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10.00

Einfuhrung

Wie dieses Heft zu
verwenden ist

Die Symbole

H
M

Allgemeine Hinweise

Dieses Heft ist eine Programmieranleitung, die alle
wichtigen Programmierschritte beschreibt.

Es soll Hilfe und Gedachtnisstitze fur den Programmierer
sein, der vielleicht einen allzu selten benutzten Befehl ,mal
eben schnell auffrischen oder die Bedeutung eines Para-
meters nachschlagen mochte.

Deshalb wenig Text! Und im Prinzip leicht verstéandlich.
Sehen Sie sich trotzdem die Bedeutung der verwendeten

Symbole kurz an, dann kommen Sie spéater schneller zu-
recht.

gibt Ihnen einen Hinweis oder Hintergrund-Information(en).

weist auf Gefahren, Fehlerquellen oder allgemeine Pro-
bleme hin.
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Allgemeine Hinweise 10.00

Aufbau der Beschreibungen

H Die Beschreibungssystematik orientiert sich an folgendem
Schema:
Programmierung der Funktion
Bedeutung der Parameter

Erklarendes Bild mit Beispielwerkstiick

0 Siemens AG 2000. All rights reserved.
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1. Was an den Programm-Anfang gehort

Absolutmal3, Kettenmalf3, G90, G91
Nullpunkt-Verschiebung, G54 bis G57

Wabhl der Arbeitsebene, G17 bis G19

O Siemens AG 2000. All rights reserved.
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1. Was an den Programm-Anfang gehort 10.00

Absolutmal, Kettenmalf3, G90, G91

Programmierung

- =

1-10

N5 GO efelol X25 Y15 Z2 LF
N20 G1 €ihl X80 F300 LF

G90 AbsolutmaReingabe, alle Angaben beziehen
sich auf den aktuellen Werkstiick-Nullpunkt.

G911 Kettenmalieingabe, jede MalRangabe bezieht
sich auf den zuletzt eingegebenen
Konturpunkt.

Sie kdnnen von Satz zu Satz beliebig zwischen Absolut-
und Kettenmaleingaben umschalten.

Sie kdnnen auch innerhalb eines Satzes durch Angabe von
AC fir Absolutmal oder IC fir Kettenmald die Malangabe
fur einzelne Achsen verandern.

Beispiel: X = AC (400)

Frasen:

MY o GODEE 325 VIS 25 T
N10 GO1 Z-5 F300 LF

i 4 ~N

80

480 |
S =

Zo

25 80

¥
-

15, <

ok

>
X

\

Wechsel zwischen Absolut- und KettenmafRprogrammierung

[0 Siemens AG 2000. All rights reserved.
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10.00

Absolutmal, Kettenmalf3, G90, G91

1. Was an den Programm-Anfang gehort

Programmierung N5 GO ejefo] X25 71
N10 G1 Z-7,5 F0,2

N20 G1 X40 Z-15

N30 G1[eltkq 7-10
N40 G1 [eje[ol X60 Z-35

G90 AbsolutmaReingabe, alle Angaben beziehen
sich auf den aktuellen Werkstiick-Nullpunkt.
G911 Kettenmafieingabe, jede MalRangabe bezieht
sich auf den zuletzt eingegebenen
Konturpunkt.
Drehen:
P4 A X
A
P3 P2
A
P1 o
RS
g
q
L1 - B -
Kettenmall |« 10,10 | 75 7.8
oder =7,5=
- 10
Absolutmal 25
- 35 .-

BemaRung: Kettenmaf} oder Absolutman

O Siemens AG 2000. All rights reserved. 1-11
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1. Was an den Programm-Anfang gehort 10.00

Nullpunkt-Verschiebung, G54 bis G57

Programmierung N30...LF
[N40 [
N50 GO X30 Y75LF

Weitere NP-Verschiebungen: G55...G57, G505...G599

Parameter X,Y,Z Koordinaten der Nullpunkt-Verschiebung
(Festlegen des Werkstlick-Koordinaten-
systems). Diese miissen vor der Programmie-
rung Uber Bedientafel oder Universal-Schnitt-
stelle in die Steuerung eingegeben worden
sein.

Mit dem Befehl G53 lassen sich Nullpunkt-Verschiebungen
satzweise unterdriicken, mit G500 ausschalten.

Frasen:

Nullpunkt-Verschiebungen erméglichen Mehrfachbbearbeitung

1-12 [0 Siemens AG 2000. All rights reserved.
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10.00 1. Was an den Programm-Anfang gehort

Nullpunkt-Verschiebung, G54 bis G57

Programmierung NG54
N20 GO 20,2

Parameter 4 Koordinaten der Nullpunkt-Verschiebung
(Festlegen des Werkstlick-Koordinaten-
systems). Diese miissen vor der Programmie-
rung Uber Bedientafelfront oder Universal-
Schnittstelle in die Steuerung eingegeben
worden sein.

Bei Drehmaschinen ist eine Nullpunkt-Verschiebung meist
nur in Z-Richtung sinnvoll.

Drehen:
A X
Z
) a
© &
M | W
L G54 -
Nullpunkt-Verschiebungen in Z-Richtung
O Siemens AG 2000. All rights reserved. 1-13
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1. Was an den Programm-Anfang gehort 10.00

Wahl der Arbeitsebene, G17 bis G19

Programmierung

H

1-14

N10 GO X50 750 iva D1 F1000 LF

Befehl | Arbeitsebene | Zustell-Achse
G17 XY Z
G18 ZIX Y
G19 Y/Z X

Die Programmierung der Arbeitsebene wird fiir die Verrech-
nung der Werkzeug-Korrekturdaten benétigt.

Ein Wechsel der Arbeitsebene ist bei aktivem G41/G42
nicht maglich.

Wahl der Arbeitsebenen fir Horizontal- und Vertikal-Bearbeitungen beim Frasen

[0 Siemens AG 2000. All rights reserved.
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10.00 1. Was an den Programm-Anfang gehort

Wahl der Arbeitsebene, G17 bis G19

Programmierung N10 GO X10 720 iksp D1 F200

H In der Grundeinstellung ist fir Frasen G17 (X/Y-Ebene) und
fur Drehen G18 (Z/X-Ebene) voreingestellt.

Drehen:

Wahl der Arbeitsebenen fir Horizontal- und Vertikal-Bearbeitungen beim Drehen

O Siemens AG 2000. All rights reserved. 1-15
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1. Was an den Programm-Anfang gehort 10.00
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2. Wegbefehle programmieren

Eilgang, GO

Geradeninterpolation, G1

Kreisinterpolation, G2/G3

Radiusprogrammierung, G2/G3

Kreisinterpolation Uber Zwischenpunkt, CIP
Gewindeschneiden, G33

Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter, G331/G332
Gewindebohren mit Ausgleichsfutter, G63

Polarkoordinaten G110, G111, G112

O Siemens AG 2000. All rights reserved.
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2. Wegbefehle programmieren 10.00

Eilgang, GO

Programmierung [NJllco BRIz

Parameter XY, Z Koordinaten des Zielpunktes

Frasen:

Schnelles Positionieren des Werkzeugs im Eilgang beim Frasen

2-18
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10.00 2. Wegbefehle programmieren

Eilgang, GO

Programmierung [NEJllco B4l

Parameter X, Z Koordinaten des Zielpunktes
Drehen:
A X
—p
_—‘-\‘Eﬁ———__— r «
_——__ I
®
N
4
~
I o
/ o
. Q
'y
Lo
N
an i
7D »
w —
7,5 z
50

Schnelles Positionieren des Werkzeugs im Eilgang beim Drehen

O Siemens AG 2000. All rights reserved. 2-19
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2. Wegbefehle programmieren

Geradeninterpolation, G1

10.00

Programmierung N10 GO G90 X10 Y10 Z1 S800 M3 LF
(N20 W Z-12 F500 LF
N30 X30 Y35 Z-3 F700 LF

Parameter XY, Z Koordinaten des Zielpunktes
F Vorschubwert
Fréasen:
Z

Herstellung einer schragen Nut

2-20 [0 Siemens AG 2000. All rights reserved.
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10.00

Geradeninterpolation, G1

2. Wegbefehle programmieren

Programmierung N10 G17 S400 M3
0 X40Y-6 Z2

N30 SVl 7-3 F40
N40 X12 Y-20

Parameter XY, Z Koordinaten des Zielpunktes
F Vorschubwert
Drehen/Frasen:
X+ A A X+
(3 i
\ coi -
AN
\ ]
Y+ f Y- Z+
20
X-Y X-¥

Herstellung einer Nut

O Siemens AG 2000. All rights reserved.
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2. Wegbefehle programmieren 10.00

Kreisinterpolation, G2/G3

Programmierung N5 GO G90 X35 Y60 LF
[NESHlG 3 X50 Y45 10 J-15 F500

Parameter XY, Z Koordinaten des Kreis-Endpunktes
I, J, K Interpolationsparameter (Richtungen: I in X,
JinY, Kin Z) zur Bestimmung des
Kreismittelpunktes
AR Offnungswinkel

H Das Werkzeug fahrt bei G2 im Uhrzeigersinn, bei G3 gegen
den Uhrzeigersinn. Blickrichtung gegen die dritte Koordina-
tenachse.
Bei Programmierung mit Offnungswinkel muss zusétzlich
der Kreismittelpunkt oder der Kreisendpunkt angegeben
werden.

Frasen:

mXSO Y4510 J-15 500 LF]

Herstellung einer Kreisnut

2-22 O Siemens AG 2000. All rights reserved.
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10.00

Kreisinterpolation, G2/G3

2. Wegbefehle programmieren

Programmierung N10 GO X12 Z0
NG 1 x40 Z-25 FO0,2

DNERIlG3 X70 Z-75 1-3,335 K-29,25
Parameter X, Y, Z Koordinaten des Kreis-Endpunktes
I, K

, Interpolationsparameter (Richtungen: I in X,
K'in Z) zur Bestimmung des Kreismittelpunktes

Drehen:

1
-~

70

240

Herstellung eines Kugelbolzen

O Siemens AG 2000. All rights reserved. 2-23
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2. Wegbefehle programmieren

Radiusprogrammierung, G2/G3

10.00

Programmierung N20 G90 GO X68 72102
N30 G90 G3 el WALIReRE I F300 LF

Parameter CR Kreisradius

CR+ Verfahr-Winkel ~ 180°

CR- Verfahr-Winkel > 180°

X... Z... Angabe des Endpunktes

Bei einem Verfahrwinkel von 360° ist Radiusprogrammie-
H rung nicht zuléssig.

X
A

[NE[Neil G3 X20 2150 CR=48 B

268

20

Y~

@n)\
@ 102

.

