels A Schnittpunkt-Berechnungen Punkt X, Z mit dazugehérigem Winkel A folgen.
Die Maschine arbeitet nicht direkt aus dem Pro-
grammspeicher, sondern aus einem Zwischenspeicher. Gl1A..
Gl1 X..Z.. A..

In diesem Zwischenspeicher befindet sich immer ein
Satz im Voraus, d. h. bevor die Maschine eine
Bewegung ausfuhrt, ,weif3” sie schon, wie der ndchste
Programmsatz aussieht. '

In obigem Beispiel heif3t der 1.Programmsatz G1A...
Im Zwischenspeicher befindet sich schon der néichste
Satz G1X..Z..A.., d.h. vom bekannten Zielpunkt X,
7 kann mit Hilfe des Winkels A der unbekannte Punkt

(zurick-Jerrechnet werden.



3.3.3 G01-Geometriezug IRAUB

Beispiele Geometrieziige G 1

[ O oF

G1 A105
G1 X100 Z-50 A-30

GO0 X40 Z1 M8
G1 Z-25 F0.2

G1 X20 A210 FOI
G1 A180 F0.2

G1 X60 Z-85 A-45
L+

S/{ X 20 R afc
200 W G




3.34 G 01 mit Ubergangselement D/R

theoretischer

4 v/ Endpunkt X, Z
~—

Um Kanten zu brechen oder scharfe Kanten zu ver-
runden, lgcnn am Ende von G 1 eine Ubergangsfase
D bzw. ein Ubergangsradius R angefigt werden,
so daf} eine Gerade G 1 in die nachste Gerade G 1
mit einer Fase bzw. Radius Gbergeht. Die Gréfle des
Ubergangselementes ist nicht begrenzt.

Soll die Fasen-Lénge (wirkliche, mef3bare Lénge)
programmiert werden, wird D mit Minuszeichen
geschrieben, z.B. D-0.2. D ohne Vorzeichen driickt
die Fasenbreite bezogen auf die Z-Achse aus.

Auch der Ubergang von G1in G 2/G 3 mit einer
Fase bzw. Radius ist méglich.

R28

E
4

-‘-. -
&

theoretischar
G Endpunkt X 7
#
R o
o

Bei kleinen Fasen (z. B. nur 0,2mm) ist der anstehende
(modale) Vorschub F evtl. zu grof3. Deshalb ist es
méglich, den Vorschub wahrend der Ubergangsfase
(bzw. -radius) im G1-Satz unter E separat zu pro-

grammieren.

G1 X..Z.. D0.2 E0.08

17T

Fase Fasen-Vorschub

G1 X.. Z.. D..

Der Fasen-Vorschub E ist selbsthaltend

| s dal), d.h.
er gilt solange fir alle Ubergangsfasen D(rg(z)w?%ber-
gangsradien R, bis er wieder ney programmiert wird.

G1 Z-20 Ré6
G3 X96 Z-48 R28



33.4 GOl mit Ubergangselement D/R TRAUB,

- htig: Auf einen Satz mit Ubergangsfq
Wicnig bzw. Ubergangsradius Rgmu% ei;e 0
nachster G1 oder G 2/G 3-Sqt; folgen
als Richtungserkennung fir das
Ubergangselement.

Dieser ndichste Verfahrweg im G 1 od
G 2/G 3 muf3 gréBer sein als das e
Ubergangselement.

Formel fur den Mindest-Verfahrweg W:

Wmin=D/R+ 0,1 +R. [mm] Beispiel:
Fase D = 0,2 mm, Schneidenradius R, = 0,4 mm
Schneidenradius Wmin=02+01+0,4=07mm

GO X0 Z1 M8
G1 ZO0 F0.2
G1 X40 DO.5 EO. Fase D
oder G1 X40 R0.5 EO. Radius R
G1 Z-30
30° N 30°
A0 s \‘D D2
2 \/
@ 86 > py
| Q//
4
/

-
E ‘\w 8
/ Z1 M
s \‘/ GO X0
100 G1 Z0 F0.2
G1 A100 D-2
 oder G1 A100 R2 oder Radius R

G1 X86 Z-35 A-30




TRAUR
34 Kreisbogen - G (2 RAUB

Kreisbogen im Uhrzeigersinn

GO02X/U..Z/W..1..K..D/C..H..F..E..S..B.. M..
. 1

:;- Q.. M-Anweisung

B-Anweisung

Drehzahl oder .
Schnittgeschwindigkeit

Vorschub der
Ubergangselemente

Vorschub

Schnittpunkt-
angabe

Ubergangsfase
Ubergangsradius

Kreismittelpunkt-
angabe
Radius

Koordinaten des
Zielpunktes im Bezugs-
oder Kettenmaf3




3.4 Kreisbogen - G 03

Kreisbogen im Gegenuhrzeigersinn
GO03X/U..Z/W..I..K..D/C.. H..F.

P..Q..
R

TRAUB

.E..S..B..M..
3y B M

M-Anweisung
B-Anweisung

Drehzahl oder
Schnittgeschwindigkeit

Vorschub der
Ubergangselemente

Vorschub

Schnittpunkt-
angabe

Ubergangsfase
Ubergangsradius

Kreismittelpunkt-
angabe
Radius

Koordinaten des
Zielpunktes im Bezugs-
oder Kettenmaf3

I+
Stanpurth
: K- K+
k—j-K—"' : I
. y4
P+




3.4 Kreisbogen - G 02/G 03

Durch die G 2/G 3-Anweisung wird das Werkzeug
(Schneidenspitze) im Uhrzeigersinn/Gegenuhr-

zeigersinn auf einer Kreisbahn an den Zielpunkt
gefahren.

Der Startpunkt des Kreisbogens wird durch den vor-
hergehenden Satz bestimmt (kann aber auch von der
Steuerung errechnet werden - siehe Geometriezug

G2/G3).
Der Zielpunkt wird im G 2/G 3-Satz mit X und Z

programmiert (kann aber auch von der Steuerung
errechnet werden - siche Geometriezug G 2/G 3).

Fir die Eingabe des Kreisbogens gibt es drei Méglich-

keiten:

1. Radius R programmieren

G2 X..z.. R..

G3 X.. Z.x Ras

2. Die Koordinaten P und Q des Mittelpunktes
programmieren, wobei P und Q sich auf den
Werkstiick-Nullpunkt beziehen.

G2 X.. Z.. P, Q..

G3 Koo Lo Pic e

3. Die Koordinaten | und K des Mittelpunktes pro-

grammieren, wobei | und K sich auf den Startpunkt

des Kreisbogens beziehen.

G2 X..Z..I..K.. [|[G3 X..Z.. I.. K..

Wie bei G1 kann auch bei G 2/G 3 im Zielpunkt eine
Ubergangsfase D oder ein Ubergangsradius C
programmiert werden.

Abweichend von G 1 muB hier der Ubergangsradius
C heif3en, da die Adresse R schon fur den Radius des
Kreisbogens belegt ist.

TRADY]

- Wird der Radius R eif‘gegebe'n, o1 o
Anmerkung zwei Méglichkeiten fur den Mittelpyni

(siche MT-M?2).
Die Steuerung errechnet nur M1,

M1

Zielpunkt

o <180°

Stortpunkt

G2 X.. Z.. R..

Deshalb ist die Radius-Programmierung R.nur zulds-
sig, wenn der Winkel « kleiner als 180° ist.

Bei « gleich oder grofer als 180° muf3 der Mittelpunkt
mit P und Q oder | und K programmiert werden.
Zielpunkt

Startpunkt

Ubergangsradius |

W(iie bei G1 gibt es den Vorschub F und den - evil.
reduzierten - Vorschub E fir Ubergangselemente.

Eine Weitere Adresse ist die Schnittpunktangabe H.
e wird benétigt, wenn Anfangs- oder Zielpunkt des
Kreises unbekannt sind (siche Geometriezug G 2/G 3



B i

3.4 Kreisbogen - G 02/G 03

7]

o

e S~

Beispiele G 2/G 3

Im Uhrzeigersinn G2

Zielpunkt X, Z Startpunkt

TRAUB,

G3

AX+

Im Gegenuhrzeigersinn G 3

Zielpunkt X, Z

Startpunkt

F
Y

GO X30 Z1 M8
G1 Z-25 F0.2
G2 X50 Z-35 R10
oder G2 X50 Z-35 P50 Q-25
oder G2 X50 Z-35 110 KO
G1 z-55

é
¥

Mittelpunkt

—————me—pme———=la

GO X30 Z1 M8

G1 Z-25 FO0.2

G3 X50 Z-35 R10
oder G3 X50 Z-35 P30 Q-35
oder G3 X50 Z-35 10 K-10

G1 Z-55
i-¢ Q-35 »—E
1 1
— e
' G3 :
] ]
1 i
M: 10 Startpunkt :
"{— 10
P30 @30
PundQ
lund K



341 G02/G 03-Geometriezug

Tangentialer Ubergang

Gerade - Kreisbogen

_bekonnter Punkt X, Z

Ubergan
tangentia

Gl1A..
G2X..Z..R..

R

nur bei tangentialem
Ubergang zuldssig

bekannter
Punkt

Wie beim Geometriezug G 1 gilt auch hier:

Anmerkung: Die Radiuseingabe R darf innerhalb
eines Geometriezuges G 2/G 3 nur
bei tangentialem Ubergang ver-
wendet werden.

Bei nicht tangentialem Ubergang
mussen die Koordinaten des Kreis-

Mittelpunktes P und Q programmiert

werden.

Kreisbogen - Gerade

bekannter Punkt X, Z

Ubergon{f
tangentia

G3-G1
G3R..

nur bei tangentialem
Ubergang zuldssig

G1X..Z..A..

bekannter

Punkt

[ Auf einen unbekannten Punkt muB (im néchsten
Satz) ein bekannter Punkt folgen.

bekannter Punkt X, Z

Winkel A-

- N
X
N O

Q@

T

Ubergang
nic:ﬂ tangential

- — —— - ————

Beispiel nicht tangentialer Ubergong




341 G 02/G 03-Geometriezug

Nicht-tangentialer Ubergang

ist der Ubergang nicht tangential, schneidet die
Gerade den Kreis zweimal. Deshalb muf3 die Lage
des Schnittpunktes HO oder H1 angegeben wer-
den. AuBerdem muf} der Kreismittelpunkt mit P ynd
Q programmiert werden.

