Anhang: Vergleichstabelle 840D — MTX

Wegbedingungen (G-Funktionen)

siehe MTX GO(POL)

K.Y, Z - Endpunkt in kartesischen Koordinaten

AP — Endpunkt in Polarkaordinaten, hier Polarwinkel
RP — Endpunkt in Paolarkoordinaten, hier Polarradius

nterpolation
GO0  Punkisteuerungsverhalten | GO Linearinterpolation mit Eilgang Go0 [GOl  Geradeninterpolation
m Interpolationsart m Modal wirksame Bewegungshefehie m Interpolation
Syntax: GO0{} [GOl  Eilgang mit Optionen
GOX. Y. Z. m interpolation
siche MTX G0 Syntax :
GO AP=. RP=... GOU{NIPS | IPS | IPS111P32 | IPS3. 1 IPOLY)

zu Genauhalt siehe GE1/G62

Optionale Parameter:

« NIPS: ohne Genauhait

= |PS: Genauhalt EIN. Das zuletzt fur Eingang eingestellie
Genauhaltfenster wird berticksichtigt,

» {PS1: Genauhalifenster 1 (Positionierfenster fein)

s [PS2: Genauhaltfenster 2 (Positionierfenster grob)

= [PS3: Genauhaltfenster 3 (nur Abbremsen auf v=0}
e POL/POLAR: mit Polarkcordinatenprogrammierung
Bsp: GO(POL) X50 A45 B1C, mit A, B = Polarwinkel 4
Bemerkungen:

e mit oder ohne Achsadressen im gleichen Satz
programmierhar




GO01  Geradeninterpolation
m Interpolationsart

G1 Linearinterpolation mit Vorschub
(Geradeninterpofation)

m Modal wirksame Bewegungshefehle

Syntax:

GlX. Y. 2. F.

G1AP=_.RP=_ F..

X, Y, Z - Endpunkt in kartesischen Kcordinaten

AP — Endpunki in Polarkoordinaten, hier Polarwinkel
RP — Endpunkt in Polarkoordinaten, hier Polarradius
F — Vorschubgeschwindigkeit in mm/min

siehe MTX G1, F-Wort analog

G0 [G1] Geradeninterpolation (Vorschub)
m Interpolation

Go1{) [G1] Geradeninterpolation m. Optionen
m Interpolation

Syntax :

GI({IPS | IPST1{IPS2 [ IPS3 1 {POLYY

Optionaie Parameter;

» iP5 mit Genauhall, unabhdng. von G61/G62. Das zuietzt
flr Vorschuhbetrieb eingestellte Genauhaltfenster wird
ber(icksichtigt.

« IPS1: Genauhaltfenster 1 (Positionierfenster fein)

» IPSZ2: Genauhaltfenster 2 (Positionierfenster grob)

¢ IPS3: Genauhaltfenster 3 (nur Abbremsen auf v=0)

e POL/PCLAR: mit Pelarkoordinatenprogrammierung

Bsp: G1{POL) X50 A45 B10, mit A, B = Polarwinkel ¥z
Bemerkungen:

= mil oder ohne Achsadressen im gleichen Satz
programmierbar




G02  Kreisinterpolation im
Uhrzeigersinn
m Interpolationsart

G2 Kreigsinterpalation im Uhrzeigersinn

m Modal wirksame Bewsgungsbefehle

Syntax:

G2X.. Y. . Z. l.J. . K. (Mitek und Endpunkt)
siehe MTX G2 Mittelpunkiprogrammierung

G2 AP=... RP=_. (Polarkocrdinaten)

siehe MTX G2 (Polan

G2 X.. Y. Z. CR=..(Radius und Endpunkt

CR=+...: Winketl kleiner cder gleich 180°

CR=—...: Winkel gréfer 180°

siehe MTX G2 Radiusprogrammierung

G2 AR=.. 1. J..K . (Offrungswinkel und Mittelpunkt)
MTX: keine Aquivalent

G2 AR=.. X..Y.. Z . (Offnungswinkel und Endpunkt)
MTX: keine Aguivalent

X, Y, Z — Endpunkt in kartesischen Koordinaten

I, J, K — Mittelpunkt in kartesischen Keordinaten (in Richtung
XY, Z)

AP — Endpunkt in Polarkoordinaten, hier Polarwinkel
RP — Endpunkt in Polarkoordinaten, hier Polarradius
CR — Kreisradius

AR — Offnungswinkel

standardmafiig im Ketienmal (relative Angabe), urahb. von
Go0/GI1

Goz [GZ}
Helical-N)
m Interpolation
GO2{POLAR) [G2(POL)}
Kreisinterpolation im Uhrzeigersinn (inkt. Helical-N} mit
Palarkoordinatenprogrammierung
m inferpolation
Syntax:
[Miftelpunktproegrammierung]
G2 X. Y. Z. L. J. K. oderin Polarkoordinaten
XY, Z ~ Kgordinaten des Endpunkies
I, J. K= Interpoiationsparameter
I= MG - AX) flr X-Koordinate
J = M{Y) - ALY) fur Y-Koordinate
K = M(Z) - A(Z) fur Z-Koordinate
(LJ.K)" entspricht Radiusvekior
Bemerkungen:
» wenn Start- und Endpunkt identisch - automatisch
Vollkreis
{Radiusproqrammierung]
G2 X...Y.. 2. . R.. oderin Polarkcordinaten
X, Y, Z - Koordinaten des Endpunktes
R — Radius der Kreisbahn {mind. so gro wie der halbe
Abstand zw. Anfang- und Endpunii)
Vorzeichen: bei Z mgl. Kreisbahnen Bahn mit kleinerem
oder grolterem Bagen verfahren?
¢ positiver Radius: Kreisbogen < 180°
= negativer Radius: Kreishogen > 180°
Bemnerkungen:
s Voltkreise kénnen nicht erzeugt werden

Kreisinterpotation im Uhrzeigersinn (inkl.




G03  Kreisinterpolation gegen
Uhrzeigersinn
m Interpolationsart

G3 Kreisinterpotation gegen Uhrzeigersinn
m Modal wirksame Bewegungshefehie
Syntax:

G3.... ; sonst wie bei TG2

siehe MTX G3

G032 [G3] Kreisinterpolation gegen Uhrzeigersinn (inkl.
Helical-N)

m Interpolation

GO3(POLAR} [G3(POL}Y]

Kreisinterpalation gegen Uhrzeigersinn (inkl. Helicai-N) mit
Polarkeordinatenprogrammierung

m Interpalation

Syntax:

G3... sonst wie TG2

G04  Verweilzeit, zeifl.
vorbestimmt
s

G4 Verweilzeit

s

Syntax:

G4F...

G4 S...

F - Verweilzeit in Sekunden

5~ Verweilzeit in Spindelumdrehung
siehe MTX G4

G4 [G4] Verweilzeit

s

Synfax:

G4(F..)

G4{3..)

F — Verweilzeit in Sekunden

S — Verweilzeif in Spindelumdrehungen (Mauptspindel)
Bemerkungen:

s in separatem Satz ohne Weginfos

+ Spindelumdrehungen beziehen sich auf die in den
Maschinenparametermn konfigurierie Hauptspinde|

G05  vorlaufig frel verfigbar

G005 [GS5]

Tangentialer Kreiseintritt {inkl. Helical-N}

m Interpolation

Syntax:

GEX. . Y. 2.

X, Y, £~ Keoordinaten des Krels-Endpunktes
Bemerkung:

« in einem Satz mit Verfahrbewegung

s Anfangs- u. Endpunkt identisch = automatisch Vollkreis

G068  Parabelinterpolation

G0 [Gs]
Aktivieren des Bahntyps Spline
m Interpolation




G07  vorlaufig frei verfigbar

Bahnslope

G08  Geschwindigkeitszunahme,
ggf. voriaufig frei verfugbar
5

Gog  [GY)

Bahnslope EIN mit Bahn-SHAPE gemal
Maschinenparameter

m Bahnsiope

GOB{SHAPE) []
Bahnslope ein mit programmiertem Bahn-Shape
m Bahnslope
Syntax:
G8( {DTT<Winkel>} )
<Winkel> - Ubergangswinkel zwischen 2 Konturabschnitten,
wenn Konturknicke kleiner, dann Gberfahrt Steuerung sie mi
kenstanter Bahngeschwindigkeit
Wertebereich: 0 bis 50°
Bemerkungen:
« falls Genauhalt aktiv, wird trotz aktivem G8 nach jedem
Satz auf v=0 abgehremst
= wirkt nur auf synchrone Achsen {Bearbeitungsachsen)
= zusammen mit G% und Rampenfunktionen Modalgruppe,
die sich gegenseitig abwahlen
Shape filr Bahnbetrieb
GB(SHAPE<WERT=> {BTT})
<WERT>

e 0: Shape fUr Bahnbetrieb ausschaiten

e 1. Shape fur Bahnbetrieb mit den in den
Maschinenparameter abgelegten werten einschalten

= 2 bis 100 {ganzzahlig): Anzahi der
Interpolationstakte, auf die die Steuerung den Sprung linear
gufteidlen soll (SHAPE-Qrdnung)

i
H




G09  Geschwindigkeitsabnahme,
ggf. vorldufig frei verflugbar
s

G9 Genauhatlt - Geschwindigkeitsabnahme
satzweise wirksam, modal siche G8Q
5

siehe MTX G861, modal!

G09{...} [G9]

Bahnslope AUS

m Bahnslope

Syntax:

Shape fiir Positionierbetrieb

G8X. . Y. .. Z..)

achsweise programmierte SHAPE-Crdnung, for nicht
programmierte Achsen -» aus Maschinenparamster
GS{AShape)

achsweise SHAPE-Crdnung gemaft Maschinenparameter
{fiar jede Achse}

GY(PShape)

Bahnsiope aus mit Bahn-SHAPE geméal
Maschinenparameter

GOSHAPE<WERT=>)

Linearen SHAPE fUr Positionierbetrish einschalten, <WERT>
ist Shape-Ordnung, siehe TGS

GO(SIN<WERT>}

SIN-SHAPE, sin®farmige Aufteilung, <WERT= ist Shape-
Ordnung — mgl. Werte: 510, 15, 20, 40

Bemerkungen: siehe 1G8

Ehenenwahi

G10-G15 vorigaufig frei
verfiigbar

G168  voridufig frei verfigbar

G186  deakiivierf ggf. aktive Ebene

m Ehenenwahi

Bemerkungen: die Funktionen G186, G17, G18, G18§ und
G20 bilden eine Modalgrupps u. wahlen sich gegensettig ab
Die Funktionen dirfen nicht bei aktivem G41/G42

programmiert werden




G17  Ebenenauswahi XY
m Ebenenauswah/

G17  Wahl der Arbeitsebene X/Y
m Ehenenwahi

Zustelirichtung 2
Festlegung

+ der Ebene fir die Werkzeugradiuskorrektur

s die Zustellrichtung fur die Werkzeugidngenkorrektur (abh.

von Werkzeugtyp)

= die Ebene fir die Kreisinterpolation
siehe MTX G17

G17 Ebenenauswahi XY
m Ebenenwahl

G17(...} Erweiterte Ebenenumschaltung

m Ebenenwah!