150

Radiusprogrammierung nach Zeichnung

2-24
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10.00

Kreisinterpolation uber Zwischenpunkt, CIP

2. Wegbefehle programmieren

Programmierung IN10 [&f]=B X87 Y20 11=60 J1=35 LF

Parameter XY, Z Koordinaten des Kreis-Endpunktes
11, J1, K1 Interpolationsparameter zur Bestimmung des
Zwischenpunktes
H Falls in der Fertigungszeichnung der Kreismittelpunkt nicht
eingetragen ist, kénnen Sie mit CIP ohne zusatzliche Be-

rechnungen Kreisinterpolationen programmieren.
Daruber hinaus lassen sich mit dieser Funktion auch Kreise
im Raum programmieren.

Frasen:

11=60 J1=35

60

Kreisinterpolation Gber Zwischenpunkt

O Siemens AG 2000. All rights reserved. 2-25
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2. Wegbefehle programmieren 10.00

Kreisinterpolation Uber Zwischenpunkt, CIP

Programmierung N90 G1 X40 Z-25
N100 [®{Iz®X70 Z-75 11=93,33 K1=-54,25

Parameter X, Z Koordinaten des Kreis-Endpunktes
11, K1 Interpolationsparameter zur Bestimmung des
Zwischenpunktes
Drehen:
A X
.
A
\ | ‘
(42}
] ™)
(92}
g & 2
N Q Z
N
-y - - r___ - 4 - - - ____¥_ ____ _ »
25 f’
54,25 o
— 75 -
- 95 _
Kreisinterpolation uber Zwischenpunkt
2-26 [0 Siemens AG 2000. All rights reserved.
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10.00 2. Wegbefehle programmieren

Gewindeschneiden, G33

Programmierung  [NERENG33 z22 K2 [N

Parameter Z, X Gewinde-Endpunkt
K Gewindesteigung fir Zylindergewinde
I Gewindesteigung flr Plangewinde
I Gewindesteigung fir Kegelgewinde
(Kegelwinkel > 45°)

K Gewindesteigung fir Kegelgewinde
(Kegelwinkel < 45°)

SF Startpunktverschiebung in Grad

I:I Rechts- oder Linksgewinde werden durch Angabe der
Spindeldrehrichtung M3/M4 programmiert. Spindeldrehrich-
tung und Drehzahl miissen im Satz vor G33 programmiert
werden.

H Fur die Programmierung von Kegelgewinden geben Sie bei
G33 die X- und Z-Koordinaten ein. Mehrgangige Gewinde
lassen sich mit versetzt liegenden Startpunkten (SF=...)
programmieren.

N15 X38.7 LF
Np0] G33 222 K2
N50 X37.4 LF
X Ny G33 222 K2
€
Herstellung eines Langsgewindes
O Siemens AG 2000. All rights reserved. 2-27
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2. Wegbefehle programmieren 10.00

Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter, G331/G332

Programmierung  [NZIJillsPos=0 [ig

ek ]
NEElG331 Z-50 K2 S500
NTMlG332 75 K2

SPOS=0 Spindel in Lageregelung Uberfiihren und posi-

tionieren
G331 Gewindebohren
G332 Gewindebohren mit Riickzug. Die Drehrich-
tungsumkehr der Spindel erfolgt automatisch
Parameter X, Y, Z Gewinde-Endpunkt
I, J, K Gewindesteigung. Positive Steigung (z.B. K4)

Rechtsgewinde, negative Steigung (z.B. K-4)
Linksgewinde.

Fur diese Funktion muss die Spindel mit einem Pulsgeber
ausgerustet sein.

P

Gewindebohren

2-28
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10.00

Gewindebohren mit Ausgleichsfutter, G63

2. Wegbefehle programmieren

Programmierung  [NiJllic63 z-50 M3 B ZNIS
NElG63 74 M4

G63 Fir die Rickzugsbewegung programmieren
Sie einen weiteren Satz mit G63 sowie die
entsprechende Spindeldrehrichtung.

Parameter S Spindeldrehzahl
F Vorschub
M3 Drehrichtung rechts
M4 Drehrichtung links

Berechnung des Vorschubs:
F = Spindeldrehzahl x Gewindesteigung

I:I Fir diese Funktion benétigen Sie einen Gewindebohrer im
Langenausgleichsfutter, Spindelpulsgeber wird nicht beno-
tigt.

P

Gewindebohren mit Ausgleichsfutter
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2. Wegbefehle programmieren 10.00

Polarkoordinaten G110, G111, G112

Programmierung  [NEEIEG111 x40 Y35 z4 i GG
[ZOENG3 RP... AP...

G110 Polangabe, bezogen auf die zuletzt program-
mierte Werkzeugposition

G111 Polangabe, absolut im Werkstlick-Koordinaten-
system

G112 Polangabe, bezogen auf den zuletzt gultigen
Pol

Parameter X, Y,z Koordinaten des Pols
RP Radius, Entfernung Pol/Zielpunkt
AP Winkel zwischen Strecke Pol/Zielpunkt und

Winkel-Bezugsachse (erstgenannte Polachse)

H Die Angabe des Pols (Mittelpunkt) kann in rechtwinkligen
oder Polarkoordinaten gemacht werden.
Bei der Kreisprogrammierung liegt der Pol im Kreismit-
telpunkt, RP entspricht dem Kreisradius.

Z

Beschreibung der Fahrwege durch Polarkoordinaten
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3. Werkzeugkorrekturen

Werkzeug-Aufruf
Fraserradius-Bahnkorrektur, G41/G42
Schneidenradius-Korrektur, G41/G42
Kollisionsiiberwachung ein-/ausschalten
Kontur anfahren und verlassen, NORM/KONT

Programmierbares Kontur-Fahrverhalten, G450/G451

O Siemens AG 2000. All rights reserved.
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3. Werkzeugkorrekturen

10.00

Werkzeug-Aufruf

Programmierung

M
H

3-32

N10 G18 [Nl

T.. Werkzeug-Nummer aufrufen
D... Werkzeug-Korrektur aufrufen, Werkzeug-
langenkorrektur aktivieren

Damit die Werkzeug-Korrekturwerte richtig in den Achsen
verrechnet werden, muss vor dem Werkzeugaufruf die Be-
arbeitungsebene angewahlt sein.

Innerhalb des NC-Ablaufs kdnnen Werkzeug-Korrektur-
werte gewechselt werden. Die Bearbeitungsebene muss
nicht neu programmiert werden.

Falls beim Werkzeugaufruf keine D-Nummer eingegeben
werden soll, kann tber Maschinendaten eine D-Nummer
vorgegeben werden.

NI0 GIBRERAN:E
A x N30 I

Z
>

Korrekturwerte fur linke und rechte Schneide beim EinstechmeiRel
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10.00 3. Werkzeugkorrekturen

Fraserradius-Bahnkorrektur, G41/G42

Programmierung N10 G1 G17 [eZuMpl X... Y... Z... F500 LF

G41 Aufruf der Bahnkorrektur, Werkzeug in Ver-
fahrrichtung links von der Kontur

G42 Aufruf der Bahnkorrektur, Werkzeug in Ver-
fahrrichtung rechts von der Kontur

G40 Abwahl der Bahnkorrektur

Die Werkzeug-Langenkorrektur wirkt automatisch nach
Aufruf der Werkzeug-Korrektur D.

Im NC-Satz mit G40/G41/G42 muss mindestens eine
Achse der gewahlten Arbeitsebene (G17 bis G19)
programmiert werden.

Die An- und Abwahl der FRK muss in einem
Programmsatz mit GO oder G1 erfolgen.

Die Korrektur wirkt nur in der programmierten Arbeitsebene
(G17 bis G19).

-

Die Steuerung berechnet den Werkzeugweg
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3. Werkzeugkorrekturen

10.00

Schneidenradius-Korrektur, G41/G42

Programmierung

-

3-34

N5 G90 GO G18 [eZymPM X... Y... Z... LF

G41 Aufruf der Radiuskorrektur, Werkzeugbewe-
gung in Verfahrrichtung links vom Werkstiick
G42 Aufruf der Radiuskorrektur, Werkzeugbewe-
gung in Verfahrrichtung rechts vom Werkstiick
G40 Abwahl der Radiuskorrektur

Im NC-Satz mit G40/G41/G42 muss mindestens eine
Achse der gewahlten Arbeitsebene (G17 bis G19)
programmiert werden.

Die An- und Abwahl der Korrektur muss in einem Pro-
grammsatz mit GO oder G1 erfolgen. Die Korrektur wirkt nur
in der programmierten Arbeitsebene (G17 bis G19).

G42

\ ohne Schneiden-
\ radius-Korrektur
ausgefuhrte Bahn

programmierte und mit
Schneidenradius-Korrektur
ausgefiihrte Bahn

Schneidenradius-Korrektur fiir die Bearbeitung von Schragen und Kreishogen
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10.00 3. Werkzeugkorrekturen

Kollisionsiberwachung ein-/ausschalten

Programmierung N10 G41 X..Y..Z.. [@@NLF ]

CDON Kaollisionstiberwachung ein
CDOF Kaollisionsuiberwachung aus

H Die Steuerung berwacht und korrigiert kritische Bearbei-
tungssituationen.
Beispiel: Fir die Bearbeitung der Innenecke wurde ein zu
groRer Werkzeugradius gewabhit.

Programmierte
Werkzeugbahn

Nicht ausgeraumter
Konturbereich

Die Steuerung ergreift rechtzeitig Manahmen
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3. Werkzeugkorrekturen 10.00

Kontur anfahren und verlassen, NORM/KONT

Programmierung KONT G41 [eZi X... Y... Z... LF

NORM Das Werkzeug fahrt direkt auf einer Geraden
und steht senkrecht zum Konturpunkt.

KONT Das Werkzeug umféhrt den Konturpunkt nach
programmiertem Eckenverhalten G450/G451.

H Fur KONT gilt: Wenn der Startpunkt und Konturpunkt auf
einer Werkstuckseite liegen, wird der Konturpunkt wie bei
NORM direkt auf einer Geraden angefahren.

NORM G42...] Start

KONT G42... | @
L
OO

1. Konturpunkt

KONT G450 G42 | 7/\
@ & =~ 1. Konturpunkt
Start
Programmierbares An- und Abfahrverhalten
3-36 O Siemens AG 2000. All rights reserved.

SINUMERIK 840D/810D/FM-NC Kurzanleitung Programmierung (PGK) - Ausgabe 10.00.



10.00 3. Werkzeugkorrekturen

Programmierbares Kontur-Fahrverhalten, G450/G451

Programmierung N10 G41 [EZEImX... Y... Z... LF

G450 Ubergangskreis, das Werkzeug umfahrt Werk-
stlickecken auf einer Kreisbahn mit Werkzeug-
radius.

G451 Schnittpunkt, das Werkzeug schneidet in der

Werkstiickecke frei.