Gerade - Kreisbogen

bekannter Punkt
— —derGeraden

) éi-¢2 &
G1 A..

G2 X..Z..P.. Q.. HO

— _i_- — bekannter Punkt

¢ H1 I 2

G

7
—&

Sonderfall: Der bekannte Punkt (der Geraden)
liegt innerhalb des Kreises. Auch wenn
es nur einen Schnittpunkt gibt, mu3 HO
oder H1 eingegeben werden (siehe

Beispiel).

Gl A..
G2 X.. Z.. P.. Q.."H1

Beispiel HO
H //’ '
/ 40—
/ 210 Nt

| W _
innerhalg

G3 PO Q-28 HO
G1 X40 z.10 A0

i

IRAUB

DJSHEE;LQR der dem bekannten Punkt
(der Geraden) am nachsten liegt, ist H 0. ,

Kreisbogen - Gerade

bekannter Punkt

der Geraden ? HO 2

bekannter Punkt 2 2 H1
Gl ~ ~

G3

G3 P.. Q.. H1
G X Lo A
Beispiel H1
’_/ H1
/
/ ?“2‘; | 63
/ﬂ%
_L—-‘. —--—Wﬂm-
innerhalb

G3 PO Q-28 H1
G1 X40 Z-27 A0




3.5 Ubersicht Geometrieziige

X?oderZ?

Gerade - Winkel

Gl X.. A..
oder
Gl1Z. A.

Gerade - Gerade

Gl A..
Gl X..Z.. A-.

Gerade + Fase - Gerade

G1 A..D.. (oderD-.)
Gl X..Z.. A-..

Gerade + Radius - Gerade

G1 A..R..
G1 X..Z.. A-.

Gerade ~ Kreisbogen (tangential)

Gl A..
G3 (oderG2 X.. Z..R..

Kreisbogen ~ Gerade (tangentiol)

G2 (oderGJ) R..
GI_X.‘ Z. A-.




Kreisbogen - Gerade HO
(nicht tangential)

G3 (oderG2) P.. Q.. HO
Gl X..Z.. A-.

Kreisbogen —Gerade H1
(nicht tangential)

G3 (oderG2) P.. Q.. H1
Gl X.. Z.. A-.

Gerade - Kreisbogen HO/H 1

G1 A180
G2X..Z..P. Q.. HO (H)

Kreisbogen + Fase — Gerade
(nicht tangential)

G3 (oderG2) P.. Q.. D-.. H1
Gl1X..Z.. A-.

Kreisbogen + Radius - Gerade
(nicht tangential)

G3 (oderG2) P.. Q.. C.. H1
Gl1 X..Z.. A-..

Kreisbogen — Kreisbogen
(tangential)

G3 (oderG2) P.. Q..
G2 (oderG3) X.. Z.. R..

Anmerkung: Die Kreisbdgen missen gegenlaufig
sein.

Einer muB3 mit Mittelpunkt P, Q
programmiert werden.



3.6 Verweilzeit - G 04 IRALUB

e ST P
sdﬂ' il A e

G4X/U..S..B..M..
R

Verweilzeit

0,001 sek. - 999,99 sek.

Die unter G 4 programmierte Verweilzeit bewirkt, daf3
der nachste Programmsatz erst nach Ablauf dieser
Zeit ausgefUhrt wird.

Anwendung: Freischneiden von Bohrern oder
Stech-Werkzeugen.

Beispiel Bohren

Wenn 30 mm tief gebohrt ist, soll der Ricklauf erst
nach 0,5 sek. Freischneidezeit erfolgen.

Freischneiden

05 sek. GO X0 Z5 M8

G1 Z-30 F0.2

G4 X0.5 (0,5 sek. Verweilzeit)
GO0 Z5

Beispiel Einstechen

\

1 Freischneiden

05 sek GO X61 Z-15 M8

G1 X40 FO.

G4 X0.5 (0,5 sek. Verweilzeit)
GO0 Xé61

A"""°"‘““g: G 4 sollte ohne S-B-M programmiert
werden, Die Verweilzeit léuft erst nach
Ausfohrung der S-B-M-Funkfionen ab.




T

Beim Werkzeugwechsel muf3 das Werkzeug im

l6Bt. Diese Position nennt
punkt.

Zum Anfahren des Werkzeugwechselpunktes kann

sind keine Koordinatenangaben erforderlich.

G24-G275s..B..

T

M..
e
M

-Anweisung

Welche der Anweisungen G 24 bis G 27 gewdhi
wird, hiingt davon ab, an welcher Position der ey
stiickkontur sich die Werkzeugspitze befindet.

. i fahrt das Werkzeug in X-Richtung by ;
L B-anensung it Gzl f-{i]éhe des WZ-Wechselpunktes. "
rehzahl oder . i ichtung
_ T s fahrt das Werkzeug in Z-Ri
Schnittgeschwindigkeit Mit G 25 u?'\fer den WZ-Wechselpunkt,
. kann programmiert werden, wenn gn
g gg bzw d(i]e:erg Zigelpunld kollisionsfrei geschqi.
Arbeitsraum der Maschine in eine Position gefahren tet werden kann.
werden, an der sich der Revolver kollisionsfrei schalfen MitG26  wird der WZ-Wechselpunkt in beiden
man Werkzeugwechsel- bzw. G 27 Koordinaten erreicht.
G 26 hat die gleiche Wirkung wie zunachst
zwischen 4 Anwei &hit werden. Dabei G:24:0ma Cann 25, |
weisungen gewdhlt werden. Dabe - T TR T ——
G 25 und dann G 24.
Gz 4 WZ-Wechselpunkt Gz 5 WZ-Wechselpunkt i
4 -------------- SV E,B LB, b X2
i E malt G >

G26

WZ-Wechselpunkt

r-----§@

WZ-Wechselpunkt

D
4

--------‘

P f . .
\ ‘A"H\ \\,me.t\\"" < A

G27



37 Eilgang zum WerkzeUQWeChselpunH G24-G?77 IRAUB

et

M#j,.w v
1
' z
\
]
i
1
1
'
: G 26
: ‘--—_--—--—--__-
: i "e
1
1
1
1
: X
1 .
: @ WZ-Wechselpunkt
1
1
i
. Be—
\ ~
1
pr—

N [INGESE XDORDIMRIENPUNK] WERTE =

—— :M . - - x { t
! wioe
il S

mx QL

- mo

e X | 3

X L

Bild: Eilgang zum Werkzeugwechselpunkt Bild: SET UP-Bild 4

Der WZ-Wechselpunkt wird durch TEACH-IN ermit-
telt und im SET UP-Bild 4 #1 abgespeichert.

Anmerkung: - Vor Aufruf G24-G 27 muf3 die.e
Schneidenradiuskompensation
ausgeschaltet sein (G 40).

- G 24 bis G 27 wahlt die Werkzeug-
daten ab. Aus diesem Grund mu
vor Weiterbearbeitung, auch bei
gleichem Werkzeug, eine T-Anwei-
sung erfolgen.



3.8 Spezielle Eilgéinge

Eilgang zum Referenzpunkt

G28X/U..Z/W..S..M..B..
|

B-Anweisung
M-Anweisung
Drehzahl (U/min)

Koordinaten
des Hilfspunktes
im Bezugs- oder

Kettenmaf3
4 4 X
Eilgang direkt, X Ifntljgm? b r
o. Hilfspkt.-Koordinaten Ub. Hilfspkt.

Durch die G 28-Anweisung wird der Revolver auf Anmerkung: - Vor Aufruf G 28 muf3t die Schnei-
direktem Weg im Eilgang auf den Referenzpunkt denradiuskompensation ausgeschal
gefahren. tet sein (G 40).

atzliche Eingabe von X und Z féhrt das - G 28 wihlt die Werkzeugdaten ab.
Bx;zfs\gﬁzz \l;\c/sszeug (Schneidenspitze) auf den so Aus diesem Grund muf3 vor Weiter-
programmierten Hilfspunkt. Erst danach werden die bearbeitung, auch bei gleichem
Werkzeugdaten (auf dem Weg zum Referenzpunki) Werkzeug, eine T-Anweisung er-

abgewdahlt. folgen.
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FR R 1T ORI s comen ot
R L T T e e

. bewegung bezogen auf
wg:;gugtr&gerbezugspunkt und
Maschinennullpun

53X..Z..S..B..M..
¢ T

M-Anweisung
B-Anweisung

Drehzahl oder
Schnittgeschwindigkeit

Koordinaten des
Zielpunktes

Maschinen-
nullpunkt
—

BRI iy

i i Al

G 53 ist ebenso wie G 0 ei Eilgangbewegung.
Jedod: bezie?:ro si‘;eder p?g':ramierfe Zielpunkt X
und Z nicht quf den Werkstiick-Nullpunkt, sondem
auf den Maschinen-Nullpunkt. o

Die G 53'Anwelsung wird z B. verwendet i
eitock schleppen- (Mosginemyee TNA) oder beim
Pbsortieren ous der Gegenspindel” (Maschinentype

: = Vor Aufruf G 53 muB3 die Schnei-
Anmerkung: - Vor : e
(G 40).

- Der vorher programmierte Werk-
stick-Nullpunkt bleibt weiterhin
i

- BeiW;a:l'a‘| . muBuuf
jeden Fall zuerst eine -Anweisung
(Werkzeug-Doten) progrommiert




4.1 Schneidenradiuskompensation

Schneidenradiuskompensation AUS Schneidenradiuskompensation EIN

G40S..B..M.. G465..B..M..
| T
M-Anweisung ; | M-Arwesung
B-Anweisung e " 7 ’ B-Anwesung

: .

e _mrr s

G41 S..B..Ml..