Syntax:

G17(<Achsel> <Achse2> <Achse3>)

Die Achsen in Klammern spannen das WCS auf und
erhalten die Bedeutung X, Y und Z. Anschiieend wird die
programmierte Ebene angewahlt.

G170

Werkstlckkeordinatensystem wieder auf die
Defaulteinstellung setzen und anschlieRend die
programmierie Ebene anwahlen.

Bemerkungen: sishs 1616

G18 Ebenauswahl ZX
m Ebenenauswahl!

G18  Wahl der Arbeitsebene Z/X
m Ebenenwahi

Zustellrichtung Y
siehe MTX G18

=18 Ebenenauswah] ZX
m Ebensnwahl

G18(...} Erweiterte Ebenenumschaltung
m Ehenenwall

Syntax wie bei G17(..}
Bemerkungen: siehe TG 16

G19 Ebenenauswah! YZ
m Ebenenauswahi

G19  VWahl der Arheitsebene Y/Z
m Ehenenwahi

Zustellrichtung X
siehe MTX G189

G19 Ebenenauswahl| YZ
m Ehenenwahl

G19(...} Erweiterte Ehenenumschaltung
m Ebenenwahf

Synfax wie bei G17(.)
Bemerkungen: siehe 1G18




G20 verlufig frei verfigbar

G20  Freie Ebenenauswahl {WCS-unabhéngig)
die Placements wirken auf das WCS, die Ebene wird
unabhangig vom WCS definiert,

m Ebenenwahl

Syntax:

G20( <Achset> <Achse2>{ <Achse3>})

<Achse1> - Hauptkoordinate der aufzuspannenden Ebene,
wird interpolationsparameter I zugeordnet
<Achse2> - Nehenkoordinate der aufzuspannenden Ebene,
wird interpolationsparameter ,J° zugeordnet
<Achsed» - Zustellkoordinate der aufzuspanneanden Ebene,
xann pragrammiert werden, wenn fur die Werkzeugkorrekiur
B47(ActPlane) sine Vereinbarung der Zustellkoordinate
netwendig ist
Bemerkungen:
» Achsen kénnen mit logischer {(kanalbezogener; oder
physikalischer {systemweiter} Achsbezeichriung
programmiert werden
» Zuordnung der Werkzeugléangenkorrektur (G47(ActPlane))
- L1 der Hauptkoordinate
- L2 der Nebenkeordinate
- L3 der Zustellkoordinate
s siehe auch 1315

G21-G24
verfigbar

vorlaufig frei

G25  standig frei verfigbar

G258  untere Arbeitsfeldbegrenzung

s
Waertzyweisung in Kanalachsen
Syntax:

X, Y, Z - Wertzuweisung im Basiskoordinatensystem
siehe MTX Area

G26  siindig frei verfugbar

G26  obere Arbeitsfeldbegrenzung

s

Wertzuweisung in Kanalachsen
Syntax:

GB/X.Y.. 2.

XY, Z - Wertzuweisung im Basiskcordinatensystem
siehe MTX Area




G27-G28 standig frei - -
verfugbar
G30-G32 vorfaufig frei - -
verfaghar
Gewinde
G33  Gewindeschneiden, G33  Gewindeinterpolation mit konstanter Steigung G33  Gewindeschneiden
gleichbleibende Steigung m Modal wirksame Bewegungsbefehle m Gewinde
m Interpolationsart Syntax: Syntax;
G33 7. K. SF=.. - Zylindergewinde G33 <EP> <feste Steigung>{ <var.
G33 2. 1. SF=.. - Plangewinde Steigung>} <Startwinkel>}

G332, X. K. SF=. —Kegelgewinde

(in Z-Achse Weg grélter als in X-Achse)

G33Z. X.. 1. SF=.. - Kegelgewinde {in X-Achse Weg
gréiier als in Z-Achse)

X, Z — Endpunkt in kartesischen Keoordinaten

|, K — Gewindesteigung (in Richtung X, 2)

SF - Startpunktversatz, nur notwendig bei mehrgéngigen
Gewinden (falls nicht angegeben, wird er in den Settingdaten
fesligelegte Startwinke! fir Gewinde verwendet)
Wertebereich: 0.001, ..., 2000.00 mm/J

siche MTX G33

<EP> - Achskoordinaten der Haupt- und Nebenachse der
aktiven Ebene (siehe TG17 - TG20)

<feste Steigung> - Weg {in mm), der in Richtung Haupt- c.
Nebenachse pro Umdrehung zurGickgelegt wird.
Wertprogrammierung mit in aktiver Ebene jewsils giltiger
interpolaticnsparameter

Bei konischen Gewinden immer Bezug auf
Hauptschneidrichtung

<var. Steigung> - optionaler Parameter mit Adresse DF.
Zuwachs/Abnahme der Steigung pro Spindelumdrehung
Programmierung: ,DF<Wert>" mit <Wert> in mm
<Startwinkel> - optionaler Parameter (falls nicht angegeben:
0y, Startwinkel(-versatz) fur mehrgéangige Gewinde. Als
Adresse dient derjenige Interpolationsparameter, der nicht
der aktiven Ebene zugeordnet ist,

G34  Gewindeschneiden,
konstant zunehmende Steigung
m Interpolationsart

G34  Gewindesteigunszunahme (progressive Anderung)
m Modal wirksame Bewegungshefehle

Syntax:

G3MX. . Y. Z. L. J. K. F.

X, Y, Z — Endpunkte in kartesischen Koardinaten

I, J, K— Gewindesteigung (in Richtung X, Y, Z)

F — Gewindesteigungsanderung (in mm/U®%

siehe MTX G32

G35 Gewindeschneiden,
kanstant abnehmende Steigung
m Interpolationsart

G35  Gewindesteigungsabrahme (degressive Anderung)
m Modal wirksame Bewegungsbefehle

Syntax:

G35... sonst wie TG34

siehe MTX G33




G36-G39
verflghar

standig frei

Bahnkorrektur

G40 Aufheben der
Werkzeugkorrektur
m Werkzeugkorrektur

G40  Werkzeugradiuskorrektur AUS
m Werlkzeugradiuskorrekiur
siehe MTX 540

G40  Fraserbahnkorrektur AUS
m Bahnkorrektur
Bemerkungen:
+ G440, G41 und 542 wirken modal und wirken sich
gegenseitig ab
e G340, G41 und G42 bel akiivem (32, (3 cder G5 nur ohne
Verfahrbewegung
e bel aktivem G41 oder G42 sind nicht erflaubt:
- G17 - G20 (Ebenenumschaltung}
- 370, G71 (Inch/Metrisch-Umschaltung)
- 363 (Gewindebohren chne Ausgieichsiutter)
- 374 {Referenzpunktkoordinaten anfahren)
- 375 {Messtaster-Kingang)
- (378 (Maschinenfeste Achsposition anfahren)
- 53892 (istwert sefzen)
- G54 x ... GEG.x (NPV)
- G154 % ... §159.x (Schiefe Ebene)
» im Raum siehe TG141

G41  Werkzeugbahnkorrektur,
links
m Werkzeugkorrektur

G41  Werkzeugradiuskerrektur links von der Kontur
m Werkzeugradiuskarrektur
siehe MTX 41

G41 {1 Fraserbahnkorrektur links
m Bahnkorrektur
Bemerkungen: siehe TG40

G42 Werkzeughahnkorrektiur,
rechts
m Werkzeugkorrekiur

G42  Werkzeugradiuskorrekiur rechts von der Kontur
m Werkzeugradiuskorrektur
siehe MTX 542

G4z  |-] Fraserbahnkorrekiur rechis
m Bahnkorrektur

Bemerkungen: siehe TG40

Konturiiberglinge filr Fraserbahnkorrektur

G43  Werkzeugkorrektur, positiv,
gaf. vortaufig frei verfigbar
m Werkzeugkorrektur

G43  Kreishogen

m Einfilgestrategie

Konturibergang an Auflenecken

Bemerkungen: G43 und G44 modal, wahlen sich
gegenseitig ab

G44  Werkzeugkorrektur,
negativ, ggf. vorlaufig frei verflgbar
m Werkzeugkorrektur

G44  Schnittpunkt der Aquidistanten

m Einfigestrategie

Konturlibergang an Auflenecken, fails kein Schnittpunkt
hestimmbar = Kreishogen

Bemerkungen: siehe 543




Geschwindigkeif Fraser

Gas  voridufig frei verfiighar

G45  Vorschub Fy entlang der Schnittbahn konstant halten
m Geschwindigkeit Fraser

Bemerkungen:

» Funktion far Fraserbahnkorrektur (G41, G42)

e Fesflegung, wo Steuerung bei Kreisinterpolation den
programmierten Vorschub konstant halt

« mit G46 modal wirksam, wahlen sich gegenseitig
gegenseitig ab

G46  vorldufig frei verfiigbar

G46  Vorschub F,, entlang der Frasermittelpunktsbahn
kenstant haiten,

m Geschwindigkeit Fraser

Bemerkungen: siehe 7545

WZ-Korrektur

GA7  vorlaufig frei verfugbar

G47  Werkzeuglangenkorrektur EIN

m WZ-Korrektur

G47{...}

m WZ-Korrektur

Syntax:

G47(<i t-Achse> <l 2-Achse> <L 3-Achse>)
G47(ActPiane)

Werkzeuglangenkorrektur einschalten mit Umschaltung der
Korrekturzuordnung.

G470

Korrekturzuordnung wieder auf Maschinenparameterwerte
setzen.

G48  vorlaufig frei verfugbar

G48  Werkzeuglangenkarrektur AUS
m Wi-Korrekiur

G48-G52 vortaufig frei
verflghbar

Nullpunktverschiebuny




G53  Aufheben der
Verschiebung, ggf. verlaufig frei
verfiigbar

m Verschiebung

G83  Unterdrickung der aktuellen Nulipunktverschiebung
{satzweise) einstellbare und programmierte Verschiebungen

8

siehe auch G153

bezogen auf Nullpunk! des Basiskoordinatensystems
siche MTX G53

G563 Alle Nullpunktverschighungen AUS

m NPV

G563.1-G53.6 Nullpunktverschiebungen Bank 1-5 ALIS
m NPV-Bank 1-5

Bemerkungen:

= Nullpunktverschiebung in unterschiedlichen Bénken wirken
additiv, NPVs innerhalb einer Bank dberschreiben sich
gegenseitig

+ G54 bis GBY als Kurzform fur jeweilige NPV der Bank 1
= alleine programmiert = keine Verfahrbewegung

= Zusammen mit Weghedingung im selben Satz
programmierbar —» erst NPV-Aktivierung, dann
Verfahrbewegung