--).-

Fahrverhalten des Werkzeugs an Werkstlickecken
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3. Werkzeugkorrekturen 10.00
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4. Programmierhilfen entlasten den Programmierer

Uberblick tiber das Frame-Konzept 4-40

Koordinatensystem verschieben und drehen, TRANS/ROT4-42

Spiegeln an den Koordinatenachsen, MIRROR 4-44
Kontur vergréf3ern/verkleinern, SCALE 4-45
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4. Programmierhilfen entlasten den Programmierer 10.00

Uberblick tiber das Frame-Konzept

Programmierung Fir die rAumliche Beschreibung des Werkstiick-Koordina-
tensystems stehen folgende Funktionen zur Verfligung.

TRANS/ATRANS Nullpunktverschiebung
ROT/AROT Drehung
SCALE/ASCALE MaRstabsveranderung

MIRROR/AMIRROR Spiegelung
I:I Das aktuelle Koordinatensystem kann beliebig im Raum

liegen. Hierdurch lassen sich auch schrage Flachen in einer
Aufspannung bearbeiten.

Frasen:

\Z

XO

Programmierbare Frames ermdglichen die Bearbeitung von schragliegenden Konturen

4-40 [0 Siemens AG 2000. All rights reserved.
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10.00 4. Programmierhilfen entlasten den Programmierer

Uberblick tiber das Frame-Konzept

Drehen:
A
X X 4
! /
I ﬂl/
———————— - /
ll
/
@ -7 @ > Z
. 1
TRANS, ATRANS ROT ~T
AROT RN
A X X
""" 1
1
1
' Z
D - 7 .
SCALE, ASCALE MIRROR,AMIRROR

Programmierbare Frames ermdglichen die Bearbeitung von schragliegenden Konturen
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4. Programmierhilfen entlasten den Programmierer 10.00

Koordinatensystem verschieben und drehen, TRANS/ROT

Programmierung N30...G54 LF
[NZISHG 90 TRANS X40 Y40 Z30
[NEHlG90 AROT Z 30

Ausschalten der NPV: TRANS (ohne Achsangabe)
Ausschalten der Drehung: ROT (ohne Winkelangaben)

m Hierbei wird jeweils der komplette Frame geldscht!

TRANS Absolute Verschiebung
ATRANS  Additive Verschiebung

Parameter X, Y, Z Koordinaten der NPV in Achsrichtung
ROT Absolute Drehung
AROT Additive Drehung
Parameter X, Y, Z Koordinatenachse, um die in Winkelgeraden

gedreht wird (positives Vorzeichen = Drehung
im Gegenuhrzeigersinn)

Frasen:

TRANS X40 Y40 710 A30 |
AROT Z30 |

Nullpunktwechsel zur Herstellung eines Bohrmusters

4-42 [0 Siemens AG 2000. All rights reserved.
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10.00 4. Programmierhilfen entlasten den Programmierer

Koordinatensystem verschieben und drehen, TRANS/ROT

Programmierung N30...G54
NTRANS 7140

TRANS Absolute Verschiebung
ATRANS  Additive Verschiebung

Parameter 4 Koordinate der NPV in Achsrichtung
Bei Drehmaschinen ist eine Nullpunkt-Verschiebung
meist nur in Z-Richtung sinnvoll.

Drehen:
A X
j |
\
| Z
\
® —E—
M } W
l
|
TRANS >
B G54
Nullpunktwechsel in Z-Richtung
O Siemens AG 2000. All rights reserved. 4-43

SINUMERIK 840D/810D/FM-NC Kurzanleitung Programmierung (PGK) - Ausgabe 10.00.



4. Programmierhilfen entlasten den Programmierer 10.00

Spiegeln an den Koordinatenachsen, MIRROR

Programmierung  [NEIGHEMIRROR X0

Ausschalten MIRROR (ohne Achsangabe)

m Hierbei wird jeweils der komplette Frame geldscht!

MIRROR  Absolute Spiegelung
AMIRROR Additive Spiegelung

Parameter XY, Z Adresse mit Wert O der Achse, die gespiegelt
wird.
I:I Beim Spiegeln an einer Koordinatenachse vertauscht die
Steuerung

« die Vorzeichen der gespiegelten Koordinaten,
« den Drehsinn bei Kreisinterpolationen und
« die Bearbeitungsrichtungen (G41/G42).

Kein zusatzlicher Programmieraufwand bei symmetrischen Konturen
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10.00 4. Programmierhilfen entlasten den Programmierer

Kontur vergréRern/verkleinern, SCALE

Programmierung  [NEREESCALE X2 v2

Ausschalten SCALE (ohne Achsangabe)

m Hierbei wird jeweils der komplette Frame geldscht!

SCALE Neuer Maf3stabsfaktor
ASCALE  Additiver MaRRstabsfaktor

Parameter XY, Z Achsen mit MaRRstabsfaktor in deren Richtung
die Kontur vergroR3ert oder verkleinert werden
soll.

Bei anschlieRender Transformation mit ATRANS werden
die Verschiebewerte ebenfalls skaliert.

Konturen, die Sie vergréRern oder verkleinern wollen, defi-
nieren Sie am besten in einem Unterprogramm.

Sie kdnnen fiir jede Achse einen individuellen MaRstabs-
faktor festlegen.

SCALE X1.5Y1.571.5 |

Kein zusatzlicher Programmieraufwand bei gleichférmigen Konturen
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4. Programmierhilfen entlasten den Programmierer 10.00
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5. Wegbedingungen programmieren

Vorschub programmieren, G93 bis G97 5-48
Genauhalt, G9/G60 5-49
Vorschub im Bahnsteuerbetrieb, G64, G641 5-50
Spindelbewegung programmieren 5-51
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5. Wegbedingungen programmieren 10.00

Vorschub programmieren, G93 bis G97

Programmierung

5-48

N5 G90 GOO X... Y... Z... LF
NG o4 F500 [SEYEING

G993 F Vorschub in 1/min (Zeitreziproker Vorschub)

G941 F Konstante Drehzahl u. Vorschub in mm/min
G955 F Konstante Drehzahl u. Vorschub in
mm/Umdrehung
G96 S Konstante Schnittgeschwindigkeit in m/min u.
F Vorschub in mm/Umdrehung
G97 G96 ausschalten, speichern des letzten Dreh-

zahlsollwertes von G96 als konstante Drehzahl.

Die maximalen Vorschub- und Drehzahlwerte werden vom
Maschinenhersteller festgelegt.

()

Regelung der Drehzahl fur konstante Schnittgeschwindigkeit
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10.00 5. Wegbedingungen programmieren

Genauhalt, G9/G60

Programmierung G601 Genauhalt fein
G602 Genauhalt grob
G603 Genauhalt am Interpolationsende
G9 Genauhalt, satzweise wirksam
G60 Genauhalt modal wirksam, wirksam bis Abwahl
durch G64, G641.

Die Genauhalt-Funktionen werden verwendet, um scharfe
AuRRenecken herzustellen oder um Innenecken auf Maf3 zu
schlichten.

H Die Genauhaltgrenzen sind im Maschinendatum festgelegt.

Fertigung scharfer AuRenecken
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5. Wegbedingungen programmieren 10.00

Vorschub im Bahnsteuerbetrieb, G64, G641

Programmierung G64 Bahnsteuerbetrieb

G641 Satziibergang mit Kontur-Ubergangsverschleifen.
Der Uberschleifabstand (in mm) wird programmiert
tber
ADIS = fur G1, G2, G3 oder
ADISPOS = fir GO.

I:I Beide Funktionen arbeiten mit vorausschauender Ge-
schwindigkeitsfiihrung (Look Ahead).

ﬁ‘ G641 &
' | ADIS=0,05

eingeflgtes
Ubergangssegment

Optimierung der Fertigungsergebnisse

5-50 [0 Siemens AG 2000. All rights reserved.
SINUMERIK 840D/810D/FM-NC Kurzanleitung Programmierung (PGK) - Ausgabe 10.00.



10.00 5. Wegbedingungen programmieren

Spindelbewegung programmieren

Programmierung

N10 G1 F300 X70 Y20 Sya(elvei

Parameter S, Sn Spindeldrehzahl in U/min
M3, Mn=3 Drehrichtung rechts
M4, Mn=4 Drehrichtung links
M5, Mn=5 Spindel Halt
SETMS(n) Spindel n wird Masterspindel
n Spindelnummer

I:I Werden die M-Befehle in einen Satz mit Achsbewegung
programmiert, sind die Befehle vor der Achsbewegung
wirksam.

Programmierung der Spindeldrehrichtung

O Siemens AG 2000. All rights reserved. 5-51
SINUMERIK 840D/810D/FM-NC Kurzanleitung Programmierung (PGK) - Ausgabe 10.00.



5. Wegbedingungen programmieren 10.00
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6. Unterprogrammtechnik und Zyklen

Unterprogramm-Technik 6-55
Allgemeines zur Zyklenanwendung 6-57
Erklarung der Parameter 6-58
Bohren, Plansenken, CYCLE82 6-63
Tieflochbohren, CYCLES83 6-64
Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter, CYCLE84 6-65
Gewindebohren mit Ausgleichsfutter, CYCLE840 6-66
Ausbohren 1, CYCLES85 6-67
Ausbohren 2, CYCLES86 6-68
Ausbohren 3, CYCLES87 6-69
Ausbohren 4, CYCLES8 6-70
Ausbohren 5, CYCLES89 6-71
Lochreihe, HOLES1 6-72
Lochkreis, HOLES2 6-73
Langlécher auf einem Kreis, LONGHOLE 6-74
Nuten auf einem Kreis, SLOT1 6-75
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Kreisnut, SLOT2 6-76

Rechtecktasche frasen, POCKET1 6-77
Kreistasche frasen, Pocket2 6-78
Gewindefrasen, CYCLE90 6-79
Einstichzyklus, CYCLE93 6-80
Freistichzyklus, CYCLE94 6-81
Abspanzyklus, CYCLE95 6-82
Gewindefreistich, CYCLE96 6-83
Gewindeschneiden, CYCLE97 6-84
Ketten von Gewinden, CYCLE98 6-85
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10.00

6. Unterprogrammtechnik und Zyklen: Bohrzyklen

Unterprogramm-Technik

Programmierung

H

N40 GO X500 Y500 2500 LF
L230 P2

L... Unterprogramm-Aufruf
P... Anzahl der Wiederholungen (max. 9999)

Unterprogramm-Schachtelung: 11-fache Schachtelung
Das Unterprogramm-Ende und der Riicksprung ins Haupt-

programm wird mit M17 programmiert. Der Aufruf des Un-
terprogramms muss in einem eigenen NC-Satz erfolgen.