M- Arweisong A ITCYVIVPNY § - TR SR LIS
. ! 7
B-Anweisung 'Lj' 0 “;ﬁ-/‘ -« 78 4 Thia .
D ] A G VAl gy "z_,(; I FCan
Schnittgeschwindigkeit

G42S..B..M..
KN




4.1 Schneidenradiuskompensation

I L e T

Die Schneidenradiuskompensation (SRK) der St
rung TX8D wird mit G 46 (in Sonderfg Steve-
G 42) aktiviert. (in Sonderfallen mit G 41/

Ist _die SRK durch G 46 aktiviert, kénnen die in der
Zglchnung eingetragenen Maf3e direkt und unabhén-
gig vom Schneidenradius verwendet werden,

mif SRK ohne SRK

Die fir die geometrischen Berechnungen erforder-
lichen Angaben (Schneidenradius R, Lage des Radius-
mittelpunktes P) sind im Werkzeugspeicher (SET UP-
Bild 2) abgelegt.

Die Steuerung greift nach Anwahl SRK auf diese
Werkzeugdaten automatisch zu.

LiviotonieNasssl vous

FoooeXoversZoweoo P R Tt
' =

Werkzeug- Schneiden-
station radius
Quadrant
Koordinaten des
Werkzeuges bezogen
auf den Werkzeug-

bezugspunkt



Nach Anwahl G 46 berwacht die Steuerung -
unabhdangig von der Form des Werkzeuges - einen
Schneidbereich von 180°. Die Lage des Schneid-
bereiches ist abhéngig vom Quadranten.

[ L pg

In Sonderféllen |6t sich die Uberwachung des
Schneidbereiches durch Programmieren von G 41
oder G 42 (anstelle G 46) bewuf3t unterdriicken.

Solange G 46 (G 41/G 42) aktiv ist, missen von jeweils
5 aufeinanderfolgenden Sétzen mindestens 3 Sétze
Verfahrbewegungen sein.

Der erste Verfahrsatz nach Anwahl G 46 (G 41/G 42)
darf nicht als Kreisbogen (G 02/G 03), sondern muf3
als Gerade (G 00/G 01) programmiert sein.

P3

Ist die SRK durch G 46 cktiviert, erkennt die Steve-
rung aus den G 46 unmittelbar folgenden 4 Satzen
die Bewegungsrichtung des Werkzeuges.

Ohne Abwahl durch G 40 kann die Bearbeitungsnich-
tung nicht geGndert werden.

Solange G 46 aktiv ist, sind die Satzformate

SHETTHRE o omonoa
:G01,G02,G03,Gog G4

GRGHG%G%G%ganGa

Wird eine nicht zulissige G-Funidion oufgensen, wid

ggggmﬂ@mmmammmm&ww
eigt.



43 Anwahl Schneidenradiuskompensati TRAUB.

N“"',WMWWW"G?Q‘:*'E sinnvollerweise eine Wird im G 00 angestelt, solite die Werkzeugspitze
Md&:m;mg wird berest WQ?MWMNM
Del’

Mde"dposlhonm:en
(I\gefdﬁ'endodteSim,gcseAqu_ i
cﬁﬂlfe folgenden die erste Vorschubbewegung noch G 00 ldeiner
mit dem Kon'\m‘e”m deadaro&”mdﬁemgww
en Alom am Bidschirm angezeigt (Konturschutz).

40

L : 540 G4é
l GO X40 Z1

I G1 Z-30

G46

GO X30 Z1

G120

G1 X40 D2 F0,2 EO,)
G1 Z-30

G466
61 ao Fo,:



4.3 Anwahl Schneidenradiuskompensation [RAUB

Nach Anwahl von G 46 erfolgt sinnvollerweise eine

g Wird im G 00 angestellt, sollte die Werkzeugspitze
Angellbemguns im Eilgang (G 00). um 2 X Schneidenradius vor dem zu zerspanenden
Der Endpunkt dieser Anstellbewegung wird bereits Material positioniert sein.

kompensiert angefahren, da die Ste

e 1 e Pl Koml"muerung die Aqui- Ist die erste Vorschubbewegung nach G 00 kleiner

lement errechnet. Schneidenradius, wird die Maschine stillgesetzt und
ein Alarm am Bildschirm angezeigt (Konturschutz).

!
o

<>
@ 40 :
: @ 40 G 46
i l GO X40 Z1
G1 Z-30

G4é

GO0 X30 21

G11Z0

G1 X40 D2 FO,2 EO,
G1 Z-30

- G46
- GO0 X-1,6 21
- G120 F0,2
G3 R30
G1 X30 Z-30 AD



4.4 Verhalten wihrend Schneidenradiuskompensation

T R P T R T AR gy

Winkel kleiner 180 Grad

Winkel grofer 180 Grad

Ist der Winkel zweier aufeinanderfolgenden Satze

kleiner 180 Grad, wird von der Steverung am
Schnittpunkt der beiden Satze eine Winkethalbie-

rende errichtet.

Diese Position wird so angefahren, daf3 das Werk-
zeug (Schneidenradius) an beiden Geraden tangiert.

Ist der Winkel zweier aufei
= nand nden Sa
rBer 180 Grad, wid von des asene s

punkt und S by !
rechte e"ichf:ler:.punh eines jeden Satzes eine Senk-

Der Zwischensatz (Kreisbogen) wird von der Steve-

# rung automatisch eingefig.



44 Verhalten wéhrend Schneidenradiuskompensaﬁon

TRAUB

Durch Vorauslesen von 5 Sétzen wéhrend SRK wird

von der Steuerung eine programmierte Kontur, die
:,"“ eingegebenen Schneidenradius nicht aus-

g;ﬁ;m ;mde" kann, durch Errechnen der Gquidi-

d\ﬂiﬂpunhe qu}omaﬁsd\ | ,psgebhndef.

Wahrend diese Sétze abgearbeitet werden, gibt die
Steverung den Alarm ,Satzausblendung” an den
Bildschirm aus.

Die Bearbeitung wird jedoch fortgefihrt.

Unmittelbar vor G 40 darf keine Satzausblendung
anstehen.



4.5 Abwahl Schneidenradiuskompensation [RAUB

G1 GO Gl
Durch eine Eilgangbewegung (G 00) wird die SRK Ist der nGchste Satz wiederll.:'m eLnthorschubbewe-
temporar, d. h. autf der letzten Verfahrbewegung gung, bewirkt dieser Anwahlverhalten.
abgewdhlt.

Gl
- 1 N //
| | X Beinhaltet die letzte Vorschubbewegung ein Uber-
%__ ) gangselement (Fase oder Radius), muf3 der nach-
l | : folgende G 01-Satz eine Verfahrbewegung von
I , mindestens Ubergangselement + Schneidenradius
I I Ll ) + 0,01 mm beinhalten.
| |<-D> ‘N
| - )
' D+ Rs + 0,01 7 \

Wird die SRK in X-Richtung abgewdahlt (nur G 01),
so muf3 die letzte Verfahrbewegung mindestens 2 X
Schneidenradius betragen (im Durchmesser 4 X).

In diesem Fall erfolgt keine Verfahrbewegung.




G1 Z-...
G1 X90 A135
G40

Wird die SRK unmittelbar nach einem G 01-Satz
abgewdhlt, so zeigt der letzte Satz Abwahiverhalten.

Die Kontur ist im letzten Satz verfalscht.

G1 Z-. /
G1 X90 A135 Falscd

- GO X9

G40

Wird vor Abwahl SRK durch G 40 ein G 00-Satz pro-
grammiert, so wird am Ende des letzten Satzes von
der Steverung ein Vektor unter 90 Grad errichtet.

Die Abwahl erfolgt im nachfolgenden G 00-Satz.

Gl z-a. bei‘{"{f
G1 X90 A135 4

GO X91 A135

G40 —

Wird im G 00-Satz vor G 40 ein Winkel unter der

Adresse A programmiert, gibt dieser Winkel die Rich-

tung des zuletzt eingegebenen Satzes an.

Die letzte Verfahrbewegung wird unter Bericksichti-
" oekdarodh.oes volkinedig

gung aktvellen S

Die Abwahl erfolgt auf der nachfolgenden G 00-
Bewegung.




5.1 Schruppen gegen Kontur

Ublicherweise sind mehrere Schruppschnitte notwen- K e
dig, bevor ein Werkstick geschlichtet werden kann. Fersghorms O | |
V\{erdep die Schruppschnitte als Einzelsétze program- ‘ X 2 iy
miert, sind komplizierte Berechnungen notwendig. N\ |
3}8 TX8D verﬁ'pﬁt Gléer verschiedene Zyklen, die ! \ : :j
lese geometn h i - 1
et iy schen Berechnungen automatisch fb {
o
L./‘Hiﬁl
1. Langssch
ngsschruppzyklus G70 g
K
oo i
) |
D
2. Langsschruppzyklus GnNn
3. Planschruppzykdus G72

4. konturparalleler Schruppzyklus G73

Bei den Schruppzyklen G 70 bis G 73 wird die zuge-
harige Fertigkontur von der Steuerung zur Berech-

nung der einzelnen Schruppschnitte herangezogen,
d. h. abgespeichert.




WMKMMMM
for Korsurende muB groBer sein als die fir Korsur-

G96 V180 T505 M04 M08
GO X100 Z2
G71 P50 Q&0 105 K0.05 D4 FO3
G26 T
) N50 G466«
GO0 X20 Z1 6 o _ L _
. Sk SWwWAipo (S wloa>
L -
* koniur 09125159577
N6O G40 — www.iraniancnc.com
2_Die Ferfigkontur gegen die geschruppt wird, ist
als Unterprogramm cbgelegt.
. uP
G96 V180 T505 M04 MOS8 —» 0520
GO X100 Z2 . G46
G71 A520 105 K0.05 D4 FO.3 —— - GO X20 Z1
G2 e .
: | . Fetig
. , - Kontr
M99
= Sollen die Schruppschnitie mit Schneidenradis- - Die Fertigkontur konn ous maximal S0 Satzen
%m&mﬂlﬂh@ destehen.
Ferighontur G 46* programmiert sein. . bhderfmehhludukm
Donn Soermimmt die Steverung Quodront P) und abschnilt wird dieser durch Program-
Mﬂm&n mieren von G 88 im gedreht, durch
- Deverge g dor Fexicd Progrommieren von G 89 jedoch
M b cne Verfohwbewegung (G 00 oder G0 ~ Innerhalb G 70 wird ein follender Konturabschnin
"'"':A&-u..mdz-lddmm outomatisch cusgeblendet.