G54  Verschiebung 1, ggf.
vortaufig frei verfugbar
m Verschiebung

G54 1. einstelibare NPV

m Einstellbare Nullpunktverschiebung
siehe G500,G508

siehe MTX G54.1

G54.1 [Gb4] 1. NPV Bank 1 EIN
m NPV-Bank 1

G54.2-G54.5 1. NPV Bank 2-5 EIN
m NPV-Bank 2-5

siehe G53 MTX

Bemerkungen: siehe 1G53

GB5  Verschiebung 2, ggf.
vorlaufig frei verfugbar
m Verschiebung

G55 2 einstellbare NPV
m Einstelibare Nullpunktverschiebung
siehe MTX G55.1

G55.1 [GB5] 2. NPV Bank 1 EIN
m NPV-Bank 1

355.2-G55.56 2. NPV Bank 2-5 EIN
m NPV-Bank 2-5

siehe G53 _MIX

Bemerkungen: siehe 1G53

G56  Verschiebung 3, ggf.
vorlaufig frei verfugbar
m Verschiebung

G56 3. einstelibare NPV
m Einstelibare Nuflpunktverschiebung
siehe MTX G56.1

GB56.1 [G56] 3. NPV Bank 1 EIN
m NPV-Bank 1

G56.2-G56.5 3. NPV Bank 2-5EIN
m NPV-Bank 2.5

siehe G5H3_MTX

Bemerkungen: siehe 1G53

G57  Verschiebung 4, ggf.
vorlaufig frei verfugbar
m Verschiebung

G57 4. einsteltbare NPV
m Einstellbare Nullpunkiverschiebung
siehe MTX G571

G57.1 [G571 4. NPV Bank 1 EIN
m NPV-Barik 1

G57.2-G57.5 4. NPV Bank 2-5 EIN
m NFV-Bank 2-5

siehe G53 MTX

Bemerkungen: siehe TG53




G68  Verschiebung 5. ggf.
vorfaufig frei verfugbar
m Verschiebung

GE8  Programmierbare Verschiebtng

axial ersetzend, Grobverschisbung

nur einsetzbar. wenn Feinverschiebung projekdiert ist
siehe auch TRANS

s

Syntax:

GS8X. . Y. Z A

ersetzt den abscluten Translationsanteil der
programmierbaren NPV fir die Achse A (additiv prog.
Verschiebung bleibt erhalten) bezogen auf den mit G54 bis
(3599 eingesteliten Werkstucknullpunkt

X, Y. Z - Verschiebewert in Richtung der angegebenen
Geometrieachse

G58.1 [G58] 5 NPV Bank 1 EIN
m NPV-Bank 1

G58.2-G58.5 5. NPV Bank 2-5 EIN
m NPV-Bank 2-5

sighe G532 MTX

Bemerkungen: siehe TG53

G58  Verschiebung 6, ggf.
vorlaufig frei verfigbar
m Verschiebung

G59  Programmierbare Verschiebung

additiv axial ersetzend, Feinverschiebung

nur einsetzbar, wenn Feinverschisbung projekiiert ist
siehe auch ATRANS

5

Syntax:

G9X. . Y. Z A

ersetzt den additiven Transiationsanteil fur Achse A TG58
die absoclut prog. Verschiebung bleibt erhalten

XY, Z - Verschiebewert in Richtung der angegebenen

;

G559.1 [G59] 6. NPV Bank 1 EIN
m NPV-Bank 1

359.2-G59.5 & NPV Bank 2-5 EIN
m NFV-Bank 2-5

siehe G53 MTX

Bemerkungen: siehe TG53

Geomeitrieachse
l

Genauhalt

GB0  vorlaufig frei verfugbar

G60  Genauhalf ~ Geschwindigkeitsabnahme
modal wirksam — salzweise siehe Gg

m Genauhalt - Bahnsteusrbetriel

siehe G64, G601

siehe MTX 61




Gé1

verldufig frei verfigbar

G61  Genauhakt EIN
m Genauhalf
G61(IPS...)
ader IPS3

e [PS1 — Genauhalt EIN. Warten auf Positionierfenster fein.
Erst, wenn Positionierfenster auf allen Achsen erreicht
wurde, wird der ndchste Satz verfahren.

= IP52 - Genauhait EIN. Warten auf Positionierfenster grob.
Erst, wenn Positionierfenster auf allen Achsen erreicht
wurde, wird der nachste Satz verfahren.

» P53 —~ Genauhalf EIN. Abbremsen auf v=0 am Satizende.
m Gehauhalf

Bemerkungen:

= wirkt nur auf Bewegungen im Vorschub, nicht bei Eilgang

s wirkt im Gegensatz zu Genauhalt-Funktion bei TG1 auf alle
interpolationsfunktionen (aufer GG} (auch bei Zirkular-
{Helicalinterpolation, Spline-interpalation)

« wirkf mit G62Z modai, heben sich gegenseitig auf

Genauhalt mit Genauhalifenster IPS1, [PS2

G62  voriaufig frei verfugbar G62  Eckenverzdgerung an Innenecken bei aktiver G62 Genauhalt AUS

Werkzeugradiuskorrektur (G411, G42) m Genauhalt

nur zusammen mit Bahnsteuerbetrieb Bemerkungen: siche TG61

m Automatischer Eckenoverride

Syntax: G862 Z... G1

siehe MTX G41 G642

Gewindehohren

G63  Gewindebohren G863  Gewindebohren mit Ausgleichsfutter G63  Gewindebohren ohne Ausgleichsiutter
8 $ s

Syntax:

Ge3IX... Y. 2.

X, Y, Z — Bohriiefe (Endpunkt in kartesischen Koordinaten)
siehe MTX GB4 (mit Ausgleichsfutter)

siehe MTX GB83 (ohne Ausgleichsfutter)

Syntax:

G63(M<3|4>_ S<Drehzahl> | H«<Gewindesteigung>)
<Bohrachse> <Zustelltiefe> {F<\Vorschub=}

M3 — Einbahren

M4 - Rilckzug

Bemerkungen:

s Bohr- und Rickzugssatz missen direkt hintereinander
programmiert sein

= die Adressen M und S wirken nur im programmierten G63-
Satz

siehe 840D G231




Genauhalt

G64  vorlaufig frei verfughar

G64  Bahnsteuerbetrieb

siehe auch G641, G642, G643, G644
siche MTX G852

m Genauhalt - Bahnsteuerbetrieb

G65-G69
verfigbar

vorlaufig frei

MaBangaben

G70  Malangaben in inch, ggf.
varldufig frei verfigbar
m MaReinheiten

G70  MaBangabe in inch (L.angen)

m Werkstuckvermaiiung Inch/Metrisch
Erweiterung siehe (3700

betroffen sing:

s Weginformationen (X, Y, Z}

« Zwischenpunktkoordinaten i1, J1, K1 und
interpolationsparameter |, J, K und Kreisradius CR bei
Kreisprogrammierung

s Gewindesteigung

» Programmierbare Nullpunktverschiebung
» Polarradius RP

siehe MTX G70

G760  Zollprogrammieruny

wirkt auf programmierte Weg- und Langenmalie, Vorschibe
und Beschisunigungen

m Inch/Metrisch

Detroffen sind:

» Verfahrwege

e Vorschitbe

« Beschleunigungen

« sonstige geometrische Hilfsgrolen, wis z.B.
interpolationsparameter |, J, K
Bemerkungen: wirkt modal und wahit G71 ab

G71 MaRangaben in Millimeter,
ggf. vortaufig frei verfigbar
m Maleinheiten

G71  Metrische Maltangaben (Langen)
m Werkstickvermallung Inch/Metrisch
Erwelterung siehe G710

Bemerkungen siehe TG70

siehe MTX 571

G71  Metrische Programmierung
m Inch/Metrisch

Bemerkungen: siehe TG70

G72,G73
verfugbar

vortaufig frei

Punkt anfahren




G74  Anfahren Referenzpunkt, G74  Referenzpunktfahren G74  Referenzpunktkoordinaten anfahren
ggf. vorldufig frei verfUgbar Maschinenachsen 5
s 5 im gleichen Satz programmierte Achsen verfahren
Syntax: gleichzeitig auf inre Referenzposition
G74 X1=0 ¥Y1=0 Z1=0 A1=0 ... reiner Positioniervorgang auf die absolufen
x1=0 Y1=0 ~ Die angegebene Maschinenachsadresse X1, | Achspositionen
Y1... wird in den Referenzpunkt gefahren Syntax:
sieche MTX G74 G74 <Achskoordingten>
<Achskagordinaten> -~ mussen zusammen mit Zahlenwert
programmiert werden (z.B. X1 Y1 Z1} = hat keine Einfluss
auf Referenzpunkt, dient nur der Wartvervolistandigung
G74{HOME) Referenzpunkt anfahren (echtes
Referenzieren, flir synchrone und asynchrone Achsen)
S
Syntax:
GT4(HOME) <Achskoordinaten>
<Achskeoordinaten> - wie oben
G75  vorldufig freil verfigbar 575  Festpunktanfahren G785  Fahren gegen Messtaster (Bewegungsabbruch}
Maschinenachsen m Messtaster
s Syntax:
Syntax: G75 <Achskeordinate=>

G755 FP=, X1=0Y1=0 Z1=0M1=0 ...

FP= - Nummer des Festpunktes, der angefahren werden soll
X1=Y1= Z1= - Maschinenachsen, die zum Festpunkt
verfahren werden solien. Diejenigen Achsen mit 0 angeben,
mit denen der Punk! gleichzeitig angefahren werden soll

Die Positicnen der einzelnen Punkie sind im
Maschinenkgordinatensystem bestimmt und in den
Maschinenparametern abgelegt

siehe MITX G786

Messeingang aktivieren und Messachse auf
<Achskoordinate> fahren




G76  vorlaufig frei verfigbar

G768  Maschinenfeste Position anfahren
{Maschinenkoordinaten)

§

G786 wirkt satzweise

s im Eflgang GO und Vorschub G1

« in Verbindung mit G893 (Zeitprogrammierung) und G84/G95
{(Vorschubprogrammierung) und dem F-Wort

Folgende Funktionen bleiben unberitcksichtigt:

o Werkzeugkorrekturen (G41, G42, G47, ...)

« Eingabehilfen

e NPV (G541 ... 359.5)

e Placements (BesCorr, G154.1 ... 5158.5)

o Achstransformationen auf Basis der Maschinenkoardinaten
= Relativmali-Programmierung (Gg1)

= istwert setzen (G82)

Syntax:

G76 <Maschinenkoordinaten>

G77  vorlaufig frei verflgbar

G7¢  Repos Achsabgleich
B

G78  vorlgufig frei verflgbar

G78  Korrekturumschatiung EIN

Syntax:

G78( {{-i<Koardinate =} {{-}<Koordinate2>}.
{{-y<Koordinate3=1 )

<Koordinate i»> - Name der WCS-Koordinate, der die
Korrektur L; zugewiesen werden soli

s XTR, YTR und ZTR: Verrechnung im
Werkzeugkoordinatensystem (TCS)

s apticnale negative Varzeichen: Korrekiur wird in negative
Richtung verrechnet

e Li-Korrekturen, denen keine Koordinate zugewiesen wird,
bleiben unberiicksichtigt

G78(ActPlane)

Die Korrekturen Ly, Ly und Ly werden der Haupt-, Neben-
urnd Normalkoardinate der jeweils aktiven Ebene zugewiesen

G789 vorlbufig frei verfugbar

G79  Korrekfurumschaltung AUS

Bohrayklus




G80  Aufheben Arbeitszyklus
m Arbeitszykius

G800  Bohrzyklus AUS
m Bohrzykius
Bemerkungen: in G80-Satz kein Klammerausdruck

G81  Arbeitszyklus 1
m Arbeifszykius

G81  Bohrzyklus Bohren mit Ruckzug im Eilgang

m Bohrzykius

Syntax:

G81 [<Z» <R1= {<P>} IRZ2} 1]

<Z> - Bohrtiefe

<P> - Verweilzeit (optional)

<Rx> - Referenzebenen

Bemerkungen: vor Zykluswechsei aktueilen Zykius mit G80
abwahlen

G82  Arbeitszyklus 2
m Arbeltszykius

G82  Bohrzyklus Bohren mit Rickzug im Vorschub
m Bohrzykius

Syntax:

G82 [«Z> <Ri= {<P=}, {R2}]

«Z> - Bohrtiefe

<P> - Verweilzeit (optional)

<Rx> -~ Referenzebenen

Bemerkungen: vor Zykluswechsel aktuellen Zykius mit G8Q
abwahien




G83  Arbeitszyklus 3
m Arbefiszykius

G83  Bohrzyklus Tiefloch-Bohrzykius

Tieflochbohren mit Herausholen der Bohrspéne

m Bohrzyklus

Nach Erreichen der programmierten Zustelltiefe K folgt eine
Rickzugsbewegung zur Referenzebene R1 im Eilgang.

e erneute Zustellung wird bis zu dem programmierten
Abstand k (Geschwindigkeitsumschaltpunkt)

ebenfalts im Eilgang durchgefuhrt. Danach

schaltet die Steuerung wieder auf Vorschubgeschwindigkeit
um, Die schrittweise Zustellung mit jeweilligerm Rickzug bis
zur Referenzebene wird solange durchgefithrt, bis die
programmierte Gesamibohriiefe Z erreicht ist.