Frasen:

DE)L230 P2 [Ny N5 G91 GO00...LF

\

Bearbeitung in mehreren Schritten
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6. Unterprogrammtechnik und Zyklen

Unterprogramm-Technik

10.00

Programmierung
L20
N30 TRANS X0 Z140
N40 Wiy

N50 TRANS X0 Z130
NGO Wy

L... Unterprogramm-Aufruf

Drehen:

A X

y A
y A
y A

i
z
S--11-—@ @& & @
M W
]
- 130
- 140 .
150

A

Y

Bearbeitung in mehreren Schritten

6-56 [0 Siemens AG 2000. All rights reserved.
SINUMERIK 840D/810D/FM-NC Kurzanleitung Programmierung (PGK) - Ausgabe 10.00.



10.00 6. Unterprogrammtechnik und Zyklen: Bohrzyklen

Allgemeines zur Zyklenanwendung

Voraussetzung Die Bearbeitungsebene (G17, G18, G19), Vorschub und
Drehzahl sind vor Zyklusaufruf zu definieren.
Zyklenaufruf Zyklenaufrufe erfordern immer einen Satz fiir sich!

Zum Beispiel:
CYCLES81 (RTP, RFP, SDID, DP, DPR) L.

Zyklen- Der Programmeditor in der Steuerung bietet eine Pro-
Programmier- grammier-Unterstiitzung zur Generierung von Zyklenaufru-
unterstitzung fen an.

Die detaillierte Beschreibung aller Zyklen finden Sie in den
Programmieranleitungen zu den Technologien Drehen und
Frasen/Bohren.
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6. Unterprogrammtechnik und Zyklen: Bohrzyklen 10.00

Erklarung der Parameter

Parameter
AFSL
ANG1

ANG2

APP
CDIR

CPA
CPO
CRAD
DAM

DBH
DIAG
DIATH
DM1
DM2

DM3
DM4
DP

DPR

DT
DTB

DTS
ENC

FAL
FAL1
FAL2
FALX
FALZ
FDEP

6-58

Erklarung
Winkel fur die Nutlange (ohne Vorzeichen einzugeben)
Flankenwinkel 1: an der durch den Startpunkt bestimmten Seite des
Einstichs (ohne Vorzeichen einzugeben)
Wertebereich: 0<=ANG1<89.999 Grad
Flankenwinkel 2: an der anderen Seite (ohne Vorzeichen
einzugeben)
Wertebereich: 0<=ANG2<89.999
Einlaufweg (ohne Vorzeichen einzugeben)
Bearbeitungsrichtung
Werte: 2 (fir G2)

3 (fur G3)
Mittelpunkt Kreis/Tasche, Abszisse (absolut)
Mittelpunkt Kreis/Tasche, Ordinate (absolut)
Eckenradius (ohne Vorzeichen einzugeben)
CYCLE95: Weglange, nach der jeder Schruppschnitt zum
Spanebrechen unterbrochen wird
CYCLESS: Degressionsbetrag (ohne Vorzeichen eingeben)
Abstand zwischen den Bohrungen (ohne Vorzeichen einzugeben)
Einstichtiefe (ohne Vorzeichen einzugeben)
Nenndurchmesser, Aul3endurchmesser des Gewindes
Durchmesser des Gewindes am Anfangspunkt
CYCLE97: Durchmesser des Gewindes am Endpunkt
CYCLE98: Durchmesser am ersten Zwischenpunkt
Durchmesser am zweiten Zwischenpunkt
Durchmesser am Endpunkt
Endbohrtiefe/Langlochtiefe/Nuttiefe/Taschentiefe (absolut)
Endbohrtiefe/Langlochtiefe/Nuttiefe/Taschentiefe relativ zur
Referenzebene (ohne Vorzeichen einzugeben)
Verweilzeit zum Spanebrechen beim Schruppen
CYCLES2, -83, -86, -88, -89: Verweilzeit auf Endbohrtiefe
(Spénebrechen)
CYCLE93: Verweilzeit am Einstichgrund
CYCLES84, -840: Verweilzeit auf Gewindetiefe (Spanebrechen)
CYCLESS: Verweilzeit auf Bohrtiefe (Spanebrechen)
Verweilzeit am Anfangspunkt und beim Entspénen
Gewindebohren mit/ohne Geber
Werte: 0 = mit Geber

1 = ohne Geber
konturgerechtes Schlichtaufmafd (ohne Vorzeichen einzugeben)
Schlichtaufmal am Einstichgrund
Schlichtaufmall an den Flanken
Schlichtaufmal in der Planachse (ohne Vorzeichen einzugeben)
Schlichtaufmal in der Langsachse (ohne Vorzeichen einzugeben)
erste Bohrtiefe (absolut)
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10.00

6. Unterprogrammtechnik und Zyklen: Bohrzyklen

Erklarung der Parameter

Parameter  Erklarung
FDIS Abstand der ersten Bohrung vom Bezugspunkt (ohne Vorzeichen
einzugeben)
FDPR erste Bohrtiefe relativ zur Referenzebene (ohne Vorzeichen
einzugeben)
FF1 Vorschub fiir Schruppen ohne Hinterschnitt
FF2 Vorschub zum Eintauchen in Hinterschnittelemente
FF3 Vorschub fiir Schlichten
FFD Vorschub fur Tiefenzustellung
FFP1 Vorschub fiir Flachenbearbeitung
FFP2 Vorschub fir Schlichtbearbeitung
FFR Vorschub
FORM Definition der Form
CYCLE94: E (fir Form E)
F (fur Form F)
CYCLEO96: A (fir Form A)
D (fur Form D)
FPL Endpunkt des Gewindes in der Langsachse
FRF Vorschubfaktor fur erste Bohrtiefe (ohne Vorzeichen einzugeben)
Wertebereich: 0.001 ... 1
IANG Zustellwinkel
Wertebereich: "+" (fir Flankenzustellung an der Flanke)
"—" (fur alternierende Flankenzustellung)
IDEP Zustelltiefe (ohne Vorzeichen einzugeben)
INDA Fortschaltwinkel
KDIAM Kerndurchmesser, Innendurchmesser des Gewindes
LENG Langlochlange/Nutlange/Taschenlange (ohne Vorzeichen
einzugeben)
MID maximale Zustelltiefe fiir eine Zustellung (ohne Vorzeichen
einzugeben)
MIDF maximale Zustelltiefe fiir Schlichtbearbeitung
MPIT Gewindesteigung als Gewindegréile
CYCLE97: 3 (fur M3) ... 60 (fur M60)
CYCLES4, -840: 3 (fur M3) ... 48 (fur M48)
NID Anzahl der Leerschnitte (ohne Vorzeichen einzugeben)
NPP Name des Konturunterprogramms
NRC Anzahl der Schruppschnitte (ohne Vorzeichen einzugeben)
NSP Startpunktversatz fiir den ersten Gewindegang (ohne Vorzeichen -
einzugeben)
NUM Anzahl der Bohrungen/Langlocher/Nuten
NUMTH Anzahl der Gewindegange (ohne Vorzeichen einzugeben)
PIT Gewindesteigung; Wertebereich: 0.001 ... 2000.000 mm
PRAD Taschenradius (ohne Vorzeichen einzugeben)
PO1 Anfangspunkt des Gewindes in der Langsachse
PO2 erster Zwischenpunkt in der L&dngsachse
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6. Unterprogrammtechnik und Zyklen: Bohrzyklen 10.00

Erklarung der Parameter

Parameter
PO3
PO4
POSS
PP1
PP2
PP3
PRAD
RAD
RCI1
RCI2
RCO1

RCO2
RFF
RFP
ROP
RPA

RPAP

RPO

RTP
SDAC

SDIR

SDIS
SDR

SPCA
SPCO
SPD
SPL
SSF
SST
SST1
STAl

TDEP
TYPTH

6-60

Erklarung

zweiter Zwischenpunkt

Endpunkt des Gewindes in der Langsachse

Spindelposition fir orientierten Spindelstop im Zyklus (in Grad)
Gewindesteigung 1 als Wert (ohne Vorzeichen einzugeben)
Gewindesteigung 2 als Wert (ohne Vorzeichen einzugeben)
Gewindesteigung 3 als Wert (ohne Vorzeichen einzugeben)
Taschenradius (ohne Vorzeichen einzugeben)

Radius des Kreises (ohne Vorzeichen einzugeben)
Radius/Fase 1, innen: an der Startpunktseite

Radius/Fase 2, innen

Radius/Fase 1, auBen: an der durch den Startpunkt bestimmten
Seite

Radius/Fase 2, auBen

Ruckzugsvorschub

Referenzebene (absolut)

Auslaufweg (ohne Vorzeichen einzugeben)

Ruckzugsweg in der Abszisse der aktiven Ebene (inkrementell, mit
Vorzeichen einzugeben)

Ruckzugsweg in der Applikate (inkrementell, mit Vorzeichen
einzugeben

Ruckzugsweg in der Ordinate der aktiven Ebene (inkrementell, mit
Vorzeichen einzugeben)

Rickzugsebene (absolut)

Drehrichtung nach Zyklusende

Werte: 3, 4 oder 5

Drehrichtung
Werte: 3 (fir M3)
4 (fur M4)

Sicherheitsabstand (ohne Vorzeichen einzugeben)
Drehrichtung fur Rickzug
Werte: 0 (automatische Umkehrung der Drehrichtung)
3 oder 4 (fur M3 oder M4)
Abszisse eines Bezugspunktes auf der Geraden (absolut)
Ordinate dieses Bezugspunktes (absolut)
Anfangspunkt in der Planachse (ohne Vorzeichen einzugeben)
Anfangspunkt der Kontur/des Gewindes in der Langsachse
Drehzahl bei Schlichtbearbeitung
Drehzahl fur Gewindebohren
Drehzahl fiir Riickzug
Anfangswinkel
Wertebereich: -180 bis 180 Grad
Gewindetiefe (ohne Vorzeichen einzugeben)
Gewindetyp: Werte: O=Innengewinde 1=AufRengewinde

[0 Siemens AG 2000. All rights reserved.
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10.00 6. Unterprogrammtechnik und Zyklen: Bohrzyklen

Erklarung der Parameter

Parameter  Erklarung
VARI Bearbeitungsart
SLOT1, SLOT2, POCKET1, POCKET2:
0=Kompletthearbeitung
1=Ausraumen bis Schlichtaufmafd
2=nur Bearbeitung des Schlichtaufmal}
CYCLES83: 0=Spanebrechen
1=Entspanen
CYCLE93: 1...8
11...18
CYCLE95: 1..12
CYCLE97, CYCLE98: 1..4

WID Nutbreite/Taschenbreite (ohne Vorzeichen einzugeben)
WIDG Einstichbreite (ohne Vorzeichen einzugeben)
O Siemens AG 2000. All rights reserved. 6-61
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6. Unterprogrammtechnik und Zyklen: Bohrzyklen 10.00

Bohren, Zentrieren, CYCLES81

Ablauf Der Zyklus Bohren, Zentrieren fiihrt eine einfache Bohrung
aus.