5.2 Langsschruppzyklus G 70

Schruppxyklus gegen Kontur léings fir Werkzeuge mit
Anstellwinkel J°< 0° »

G70 A_.u_Eu.Q_u Lu &u Qxy Ju _Fu 51,4

Drehzahl oder
Schnittgeschwindigkeit

Vorschub

Anstell-<
des Werkzeugs

Spantiefe

Aufmald

in Z-Richtung
Aufmal3

in X-Richtung

Beschreibung
der Fertigkontur

A: Die Fertigkontur ist in einem UP abgelegt.
P und Q: Die Fertigkontur ist zwischen den Satz-Nr. P und Q abgelegt.

K Schruppschnitte




52 Langsschruppzyklus G 70

TRAUB.

.

r Langsschruppzyklus G 70 wird angewendet
ann Werkzeuge zum Einsatz kommen, die eir?e’n

Anstellwinkel kleiner 90 Grad haben,

Unter der Adresse J wird der Anstellwinkel _
miert. Dieser sollte ca. 1 -2 Grad kleiner Qkp;:?rfgr
sichliche Winkel des Werkzeuges gewahlt werden,

In Abhéngigkeit dieses Winkels J und der unter D
programmierten Spantiefe errechnet die Steverung
nach Aufruf G 70 die einzelnen Schruppschnitte.
Dabei wird das Aufmaf (I und K) for das spétere
Schlichten bei der Berechnung bericksichtigt.

T ————— —

Beim Schruppzyklus G 70 werden alle Schruppschnitte
mit der ,vollen” Spantiefe D ausgefihrt. Deshalb ist
es notwendig, die Spantiefe genau zu berechnen.

Bei der Berechnung der Spantiefe D muf3 der unter |
eingegebene Wert beriicksichtigt werden. Siehe Bei-
spiel Seite 112.

—@ Anfongspunkt

Bei Vi von G 70 muB je nach Ansteliwinkel
und Spantiefe der Anfangspunkt der Fertigkontur
vom Werkstick weg in + Z-Richtung gelegt werden.

Das Werkzeug muB3 folgendermafen vermessen sein:




5.2 Langsschruppzyklus G 70

'

85

1

44».

=
g

(
X

@20 \
Q@
/
@ 65 *
@25
(SCHRUPPEN)
G 96 V160 T101 M04
GO0 X90 Z5
G70 P50 Q60 10.8 KO.1D6.33 J73 FO.4

G 26

e (SCHLICHTEN)
G 96 V180 T505 M04
N50 G 46
GO X25Z5
G1 Z-36 FO15

G1 X?24.4 A210 FO.
G1 Z-40 FO15
G1 X65 R5 EO.]

G1 Z-81
G1 Xé4.4 A210 FO.1

G1 Z-85 FO0.15

G1 X90
N60 G40
G26
a schruppen plandrehen schlichten
T1 T3 T5

M30




5.3 Langsschruppzyklus G 71

Schruppzyklus gegen Kontur léngs

GﬂA-.P.oQ-OL'_Z Koo Dco Fc- Ec-sliﬂ
T Drehzahl oder
Unler - Schniﬂgeschwindrgke'f .
ProQtqm i, Vorschub bei e (,[M/(,\I_:./ vlere W b
fallender Kontur
Vorschub ¢ 04
Spantiefe
Aufmaf3
in Z-Richtung
Aufmaf3
in X-Richtung
Beschreibung
der Fertigkontur
A: Die Fertigkontur ist in einem UP abgelegt.

P und Q: Die Fertigkontur ist zwischen den Satznummern P und Q abgelegt.

Endpunkt  !!
Ferhigkontur }!

Schruppschnitte

Statpunkt = Ean ol panns i /

A

!

AR
; e Anfangspunkt
{7 i v 4 - % Fgrﬁgkonmr P
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e R

Langsschruppzyklus G 71 wird fiir AuBen.
E::enbeﬂ"beimng angewendet. o

in der Ferfigkontur ein fallender Kon :
ljn;hahen, wird dieser durch Progrommie'r‘;wu\r: P
G 88 vor G 71 im Schruppzyklus gedreht, durch
programmieren von G 89 vor G 7 ledoch aus-
geblendet.

und

[RAUB

Die Bearbeitung des abfallenden Konturabschnittes ist
durch G 89 dann zu unterdriicken, wenn die Form

des Schruppwerkzeuges hierfiir nicht geeignet ist.

Wirc!' ein fallender Konturabschnitt bearbeitet, so kann
hierfir der Vorschub reduziert werden. Programmiert
wird dieser reduzierte Vorschub unter der Adresse E.

Wird kein Wert unter E eingegeben, ibernimmt die

Steverung automatisch den unter F programmierten
Vorschubwert.

Nach Beendigung der Schruppbearbeitung eines fal-
lenden Konturabschnittes wird das Werkzeug auto-
matisch von der Planschulter zuriickgefahren.

't de Zustel) for den letzten Schruppschnitt kleiner

als der unerli's\gr LII'P-Bei?dZ # 6) gesetzte Parameter-

m.dmmf Schnitfiefe”, so wird der letzte Schrupp-
mit diesem Parameterwert qusgefihrt.

s

Der Abhebewert ist als Parameter (SET UP-Bild 6 # 9)
mit einem Wert bis max. 999 . zu setzen.

Die gednderte Spantiefe fur die vorhergehenden
Séhr?:ppschniﬂe wird von der Steuerung automatisch
neu errechnet.




5.3 Langsschruppzyklus G 71

TRAUY
! 120 \-L!

Beispiel r&
]
]
! :l 2 X 45
g E :4__ 45
% 2 :
]
s o
1 = =
E ””’ ’\250 l:
1,7 ﬁ:
o
Q
ng/ / i
@ 100 K( i
1l
[N
* @ 65 i
—
f
¢I30
N ) - - - T
e (SCHRUPPEN)
G96 V160 T404 M04 M08
GO X100 Z2 TS
G 88

G71 P50 Q60 10.5 K0.05 D4 F0.35 E0.12
G26

« (SCHLICHTEN)
G 96 V200 T505 M04
N50 G 46
GO X26 Z0.5 MO8
G1 X30 D15 F0.15 EO.1
G1 Z15
G1 X65 R5
G1 Z-45
G1 X38 A205 FO.1
G1 Z-120 R6 F0.15
G1 X100 D2
G1 W-3
N60 G40
G26 M09

M30



s A

N

B

Beispiel

« (SCHRUPPEN)
G96 V150 T202 M04 MO8

GO
G389

G96
N51
GO
G1
G1
G1
G1
G1
G1
G1
G1
G1
G1

Né61 G40

G27

M30

\

X30 22

53 Langsschruppzyklus G 71

G71 P51 Q61 10.5 K0.05 D3.5 F0.25

o (SCHLICHTEN)

V180 T404 M 04
G46

X120 Z1.5

Z0 FO.15

A270 R10 EO.1
X70 zZ-35 A20
X60

Z-62

U0.3 A150 F0.08
Z-65 RO.6

X40

Z.75

X30

e
A %70
? 60
B 40
¢|3o
| 1
i |
] ]
| [}
| ]
P
]
]
i—t




5.4 Planschruppzyklus G 72 m

—

Schruppzyklus gegen Kontur plan
G72A..P.Q..1,, KFL D.. Ef E. 5.(- '

Drehzahl oder _
Schnittgeschwindigkeit

Vorschub bei
fallender Kontur

Vorschub
Spantiefe

Aufmald

in Z-Richtung
Aufmall

in X-Richtung
Beschreibung

der Fertigkontur

A: Die Fertigkontur ist in einem UP abgelegt.
P und Q: Die Fertigkontur ist zwischen den Satznummem P und Q abgelegt.

——-w,K--—€—>c D re—

i




54 Planschruppzyklus G 72 m

g N T

Planschruppzyklus G 72 wird fir AuBen- _
;?;renbeorbeitung angewendet. en- und Die Bearbeitung des abfallenden K e

. . durch G 89 dann zu unterdrisck die F
tin der Fertigkontur ein fallender Konty : i Lk
Lsn;holfen, wird d!eser durch Progrcxmmiere;u:::,snc it xfer*?mppwerheuges tii md“ " der g
688 vor G 72 im Schruppzyklus gedreht, durch L |rf0e|cr; fallender Konturabschnitt bearbeitet, so kann
Programmieren von G 89 vor G 72 jedoch aus- M-id drie:e: mﬂfmﬁmﬂm F;r:gmwreﬁa
(- er der Adresse

geblende'r.
Wird kein Wert unter E eingegeben, Gbernimmt die
Steverung automatisch den unter F programmierten
Vorschubwert.
fallende
Kontur
Nach Beendigung der Schruppbearbeitung eines fal- Der Abhebewert ist als Parameter (SET UP-Bid 6 # 9)
lenden Konturabschnittes wird das Werkzeug auto- mit einem Wert bis max. 999 p zu setzen.
matisch von der gedrehten Schulter zuriickgefahren.

Ist die Zustell ., d'ltUpPSd‘mﬂ kleiner .

ustellung fiir den letzten S » wird von der Steverung automatisch
ols der unter (SET UP-Bild 6 ﬁgmfﬂe"wgﬂﬁm m
m’m"“"!mﬂie Schnittiefe, so wird der letzte SchrupP




5.4 Planschruppzyklus G 72

Beispiel

o (SCHRUPPEN)
G 96 V160 T505 M04
GO X145 Z1 M08
G8s8
G72 P70 Q80 10.1 KO.5 D3.5

G26

« (SCHLICHTEN)
G96 V180 T808 MO04
N70 G 46
GO X142 Z-35 M08
G1 X100 R10 F0.2 EO.
G1 Z-8 DI |
G1 X80
G1 Z-16 A245 FO.
G1 X25R5 FO15
G1 Z0.5 D2
G1 U3
N8O G40
G27

M30

35—
| :
]
A i
;
—T 8 :‘—-—
1 X 45°
I
1
]
[}
S ——
I
I
I
|
e —————
]
1
1
]
i
@140 :
1
]
]
]
]
1
]
]
i
— 16—}
]
/ 1 o
qf’ i ” 1,5 X 45
X
r.----}.
@25
- - - - > - II
F0.25 EO.]