Syntax:

GB3 [<Z> <R1> <K> <k> {<P>} {<R2>}]

<£> - Gesamtbohrtiefe

<K> - Zustelltiefe

<k> - Abstand zum Geschwindigkeits-Umschalipunkt

<P= - Verweilzait

<Rx> - Referenzebenen

Bemerkungen: vor Zykiuswechsel aktuellen Zyklus mit G80
abwéhien

G84  Arbeitszykius 4
m Arbeitszykius

G84  Bohrzykius Gewindebohren mit Ausgleichsfutter

m Bohrzyklus

Syntax:

(584 [<Z> <R1> {<P>} {<R2>} ]

<Z> - Gewindetiefe

<P> - Verweilzeit (aptional)

<Rx> - Referenzebenen

Bemerkungen: vor Zykluswechsel aktuslien Zyvklus mit G8¢
abwahlen

siehe 840D G§3




G85  Arbeitszykius 5
m Arbeitszykius

G856 Bohrzyklus Aushohren mit Ruckzug im Eilgang

m Bohrzyklus

Syntax:

G85 [<d> <R1> {<P>1 {<R2>} ]

<Z> - Gewindetiefe

<P> - Verweilzelt (optional)

<Rx> - Referenzebenen

Bemerkungen: vor Zykiuswechsel aktuellen Zykius mi 80
abwahten

G86  Arbeitszyklus 6
m Arbefiszyklus

GB6&  Bohrzyklus Aushohren mit Rickzug im Vorschub

m Bohrzykius

Syntax:

GB6 [<Z> <R1> {<P>},{<R2>} ]

<Z> - Gewindetiefe

<P> - Verweilzeit

<Rx> - Referenzebenen

Bemerkungen: vor Zykluswechsel aktuellen Zyklus mit G580
abwahien

G87  Arbeitszykius 7
m Arbeitszykius

G87  Bohrzykius 7 (benutzerdefinieri)
m Bohrzykius

G88  Arbeitszyklus 8

G88  Bohrzykius 8 (benutzerdefiniert)

m Arbeitszykius m Bohrzykius
G838  Arbeitszyklus 9 - €89  Bohrzykius § (benutzerdefiniert}
m Arbeitszykius m Bohrzykius

MaBangaben

G90  absclute Mallangaben

m Malangaben

G90  absolute Malangaben

m Werkstiickvermallung absclut/inkrementell, s
Syntax:

GA0 {modal wirksam)

oder satzweise (bei voreingestellitem Relativmald):
X=AC({..)Y=AC(.) Z=AC(...}

siehe MITX GO0

G90  absolute Mallangaben

m Abs/Rel

auch hier satzweise mit Hilfe von AC(..}

Syntax:

<Achse>=AC(<Wert>)

<Achse> - logische Achsadresse

<Wert> - Weginformation fur <Achse>

Bemerkungen:

» G390 und G381 wirken modal und wahlen sich gegensettig
ab

e AC{. ) und IC(...) wirken unabhangig von einem aktivierien
GI0/GY1 nur fir die Weginfos derjenigen Achsen, deren
Position mit AC({...) und 1C{..] programmier ist




G91  relative Malangaben
m Maflangaben

G relative Malangaben

m Werkstickvermallung absolut/inkremental, s
Syniax:

G891 (modal wirksam})

oder satzweise (bei voreingestelltem Absolutmal):
X=(.. )Y Y=IC(. ) Z=IC{..)}

siehe MTX G91

G81  relstive Mallangaben

m Abs/Re

auch hier satzweise mit Hilfe von IC(..)
Syntax:

<Achse>=AC{<Wert>)

<Achse> - fogische Achsadresse
<Wert> - Weginformation fir <Achse>
Bemerkungen: siehe T(90

G92  Speicher setzen
s

G92  Programmposition setzen

s

aktuellen Programmunulipunkt (hezogen auf akiuelies
Programmkoordinatensystem und aktiven Nullpunkf) auf
jeweils programmierten Wert ochne Achsbewegungen
Syntax:

G92(<Kgordinaten=}

Programmnullpunk? fir die unter <Koordinaten:
programmierten Achsen sefzen

G82

Alle durch G982 ausgeldsten Verschiebungen wieder
aufheben

Varschubprogrammierung

G93  zeitreziproke Vorschub-
Verschlisselung
m Vorschubversinbarung

G93  Zetreziproker Vorschub 1/min
Abfahren eines Satzes; Zeitdauer
siehe MTX GS§3, 1/minin s umrechnen
m Vorschubtyp

G93  auf Zeitprogrammierung umschalten

m Vorschubprog.

F-Wérter werden als Bearbeitungszeit in s interpretiert
Bemerkungen: Die Befehle G893, G84 und G85 wirken
medal und wahlen sich gegenseitig ab




G94  Angabe der
Varschubgeschwindigkeit in
mm/min

m Vorschubvereinbarung

G994 Linearvorschub F in mm/min oder inch/min und °/min

m Vorschubtyp
sieche MTX G84

G94  auf Vorschubprogrammierung {pro miny umschaiten
m Vaorschubprog.

F-Worter werden als Vorschub fur eine programmierte Bahn
interpretiert {in mm/min bei aklivem G71, in Inch/min bed
aktivem G790, in “/min in Verbindung mit Rundachsen)

G84(...} Inkrementale Vorschubprogrammierung mit
Beschieunigungsanpassung. Optional kdnnen auch
inkrementale Spindeldrehzahien mit programmiert werden
m Vorschubprog.

Syntax:

G94(DF <F-Wert>)

Bahngeschwindigksait inkremental programmieren
GB4(DS<i=<3S-Wert>}

Spindeldrehzahl fir Spindel i inkremental programmieren
G84(DF<F-Wert> DS <i><G-Wert>)

Bahngeschwindigkeit und Spindeldrehzahl fir Spindel i
inkremental programmieren

<F-Wert> - Inkrementale Bahngeschwindigkeil. Positive
Werte erhghen, negative Werte verringern die aktusil
wirksame Bahngeschwindigkeit

<S-Waert> - Inkrementale Spindeldrehzahl. Positive Werle
erhohen, negative Werte verringern die aktuell wirksame
Spindeldrehzahl

Bemerkungen: siehe 1593

G895  Angabe des Vorschubes in
mm e Umdrehung {inch je
Umdrehung)

m Vorschubvereinbarung

695  Umdrehungsvorschub F in mm/U oder inch/U

m Vorschubtyp
siehe MTX G95

G895  auf Vorschubprogrammierung (pro Umdr)
umschalten

m Vorschubprog.

F-Warter werden als Vorschub/Umdrehung interpretiert.
(in mm/J bei aktivem G771, in inch/U bei akiivem G70;}
Bemerkungen:

e siehe auch TG93

e bedingt eine sich drehende Hauptspindel

Spindelprogrammierung




G96  konstante
Schnittgeschwindigkeit
m Spindeldrehzahi-Vereinbarung

G296  konstants Schnitigeschwindigkeit EIN

m Yorschubtyp

Syntax:

G86 8. LIMS= .

S — Schnittgeschwindigkeit in m/min, wirkt immer auf die
Masterspindel

LIMS

Wertebereich (S): G.1 m/min ... 9999 99399.9 m/min

siehe G361
siehe MTX GS6

G896  Schnitgeschwindigkeit

m Spindeiprog.

S-Wiarter werden als Soll-Schnittgeschwindigkeit des
Werkzeuges interpretiert

Drehgeschwindigkeit in m/min bei aktivem G71 und feet/min
bei aktivem G708

Syntax:

GE6 ... S<i>=<y-Schnitt>

<j> - Spindelindex

<v-Schnitt> - Soll-Schnittgeschwindigksit fir relevante
Spindel in m/min bzw. feet/min

G97 Angabe der
Spindeldrehzahl in 1/min
m Spindeldrehzahl-Vereinbarung

G97  konstante Schnitigeschwindigkeit ALIS

m Vorschubtyp

siehe G971

siehe MTX G87

danach wieder als Spindeidrehzahl in U/min interpretiert

G97  Drehzahiprogrammierung

m Spindelprog

S-Worter werden als Drehzahl der Werkstick-
Retaticnsachse interpretiert,

Syntax:

G597 .. S<i==<Drehzahi>

<Drehzahl> - Drehzahl der relevanten Spindel in U/min
G987

Alle Spindsin fallen auf direkte Drehzahlprogrammierung
zuriick

G98,G99
verfﬂgbar

voriaufig frei

Herstellerspezifische G-Funktionen

. Polprogrammierung

G110  Polprogrammierung relativ zur letzten
programmierten Sollposition

s

Syntax:

Festlegung des Pols:

GI10X... Y... Z... (kartesische Koordinaten)
G110 AP=_.. RP=, . (Polarkoordinaten)

AP - Polarwinkel

Wertebereich : £0...360°

Winkeibezug zur waagerechten Achse der Arbeitsebene
RP — Polarradius in mm oder inch

siehe MTX PolarPol




G111 Polprogrammierung relativ zum Nullpunkt des
akiueilen WCS

s

Syntax: G111... sonst wie TG110

siehe MTX PolarPgl

G112 Polprogrammierung relativ zum letzten glitigen Pol
s

Syntax: G112... sonst wie TG110

siehe MTX PolarPal

Weiches An- und Abfahren (WAB)

G140 Anfahrrichtung WAB festgelegt durch G41/G42
m Anfahrrichtung WAB
MTX: kein Aguivalent