Programmierung CYCLESL1 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR)

RTP Ruckzugsebene (absolut)
RFP Referenzebene (absolut)
SDIS Sicherheitsabstand (ohne Vorzeichen einzugeben)
DP Endbohrtiefe/Langlochtiefe/Nuttiefe/Taschentiefe (absolut)
DPR Endbohrtiefe/Langlochtiefe/Nuttiefe/Taschentiefe relativ zur

Referenzebene (ohne Vorzeichen einzugeben)

Az
»G1

_  Boo
=
[
O
0
O
O
[ RTP

N U [ SEE+SDIS

5 1=
~ | DP=RFP-DPR

Bewegungsablauf und Parameter im Zyklus Bohren, Zentrieren
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10.00

6. Unterprogrammtechnik und Zyklen: Bohrzyklen

Bohren, Plansenken, CYCLE82

Ablauf

Programmierung

Der Zyklus Bohren, Plansenken fiihrt eine einfache Boh-
rung aus. Wenn die Endbohrtiefe erreicht ist, kann eine
Verweilzeit wirksam werden.

CYCLES82 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB)

RTP Ruckzugsebene (absolut)
RFP Referenzebene (absolut)
SDIS Sicherheitsabstand (ohne Vorzeichen einzugeben)
DP Endbohrtiefe/Langlochtiefe/Nuttiefe/Taschentiefe (absolut)
DPR Endbohrtiefe/Langlochtiefe/Nuttiefe/Taschentiefe relativ zur
Referenzebene (ohne Vorzeichen einzugeben)
DTB CYCLEBS2,: Verweilzeit auf Endbohrtiefe (Spanebrechen)
4z 2560
= G1
= »
= BG4
0
O
U
0Q .
RTP
AR N
& VAN {} SEE+SDIS
i 2 X%
| DP=RFP-DPR
Bewegungsablauf und Parameter im Zyklus Bohren, Plansenken
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6. Unterprogrammtechnik und Zyklen: Bohrzyklen 10.00

Tieflochbohren, CYCLES83

Ablauf

Programmierung

6-64

RTP
RFP
SDIS
DP
DPR

DTB
FDEP

Der Zyklus Tieflochbohren fertigt Bohrungen bis zur End-
bohrtiefe durch mehrmalige, schrittweise Tiefenzustellung,
deren maximaler Betrag programmierbar ist.

Wahlweise kann der Bohrer nach jeder Zustelltiefe zum
Entspanen auf die Referenzebene oder aber zum Spane-
brechen um jeweils 1 mm zuriickgezogen werden.

CYCLES83 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, FDEP, FDPR, DAM,
DTB, DTS, FRF, VARI)

Ruckzugsebene (absolut)

Referenzebene (absolut)

Sicherheitsabstand (ohne Vorzeichen einzugeben)
Endbohrtiefe/Langlochtiefe/Nuttiefe/Taschentiefe (absolut)
Endbohrtiefe/Langlochtiefe/Nuttiefe/Taschentiefe relativ zur
Referenzebene (ohne Vorzeichen einzugeben)

CYCLEBS2,: Verweilzeit auf Endbohrtiefe (Spanebrechen)
erste Bohrtiefe (absolut)

Restliche Parameter: siehe Kap. "Erklarung der Parameter"

$ GO
&> G1
2 G4

RTP

RFP+SDIS
RFP

FDEP

®

1. Bohrtiefe

{1-FDEP

2. Bohrtiefe
DP = RFP-DPR

Bewegungsablauf und Parameter im Zyklus Tieflochbohren mit Entspéanen
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10.00 6. Unterprogrammtechnik und Zyklen: Bohrzyklen

Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter, CYCLE84

Ablauf Der Zyklus CYCLES84 fertigt Gewindebohrungen ohne Aus-

gleichsfutter.

Dieser Zyklus CYCLE84 kann nur dann angewendet wer-
den, wenn die zum Bohren vorgesehene Spindel technisch
in der Lage ist, im lagegeregelten Spindelbetrieb zu arbei-

ten.

Programmierung CYCLES84 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDAC, MPIT,

PIT, POSS, SST, SST1)

RTP Ruckzugsebene (absolut)
RFP Referenzebene (absolut)
SDIS Sicherheitsabstand (ohne Vorzeichen einzugeben)
DP Endbohrtiefe/Langlochtiefe/Nuttiefe/Taschentiefe (absolut)
DPR Endbohrtiefe/Langlochtiefe/Nuttiefe/Taschentiefe relativ zur
Referenzebene (ohne Vorzeichen einzugeben)
DTB CYCLEBS2,: Verweilzeit auf Endbohrtiefe (Spanebrechen)

Restliche Parameter: siehe Kap. "Erklarung der Parameter"

o o

4

el

<Y

&

o> GO

» G331
» G332

»G4

RTP

RFP+SDIS
RFP

DP=RFP-DPR

Bewegungsablauf und Parameter im Zyklus Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter
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6. Unterprogrammtechnik und Zyklen: Bohrzyklen 10.00

Gewindebohren mit Ausgleichsfutter, CYCLE840

Ablauf

Programmierung

RTP
RFP
SDIS
DP
DPR

DTB

6-66

Mit diesem Zyklus kénnen Gewindebohrungen mit Aus-
gleichsfutter

» ohne Geber und

* mit Geber

gefertigt werden.

Zum Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter gibt es einen
eigenen Zyklus CYCLES84 (siehe vorherige Seite).

CYCLES840 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDR, SDAC,
ENC, MPIT, PIT)

Ruckzugsebene (absolut)

Referenzebene (absolut)

Sicherheitsabstand (ohne Vorzeichen einzugeben)
Endbohrtiefe/Langlochtiefe/Nuttiefe/Taschentiefe (absolut)
Endbohrtiefe/Langlochtiefe/Nuttiefe/Taschentiefe relativ zur
Referenzebene (ohne Vorzeichen einzugeben)

CYCLES2,: Verweilzeit auf Endbohrtiefe (Spéanebrechen)
Restliche Parameter: siehe Kap. "Erklarung der Parameter"

) G1/G63/G33
B G4

RTP
RFP+SDIS
RFP

DP=RFP-DPR

®
N
<
‘ mgjmmmnnum

Bewegungsablauf und Parameter im Zyklus Gewindebohren mit Ausgleichsfutter/Geber
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10.00

6. Unterprogrammtechnik und Zyklen: Bohrzyklen

Ausbohren 1, CYCLES85

Ablauf

Programmierung

Beim Ausbohren 1 erfolgt die Einwérts- und Auswéartsbewe-
gung mit einem Vorschub, der unter den entsprechenden
Parametern vorzugeben ist.

CYCLESS (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, FFR, RFF)

RTP Ruckzugsebene (absolut)
RFP Referenzebene (absolut)
SDIS Sicherheitsabstand (ohne Vorzeichen einzugeben)
DP Endbohrtiefe/Langlochtiefe/Nuttiefe/Taschentiefe (absolut)
DPR Endbohrtiefe/Langlochtiefe/Nuttiefe/Taschentiefe relativ zur
Referenzebene (ohne Vorzeichen einzugeben)
DTB CYCLEBS2,: Verweilzeit auf Endbohrtiefe (Spanebrechen)
FFR Vorschub
RFF Ruckzugsvorschub
Az 26O
» G1
E g G4
O
O
O
g
Q‘Q RTP
N VAN SEE+SDIS
@ 5
DP=RFP-DPR
Bewegungsablauf und Parameter im Zyklus Ausbohren 1
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6. Unterprogrammtechnik und Zyklen: Bohrzyklen 10.00

Ausbohren 2, CYCLES86

Ablauf

Programmierung

RTP
RFP
SDIS
DP
DPR

DTB

6-68

Beim Ausbohren 2 erfolgt nach Erreichen der Bohrtiefe ein
orientierter Spindelhalt. AnschlieRend wird mit Eilgang auf
die programmierten Riickzugspositionen und von dort bis
zur Riickzugsebene gefahren.

Dieser Zyklus kann nur dann angewendet werden, wenn die
zum Bohren vorgesehene Spindel technisch in der Lage ist,
im lagegeregelten Spindelbetrieb zu arbeiten.

CYCLES86 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDIR, RPA,
RPO, RPAP, POSS)

Ruckzugsebene (absolut)

Referenzebene (absolut)

Sicherheitsabstand (ohne Vorzeichen einzugeben)
Endbohrtiefe/Langlochtiefe/Nuttiefe/Taschentiefe (absolut)
Endbohrtiefe/Langlochtiefe/Nuttiefe/Taschentiefe relativ zur
Referenzebene (ohne Vorzeichen einzugeben)

CYCLEBS2,: Verweilzeit auf Endbohrtiefe (Spénebrechen)
Restliche Parameter: siehe Kap. "Erklarung der Parameter"

Az
| 3or
§ B G4
% D[SPOS
-
VAN

RTP
REP+SDIS
S -
{@ = RFP
DP=
” N RFP-DPR

Bewegungsablauf und Parameter im Zyklus Ausbohren 2
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10.00

6. Unterprogrammtechnik und Zyklen: Bohrzyklen

Ausbohren 3, CYCLES87

Ablauf

Programmierung

Beim Ausbohren 3 wird nach Erreichen der Endbohrtiefe
ein Spindelhalt ohne Orientierung und anschlieend ein
programmierter Halt erzeugt. Durch das Driicken der Taste
NC-Start wird die Aufwartsbewegung bis zur Riickzugs-
ebene mit Eilgang fortgesetzt.

CYCLES87 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, SDIR)

RTP Ruckzugsebene (absolut)
RFP Referenzebene (absolut)
SDIS Sicherheitsabstand (ohne Vorzeichen einzugeben)
DP Endbohrtiefe/Langlochtiefe/Nuttiefe/Taschentiefe (absolut)
DPR Endbohrtiefe/Langlochtiefe/Nuttiefe/Taschentiefe relativ zur
Referenzebene (ohne Vorzeichen einzugeben)
SDIR Drehrichtung 3 (fur M3)
4 (fur M4)
AZ 2 GO
) Gl
E )] M5/MO
m|
0
0
t
PQ RTP
NN RFP+SDIS
@) > RFP
X
»l DP=RFP-DPR
Bewegungsablauf und Parameter im Zyklus Ausbohren 3
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6. Unterprogrammtechnik und Zyklen: Bohrzyklen 10.00

Ausbohren 4, CYCLES88

Ablauf

Programmierung

RTP
RFP
SDIS
DP
DPR

DTB
SDIR

6-70

Beim Ausbohren 4 wird nach Erreichen der Endbohrtiefe
eine Verweilzeit und ein Spindelhalt ohne Orientierung
sowie ein programmierter Halt erzeugt. Durch Driicken der
Taste NC-Start wird die Aufwartsbewegung bis zur Riick-
zugsebene mit Eilgang verfahren.