210

80

T5



54 Planschruppzyklus G 72 IRAUB

o

geispiel
Grundsatzlich muf3 in der glei-
T — chen Richtung geschlichtet werden,

in der auch geschruppt wurde.

Sollte es aus fertigungstechnischen
Grinden notwendig sein, in der
________ entgegengesefzten Richtung zu
-A_ schlichten, muf3 die Fertigkontur
die zur Berechnung der Schrupp-
durchgdnge notwendig ist, als

-_--;- Unterprogramm abgelegt werden.
* @140
10
@ 85
¢I35
| C T et
i P
]
E 54—25—>i
! I
: [ 40 >
G96 V140 T505 M04 MO8
GO X30 z2
G89 UP
G72 A520 10.5 K0.05 D3.5 F0.3  Fertigkontur-
G27 [ _ ~ Schruppzyklus
. ‘ 0520
s &0 Z-40
G96 V1 GO X33 Z-
G46 BORT0B ME LS G1 X85.6 RO6
GO X1 G1 A0
G1 zosgozg G1 X85 Z-37 A150
G1 X140 R3 EO,1 G1 Z25
Gl 72 G1 A9
G1 Xno G1 xn% Z-12 A220
Gl Z2 G1 X
Gl xass Qe G1 ZOR3
g1 .37 G1 X150
1 X856 A5 G40
G1 Z.40 RO,6 i ¥ [ M99
Gl xa3s
G40
G0 z10




5.5 Konturparalleler Schruppzyklus G 73

Schruppzyklus konturparallel

G73A..P..Q..U..W..I/K..D..F..E.. S]L.
Drehzahl oder

Schnittgeschwindigkeit

Vorschub bei
fallender Kontur

Vorschub
Spantiefe

wahlweise Aufmaf}
in X- oder Z-Achse
Rohaufmafd zur

Fertigkontur in X- und Z-Achse
(mit Vorzeichen)

Beschreibung
der Fertigkontur

A: Die Fertigkontur ist in einem UP abgelegt.

P und Q: Die Fertigkontur ist zwischen den Satznummern P und Q abgelegt.

--—--‘-"‘ 1
=

¢ [\
& G
—F:KH- -_-----_:--__---W
: -
N 1t
Endpunkt 1 == Hilfspunkt g % §
Ferfigkontur R |
Q '} “ |‘
Vi
v |
Schruppschnitte “ |‘ |‘
“‘ ‘| 1 theor.
s ! ‘/ Eckpunkt
1 V¢ ‘{“f
- -
D
A | Beginn

} Schruppen




55 Konturparalleler SCh"UppZyldus G73 IRAUB

I RS R e RT

wbé Teilen, die eine Form mf;?\f G 88 vor G 73 im Schruppzyklus gedreht, durch
1 etwa der Kontur des Ferfigteils entspricht. ' von G 89 vor G 73 jedoch aus-
i in der Fertigkontur ein fallender Konturabschnin D. ; o
~thalten, wird dieser durch Progrommieren e Bearbeitung des abfollenden Konturabschnittes ist
on durch G 89 dann zu unterdricken, wenn die Form
des Schruppwerkzeuges hierfur nicht in der Loge ist.

= 4

Wird ein fallender Konturabschnitt bearbeitet,

so kann hierfur der Vorschub reduziert werden.
Progrommiert wird dieser reduzierte Vorschub
under der Adresse E.

Wird kein Wert unter E eingegeben, Gbermimmt die
Steverung automatisch den unter F programmierten

Vorschubwert
theor. t Durch die Adressen U und W wird das Rohaufmafl
Edpurkt | U zur Fertigkontur bestimmt.
o Richtung und Vorzeichen:
< -0 W'i' U und W wird jeweils vom Rohteil zum Fertigteil ein-
W- | gegeben. Bei der Eingabe ist das Vorzeichen zu
*U— | - l . h .

Dax : : v Vor Aufruf G 73 muB das Werkzeug auf einen Hilfs-
o Aufnaf fr den Schlichtschitt wird entwede i e ion

| oder durch K angegeben. . :

) : i ist so zu wihlen, dof beim Zurick-

W#Wm*ﬁ* D e G ik ouges i Fickirg Hibpunlt nd

Angabe D jeweils in X zugestell, beim Zustellen zum S itt eine
unter K jedoch in Z

Kollision mit dem R vermieden wird,
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5.5 Konturparalleler Schruppzyklus G 73

A RIS S e AN R N

Beispiel

G 96 V130 T303 M04 MO8

GO X95 Z1

G73 P50 Q60 10.5 U-10 W-3 D2 F0.3
G 26

G 96 V150 T404 M04 MOS
N50 G46

GO X25 Z1

G1 A180 FO.15

G1 X55 Z-40 A-55

G1 A180 R12

G1 X95 Z-85 A-75

N60 G40

G26

M30




5.6 Schruppzyklus G 74

Schruppzyklus léngs mit/ohne Schnittunterbrechung
G74X/U..Z/W..I..K..D..F..
T

l.
i

Vorschub

Abhebeweg
beim Ricklauf

Schnittlange zwischen
den Unterbrechungen
Spantiefe

Zielpunkt der zu

schruppenden Fléche im
Bezugs- oder Kettenmaf}

Schnitt-
unterbrechungen
Schrupp-
schnitte
=K~
1 ]
r LT (T 1] --d----F
‘ Startpunkt
= Endpunkt
Fe ————
|3
" \




56 Schruppzyklus G 74

L e s R s 0, T
e R i v T

der Loge des im G 00 oder G 01 gngzyf h
?&pmes und des im G 74 progrom':nier?er:e)zden

Wertes erkennt die Steuerung, ob innen oder auflen

gesdﬂPP' werden soll,

-
1 !

Werkzeugbreite
4mm

ff

@ 40

S

\m bei longspanenden Materialien einen Spanbruch
2u erreichen, wird nach Erreichen der unter K pro-
grammierten Schnitflénge um einen als Parometer
SET UP-Bild 6 # 4) fest elegten Wert das Werkzeug
entgegen der Schnittrichtung zuriickgenommen.

Die Spantiefe wird unter der Adresse | programmiert.
N_Od‘ jeder im Schruppdurchgang erreichten Z-Lange
wird dos Werkzeug um den unter D eingegebenen
Wert abgehoben.

mit Schnittunterbrechung
GO0 X70 Z1

G74 X30 Z-50 15 K8 D1 F0.3
G26

ohne Schnittunterbrechung
GO0 X70 Z1

G74 X30 Z-50 15 K51 D1 FO.3
G26

‘ Wird der Langsschruppzyklus fir die Herstellung
eines Stimeinstiches verwendet, muf3 der Wert des
{ ki Abhebeweges D mit dem Vorzeichen — (minus)

eingegeben werden.

Durch dieses Vorzeichen erfolgt das Abheben von
der Kontur erst ab dem zweiten Schnitt.

GO0 Xé2 21
G74 X40 Z-8 13.7 K9 D-0.3 F0.08
G26

Wird der Zyklus zum Léngsbohren eingesetzt,
durfen die Adressen X/U, | und D nicht eingegeben
werden.

~  Bei diesem Anwendungsfall wird das Bohrwerkzeug

zum Spanbruch nicht aus der Bohrung gebracht,
sondern lediglich um den Parameterwert (SET UP-Bils
6 # 4) zurickgenommen.

GO X0 Z2
G74 2-38 K10 FO
G27
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Schruppzyklus plan mit/ohne Schnittunterbrechung
G75X/VU..Z/W., lf K..D.. E]

Vorschub

Abhebeweg
beim Ricklauf

Spantiefe

Schnittlénge zwischen
den Unterbrechungen

Zielpunkt der zu
schruppenden Flache im
Bezugs- oder Kettenmaf3

~ Startpunkt
= Endpunkt

...--.?-

L

\_._. Schnitt-
/——— unterbrechungen

o—f§——————— Schrupp-
e schnniifte

!

S ki s
= &
SR 3 g
,"\ 3 § B
& Fhay & 4%
S @ x
- v‘i i e 5 . W o e i

e ] T

b Z e




57 Schruppzyklus G75 TRAUB

S —

Anweisung G 75 wird der _
f;mmdawmx.._wdﬂg,ﬂ_ Umbe',l“‘glpqnendenMaleddenehenSpavbmdv
,mZ...&eEr\dthgederm“h 2 erreichen, wird noch Erreichen der unter | pro-

: grommierten Schnittlange dos Werlkzeug um den
penden Konr fesigelegt ols Parometer (SET UP-Bid 6 « 4) festgelegten Wert
M@-chadesmeodeeronzM enigegen der Schnittrichtung zurickgenommen.
w&mu\ddesinG}'Spmgrmwﬁenmx‘wef- . . . .

erkennt die Steverung. ob innen oder auRen Die Spontiefe wird unter der Adresse K progrommiert.
:;*,wwudensol Nach jedem im Schruppdurchgang erreichten End-
dud’messerwirddosWerkzeugundenMerD
Progrommierten Wert abgehoben.
-——.53:‘__
1
il mit Schnittunterbrechung
i GO0 X72 z-3
G75 X25 Z-20 18 K3 D0.8 F0.25
G26
en ohne Schnittunterbrechung
GO0 X72z-3
G75 X25 Z-20 123.5 K3 DO.8 F0.25
: f G26
. 225

Wird der Planschruppzyklus fir die Herstellung eines
Einstiches verwendet, so muBB der Wert des Abhebe-
weges D mit dem Vorzeichen — (minus) eingegeben
werden.

Durch dieses Vorzeichen erfolgt das Abheben von
der Kontur erst ab dem zweiten Schnitt.