G140 [ 3D-Radiuskorrekiur AUS
m 3D-Radiuskorrektur
Bemerkungen:
+« G140, G141 und §142 wirken modal und wahien sich
gegensaitig ab
= 3140, G141 und (142 dirfen bei aktivem G2, G2 oder G5
nur ohne eine Verfahrensbewegung pragrammiert werden
s hej aktivem 5141 oder 5142 sind nicht erlaubt:
- G17 - G248 (Ebenenumschaltung)
- 370, G71 {Inch/Metrisch-Umschaltung)
- G863 (Gewindehohren ohne Ausgleichsfutter)
- 374 (Referenzpunkikoordinaten anfahren)
- 375 (Messtaster-Eingang)
- (376 (Maschinenfeste Achsposition anfahren}
92 (Istwert sefzen}
54.x ... GE8.x (NPV)
154 % .. 5159.x (Schiefe Ebene)
- G340 ..G42 (Werkzeugradiuskorrekiur)
- Coord{) (Achstransformation gin-faus-/umschatten

G

)

0

G141 Anfahrrichtung WAB links der Kontur
m Anfahmchtung WAB
MTX: kein Aguivalent

G141 [ 3D-Radiuskorrekiur links von der Kontur
m 3D-Radiuskorrektur

Bemerkungen:

= Verfahrhbewegungen cder Orientierungshbewegungen
durfen im setben Satz programmiert sein

s siehe auch TG 140

G142 Anfahrrichtung WAB rechts der Kontur
m Anfahrrichtung WAB
MTX: kein Aquivalent

G142z [} 3D-Radiuskorrektur rechis von der Kontur
m 3D-Radiuskorrekiur
Bemerkungen: siehe TG140, TG 141




G143 Anfahrrichtung WAB tangentenabhéangig
m Anfahrrichtung WAB
MTX: kein Aguivalert

G147  Weiches Anfahren mit Gerade
s

siehe MTX G1 (mit Berechnung)

G148 Weiches Abfahren mit Gerade
s

siehe MTX G1 (mit Berechnung)

Placements: Schiefe Ebene
WCS beliebig im Raum verschieben und crientieren. Wirkt
im jeweiligen Kanal auf die Koordinaten mit den
Bedeutungen x°, ,y' und 2"
e 5 Banke, wirken jeweils additiv
« 7 alternative Sets pro Bank {enthéilt alle Verschiebungs-
und Orientierungsdaten) = wirken modal & wihlen sich
gegenseitigab
» Schiefe Ebene wirkt additiv zur Werksticklagenkorrektur
s Falls Achstransformation akliv -» Schiefe Ebene nicht mit
Verfahrbewegung im selben Satz programmieren




G152.1 [{G152] Prog. Koordinatentransformation, Stufe 1
{additiv)

m KT-Stufe 1

(G152.2-G152.5 Prog. Koordinatentransformation Stufe 2-5
{additiv)

m KT-Stufe 2-5

Syntax:

in der Programmzeile mit Parametern

G152 <Bank>{{<X,~Offse>}{,

{<Yu-Offset=}{ {<d,Offsel>}{.

{<Winkel1>} {<Winkei2=}{,

{<Winkel3> 11}

Schiefe Ebene der gewlinschien Bank EIN, mit

pregrammierien Verschiebungs-/Qrientierungsdaten

<Bank> - Nummer der gewinschten Bank (1 bis 5}

<KyOffset> - Verschiebungswert in

Hauptkoordinatenrichtung

<Yy ~Offset> - Verschiebungswert in

Nebenkoordinatenrichtung

«Z-Offset> - Verschiebungswert in

Nermalkoordinatenrichiung

<Winkel1> - Verdrehwinkel um die Z-Kgordinate
Wertebereich: 0 < <Winkel1> < 360°

<Winkel2> - Verdrehwinkel um die neue Y'-Koordinate
Wertebereich: 0 < <Winkel2> < 180°

<Winkel3> - Verdrehwinkel um die neue Z"-Koordinate
Wertebereich: 0 < <Winkel3> < 360°

mit Placement-Tahefien

(vorher Tabelle akiivieren)

sieha G154 bis G158 mit entsprechender Bank

G163 Unterdriuckung einsteltbarer, programmierbarer und
Gesami-Basisframe (satzweise)

3

siehe auch G653

siehe MTX G153.x ff

G153 Alle Koordinatentransformationen AUS
mKT

G153.<Bank> Koordinatentransformation der
programmierten Bank AUS

m K T-Stufe <Bank>

<Bank> - Nummer der gewlnschten Bank




G154.<Bank> [G154] 1. Koordinatentransformation der
programmierten Bank EIN (additiv)

m KT-Shitfe <Bank>

<Bank> - Nummer der gewlinschten Bank

G155.<Bank> [G155] 2. Koordinatentransformation der
programmierten Bank EIN (additiv)

m KT-Stufe <Bank>

<Bank> - Nummer der gew(inschien Bank

G156.<Bank> [G156] 3. Koordinatentransformation der
programmierten Bank EIN (additiv)

m KT-Stufe <Bank>

<Bank> - Nummer der gewlnschien Bank

G157.<Bank> [G157] 4. Koordinatentransformation der
programmierten Bank EIN (additiv)

m KT-Stufe <Bank>

<Bank> - Nummaer der gewlinschten Bank

G158.<Banlk> [G158] 5. Koordinatentransformation der
programmierien Bank EIN {additiv}

m KT-Stufe <Bank>

<Bank> - Nummer der gewlnschten Bank

G159.<Bank> [G159] 6. Kcordinatentransformation, der
programmierten Bank EIN (additiv}

m KT-Stufe <Bank>

<Bank> - Nummer der gewlinschiten Bank

Gewindehohren ohne Ausgieichsfutter




G184 Bohrzykius Gewindebohran ohne Ausgleichsfutter
Vorraussetzungen:

s geregeite Spindei a GB3

Syntax:

G184[<Z>, <R 1>, {<P>}, {«R2>}, —<G8>, <Ul», {<U2=}
{<RP*>}]

<Z> - Gewindetiefe

<Ry> ~ Referenzebene

<P> - Verweilzeit

<G5> - Gewindesteigung (positiv: Rechisgewinde, negativ:
Linksgewinde)

=U1> - Brehzahl

<U2> - Drehzahl bei Rickzug

<RP> - Richiungspesition der Spindel

Bemerkungen:

= Dieser Bohrzyklus wird in jedem neuen Verfahrsatz
ausgefihrt

» Abwahlen mit TG81

» vor Zykiugswechsel aktuellen Zyklus mit TG80 abwahlen

G247 Weiches Anfahren mit Viertelkreis
s
siehe MTX G2/G3 {mit Berechnung)

G248 VWeiches Abfahren mit Viertelkreis
S
siehe MTX G2/G3 (mit Berechnung)

G331 Gewindebohren ohne Ausgleichsiutter

m Modal wirksame Bewegungsbefehie

Syntax:

G333 X. .Y .. 2 L.J4.K..

X, Y, Z - Bohrtiefe {Endpunk!) in einer kartesischen
Koordinate

[, J, K~ Gewindesteigung (in Richtung X, Y, Z)
Wertebereich: + 0.001, ..., 2000.00 mm/U

Rechts-/l.inksgewinde Gber Vorzeichen der Steigung:

= Positive Steigung: Rechislauf
» Negative Steigung: Linksiauf
sishe MTX GB3




G332 Ruickzug (Gewindebohren)

m Modal wirksame Bewegungshefehle
Beschreibung der Bewegung mit selber Steigung wie G331-
Bewegung, Richtungsumkehr automatisch

Syntax:

G332 X Y. . Z 1. J K.

X. Y, Z - Behrtiefe (Endpunkt) in einer kartesischen
Koaordinate

I, J, K- Gewindesteigung (in Richtung X, Y, 2Z)
Wertebereich: + 0.001, ..., 2000.00 mm/U

siehe MTX 683

G340 Anfahrsatz réumlich (Tiefe und in der Ebene zugleich
Helix])

wirkt beim weichen An-/Abfahren

m Wegatufteilung WAB

siehe MTX G2/G3 (mit Berechnung)

G341 zuerstin der senkrechten Achse zustelien (), dann
Anfahren in der Ebene

wirkt beim weichen An-/Abfahren

m Wegatfterlung WAB

sieche MTX G2/G3 (mit Berechnung;}

G347 Weiches Anfabren mit Halbkreis
8
siehe MTX G2/G3 (mit Berechnung}

G348 Weiches Abfahren mit Halbkreis
s
siehe MTX G2/G3 (mif Berechnung)

G450 Ubergangskreis

(Eckverhalten hei Werkzeugradiuskorrektun
m Eckenverhaiten Werkzeugkorrektur
Syntax:

G450 DISC=....

Bisc

MTX : kein Aguivaient

G451  Schnittpunkt der Aquidistanten
(Eckverhalten bei Werkzeugradiuskorrekiun
m Eckeriverhalten Werkzeugkarrektur

MTX : kein Aquivalent




G460 Einschalten der Kollisionsitberwachung fiir An- und
Abfahrsatz

m An-7Abfahrverhalien WRK

MTX : kein Aguivalent

G461 Einfigen eines Kreises im WRK-8atz, wenn kein
Schnittpunkt maglich ist, dessen Mittelpunkt i Endpunkt
des nicht korrigierten Satzes liegt, und dessen Radius gleich
dem Werkzeugradius ist

m An-fAbfahrverhalfen WRK

MTX . kein Agquivalent

G462  Einfugen einer geraden im WRK-Satz, wenn kein
Schnittpunkt maglich ist, der Satz wird durch seine
Endtangente verlangert

m An-fAbfabirverbaiten WRK

MTX : kein Aguivalent

G500  « G500=Nullframe: Ausschalten alier einstellbaren
Frames (NPV) bis zum nichsien Aufruf

e G5G0 ungleich 0: Aktivierung der ersten
einstellbaren NPV/Frames und Aktivierung des
Gesamtbasisframe bzw. gednderter Basisframe wird akiiviert
m Einstelibare Nullpunktverschiebung
siche auch G53 840D
siehe MTX 353 .x

G505-G692  5.-89. Einsteltbare Nullpunkiverschiebung
m Einstellhare Nulipunktverschiebung

siehe TG54

siehe MTX Gb4 x ff

G601 Satzwechsel bei Genauhalt fein

wirksam nur bei aktivem G80 oder (38 mit
programmierbarem Ubergangsverschleifen

e zum ndchsten Satz weiterschalten, wenn Postionierfenster
fein erreicht ist

m Satzwechselkriterien baf Genauhalt

sieche MTX GB1{IPS1)




3602 Satzwechsel bel Genauhatlt grob

wirksam nur bei aklivem G60 oder G9 mit
programmierbarem Ubergangsverschieifen

* Zum nédchsten Satz weiterschalten, wenn Positionierfenster
grob erreicht ist

m Satzwechselkriterien bei Genauhalf

siehe MTX G81{PS2)

G603  Satzwechsel bei IPO-Satzende

wirksam nur bei aktivem G680 oder GY mit
arogrammierbarem Ubergangsverschieifen

s Zum nachsten Satz weilerschalien, wenn Sollwert
{Interpolationsende) erreicht isf

m Satzwechselkriterien bei Genauhalt

siehe MTX G61{PS3)

G621 Eckenverzdgerung an allen Ecken
nur zusammen mit Bahnsteuerbeirieb

m Auvtomatischer Eckenoverride

Syntax:

G621 ADIS= .

siehe GB2

sieche MTX LINSD 77

G841 Bahnsteuerbetrieb mit programmierbarem
Ubergangsverschleifen

wirksam nur bei akfivem G60 oder G9

m Genauhalt - Bahnsteuerbetrieb

Syntax:

G641 ADIS=. ..