CYCLES88 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB, SDIR)

Ruckzugsebene (absolut)
Referenzebene (absolut)
Sicherheitsabstand (ohne Vorzeichen einzugeben)
Endbohrtiefe/Langlochtiefe/Nuttiefe/Taschentiefe (absolut)
Endbohrtiefe/Langlochtiefe/Nuttiefe/Taschentiefe relativ zur
Referenzebene (ohne Vorzeichen einzugeben)
Verweilzeit auf Endbohrtiefe (Spanebrechen)
Drehrichtung 3 (fur M3)

4 (fur M4)

0> GO
» G1
B G4

D M5/M0

o o o

RTP
RFP+SDIS

> RFP
X

DP=RFP-DPR

)

(

Bewegungsablauf und Parameter im Zyklus Ausbohren 4
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6. Unterprogrammtechnik und Zyklen: Bohrzyklen

Ausbohren 5, CYCLES89

Ablauf

Programmierung

Beim Ausbohren 5 werden die Einwarts- und die Aufwarts-
bewegungen mit dem vor Zyklusaufruf programmierten F-
Wert verfahren. Nach Erreichen der Endbohrtiefe kann eine
Verweilzeit wirksam werden.

CYCLES89 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DTB)

RTP Ruckzugsebene (absolut)
RFP Referenzebene (absolut)
SDIS Sicherheitsabstand (ohne Vorzeichen einzugeben)
DP Endbohrtiefe/Langlochtiefe/Nuttiefe/Taschentiefe (absolut)
DPR Endbohrtiefe/Langlochtiefe/Nuttiefe/Taschentiefe relativ zur
Referenzebene (ohne Vorzeichen einzugeben)
DTB CYCLEBS2,: Verweilzeit auf Endbohrtiefe (Spéanebrechen)
12 2 GO
» Gl
E B G4
O
O
O
H
7 N {} RTP
SN RFP+SDIS
o) > RFP
X
DP=RFP-DPR
Bewegungsablauf und Parameter im Zyklus Ausbohren 5
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6. Unterprogrammtechnik und Zyklen: Bohrzyklen

10.00

Lochreihe, HOLES1

Ablauf

Programmierung
SPCA
SPCO
STA1
FDIS
DBH

NUM

6-72

Mit diesem Zyklus kann eine Lochreihe, die auf einer Gera-
den liegt, gefertigt werden.

HOLESL1 (SPCA, SPCO, STAL, FDIS, DBH, NUM)

Abszisse eines Bezugspunktes auf der Geraden (absolut)
Ordinate dieses Bezugspunktes (absolut)

Anfangswinkel

Wertebereich: -180 bis 180 Grad

Abstand der ersten Bohrung vom Bezugspunkt (ohne
Vorzeichen einzugeben)

Abstand zwischen den Bohrungen (ohne Vorzeichen
einzugeben)

Anzahl der Bohrungen/Langlocher/Nuten

SPCA

%
P
STA1

53/\

SPCO

X

Parameter im Bohrbild Lochreihe
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SINUMERIK 840D/810D/FM-NC Kurzanleitung Programmierung (PGK) - Ausgabe 10.00.



10.00

Lochkreis, HOLES2

Ablauf
Programmierung

CPA
CPO
RAD
STA1l

INDA
NUM

6. Unterprogrammtechnik und Zyklen: Bohrzyklen

Mit diesem Zyklus kann ein Lochkreis bearbeitet werden.

HOLES2 (CPA, CPO, RAD, STAL, INDA, NUM)

Mittelpunkt Kreis/Tasche, Abszisse (absolut)
Mittelpunkt Kreis/Tasche, Ordinate (absolut)

Radius des Kreises (ohne Vorzeichen einzugeben)
Anfangswinkel

Wertebereich: -180 bis 180 Grad

Fortschaltwinkel

Anzahl der Bohrungen/Langldécher/Nuten

Yi

CPA

INDA

STA1l

CPO

¥ X

Parameter im Bohrbild Lochkreis

O Siemens AG 2000. All rights reserved.
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6. Unterprogrammtechnik und Zyklen: Fraszyklen 10.00

Langlécher auf einem Kreis, LONGHOLE

Ablauf Mit diesem Zyklus kdnnen Langlécher, die auf einem Kreis
angeordnet sind, hergestellt werden.
Die Breite des Langloches wird durch den Werkzeug-
durchmesser bestimmt.

Programmierung LONGHOLE (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, NUM, LENG,
CPA, CPO, RAD, STAL, INDA, FFD, FFP1, MID)

RTP Ruckzugsebene (absolut)
RFP Referenzebene (absolut)
SDIS Sicherheitsabstand (ohne Vorzeichen einzugeben)
NUM Anzahl der Bohrungen/Langlcher/Nuten
LENG Langlochlange/Nutlange/Taschenldnge (ohne Vorzeichen)
CPA Mittelpunkt Kreis/Tasche, Abszisse (absolut)
CPO Mittelpunkt Kreis/Tasche, Ordinate (absolut)
RAD Radius des Kreises (ohne Vorzeichen einzugeben)
STA1 Anfangswinkel
Wertebereich: -180 bis 180 Grad
INDA Fortschaltwinkel

Restliche Parameter: siehe Kap. "Erklarung der Parameter"

CPA

INDA

% ST§1
@ ¥
4

CPO

© g

Parameter im Frésbild Langlocher auf einem Kreis
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10.00

6. Unterprogrammtechnik und Zyklen: Fraszyklen

Nuten auf einem Kreis, SLOT1

Ablauf

Programmierung

Mit diesem Zyklus kénnen Nuten, die auf einem Kreis an-
geordnet sind, hergestellt werden. Die Langsachse der
Nuten ist radial ausgerichtet. Im Gegensatz zum Langloch
wird ein Wert fur die Nutbreite angegeben.

Der Zyklus SLOT1 ist ein kombinierter Schrupp-Schlicht-
Zyklus.

SLOT1 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, NUM, LENG, WID,
CPA, CPO, RAD, STA1, INDA, FFD, FFP1, MID, CDIR,
FAL, VARI, MIDF, FFP2, SSF)

LENG Langlochlange/Nutlange/Taschenlange (ohne Vorzeichen)
WID Nutbreite/Taschenbreite (ohne Vorzeichen einzugeben)
CPA Mittelpunkt Kreis/Tasche, Abszisse (absolut)

CPO Mittelpunkt Kreis/Tasche, Ordinate (absolut)
RAD Radius des Kreises (ohne Vorzeichen einzugeben)

STAl1 Anfangswinkel, Wertebereich: -180 bis 180 Grad
INDA Fortschaltwinkel

Restliche Parameter: siehe Kap. "Erklarung der Parameter"
AY
CPA
INDA
STAl
al
=y A
R
o
o
@)
D\ '
Parameter im Frasbild Nuten auf einem Kreis
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6. Unterprogrammtechnik und Zyklen: Fraszyklen 10.00

Kreisnut, SLOT2

Ablauf

Programmierung

LENG
WID
CPA
CPO
RAD

STAl
INDA

AFSL

6-76

Mit diesem Zyklus kdnnen Kreisnuten, die auf einem Kreis
angeordnet sind, hergestellt werden.

Der Zyklus SLOT?2 ist ein kombinierter Schrupp-Schlicht-
Zyklus.

SLOT2 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, NUM, AFSL, WID,
CPA, CPO, RAD, STA1, INDA, FFD, FFP1, MID, CDIR,
FAL, VARI, MIDF, FFP2, SSF)

Langlochlange/Nutlange/Taschenlange (ohne Vorzeichen)
Nutbreite/Taschenbreite (ohne Vorzeichen einzugeben)
Mittelpunkt Kreis/Tasche, Abszisse (absolut)

Mittelpunkt Kreis/Tasche, Ordinate (absolut)

Radius des Kreises (ohne Vorzeichen einzugeben)
Anfangswinkel, Wertebereich: -180 bis 180 Grad
Fortschaltwinkel

Winkel fur die Nutlange (ohne Vorzeichen einzugeben)
Restliche Parameter: siehe Kap. "Erklarung der Parameter"

CPA

INDA AFSL

STAl

= \W|Dhe—

Parameter im Fréasbild Kreisnut
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10.00

6. Unterprogrammtechnik und Zyklen: Fraszyklen

Rechtecktasche frasen, POCKET1

Ablauf

H

Programmierung

Mit diesem Zyklus kénnen Rechtecktaschen beliebiger
Lage in der Bearbeitungsebene gefertigt werden.

Der Zyklus ist ein kombinierter Schrupp-Schlicht-Zyklus.
POCKETL1 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, LENG, WID,

CRAD, CPA, CPO, STAL, FFD, FFP1, MID, CDIR, FAL,
VARI, MIDF, FFP2, SSF)

LENG Langlochlange/Nutlange/Taschenlange (ohne Vorzeichen
einzugeben)
WID Nutbreite/Taschenbreite (ohne Vorzeichen einzugeben)
CRAD Eckenradius (ohne Vorzeichen einzugeben)
CPA Mittelpunkt Kreis/Tasche, Abszisse (absolut)
CPO Mittelpunkt Kreis/Tasche, Ordinate (absolut)
STA1l Anfangswinkel
Wertebereich: -180 bis 180 Grad
Restliche Parameter: siehe Kap. "Erklarung der Parameter"
AY
CPA
0
(2l
O
N\ -
Parameter im Zyklus Rechtecktasche
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6. Unterprogrammtechnik und Zyklen: Fraszyklen 10.00

Kreistasche frasen, Pocket2

Ablauf

Programmierung

RTP
RFP
SDIS
DP
DPR

PRAD
CPA
CPO
FFD

FFP1
MID
CDIR

6-78

Mit diesem Zyklus kénnen Kreistaschen gefertigt werde
Der Zyklus ist ein kombinierter Schrupp-Schlicht-Zyklus.