GO0 X54 Z19
G75 X40 Z-35 17 K3.7 D-0.3 F0.08
1 G26

wrdderPhsdv\ppzyH\szunQuefbohrenenge-'
sem,d‘-{mdeMBstI\N,KuﬂDddnehge-
gelﬂim

GO X62 Z-25
G75 U-21 15 F100




5.8 Fasenzyklus G77/G79

Fasenzyklus in Spindelrichtung Fasenzyklus entgegen SPlndelrichmng
G77 X/U..Z/W..1..K..F.. G79 X/U..Z/W..1.. KFI
Vorschub Vorschub
Abstand vom
gzsrft?)zik‘;ok;?s Fasenbeginn bis
Fasenbeginn Z-Achse Fasenende Z-Achsg
Abstand vom
Abstand vom ;
Fasenbeginn bis Etartpunkf bis
Fasenende X-Achse asenbeginn X-Achse
Koordinaten des Koordinaten des
Zielpunktes im Zielpunktes im
Bezugs- oder Kettenmaf3 Bezugs- oder Keftenmaf}

---------------------*. Startpunkt
= Fasen- § =Endpunkt

ende

*--

;

o o e e o o o g Startpunkt

‘ = Endpunkt




2

59 Wiederholzyklus IRAUB

’ ederholzyklus fir G 77, G 78,G 79

Wi
U..W..H..
681U W..H..

Anzahl der
Wiederholungen

Versetzen des Start-
punktes in Z-Richtung
fiir neven Durchgang

Versetzen des Startpunktes in
X-Richtung fir neuen Durchgang

i Wiederholung von G 78 wird der letzte Schnitt
0) ‘B’;Vé'g?zufgeteilt (U72,U/4,U/8, Uy8).




A
6 Tiefbohrzyklus 1 - G 83 RAUB

e r Seariar i, craotoia
O A Al ek bR S S i b 1 i 8 o : g ] PR d A -n,qa,':.vp

Tiefbohrzyklus 1
G83 X/U/Z/W..D..H..F..
|
Vorschub
Anzahl der
Entleerungen der
Restbohrtiefe
erste
Bohrtiefe
Bohrtiefe fir Quer-

oder Langsbohren im
Bezug- oder Kettenmaf3

H = Anzahl der
_ Spanentleerungen

|
// - (}/\/) AR MAN : ¢ P . ]]
A "
Startpunkt
= Endpunkt
P —— RS
*‘—-—-D__b
e i
z -
Vorschub
. Slgang |
*—_4‘:; — e ]
pr— — — — — —
—p| a >
i s iy g
e —— —— &
(AT e i -
ﬁq:_—— _______ £
LRSI G T %]

Anmerkung: a = Sicherheitsabstand fir Eilgang
Der Sicherheitsabstand ist als Parame-
ter im SET UP-Bild 6 # 7 (freie Para-
meterdaten 2) mit einem Wert bis
max, 999 u zu setzen.




6] Tnefbohrzyklu =063 TRALUB

P o e, TR S e

fohrzyklen Wt_erden benétigt fir Bohrungen, di

::fer sind als dreimal Durchmesser. © (L*J;:;-‘f i'-:‘r c/’\jfrzsese D wird die erste Bohrtiefe

Vor Aufruf G 83 muf3 de; S}:cmpunk? im Eilgang G 0 Dir T\gd' Ut den Stortpunkd) progrommient.

oder Vorschub G 1 angefahren werden, Enﬂceer:ngmg)ob'e:g Ag::’:o"': (Anzahi der
on) wird die rtiefe in gleiche

Abschnitte aufgeteit,
Beispielz
, i
| ‘__-——Reslboilrhefe——_*:‘__]_aohmfeo_v
' 1 3 X Enfspanen : :
' r'der Res?t')ohrﬁefe-'": ' :
1 1 1 ] 1 Ry { )
e : i ' ' ¢ W L

] H i . 1 I Stortpunkd
i H i - : i

! i
) 1 ] 1 [} H
1 [ ] 1 ]
_— e - : .
i 4 W N4 v 7
y i v

L] —\L - { * -

) 1 H
i \ \ '\ +Z
: % \ N L\ i
i i i
I 1 i
1 [ i
i i I
1 I I
s 1 |
i l H
1 i Vo
E f4—30—>15 —
< 90 >

Die Bohrerspitze wird programmiert.

g:) ;;37224;081?__"5@2@/'/ entlectvngen

G83 Z-90 D35 H3)F0.2

Mt G2ze awl W ‘Jv,‘,tputu.kf fohrtan
A'"“e'l‘""g: — Anwendund sowohl for zentrische
als auch nicht zentrische Bohrungen
(mit rotierenden Werkzeugen).

_ Die Bohrzyklen G 83 und G 84 ko~
Scl:l auch fﬁreauerbohﬂ’“ge" (mif
angetriebenen Werlzeugen) ben';:z'
werden, Dann wird der Zielpu
miert.



6.2 Tiefbohrzyklus 2 - G 84

e A

e SRR ST RIS Ry W g A

Tiefbohrzyklus 2
G84X/U/Z/W..D..I..K..A..Q..R..F..

Vorschub

Verweilzeit nach
jeder Entleerung

Verweilzeit nach
Erreichen jeder Bohrtiefe *

Rucksetzen vor
jeder neven Bohrtiefe

jede weitere
Bohrtiefe

erste Bohrtiefe

vorgebohrte Tiefe
abzuglich Sicherheitsabstand

Bohrtiefe fir Quer- oder
Langsbohren im
Bezugs- oder Kettenmal3

- - - — -
Q\
-J—(D-Hl—l-—b «—D—> \ Vorgebohrt
} _,'\\i‘((” /."l*lg,'éf’ "}4‘)"(:( { NRafe s
i 1
! I | .
] J \ A / 0 T I i
w 4 w Al 1 (T 4 Y LA AL
- /& [
Vorschub <« _Eilgang _ _|

e ————

i — — — =

p——————-——ﬂ-l—-_

#:—————-——1

-——-——-—-———_—»

= -
— P

h_—ﬂ-ﬂ-u-———_—
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42 Tiefbohrzyklus 2 - G 84 IRAUB
o " — e e BB [ At A
Der Bohrzyklus G B4 1auft Ghnlich wie G 83 g,

sétzlich kann die Verweilzeit Q zum Fro: i
‘Z;;n nach jeder Bohrtiefe sowie die Vennr:ii::}i‘tn;'-
2um Kihlen und Spiilen nach jeder

rgmmiert werden. Enfleemng pro-
9

"‘_IBU gegeniber G 83 ist, dofs jede weitere Bohr-
tiefe mit K progrommiert wird (die Anzahl der Ent-

leerungen H entféllf also).

Der Sicherheitsabstand fiir den Eilgang

. (z.B. 0,5 mm) muf} mit A programmiert werden.
kann im Eil-

Eine evil. vorher bearbeitete Bohrun?
gangweg wird

gang durchfahren werden, Dieser Ej
mit D programmiert.

Die erste Bohrtiefe nach dem Eilgang D heifyt 1.

Beispiel:
Vorbohren @ 20 X 15 tief

Vorbohren @ 20 X 15 tief

Bohrer @ 20

T101

}4—15—»} 5
L '
r‘—-b-'q—-—"-ﬂ-r——"
1 10 ; 13 Eilgong '
1 ! '
po 1 I Bohrer #10 (Vorbohren) %0 T10 M3
1 ) 1
1 1 1 T202 N1 G97 S4
il y___| | GO X0 Z5 M8
(4 7 7 1

@@ G1 ZA5 F0.2 X ,
G25 olley anl 2 S wngy (26

L g
N Vi Y N 4 (
1 ]
‘i E / E (Tiefoohren)
4 il : N2 G97 §950 T202 M3
i PR GO X0 Z5M8
e 2 ' pt5ia— G 84 Z-52 D19 113 K10 A0.5
] &£

Q0.5 RO.5 F0.2
Tiefbohren @ 10 G25



7.1 Ubersicht Gewindeschneiden

S st e R

Um ein Gewinde zu schneiden oder zu drehen,
besitzt die Steverung TX8 D verschiedene Funktionen
und Zyklen:

L
Zlelpunk! brortpurie
-“J-’
@ X
1. Gewindeschneiden im
Einzelsatz G 33 . Z -

FreK | FoSK | FRaK ) Fa3K ) F42K | FaK ) F

: I I | | ] |
2. Gewindeschneiden im
Einzelsatz F-6K | F-5K | F-dK | F-3 | F-X | FK | F

variable Steigung G 34 o [ [ I I o

O b 2 7 P 6 D ) e Eaen Ll --.--... EM




7 Ubersicht Gewindeschneiden

)
tiéd i

A 4 i

A4

J

4, Gewindeschneid- _
zyklus G 86

b o o -

%

RO

|
!

5. Gewindeschneid-
zyklus G 78

7;‘@/]9(2 AAG M.
’ZMAC/(%LLA,’ ~ i

L AAAALITTIT
AL ITYLL LY




7.2 Gewindedrehen im Einzelsatz G 33/G 34 @
B e A L L ey

Gewindedrehen im Einzelsatz
G3IIX/V,.Z/W..F/E,.B,, M|..

M-Anwelsung
B-Anwelsung

Gewindesteigung
Fi 3 Stellen hinter Dezimalpunkl
L1 5 Stellen hinter Dezimalpunkt

Koordinaten des
Zielpunktes im
Bezugs- oder Kettenmaf

Zielpunkt Startpunkt

Gewindedrehen im Einzelsatz (variable Steigung)
G34X/U..Z/W..F/E..K..B.. M!,.

M-Anweisung
B-Anweisung

Wert der variablen Steigung
progressiv (+)
degressiv (—)

Gewindesteigung
F: 3 Stellen hinter Dezimalpunkt
E: 5 Stellen hinter Dezimalpunkt

Koordinaten des
Zielpunktes im
Bezugs- oder Kettenmaf}

F+6K I F+5K I Fe+4K l F+3K |F+2K l F+K| F




L]
L]
—M30 X 15—

-l_-_
} |

Bei diesem Anwendungsfall empfiehlt es sich, den
Gewindeschneidzyklus G 76 zu verwenden.

Mit der Funktion G 33 (Gewindeschneiden im Einzel-
satz) kann jedes Gewinde gedreht oder geschnitten

werden.