G641 ADISPQS=. ..

ADIS - Uberschleifabstand fir Bahnfunktionen G1, G2, 63
ADISPOS - Uberschleifabstand fir Eilgang G0

siehe MTX LND, SND 52D 7

G642 Uberschleifen mit axialer Genauigkeit
wirksam nur bei aktivem G60 oder 58 mit
programmierbarem Ubergangsverschieifen
m Genauhalt - Bahnsteuerbetrieb

Syntax:

G642... sonst wie TG541

siehe MTX LND, SND_§2D 7




GE43  Satzinternes Uberschieifen
wirksam nur bei aklivem G680 oder G9 mit
orogrammierbarem Ubergangsverschieifen
m Genauhalt — Bahnsteuerbetrieb

Syntax:

GB43... sonst wie TGE41

siehe MTX LND, SND, §2D 7

G644 Uberschleifen mit Vorgabe der Achsdynamik
m Genauhalt — Bahnsteuerbetrieb
siehe MTX LND, SND, 52D 7

G700 MaRangabe in inch und Inch/min {Langen +
Geschwindigkeiten + Systemvariabie)

m Werkstiickvermaliung inch/Melrisch

zusatzlich zu G70 werden auch Technolegieangaben wie
Vorschilbe in Inch interpretiert

siehe MTX wie bei G70

G710  Metrische MalRangabe in mm und mm/min (Langen +
Geschwindigkeiten + Sytemvariable)

m Werkstickvermaliung Inch/Metrisch

zusatzlich zu G71 werden auch Technologieangaben wie
Vorschilbe in mm interpretiert

siehe MTX wie bei G71

G710 Konturdrehen Schruppen

Mit Hilfe des Schruppzykius G710 kann eine vorher
definierte Kontur in mehreren Schnitten in den unterschied
tichsten technologischen Arbeiisstufen bearbeitet werden.
Der Zykius unterstitzt die Bearbeitung von Konturen mit
einem einfachen (einschneidigen) Konturdrehwerkzeug.
Syntax:

3710(<Parameter> <Parameter>,. ..}

G711 Konturdrehen Schiichten

Mit Hilfe des Schlichtzykius G711 kann eine vorher definierte
Kontur durch einmaliges Abfahren in verschiedenen techno
logischen Varianten bearbeitet werden.

Der Zyklus unterstitzi die Bearbeitung von Konturen mit
einem einfachen (einschneidigen) Konturdrehwerkzeug.
Syntax:

G711({<Parameter> <Paramster> .. )




G720 Formeinstich Schruppen

Mit Hilfe des Schruppzyklus G720 kann eine vorher
definierte Kontur in mehreren Schnitten in den unterschied
lichsien technologischen Arbeitsstufen bearbeitet werden.
Der Zykius unterstiiizt insbesondere die Bearbeifung von
beliebig geformien Einstichen mit Stechwerkzeugen
(zweischneidige Stechdrehmeiflel und einschneidige
Rundmeifiel)

Syntax:

G720(<Parameter> <Parameter>,...)

G721 Formeinstich Schlichten

Mit Hilfe des Schlichizyklus G721 kann eine vorher definierte
Konfur mittels Einstech- bzw. Rundmeifiel geschlichtet
werden.

Syntax;

G721 (<Parameter> <Parameter> . .}

G760 Zylindergewinde Drehen

Der Gewindedrehzyklus realisiert den gesamten Bewsgungs
ablauf inklusive Hilfshewegungen, der fir das Drehen von
zylindrischem Gewinde notwendig ist.

Syntax:

G780(<Parameter> <Paramesier>,.. )

G781 Kegelgewinde Drehen (in Vorbereitung)

5762 Gewindekette Drehen {in Vorbereitung)

G781 Bohren zentrisch

Der Bohrzyklus G781 realisiert den gesamten Bewegungs
ablauf inklusive Hilfsbewegungen, der fir die Herstellung
einer zentrischen Bohrung notwendig ist.

Syntax:

G781{<Parameter> <Parameter> .. )

G782 Reiben zentrisch

Der Reibzyklus G782 realisiert den gesamten Bewegungs
ablauf inklusive Hilfsbewegungen, der fir die Bearbeitung
giner zentrischen Bohrung notwendig ist.

Synfax:

G782(<Parameter> <Parameter>, ...}




(3783 Tieflochbohren zentrisch mit
Ausspanen (in Vorbereitung;

G784 Gewindebohren zentrisch mit Ausgleichsfutier
Der Gewindebohrzyklus G784 mit AGF (Ausgieichsiutter)
realisiert den gesamten Bewegungsablauf inklusive
Hilfshewegungen, der fur das Gewindebohren mit
Ausgieichsfutter notwendig ist.

Syntax:

5784(<Parameter> <Parameter>,.. ]

G785 Gewindebchren zentrisch chne Ausgleichsfutter
Der Gewindebohrzyklus G785 ohne AGF (Ausgleichsiutter)
realisiert den gesamten Bewegungsablauf inklusive
Hilfshewegungen, weiche fir die Gewindebearbeitung mit
Gewindebohrer notwandig sind. Im Gegensatz zum Zykius
G784 wird in diesem Zyklus zwischen der Mauptspindel und
der Vorschubachse interpoliert. Somit ist starres” Gewinde
bohren maogiich und der mechanische Langenausgleich kann
entfallen.

Syntax:

G785(<Parameter> <Parameter>, ..}

G810 Zentrierbohren (in Vorbereitung)

G811 Bohren mit Mehrfasensiufenbohrer (in Vorbereitung)

G820 Reiben (Bohren mit Rickzug im
Vorschub; (in Vorbereitung)

G830 Tieflochbohren mit Ausspénen (in Vorbereitung)

G831 Tieflochbohren mit Spanbrechen {in Vorbereitung)

G840 Gewindebohren mit Ausgleichsiuiter (in Vorbereitung)

G841 Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter (in
Vorbereifung)

G851 Ausbohren (Spindelrichten, Rickzug
im Eilgang) (in Vorbereitung)

G852 Aushohren ruckwéns {in Vorbereitung)

G810-G819 Flur den OEM-Anwender reservierie G-
Gruppe

OEM-G Gruppe

siehe MTX GBQ-GE3 (nur eine Gruppe)




GB820-G828 For den OEM-Anwender reservierte G-
Gruppe

OEM-G Gruppe

siehe MTX G80-G89 {nur sine Gruppe)

G810  Konturfrasen

Der Konturfrészykius G910 realisiest die Bearbeitung entlang
einer Kontur, Diese Konturdefinition kann mit Hilfe der
Konturbeschreibung, durch Formelemente. durch Splege
lung/Rotation/Verschieben ader durch eine Kombination
hieraus erzeugt worden sein.

Syntax:

G910(<Parameter> <Parameter> ...}

G911 Konturfasen (in Vorhereltung),

G920 Taschenfrasen mit Inseln

Der Taschenfraszykius G920 realisiert den gesamten
Bewegungsabilauf inkl. Hilfsbewegungen, welche fir die
Bearheitung einer beliebigen Taschenkontur und evtl.
vorhandener Inselkanturen notwendig sind.

Diese Konturdefinition kdnnen mit Hiffe der Konturbeschrei
bung, durch Formelemente, durch Spiegelung/Rotation/
Verschigben ader durch eine Kombination hieraus erzeugt
worden sein.

Syntax:

Go20(<Parameter> <Parameter> ..}

G831  Vorschubvorgabe durch Verfahrzeit, konst.
Bahngeschwindigkeit ausschalten
m Vorschubtyp

G942 Linear-Vorschub und konstante
Schniftgeschwindigkeit oder Spindeldrehzahl einfrieren
m Vorschubtyp

G952 Umdrehungsvorschub und konstante
Schnittgeschwindigkeit oder Spindeldrehzahl einfrieren
m Vorschublyp




G961  konstante Schnittgeschwindigkeit EIN
Vorschubtyp wie bei G84

m Vorschubtyp

Syntax: G361 S... LIMS=_..

S — Schnittgeschwindigkeit in m/min, wirkt immer auf die
Masterspindei

LIMS

siehe G996

G962 Linear-Vorschuh oder Umdrehungsvorschub und
kenstante Schnitigeschwindigkeit
m Vorschublyp

G971 kenstante Schnittgeschwindigkeif AUS
m Vorschubtyp
sighe G387

G972 Linear-Vorschub cder Umdrehungsvorschub und
konstante Spindeldrehzah! einfrieren
m Vorschubtyp




Area [ARA] Totbereiche/Arbeitsbereiche definieren
(dejaktivieren
Syntax:
Area(<BNr> <Sta>)
einen einzelnen cder alle Uberwachungsbereiche
gemeinsam aktivieren, deaktivieren
<BNr> - Bereichsnummer
Wertebereich: Integer -1,1..10

= -1 alle Bereiche deaktivieren/aktivieren
<Sta> - Gewlnschter Uberwachungsstatus

» 0. Uberwachung deaktivieren

» 1. Uberwachung aktivieren
Area(<BNr>, <Sta> [ <Mod>, [<P1>} {<P2>) {<D1>} [<D2>1Y
einen ginzelnen Uberwachungshereich definieren, aktivieren,
deaktivieren
<BNr= - Bereichsnummer
Wertebereich: Integer 1.,10
<Sta> - siehe oben
<Mod> e 0: Bereich <BNr> wird nicht verwendet

« 1. Bereich <BNr> ist Totbereich

» 2. Bereich <BNr> ist Arbeitsbereich
<P1> - Position im Maschinenkoordinatensystem, legt
Positionswert des Bereichsmittelpunkies fest {bezogen auf
erste am Bereich beteiligte Systemachse)
<P2> - wig <P1> bezagen auf zwelte am Bereich beteiligte
Systemachse
<D1> - legt Bereichslange fest (bezogen auf erste am
Bereich beteiligte Systemachse)
<DZ> - wig <D1>, bezogen auf zweite am Bereich betelligte
Systemachse
siehe 840D G25/G26




programmierbare Frame-Anweisungen

TRANS, ROT, SCALE, MIRRCR (ersetzen sich gegenseitig)
ATRANS, ARQT, ASCALE, AMIRROR (wirken additiv}
beziehen sich auf einstelibare Anweisungen (siehe G54).

TRANS X..Y... Z... und  ATRANSX.. Y. Z.
fur alle Bahn und Positionierachsen NPV in angegebener
Achse

TRANS — NPV absoiut, bezogen auf aktuell gultigen (mit
G54 bis G599 eingestellten) Werkstucknullpunkt, setzt alle
Framekomponenten des varher gesetzten programmierbaren
Frames zuriick

siehe auch G58

ATRANS — wie TRANS, jedoch NPV additiv

sighe auch G59

BesCorr Placement Werkstiicklagenkorrekiur
siehe auch Placement Schiefe Ebene

weitere Placements wirken additiv

Das WCS wird im Raum verschoben und orientiert
Syntax:
BesCorr( {<Xw-Offset>}
{{=<YOffset>}
{{<Zy~Offset=}

{ {<Winkel1>}
{{<Winkel2>}
{{=Winkel3>}}}}}}

)
Werkstlckliagenkorraktur EIN
BesCorrf) oder BesCorr(0)
Werkstlicklagenkorretur AUS
<X, Offset> Varschiebungswert in Hauptkeordinatenrichiung
<Y Offset> Verschiebungswert in
Nebenkoordinatenrichiung
«Z~Offset> Verschichungswert in
Normalkoordinatenrichtung
<Winkell> Verdrehwinkel um die Z-Koordinate
Wertebereich: 0° < <Winkelt> < 360°
<Winkel2> Verdrehwinkel um die neue Y’ Koordinate
Wertebereich: 0° < <Winkel2> < 180°
<Winkel3> Verdrehwinkel um die neug Z" Koordinate
Wertehereich: 0° £ <Winkei3> < 380°

LIMS

Syntax:

LIMS=...