POCKET1 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, PRAD, CPA, CPO,
FFD, FFP1, MID, CDIR, FAL, VARI, MIDF, FFP2, SSF)

Ruckzugsebene (absolut)

Referenzebene (absolut)

Sicherheitsabstand (ohne Vorzeichen einzugeben)
Endbohrtiefe/Langlochtiefe/Nuttiefe/Taschentiefe (absolut)
Endbohrtiefe/Langlochtiefe/Nuttiefe/Taschentiefe relativ zur
Referenzebene (ohne Vorzeichen einzugeben)
Taschenradius (ohne Vorzeichen einzugeben)

Mittelpunkt Kreis/Tasche, Abszisse (absolut)

Mittelpunkt Kreis/Tasche, Ordinate (absolut)

Vorschub fir Tiefenzustellung

Vorschub fir Flachenbearbeitung

maximale Zustelltiefe flr eine Zustellung (ohne Vorzeichen)
Bearbeitungsrichtung, 2 (fir G2), 3 (fir G3)

Restliche Parameter: siehe Kap. "Erklarung der Parameter"

CPA

G3 G2

CPO

Parameter im Zyklus Kreistasche
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10.00

6. Unterprogrammtechnik und Zyklen: Fraszyklen

Gewindefrdsen, CYCLE90

Ablauf

Programmierung

Mit diesem Zyklus kénnen Innen- und AuRengewinde her-
gestellt werden. Die Bahn beim Gewindefrasen beruht auf
einer Helixinterpolation.

An dieser Bewegung sind alle drei Geometrieachsen der
aktuellen Ebene beteiligt.

CYCLEQ0 (RTP, RFP, SDIS, DP, DPR, DIATH, KDIAM,
PIT, FFR, CDIR, TYPTH, CPA, CPO)

RTP Ruckzugsebene (absolut)
RFP Referenzebene (absolut)
SDIS Sicherheitsabstand (ohne Vorzeichen einzugeben)
DP Endbohrtiefe/Langlochtiefe/Nuttiefe/Taschentiefe (absolut)
DPR Endbohrtiefe/Langlochtiefe/Nuttiefe/Taschentiefe relativ zur
Referenzebene (ohne Vorzeichen einzugeben)
DIATH Nenndurchmesser, Auendurchmesser des Gewindes
CDIR Bearbeitungsrichtung: 2 (fur G2), 3 (fur G3)
CPA Mittelpunkt Kreis/Tasche, Abszisse (absolut)
CPO Mittelpunkt Kreis/Tasche, Ordinate (absolut)
Restliche Parameter: siehe Kap. "Erklarung der Parameter"
AZ AZ
émp %RTP
RFP+SDIS RFP+SDIS
RFP RFP
o a
o [a)
Q Y I DP
S
X @ X
AY AY
CPA CPA |
CDIR \gom
! g g
A\ oY A\ O
& X & X
Parameter im Zyklus Gewindefrasen
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6. Unterprogrammtechnik und Zyklen: Drehzyklen 10.00

Einstichzyklus, CYCLE93

Ablauf

Programmierung

SPD
SPL
WIDG
DIAG
ANG1

ANG2
RCO1

RCO2

RCI1
RCI2

6-80

Der Einstichzyklus ermdglicht die Herstellung von symme-
trischen und asymmetrischen Einstichen fir Langs- und
Planbearbeitung an beliebigen geraden Konturelementen.
Es kénnen AulRen- und Inneneinstiche gefertigt werden.

CYCLE93 (SPD, SPL, WIDG, DIAG, STA1, ANG1, ANG2,
RCO1, RCO2, RCI1, RCI2, FAL1, FAL2, IDEP, DTB, VARI)
Anfangspunkt in der Planachse (ohne Vorzeichen einzug.)
Anfangspunkt der Kontur/des Gewindes in der Langsachse
Einstichbreite (ohne Vorzeichen einzugeben)

Einstichtiefe (ohne Vorzeichen einzugeben)

Flankenwinkel 1: an der durch den Startpunkt bestimmten
Seite des Einstichs (ohne Vorzeichen einzugeben)
Flankenwinkel 2: an der anderen Seite (ohne Vorzeichen)
Radius/Fase 1, auRen: an der durch den Startpunkt
bestimmten Seite

Radius/Fase 2, aul3en

Radius/Fase 1, innen: an der Startpunktseite

Radius/Fase 2, innen

Restliche Parameter: siehe Kap. "Erklarung der Parameter"

B SPL
STAL
A
£
C
2 Q
o
;}9 QQ& ANG1
ANG2
[a)]
WIDG &
Q
P4

{GP

Parameter im Zyklus Einstich bei Langsbearbeitung
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10.00 6. Unterprogrammtechnik und Zyklen: Drehzyklen

Freistichzyklus, CYCLE94

Ablauf Mit diesem Zyklus kdnnen Freistiche nach DIN 509 der
Form E und F mit Ublicher Beanspruchung bei einem
Fertigteildurchmesser > 3 mm gefertigt werden.

Programmierung CYCLEY94 (SPD, SPL, FORM)

SPD Anfangspunkt in der Planachse (ohne Vorzeichen
einzugeben)

SPL Anfangspunkt der Kontur/des Gewindes in der Langsachse

FORM Definition der Form E (fur Form E)

F (fur Form F)

SPL

\ FORME /

JSPD

Parameter im Freistichzyklus

6-81
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6. Unterprogrammtechnik und Zyklen: Drehzyklen 10.00

Abspanzyklus, CYCLE95

Ablauf

Programmierung

6-82

NPP
MID

FALZ
FALX
FAL

Mit dem Abspanzyklus kann eine in einem Unterprogramm
programmierte Kontur aus einem Rohteil durch
achsparalleles Abspanen hergestellt werden.

In der Kontur kénnen Hinterschnitt-Elemente enthalten
sein.

Die Technologie
(Schruppen/Schlichten/Komplettbearbeitung) ist wahlbar.
Der Zyklus kann aus jeder beliebigen kollisionsfreien Posi-
tion heraus aufgerufen werden.

CYCLE95 (NPP, MID, FALZ, FALX, FAL, FF1, FF2, FF3,
VARI, DT, DAM)

Name des Konturunterprogramms

maximale Zustelltiefe fiir eine Zustellung (ohne Vorzeichen
einzugeben)

Schlichtaufmal in der Langsachse (ohne Vorzeichen)
Schlichtaufmal in der Planachse (ohne Vorzeichen)
konturgerechtes Schlichtaufmaf? (ohne Vorzeichen)
Restliche Parameter: siehe Kap. "Erklarung der Parameter"

&

Bewegungsablauf und Parameter im Zyklus Abspanen
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10.00 6. Unterprogrammtechnik und Zyklen: Drehzyklen

Gewindefreistich, CYCLE96

Ablauf Mit diesem Zyklus kdnnen Gewindefreistiche der Formen
A, B, C, D nach DIN 13 fur Teile mit metrischem ISO-Ge-
winde gefertigt werden.

Programmierung CYCLE96 (DIATH, SPL, FORM)

DIATH Nenndurchmesser, Auendurchmesser des Gewindes
SPL Anfangspunkt der Kontur/des Gewindes in der Langsachse
FORM Definition der Form E (fir Form E)

F (fur Form F)

SPL

4

an

'_

<

o

% -
Z
¥
Parameter im Zyklus Gewindefreistich
O Siemens AG 2000. All rights reserved. 6-83

SINUMERIK 840D/810D/FM-NC Kurzanleitung Programmierung (PGK) - Ausgabe 10.00.



6. Unterprogrammtechnik und Zyklen: Drehzyklen 10.00

Gewindeschneiden, CYCLE97

Ablauf

Programmierung

SPL
FPL
PIT
ROP
FAL
TDEP
APP
DM1
DM2

6-84

Mit dem Zyklus Gewindeschneiden kdnnen zylindrische und
kegelige Au3en- und Innengewinde in Langs- und Planbe-
arbeitung (ein- als auch mehrgéangig) gefertigt werden.
Voraussetzung zur Anwendung dieses Zyklus ist eine dreh-
zahlgeregelte Spindel mit Wegmesssystem. Bei mehrgangi-
gen Gewinden werden die einzelnen Gewindegange nach-
einander bearbeitet.

CYCLE97 (PIT, MPIT, SPL, FPL, DM1, DM2, APP, ROP,
TDEP, FAL, IANG, NSP, NRC, NID, VARI, NUMTH)
Anfangspunkt der Kontur/des Gewindes in der Langsachse
Endpunkt des Gewindes in der Langsachse
Gewindesteigung; Wertebereich: 0.001 ... 2000.000 mm
Auslaufweg (ohne Vorzeichen einzugeben)
konturgerechtes Schlichtaufmaf3 (ohne Vorzeichen einzug.)
Gewindetiefe (ohne Vorzeichen einzugeben)

Einlaufweg (ohne Vorzeichen einzugeben)

Durchmesser des Gewindes am Anfangspunkt
Durchmesser des Gewindes am Endpunkt

Restliche Parameter: siehe Kap. "Erklarung der Parameter"

FPL PIT SPL

ROP

>
3
&

I
i/
TDEP &

DM1=DM2

¢ g

Parameter im Zyklus Gewindeschneiden
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10.00

6. Unterprogrammtechnik und Zyklen: Drehzyklen

Ketten von Gewinden, CYCLE98

Ablauf

Programmierung

Der Zyklus ermdglicht die Herstellung mehrerer aneinan-
dergereihter Zylinder-/ Kegelgewinde in Langs- und
Planbearbeitung, deren Gewindesteigung unterschiedlich
sein kann.

CYCLE98 (PO1, DM1, PO2, DM2, PO3, DM3, PO4, DM4,
APP, ROP, TDEP, FAL, IANG, NSP, NRC, NID, PP1, PP2,
PP3, VARI, NUMTH)

PO1 Anfangspunkt des Gewindes in der Ladngsachse
DM1 Durchmesser des Gewindes am Anfangspunkt
PO2 erster Zwischenpunkt in der Ladngsachse
DM2 Durchmesser am ersten Zwischenpunkt
PO3 zweiter Zwischenpunkt
DM3 Durchmesser am zweiten Zwischenpunkt
PO4 Endpunkt des Gewindes in der Langsachse
DM4 Durchmesser am Endpunkt
APP Einlaufweg (ohne Vorzeichen einzugeben)
ROP Auslaufweg (ohne Vorzeichen einzugeben)
PP1 bis PP3 Gewindesteigung 1 bis 3 als Wert (ohne Vorzeichen einzu.)
Restliche Parameter: siehe Kap. "Erklarung der Parameter"
A X
PO4 PO3 PO2 PO1
ROP PP3 PP2_|_ PP1_
[ DM3=DM4
AVA DM2
DM1
||
APP
@ >
VA
Parameter im Zyklus Gewindeketten
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6. Unterprogrammtechnik und Zyklen: Drehzyklen 10.00
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7. Vordefinierte Schalt- und Hilfsfunktionen

Liste der M-Befehle 7-88
Formulare 7-89
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7. Vordefinierte Schalt- und Hilfsfunktionen

Liste der M-Befehle

10.00

MO* Programmierter Halt

M1* Wahlweiser Halt

Mm2z* Programmende (Hauptprogramm)

M30* Programmende wie M2

M17* Unterprogrammende

M3 Spindel Rechtslauf

M4 Spindel Linkslauf

M5 Spindel Halt

M6 Werkzeugwechsel

M70 Ubergabe in Achsbetrieb

M40 Automatische Getriebeschaltung

M41 Getriebestufe 1

M42 Getriebestufe 2

M43 Getriebestufe 3

M44 Getriebestufe 4

M45 Getriebestufe 5
Fur die mit * gekennzeichneten Funktionen ist die erweiterte Adressschreibweise nicht zulassig.
Maschinenhersteller (MH7.1)
Alle freien M-Funktionsnummern kdnnen vom Maschinenhersteller
belegt werden. Beispielsweise mit Schaltfunktionen zur Steuerung
von Spannvorrichtungen oder zum Ein-/Ausschalten weiterer Maschi-
nenfunktionen usw.