Voraussetzung dafur ist eine Drehzahl (G 97 S...)

an der Hauptspindel sowie ein Vorschub (Steigung),
inmm/U (G 95).

zylindrisches AuBBen - Innengewinde
konisches AuBBen - Innengewinde
Plangewinde

Gewindeschneiden

(Gewindebohrer oder Schneideisen)

M der Funidion G 34 (Gewindeschneiden im Einzel-
5912 varighle Steigung) kénnen Gewinde geschnitten
werden, bej denen die Steigung degressiv oder pro-
gt‘"’ von Gang zu Gang verandert wird.
Eingabe der Stei (von Gang zv
V") erfolgt unter der Adresse K. Dabei it das
Vorzeichen 2u beachten.

G 97 $1000 T404 M03 MO8
GO0 X292 24

G33 Z-29.5 F1.5

GO0 X35

GO0 zZ4

GO0 X288

G33 2-29.5

GO0 X35

GO0 z4

GO0 zZ4
GO0 X28.6
G33 Z-29.5
GO0 X35
G26

Bei Aufruf des ersten G 33 Satzes (oder bei Richtungs-
umkehr) synchronisiert die Steuerung automatisch
den Hauptspindelantrieb mit dem Vorschubantrieb.
Durch diese Synchronisation findet die Steuerung bei
jeder Strehlwiederholung den Gewindeanfang.

Um ein Gewinde im G 33 zu drehen, muf3 mit dem
Strehlwerkzeug zuerst die Startposition (im G 00)

angefahren werden.

Diese Startposition muf3 so gewdhlt werden, daf3 das
Werkzeug die vorgegebene Bahngeschwindigkeit
erreicht hat, bevor das Werkzeug in Eingriff kommt.
Ebenso muf3 das Abbremsverhalten der Vorschub-
antriebe berucksichtigt werden.



7.3 Gewindestrehlzyklus G 76 m
e R S

Gewindestrehlzyklus
G76 X/U..Z/W..1/)..K,.H..F/E..A.. Dr .

Schnittiefe des
letzten Strehl-
durchgonges

Eingabe Zustell-<

Gewindesteigung
F: 3 Stellen hinter Dezimalpunkt
E: 5 Stellen hinter Dezimalpunkt

Anzahl der
Strehldurchgéinge
Gewindetiefe
l: Neigung bei konischem Gewinde
J: Winielein%cbe bei konischem Gewinde
max. +45
Koordinate des Gewindeendpunktes
im Bezugs- oder Kettenmaf} Startpunkt
= Endpunkt
.----------.-.--------------...-----
H v
[ [ |
: -
=R‘ Auslouf- ]
By winkel [ |
n
[ ]

e e ——

ﬂ_-'——.;*\ o -
IK
«-.-l




73 Gewindestrehlzyklus G 74

BT R A s ot Ry SO TR oL e O
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. Gewindestrehlzyklus G 76 lasse
Mt deemsowie konische AuBBen- und Inne

he,sqellen.

s Eingabe des Winkels J bei konisch
beschrankt sich auf +/-45 Grad, d. h.
Steigung bezieht sich auf die Z-Achse.

etzung ist eine Drehzahl (G97 S, J)'6n der
::::tssspindel sowie ein Vorschub (Steigung) in mm/U
(G99
Vor Einsatz G 76 muf3 ein Startpunkt in der X-
7-Achse angefahren werden.

Diese Stortposition und die im Zyklus programmierte
X-Position verwendet die Steuerung zum Vergleich
Innen- oder AuBBengewinde.

n SiCh Zy{in..
ngewinde

en Gewinden
der Vorschub

und

Ao

/[ '\
42

Die Startposition in der Z-Achse muf} so %ewdhff
werden, daf3 das Werkzeug die vorgegebene Bahn-

geschwindigkeit (Drehzohl X Vorschub) erreicht hat,
bevor es in Eingriff kommt.

Ebenso muB das Abbremsverhalten der Vorschub-
antriebe beriicksichtigt werden.

Die Steuerung teilt sich die einzelnen Schnitte im
Lyklus G 76 anhand der unter K programmierten
Gewindetiefe und der unter H programmierten
Anzahl Durchgéinge automatisch auf.

Bei der Aufteilung wird die letzte Zustellung, die unter
der Adresse D programmiert ist, beriicksichtigt.

Mit dem unter der Adresse A programmierten Wert
kann die Zustellung im G 76 Zyklus unter einem Win-
kel bis max. Flankenwinkel erfolgen.

A2) T 6y (60°)

Wird ein Gewinde ohne Gewindefreistich gedreht,
kann ein zusatzlicher Gewindeauslauf unter einem
Winkel von 45 oder 60 Grad durch Programmieren
von M 35 eingeschaltet werden.

Die Lange dieses Auslaufes sowie der Auslaufwinkel
sind als Parameter (SET UP-Bild é # 2 und # 3) fest-
gelegt.

H3S Shrdpoue Lonee | puseft Vor 16 Sumgesiiere wed elow

fo 50 korisches Gewinde gecreh, wird bei einem
._('Bﬂdeikelngmw.




7.3 Gewindestrehlzyklus G 76

R e A S N T S L T

Beispiele
Zylindrisches Auf3engewinde

;
HEuhe e v

L

‘ 5 .
| E P ¥ --,-j.-_-f...é.
g/ ‘ \f- L PO

X 2/ Q. -Radakiche
b S Madh DIN Ho mittMuwe a.
i Wonars, Awgabis M35%15
i g Awga
i
1
’ :
- 30 —
Jomen Ry S
Zylindrisches Aoﬁengowe.cbne Freistich
g
. I
M24 X1
,. l
] i
S 25 B
Konisches AuBengewinde

G97 S1000 T303 M3,
GO X40 Z4 hotabiug
G76 X33, Z-29 K092 H8

F1,5- i« R0
G26

G97 S1400 T808 M3

GO X20 z4

G76 X24 Z-24 K0,55 H7
F1 D0,03 '

G26

G97 $1200 T909 M3

GO X36 Z6 M35

G76 X30,836 Z-19,131,789
K1,479 H10 F2,309
00,03

G26 M36
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74 Gewindestrehlzyklus fur Plangewinde G 86

Wity csigehi b e

Gewindestrehlzyklus fir Plangewinde
G86X/U..Z/W..1/J..K..H..F/E..A.. D’..

Schnittiefe des letzten
Strehldurchgangs

Zustellwinkel

Gewindesteigung
F: 3 Stellen hinter Dezimalpunkt
E: 5 Stellen hinter Dezimalpunkt

Anzahl der
Strehldurchgdnge
Gewindetiefe ————— Startpunkt
. . . . '-l--l--- = Endpunkt
I: Neigung bei konischem Gewinde - i
J: Winkeleingabe bei konischem Gewinde = § * :
Koordinaten des : * :
Gewindeendpunktes im * ]
Bezugs- oder Kettenmaf3 =
N i
\ -
4
|
a
L
i
il
= Kl ]
E
]
E
[
]
U
i
|
/ [
1
|
f o
|
- :
gf';,";'ﬂﬁg ?---nu—-----_-.l_______f
® o
— E-q-__._
Um ein Plangewinde zu drehen, kann der Zyklus detiefe sowie der unter H programmierten Anzahl
G 86 eingesefzt werden. Durchgéinge automatisch auf.
Voraussetzung ist eine Drehzahl (G 97 S...) an der Bei der Aufteilung wird die letzte Zustell ie unter
Hauptspindel sowie ein Vorschub (Steigung) in mm/U der Adresse D programmiert wird, beﬁﬁz{(‘g&ﬂ;‘;ff’n )
(C.5 95). sy : Mit der_n unter der Adresse A eingegebenen Wert
Die Steuerung teilt sich die Zustellung der einzelnen kann die Zustellung im Zyklus unter einem Winkel bis

Schnitte anhand der unter K programmierten Gewin- max. Flankenwinkel erfolgen.



. TRANN
7.5 Gewindeschneidzyklus fiir Sondergewinde G 78 RAUB

“

Gewindeschneidzyklus fiir Sondergewinde
G78X/U..Z/W..1..K..F/E..
T

Gewindesteigung
F: 3 Stellen hinter Dezimalpunkt
E: 5 Stellen hinter Dezimalpunkt

Abstand vom Startpunkt
bis Fasenbeginn Z-Achse

Abstand vom Fasenbeginn
bis Fasenende X-Achse

Koordinaten des Zielpunktes
im Bezugs- oder Kettenmaf3

Startpunkt
= Endpunkt

e S

Kegel-

L S — !‘-----
—

)
X




75 Gewindeschneidzyklus fir Sondergewinde G 78 m
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Gewindeschneidzyklus G 78 kann fir A - : sowie die Anzahl urchgange
Ejgr Innengewinde verwendet werden, is o Zmslhng g by

. werden im G 81-Zyklus programmier.
Ausgefuhrt wird von der Steuerung ein einzelner poaipg

Der Strehldurchgang, der im G 78-Zyklus eingegeben
Zyklus (Durchgang). ) ist, wird durchdc}?e nge?;l:rri"g G8i WYH!”‘C"‘ mit der
Werden mehrere Durchgange benétigt, kann im leweiligen Zustellung verschoben.

sehsten Satz nach G 78 ein Mehrfachzyklus (G 81 i ammieren
;crjogrOmmiert werden (siche Seite 131), S C;?\ %Rdgsd;sﬁzrdﬁ:;ngw C:;gr;jen (SET UP-

Bild 5 #2 und # 3).

Méglichkeiten bei G 78

G78 X...Z...l...K... F..

.‘.{.--
A
L

G78 X Z I... KOF..

G78 X.. Z.. F..

Trapezgewinde

"—-—_q

G00 X26 Z10
G78 X19,5 Z-34 F4
G81 U-0,2 H10
G26




7.6 Gewindesch

neidzyklus G 82

U T s o S 45 oty g

A e iy g o S b o et s R o N S et SRR SR o

RAUB

o ST
- Rl

Gewindeschneidzyklus fir Gewindebohrer oder Schneideisen

G82Z/W..F..S..
Drehzahl
Gewindesteigung ) [ 109,
. f//z A / ’
Schneidtiefe im A ,
Bezugs- oder Kettenmaf} S
- Bohrtiefe ————
5 Startpunkt
=L Endpunkt
-5 Mt:f"’

Oberla
(abh. von Drehzahl u.
Gewindesteigung)

Wird mit Gewindebohrer oder Schneideisen gearbei-
tet, kann der Gewindeschneidzyklus G 82 eingesetzt
werden.