Vorgabe einer Drehzahlbegrenzung, wirksam bei aktivem
(96, G961 und G97 fir die Masterspindel (bei G871 wirkt
LIMS nicht)

siehe MTX SMax/SMin

SMax [SMX] / Smin [SMN] Drehzahlbregenzung

Definiert den Drehzahlbereich, in dem sich die Spindel-
drehzahl bet G87 und G396 wahrend eines Bearbeitungsab-
schnittes hewegen darf

Syniax:

SMin{S<Drehzahl>} - Aktiviert <Drehzahl> als Unlergrenze
SMin() - Schaltet die Untergrenze aus
SMax{S<Drehzanhi>) - Aktiviert <Drehzahl> als Obergrenze
SMax() - Schaltet die Obergrenze aus
Besonderheiten:

Die Drehzahibegrenzung wirki nur, wenn die programmierten
Drehzahlgrenzwerte innerhalb der Getriebestufengrenzen
lisgen




BISC

Syntax:

DISC=...

Flexible Programmierung der An- und Abfahranweisung.
In 1er-Schritten von DISTC=0 Kreis bis DISC=100
Schnittpunkt,

LND,SND, 52D Geschwindigkeitsprofil (Bremsinterpclation)
Die Steuerung bremst ausgehend von d. Geschw. V;; Gber
gesamie programmierte Bahnlange hinweg auf Stillstand ab
(Vi =0}

LND - lineare Geschwindigkeitsabfall {LineDownFeed)

SN — sinusformiger Geschwindigkeitsabfall (SinDownFeed)
52D ~ sin*fdrmiger Geschwindigkeitsabfall (Sin2DownFeed)

PolarPol [POP] Pol definieren

Definiert den Ursprung des Polarkoordinatensystems,
bezogen auf die aktive Ebene des aktiven Programm-
Koordinaiensystems

Syntax:

PolarPol{<HKWert> <NKWert>}

Pof festiegen

<HKWert> - Polwert fir die Hauptkoordinate
<NKWert> - Polwert fiir die Nebenkoordinate
PolarPol{ACTPOS)

Bol auf aktuelie Position setzen

PotarBal()

Pol auf Koordinate 0.0 setzen

Besonderheiten:

Ein programmierter Pol bleibt flr die akt. Ebene nur bis zur
nachsten Ebenenumschaliung wirksam

Vorschub (F-Funktionen)

siehe die Funktionen G883, G394 und (585 bei 840D/MTX




F YVorschubwert fir Bahnachsen
Syntax:

F<r=<\Wert>

<*» - optionales beliebiges Trennzeichen
<Wert> - Vorschub

siehe MTXE

F Vorschubwert fir Bahnachsen
Syntax:

F<Wert>

<Wert> - Vorschub

FA Axialer Vorschub
Syntax;
FA[<Achse>=<Wert>
<Achse> - Positionierachse
<Wert> - Vorschub

FGROUP

Legt fest, ob eine Bahnachse mit Bahnvorschub, oder als
Synchronachse verfahren werden saoll

Syntax:

FGROUP(<Achsel1> <Achse2> ..}

<Achse*> - Achsen, die mit programmierten Vorschub
verfahren werden solten

FGROURO

Grundzustand, die Geometrieachsen fahren im Bahnachs-
verbund

FL. Grenzgeschwindigkelt flir Synchronachsen

Festlegen einer Grenzgeschwindigkeit fur Synchronachsen.

Die Bahngeschwindigkeit der Bahnachsen wird reduziert,
falls die Synchronachse die Grenzgeschwindigkeit arreicht.
Syntax:

FLi<Achse>]=<Wert>

<Achse> - Synchronachse

<Wert> - Grenzgeschwindigkeit

FLi<Achse>}=$MA AX VELC LIMITIO <Achse>]
Abwahlen der Grenzgeschwindigkeit

Abkiirzungen

WCS  Werkstiickkoordinatensystem
NPV Nullpunktverschiebung

WRK  Werkzeugradiuskorrektur
TCS  Werkzeugkoordinatensystem



Drehzahl {S-Funktionen)

Zusatzfunktionen (M-Funktionen)

Syntax: ...
Werteherelch: O bis 9639 9989, ganzzahlig

mo Programmierter Halt 1
Auslésung nach der Verfahrensbewegung

MG Pregramm Hait

M1 Wahiweiser Halt

M1 Bedingter Programmbhalt

M2 Frogrammende Mauptprogramm mit Rickseizen auf
Programmanfang
Ausldsung nach der Verfahrensbewegung

Mz Haupiprogramm Ende

MO3  Spindel im Uhrzeigersinn M3 Spindel Rechtslauf M3 Spindel EIN — Rechislauf (1. Spindei/Spindeigruppe)
Ausldsung nach der Verfahrensbewegung Analog M103 M203
M04  Spindel im M4 Spindel Linksiauf M4 Spinde! EIN = Linkslauf (1. Spindel/Spindelgruppe)
Gegenuhrzeigersinn Analog M104 M204
MiC5  Spindel Halt Ms Spindel Halt M5 Spindel STOP (1. Spindel/Spindslgruppe)
Analog M105 M205
me Werkzeugwechsel (Standardeinstellung) e Werkzeugwechsei
Parameter: T
MO7  Kihi{schmienymittet Nr. 2
EIN
MO8  Kohi(schmierimitiel Nr. 1
EIN
M09  Kahl(schmiernmitiel AUS

M13  Spindel EIN — Rechtstauf (1. Spindel/Spindelgruppe)
Kohimittel EIN
Analog M113 M213




M14  Spindel EIN — Linkslauf (1. Spindel/Spindelgruppe;
Kihlmittet EIN
Analog M114 M214

M17  Unterprogrammende
Ausltsung nach der Verfahrensbewegung

M13  Spindel Halt mi definierter
Endsteliung

M1%  Spindel Richten” {1. Spindel/Spindelgrupps)
Analog M118 M219
Parameter. S (07<=5<360"

M30  Programmende, wie M2
Ausldsung nach der Verfahrengbewegung

M30 Programmende, wie M2

M34  Spanndruck normail

M35  Spanndruck reduziert

M40  Automatische
(etriebeschaltung

M40  Automatische Gelriebeschaliung

M4G  Automatische Gefrieheschaltung
Analog M140 M240

M4 Getriebestufe 1

Mi4d1 Getriebestufe 1

M41  Gefrisbestufe 1
Anaicg M141 M241

M4Z  Getriebestufe 2

M4z  Gefriebestufe 2

M42 Getriebestufe 2
Analog Mi142 M242

M43  Getriebestufe 3

M43  Getriebestufe 3

M43  Getriebestufe 3
Analog M143 M243

W44  Geiriebestufe 4

M44  Getriebestufe 4

M44  Gelriebestufe 4
Anglog M144 M244

M45  Getriebestufe b

M45  Getriebestufe 5

Mi48  Gefriebestufe ausricken (Leerlauf)
Analog M148 248

M50  Kihi{schmienmittet Nr. 3
EIN

ME1  Kihl{schmierimittel Nr. 4
EIN

M70  Spindel wird in den Achsbetrieb geschaltet

zum Frame-Konzept (840D):
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TRANS X...Y...2... Trans(<Koordinaten=

absolute NPV einfache NPV

Uberschreibt alle anderen Frametrafos cder
Shift(<Koordinaten=)
Eingabehilfe!

ATRANS X... Y... Z... ATrans{<Koordinalen=}

additive NVP additive NVP

ROTX...Y... Z... Rotate(<Drehwinkel>)

ROT RPL=... Eingabehilfe! siehe auch PoleSet

absolute Rotation des WKS
ROTS X... Y... (cder X... Z... oder Z... Y...)
absolute Rotation des WKS um Raumwinkel

RPL dreht in Ebene, Ebenenanwaht durch G17-G18
Drehpunkt ist die zuietzt angegebene einsteilbare Nulipunktverschiebung (G54
bis GH98)
Reihenfolge bei RPY-Drehung:
1. Drehung um die 3. Geometrieachse {Z)
2. Drehung um die 2. Geometrieachse {Y)
3. Drehung um die 1. Geometrieachse {X)
Bei der raumiichen Drehung dreht sich die mit G17,
G118 oder 19 festgelegie Arbeitsebene mit,
tberschreibt alle anderen Frametrafos




AROT X...Y... Z...

ARQT RPL=...

additive Rotation des WKS

siche RQT

AROTS X...Y... (oder X... Z...cder Z... Y¥...)
additive Rotation des WKS um Raumwinkel

SCALEX...Y...Z...

absolute Skafierung des WKS

Skalierung bezieht sich auf das mit G54 his G57 gingesielite WKS
iberschreibt alle anderen Frametrafos

Scale(<Achset><Faktor={,..})
Eingabehilfe! siehe auch PoleSet

ASCALEX...Y... Z...
additive Skalierung des WKS
siehe SCALE

MIRROR X0 Y0 20

absolute Spiegeiung des WKS

Splegelung bezieht sich auf das mit G54 bis G57 eingesteilte WKS
{berschreibt alle anderen Frametrafos

die Zahlenwerte sind egal (nur der Achsbezeichner ist relevant)

Mirror{<Achse>1{,<Achsen>1}}
Eingabehilfe! siehe auch PoleSet

AMIRROR X0 Y0 Z0
additive Spiegelung des WKS
siehe MIRROR

PaleSet(<Koordinaten>}
Eingabehilfe! Rotations-/Spiegelungs- und Drehpunkt definieren




CROTS, CSCALE, CMIRROR, CTRANS
liefern FrameVariablen, die weiter modifiziert oder
Koordinatensystemiransformation benutzt werden kdnnen

TOFRAME

Framedrehung in Werkzeugrichiung (ab SW 8.1)
TOFRAMEZ

Z-Achse paraliel zur Werkzeugorientierung

TOFRAMEY

Y-Achse parallel zur Werkzeugorentierung
TOFRAMEX

X-Achse parallel zur Werkzeugorientierung
TOROTOF

Framedrehung in Werkzeugrichtung AUS
TOROT

Framedrehung ein

TOROTZ

Z-Achse paraliel zur Werkzeugorientierung
TOROTY

Y-Achse parallel zur Werkzeugorientierung
TOROTX

X-Achse paraliel zur Werkzeugorientierung

PAROT

Woerkstlickkoordinatensystem (WKS} am Werkstiick ausrichien
PAROTOF

Werkstickbezagene Framedrehunng ausschalten

(Werkzeugkoarrekturnummer (D), Hilfsfunktionen (H})

Werkzeug (T-Funkiionen)




T<Werkzeugnummer=
Auswahl mittels T-Nummer

T="Bohrer"
Auswahl mittels Werkzeugnamen

T=R10
indirekie Auswahi mittels Variable

T<Werkzeugnummer>
Auswahl mittels T-Nummaer

Kontrolistrukturen

IF (Ausdruck)

NC-Satze

ELSE

NC-Satze

ENDIF

Auswahl zwischen 2 Alternativen

pro Unterprogramm Schachtelungstiefe 8

CASE {Ausdruck) OF Konstante1 GOTOF LABEL1 ... DEFAULT GOTOF
LABELN

CASE (Ausdruck) OF Konstante! GOTOB LABEL? ... DEFAULT GOTOB
LABELR

oder

IF (Ausdruck) GOTOF LABEL

IF (Ausdruck) GOTOB LABEL

IF <Bedingung= THEN <Roufine> [ELSE <Alternalivrouting>]
ENDIF

oder

CASE <integer-Ausdruck> OF

LABEL <inf-Konstante>[,<weitere int.-Konstante>]

[ <Anweisung>}

<Anweisung>

LABEL ...

[OTHERWISE <Anweisung>
<Anweisung>

]
ENDCASE
CPL

LOOP

NC-5étze

ENDLOQOP

Endlos-Schleife

pro Unterprogramm Schachtelungstiefe 8




FOR Variable = Anfangswert TO Endwert
NC-Satze

ENDFOR

Zahlschleife

pro Unterprogramm Schachtelungstiefe 8

FOR <Zéhlvar >=<Anfangswert> [STEP <Schrittweite>]
TO <Endwert><Routine>

NEXT {=Zahlvariable>]

CPL

WHILE Ausdruck

NC-Satze

ENDWHILE

Schieife mit Bedingung am Schieifenanfang
pro Unterprogramm Schachtelungstiefe 8

WHILE <Bedingung> RO <Routine> END
CPL

REPEAT

NC-Gatze

UNTH. (Ausdruck)

Schileife mit Bedingung am Schleifenende
pro Unterprogramm Schachtelungstiefe 8

REPEAT <Routine> UNTIL <Bedingung>
CPL

Variabien

Systemvariablen beginnen mit |3’

INT ganzzahlg

REAL gebrochen

BOOL 0 ader 1 (FALSE oder TRUE)

CHAR Zeichen

STRING Zeichenkette (" und * werden im String in * gekiammoert}
AXIS Achsadressen und Spindein

FRAME Koordinateniransformation

i.okalé Variablen haben keine sperzielle Kennzeichnung,
Globale Variablen beginnen mit #
Permanente Variabien beginnen mit @'

INTEGER-Variablen enden mit %' (32Bit Ganzzahl)
DOUBLE-Variablen enden mit ' (648it gebrochene Zahl)
BOOLEAN-Variablen enden mit 7' (TRUE oder FALSE])
CHARACTER-Variablen enden mit %' (Zeichen)

REAL haben keine besondere Kennzeichnung (32Bit gebrechene Zahl)




DEF INT name
oder DEF INT name=Wert

DEF REAL name

oder DEF REAL name1 name2=3 name4
oder DEF REAL name[feldindex1 feldindex2]
DEF BOOL name

DEF CHAR name
oder DEF CHAR name[feidindex}=("A""B",...)

DEF STRING[Stringlénge] name

DEF AXIS name
cder DEF AXIS nameifeldindex)

DEF FRAME name

wenn kein Startwert zugewiesen wurde, dann ist er 0,

Die erste Verwendung einer Variable definiert sie.

Felder definiert durch
DIM <VarName=<VarTyp>{<Grolel>{, <Gréke2=}

Strings sind CHARACTER-Felder

wenn kein Startwert zugewiesen wurde, dann ist er NUL,

Ein Variablenname besteht aus maximal 31 Zeichen. Die beiden ersien Zeichen
muissen ein Buchstabe oder ein Unterstrich sein.

Nur die ersten 8 Zeichen des Variablennamens sind signifikant, d.h. nur die
ersten 8 Zeichen werden zur Unterscheidung des Namens herangezogen. Der
Variablenname besteht aus einer beliebigen Folge von Grobuchstaben und
Ziffern, wobei das erste Zeichen ein Grof3buchstabe sein muss.

Initialisierung:

BEF Typ VARIABLE = Wert

BEF Typ FELD{n,m} = {Wert, Wert, . .)

Es werden so viele Feldelemente zugewiesen, wie Initialisierungswerte
programmiert sind. Feidelemente ohne Werte (Llicken in der
Werteliste) werden automatisch mit 4 belegt.

DEF Typ FELDi{n,m} = REP(Wert)
Alle Feldelemente werden mit dem gleichen Wert {Konstanie) belegt.




Feldzuweisungen im Programm:
FELD[n mi=wert

FELD[n,m}= SET(Wert, Wert, Wert,...)

FELD[n,m]= SET(Ausdruck, Ausdruck, Ausdruck,...)

Die Initialisierung beginnt bei den programmierten Feldindizes. Hierdurch
lassen

sich auch gezielt Teilfeider mit Werten belegen.

FELD{n,m] = REP{Woert}

FELDin,m] = REP{Ausdruck)

Alle Feldelemente werden mit dem gleichen Wert initiafisiert. Die Initiafisierung
beginnt bei den programmierten Feldindizes. Hierdurch lassen sich auch gezielt
Teilfelder mit Werten belegen.

Feldzuweisungen im Programm:
FELD{Nn, mj=wert

Zugriff im NC-Programmy
direkt

Zugriff im NC-Pragramm:
mittels [1

Verwendung von Variablen:
Berechungen usw,

R12 = R04 + SQRT(VAR)
Achspositionszuweisungen

X=R12

Spindel

51=300 direkte Programmierung
DEF INT SPiNU=1

S[SPINUI=300 indirekte Programmierung

Drehzahl 300 U/min fur die Spindel, deren Nummer in der Variablen SPINU
abgelegt ist (in diesem Beispiel}.

Vorschub

FA[U=300 direkte Programmierung
DEF AXIS AXVAR2=U

FA[AXVARZI=30C indirekte Programmierung

Varschub fur Pasitionierachse, deren Adressname in der Variablen vom Typ
AXIS mit dem Variablennamen AXVARZ2 abgelegt ist.

MeBwert

$AA_MMIX] direkte Programmierung
DEF AXIS AXVAR3=X

$AA_MMIAXVAR3] indirekte Programmierung

Messwert in Maschinenkgordinaten fiir Achse, deren Name in der Variablen
AXVARS abgelegt ist.

Verwendung von Variablen:
Berechungen usw. {nur CPL)
10 R12 = R04 + SQRT(VAR)
Achspositionszuwsisungen
N10 X=[R12}




Feldelement

DEF INT FELD1[4 5]
DEFINE DIM1 AS 4
DEFINEDIMZ AS 5

DEF INT FELDIDIM1, DIM2}
FELD[DIM1-1DIM2-1}=5  indirekte Programmierung

Be: Felddimensionen missen Feldgrélen als feste Werte angegeben werden.
Achsanweisung mit Achsvariablen

X1=100 X2=200 direkte Programmierung

DEF AXIS AXVAR1T AXVAR2

AXVAR1=(X1) AXVAR2=(X2)

AX[AXVAR1=100 AX[AXVAR2]=200 indirekte Pragrammierung

Zuweisung der Achsnamen und Verfahren der Achsen, die in den Variablen
hirterlegt sind auf 106 hzw. 200.

interpolationsparameter mit Achsvariablen

G2 X100 120 direkte Programmierung

DEF AXIS AXVAR1=X

G2 X100 IP[AXVAR1]1=20  indirekte Programmierung

Definition und Zuweisung des Achsnamens und indirekie Programmierung der
Mittelpunktsangabe

Indirekter Unterprogrammaufruf

CALL "L" << R10

Aufruf des Programms, dessen Nummer in R10 steht

indirekte G-Code-Programmierung ab SW 5

Gi<Gruppen-index>] = <Integer/Real-Variabie>

Bep:

. Einstellbare Nullpunktverschiebung G-Code-Gruppe 8

N1010 DEF INT INT_VAR

N1020 INT_VAR =2

direkte Programmierung

N1090 G[8] = INT_VAR G1 X0 Y0 - G54
N1T100 INT_VAR = INT_VAR + 1 ; G-Code-Berechnung
N1110 G[8] = INT_VAR G1 X0 Y0 G55

String als Teileprogrammzeile abarbeiten
EXECSTRING {<String-Variable>)

Bsp:

N100 DEF STRING[100] BLOCK String-Variable zur Aufnahme
der Teileprogrammzeile

N110 DEF STRING[10] MFCT1 = "M7"

Variable Achsadresse

AXP(<Achsnummers <Weginformation »{ <Achsan=)
Bsp:

10 A%=F1% : B%=P2% Achsnr. aus P1% und P2%
nach A% und B% Ubergeben
Sollwerte fir G2 (bergeben
Konstante flr Pol bei G20
Ebenenumschaltung mit
G20; Polauf 0.0
Radiusprogrammierung mit
G2

Ebenendefinition per A%, und B%. Danach Umschaltung der Ebene durch G20,
Zuletzt fahren die Achsen mit F1000 einen Kreisbogen, der dureh die Variablen
C und D {Endpunkt) und RA {(Radius} bestimmt isf.

20 C=P3:D=P4:RA=P5
30 E=0
N4D G20 [AXP{A% E)J[AXP(B% E)]

N50 G2 [AXP(A% C)[AXP(B%,D)] RIRA]] F1060




Teileprogrammzeiie "M7 M4711"
ausfihren

N200 EXECSTRING(MFCT1 << " M4711")

Mdogliche Typkonvertierungen (840D}

nachj REAL INT BOCOL | CHAR [STRING | AXIS | FRAME
veon
REAL ia =N jay =N - - -
INT ia ia jan jaz - - -
BOOL ja ia ja ja ia - -
CHAR ia ia jan ja ja - -
STRING - - jas jas a - -
AXIS - - - - - 3 -
FRAME - - - - - - ja

* Bei Typumwandiung von REAL nach INT wird bei gebrachenem Wert >= 0.5 aufgerundet, ansonsten wird abgerundet (vgl. Funktion ROUND)

wWert <> 0 entspricht TRUE, Wert == § entspricht FALSE
' Wenn der Wert im zuldssigen Zahlenbereich liegt

s Wenn nur 1 Zeichen

« Stringidnge 0 = »FALSE, ansonsien TRUE

Mathematische Funktionen

bestimmt Arcustangens von x/y im Bergich —~180"<erg<+180°

+, - "/ ABS, ROUND, SQRT, SIN, COS, TAN, ASIN, ACOS +, -, % [, ABS, ROUND, SQRT, SIN, COS, TAN, ASIN, ACOS
TRUNC INT

POT {x) XX

ATAN2{x,y) ATAN(X)

bestimmt Arcustangens von X

DIV, MOD. LN, LOG, EXP




Bitweise Operatoren

B_NOT,B_AND.B_OR, B XOR 'NOT, AND, OR. XOR

Logische Operatoren & Vergleichsoperatoren

o

NOT, AND, OR, XOR NOT, AND, OR, XOR
== gleich = gleich

<> ungleich <> ungleich

> grofter > gréfker

< kleiner < kleiner

>= gréfier oder gleich >z grafier gleich
<= kleiner oder gleich <m kleiner gleich