Voraussetzung ist eine Drehzahl (G97 S...) an der
Hauptspindel sowie ein Vorschub (Steigung) in mm/U
(G 95).

QK4

™ 20 Jae fti 300 Yfsie snel  SHAGy 7,0
T it phd ook Lo

Der Vorschub muf3 je nach Steigung und Drehzahl
bis zu 20% kleiner als Steigung eingegeben wer-
den (Auszug des Werkzeughalters).

G 97 5300 T505 M3
GO X0 Z3 M8x7.25

G 82 Z-10 F1]

G4 X05 ( Verwe/zeid)
G26 M9

Luses Swﬁ. - Bobis 2 bebis

ﬂwkla'WF wicd el o
%{WM U/ﬁk’i’-(.'c‘fﬂ(;‘?A |
[ ilhntedtnn oler  Kernep oo
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8.1 Unterprogramm-Aufruf G 22

Unterprogrammaufruf
G22A..P..Q..H..

Anzahl der
auvfeinanderfolgenden

UP-Wiederholungen

Aufruf Anfangs-Endsatz
Nummern,

Aufruf Unterprogramm

Kommen héufig Werksticke mit identischen Pro-
grammabschnitten oder identischen Konturteilen vor,
kénnen diese oft wiederkehrenden Programm-
abschnitte oder Konturteile als Unterprogramme
programmiert werden (z.B. Einstiche, Teilefamilien).

Bei Bedarf werden diese im Hauptprogramm durch
eine G 22-Anweisung aufgerufen.

Mit A wird festgelegt, welches Unterprogramm
aufgerufen werden soll (siehe Beispiel 1).

Soll aus dem mit A bezeichneten Unterprogramm nur
der Programmabschnitt zwischen zwei bestimmten
Satznummern aufgerufen werden - also nicht das
gesamte Unterprogramm - so wird dieser durch P
und Q wirksam (siehe Beispiel 2).

RAUR

A = Unterprogramm-Nr.
Nr. 8000 - 8999; Benutzer-Unterprogramme
Nr. 2000 - 9999: TRAUB-Unterprogramme

Beispiel 3 und 4 zeigen Ausschnitte aus dem Unter-
programm oder Hauptprogramm (ab Nr. P oder bis
Nr. Q).

Mit H wird festgelegt, wie oft das Unterprogramm
oder der Programm-Ausschnitt ablaufen soll. Ist H
nicht programmiert, wird das Unterprogramm durch
G 22 wirksam und l&uft einmal ab (wirkt wie H1).

Anmerkung: - Jedes Programm kann als Unter-
programm verwendet werden, sofern
es durch M 99 abgeschlossen ist.

- Unterprogramme kénnen bis
zu achtmal geschachtelt werden
(siehe Beispiel 6).

Beispiel 1:
Hauptprogramm Unterprogramm
—» O 8001
G 22 A 8001
: L Mm99
Beispiel 2 Unterprogramm oder Hauptprogramm
© 8002
G 22 A8002 P100 Q200 N100
e &
.
N 200

M99 oder M 30



81 Unterprogramm-Aufruf - Beispiele TRAUB

I e e

Beispiel 3 Unterprogramm
O 8003
G22 A8003 P100 W SFi
M99
Buicpial 4 Unterprogramm oder Hauptprogramm
—» O 504
G22 A504 Q200
4
v
N 200
;\A 99 oder M 30
Beispiel 5 Hauptprogramm
— 100
N
G22 P100 Q200 H3 3mal abarbeiten
* =H3
X | L N200
[ ]
[}
Beispiel 6
08006
v
2 A 8005 ; —» 0 8005
G2 SR r—‘e'zz A 8007
' . & M99

L m99
~ max 8mal schachteln



8.1 Unterprogramm-Aufruf G 22

Beispiel: G22 A...

In mehreren Werksticken soll jeweils die gleiche

mittige Bohrung @11 und das Gewinde M 12 X1
gefertigt werden.

Hierfir wird ein Unterprogramm programmiert.

Das Unterprogramm muf3 mit einer Nr. ab 8000

beginnen und mit M 99 = Unterprogramm-ENDE
enden.

P e e Sm— "::i:-i-
- — - - .——,F : C>SI
. —
e
E ﬁ;..... ——-"T“f
i ]
! i
oot
5 15 — !
L 25 —}

Beispiel: G22 P... Q... H...

Bei der Komplettbearbeitung mit angetriebenen
Werkzeugen kommt es héufig vor, daf ein bestimm-
ter Ausschnitt des Hauptprogrammes wiederholt
werden muf3.

Hauptprogramm

%
0102
G59 X0 Z150

N7 T707 M5
G924 M22 M23

B 061000
GO X30 Z2 M8
N100~l

=

G 22 P100 Q200 H3 :

M30
%

Sl Wainid oo
w‘.l.dlw “O’(l (¥ Lt d s a8k -"""J‘“"' iCL‘fj( £

(A

Unterprogramm

%

O 8000

(ZENTRIEREN)

N3 G97 $1000 T303 M3
GO0 X0 Z1 M8

G1 Z-6 FO.

G25

(KERNLOCH BOHREN)

N4 G97 S1000 T404 M3
G0 X0 Z1

G1 Z-25 FO.

G25

(GEWINDE BOHREN)

N5 G97 S400 T505 M3
G0 X0 Z3

G82 Z-15 F0.9

G27

M99

%

Aufruf im Hauptprogramm:
G 22 A8000

4 Bohrungen x 90°
Lochkreis-@ 30

Bohrer-Drehzahl 1000 U/min

Bohren
1 Bohrung und Hauptspindel um 9g° positionieren

3mal wiederholen



8.2 Wertfreie Unterprogramme

den unter Kapitel 8.1 beschriebenen Unternrn.
. mmen sind fe§te thlenwene prog:c,;q;:i:n
(z.8. 20mm Gewindetiefe oder Lochkreis-g 30).

s ist auch méglich, diese Zahlenwerte offen, 2,
lassen, domit sie dann beim Aufruf des Unterpro-

for den speziellen Fall festgelegt werden
kannen.

Unterprogramme, bei denen bestimmte Werte frei
bleiben, bezeichnet man als WERTFREIE UNTER.
PROGRAMME.

Anstelle der Zahlenwerte werden dabei Parameter
aus dem L-Parameterspeicher (siche MONITOR-
Bild 5 und §) eingesetzt. Diese L-Parameter werden
vor Aufruf des Unterprogramms mit den richtigen
Zahlen belegt.

Folgende Parameter stehen zur Verfiigung:

L01 bisL 48
L101 bis L 148

IRAUB

Anmerkung fir Doppelschlittenmaschine:

Hier hat jeder Schlitten fisr sich die Parameter L101

bis L148, die von dem jeweiligen Schlitten aufgeru-
fen werden kénnen.

L1071 bis L 148 sind also 2mal vorhanden (1 und $2).
Auf die Parameter L 01 bis L 48 haben beide Schlit-
ten Zugriff.

Das wertfreie Unterprogramm wird mit G22 A...
aufgerufen.

Vorher muf3 im Hauptprogramm die Zuordnung der
Werte zu den Parametern erfolgen:

L1=20 —— Wertzuweisung
L2=25 ——— Wertzuweisung
G22 A... U.P-Aufruf

Die Parameter kénnen auch durch Rechenfunktionen
miteinander verknUpft werden:

L2=[L1 + 5] (siehe Rechenfunktionen).



8.3 Anleitung zum Erstellen eines wertfreien U. P. mif Beispiel

1. Ersetzen Sie die variablen MafRe der Werkstiick-
zeichnung durch L-Parameter (siehe Beispiel).

2. Falls Vorschub und Schnittgeschwindigkeit auch
variabel sind (unterschiedliche Werkstoffe), belegen
Sie auch hierfir je einen L-Parameter.

Es entsteht eine Parameter-Liste (siehe Beispiel).

Y

WERKSTUCK MIT PARAMETERN

L 1 = Kerndurchmesser

L 2 = Gewindedurchmesser
L 3 = Gewindelénge

L 4 = Bohrlange

L 5 = Gewindesteigung

PARAMETERLISTE

%
0123
G59 X0 Z150

HA:UPT PROGRAMM

L1=11
L2=12

L3=15
L4=125
L5=1

G 22 AB007

b
 AUFRUF UND WERTZUWEISUNG
M HAUFIPROGRAMM

[RAUB

3. Programmieren Sie das Werkstuck unter Verwen.
dung dieser Parameter.

Es entsteht ein wertfreies Unterprogramm (siche
Beispiel).

4. Bevor Sie dieses wertfreie (Unter-|Programm ayf-
rufen, ordnen Sie im Hauptprogramm den einzel-
nen L-Parametern den jeweiligen, speziellen Wert
zu (siehe Beispiel).

5. Kontrollieren Sie diese Parameter-Zuordnung nach
dem ersten Testlauf = DRY-RUN im MONITOR-Bild
5 und 6 = Parameterspeicher.

%

O 8007

(ZENTRIEREN)

N3 G97 V30 X L2 T303 M3
GO0 X0 Z1 M8

G1 Z-[L2/2] FOI

G25

(KERNLOCH BOHREN)

N4 G97 V30 X L1 T404 M3
G0 X0 21

G1 Z-L4 FOI

G25

(GEWINDE BOHREN)

N5 G97 S300 T505 M3
G0 X02Z3

G82 Z-L3 F[L5+0.9]
G4 X05

G27

M99

%

WERTFREIES U.P.

Wertzuweisun? muf3
vor U.P-Aufruf erfolgen

U. P-Aufruf

Anmerkung: Sollen Mafe von der Steuerung emrech-
net werden, sind diese Rechenopero-
tionen in eckige Klammern zy setzen
(siehe Rechentunktionen).