7-88 [0 Siemens AG 2000. All rights reserved.
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10.00 7. Vordefinierte Schalt- und Hilfsfunktionen

Formulare

Hier kénnen Sie Ihre benutzerspezifischen Funktionen selbst eintragen.

O Siemens AG 2000. All rights reserved. 7-89
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7. Vordefinierte Schalt- und Hilfsfunktionen 10.00

Formulare
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8. Programmschlissel

Liste der G-Funktionen 8-92
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8. Programmschlussel 10.00
Liste der G-Funktionen

Gruppe 1: Modal wirksame Bewegungsbefehle

Name Nr. Bedeutung m/s Std.
GO 1. Eilgangsbewegung m

Gl 2. Linearinterpolation m Std.
G2 3. Kreisinterpolation im Uhrzeigersinn m

G3 4. Kreisinterpolation gegen Uhrzeigersinn m

CIP 5. Kreisinterpolation tiber Zwischenpunkt m

ASPLINE # 6. Akima-Spline m

BSPLINE # 7. B-Spline m

CSPLINE # 8. Cubischer Spline m

POLY ## 9. Polynom: Polynom-Interpolation m

G33 10. Gewindeschneiden mit konstanter Steigung m

G331 11. Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter m

G332 12. Riickzug (Gewindebohren) ohne Ausgleichsfutter m

G58 Achsiale programmierbare Nullpunktverschiebung absolut m

G59 Achsiale programmierbare Nullpunktverschiebung additiv m

OEMIPOL1 ### |13. OEM-Interpolation 1 *) m

OEMIPO2 ### |14. OEM-Interpolation 2 *) m

*) Der OEM-Anwender kann zwei zusétzliche Interpolationsarten einbringen. Die Namen kann der OEM-Anwender verandern.

Ist bei modalen G-Funktionen keine Funktion aus der Gruppe programmiert, so wirkt die Gber Maschinendatum &nderbare
Standardeinstellung: $MC_GCODE_RESET_VALUES
# Schlusselwort gilt nicht fir SINUMERIK 810D; ## gilt nicht fur SINUMERIK FM-NC/810D;
### gilt nicht fur SINUMERIK 810D/FM-NC/NCU571

Gruppe 2: Satzweise wirksame Bewegungen, Verweilzeit

G4 1. Verweilzeit, zeitlich vorbestimmt s
G63 2. Gewindebohren ohne Synchronisation s
G74 3. Referenzpunktfahren mit Synchronisation s
G75 4. Festpunktfahren s
REPOSL 5. Wiederanfahren an die Kontur linear s
REPOSQ 6. Wiederanfahren an die Kontur im Viertelkreis s
REPOSH 7. Wiederanfahren an die Kontur im Halbkreis s
REPOSA 8. Wiederanfahren an die Kontur linear mit allen Achsen s
REPOSQA |9. Wiederanfahren an die Kontur mit allen Achsen, s
Geometrieachsen im Viertelkreis
REPOSHA |10. Wiederanfahren an die Kontur mit allen Achsen, s
Geometrieachsen im Halbkreis

m: modal, s: satzweise, Std.: Standardeinstellung

8-92
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8. Programmschlussel 10.00
Liste der G-Funktionen

Gruppe 3: Speicher schreiben

Name Nr. Bedeutung m/s Std.
TRANS 1. TRANSLATION: programmierbare Verschiebung s

ROT 2. ROTATION: programmierbare Drehung s

SCALE 3. SCALE: programmierbare Skalierung s

MIRROR 4. MIRROR: programmierbare Spiegelung s

ATRANS 5. Additive TRANSLATION: additive programmierbare Verschiebung s

AROT 6. Additive ROTATION: programmierbare Drehung s

ASCALE 7. Additive SCALE: programmierbare Skalierung s

AMIRROR |8. Additive MIRROR: programmierbare Spiegelung s

TOFRAME (9. Aktuellen progr. Frame auf Werkzeugkoordinatensystem setzen s

G25 10. Minimale Arbeitsfeldbegrenzung/Spindeldrehzahlbegrenzung s

G26 11. Maximale Arbeitsfeldbegrenzung/Spindeldrehzahlbegrenzung s

G110 12. Polprogrammierung relativ zur letzten programmierten Sollposition s

G111 13. Polprogrammierung relativ zum Nullpunkt des aktuellen WKS s

G112 14. Polprogrammierung relativ zum letzten gtiltigen Pol s

Gruppe 4: FIFO

STARTFIFO|1. Abarbeiten und parallel dazu Auffillen des Vorlaufpuffers m Std.
STOPFIFO |2. Anhalten der Bearbeitung; Fillen des Vorlaufspeichers m

Gruppe 6: Ebenenwahl

G17 1. Ebenenanwahl 1. - 2. Geometrieachse m Std.
G18 2. Ebenenanwahl 3. - 1. Geometrieachse m

G19 3. Ebenenanwahl 2. - 3. Geometrieachse m

m: modal

s: satzweise

Std.: Standardeinstellung

O Siemens AG 2000. All rights reserved. 8-93
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8. Programmschlussel 10.00

Liste der G-Funktionen

Gruppe 7: Werkzeugradiuskorrektur

Name Nr. Bedeutung m/s Std.

G40 1. Keine Werkzeugradiuskorrektur m

G41 2. Werkzeugradiuskorrektur links von der Kontur m

G42 3. Werkzeugradiuskorrektur rechts von der Kontur m

Gruppe 8: Einstellbare Nullpunktverschiebung

G500 1. Abwahl G54 - G5xx, einstellbaren Frame riicksetzen m Std.

G54 2. 1. einstellbare Nullpunktverschiebung m

G55 3. 2. einstellbare Nullpunktverschiebung m

G56 4. 3. einstellbare Nullpunktverschiebung m

G57 5. 4. einstellbare Nullpunktverschiebung m

G5xx n. n. einstellbare Nullpunktverschiebung m

G599 100. 100. einstellbare Nullpunktverschiebung m

Gruppe 9: Frame-Unterdriickung

G53 1. Unterdriickung aktueller Frame s

SUPA 2. Unterdriickung der aktuellen Nullpunktverschiebung einschlieBlich pro-
grammierter und Handradverschiebungen (DRF), externer Nullpunkt- und
PRESET-Verschiebung

Gruppe 10: Genauhalt-Bahnsteuerbetrieb

G60 1. Geschwindigkeitsabnahme, Genauhalt m Std.

G64 2. Bahnsteuerbetrieb m

G641 3. Bahnsteuerbetrieb mit programmierbarem Uberschleifabstand m

Gruppe 11: Genauhalt satzweise

G9 |1. |Geschwindigkeitsabnahme, Genauhalt s

m: modal_

s: satzweise

Std.: Standardeinstellung

8-94
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8. Programmschlussel 10.00
Liste der G-Funktionen

Gruppe 12: Satzwechselkriterien bei Genauhalt (G60/G09)

Name Nr. Bedeutung m/s Std.
G601 1. Satzwechsel bei Genauhalt fein m Std.
G602 2. Satzwechsel bei Genauhalt grob m

G603 3. Satzwechsel bei IPO-Satzende m

Gruppe 13: WerkstuckvermaBung inch/metrisch

G70 1. Eingabesystem inch m

G71 2. Eingabesystem metrisch m Std.
Gruppe 14: WerkstickvermaBung absolut/inkremental

G90 1. BezugsmaRangabe m Std.
Go1 2. Kettenmafl3angabe m

Gruppe 15: Vorschubtyp

G93 # 1. Zeitreziproke Vorschubverschlisselung m

G94 2. Linear-Vorschub mm/min, inch/min m Std.
G95 3. Umdrehungsvorschub in mm/U, inch/U m

G96 4. Konstante Schnittgeschwindigkeit EIN

G97 5. Konstante Schnittgeschwindigkeit AUS

# Das Schlusselwort gilt nicht fur SINUMERIK FM-NC/810D.

Gruppe 16: Vorschubkorrektur an Innen- und AuBenkrimmung

CFC 1. Konstanter Vorschub an der Kontur m Std.
CFTCP 2. Konstanter Vorschub in Werkzeugschneidenbezugspunkt m

CFIN 3. Konstanter Vorschub bei Innenkrimmung m

m: modal

s: satzweise

Std.: Standardeinstellung
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8. Programmschlussel

Liste der G-Funktionen

10.00

Gruppe 17: An-, Abfahrverhalten Werkzeugkorrektur

Name Nr. Bedeutung m/s Std.
NORM 1. Normalenstellung im Anfangs-, Endpunkt m Std.
KONT 2. Kontur umfahren im Anfangs-, Endpunkt m

Gruppe 18: Eckenverhalten Werkzeugkorrektur

G450 1. Ubergangskreis m Std.
G451 2. Schnittpunkt der Aquidistanten m

Gruppe 19: Kurveniibergang bei Spline-Beginn

BNAT # 1. natiirlicher Ubergang zum ersten Spline-Satz m Std.
BTAN # 2. tangentialer Kurveniibergang zum ersten Spline-Satz m

BAUTO # 3. Festlegung des 1. Splineabschnitts durch die folg. 3 Punkte m

Gruppe 20: Kurveniuibergang bei Spline-Ende

ENAT # 1. natirlicher Kurveniibergang zum nachsten Verfahrsatz m Std.
ETAN # 2. Kurveniibergang bei Spline-Beginn m

EAUTO # 3. Festlegung des letzten Splineabschn. durch die letzten 3 Punkte m

Gruppe 21: Beschleunigungsprofil

BRISK 1. Sprungférmige Bahnbeschleunigung m Std.
SOFT 2. Rickbegrenzte Bahnbeschleunigung m

DRIVE ## |3. Geschwindigkeitsabhéngige Bahnbeschleunigung m

m: modal

s: satzweise

Std.: Standardeinstellung

# Das Schlusselwort gilt nicht fur SINUMERIK 810D.

## Das Schlusselwort gilt nur fur SINUMERIK FM-NC.
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8. Programmschlussel 10.00

Liste der G-Funktionen

Gruppe 22: Werkzeugkorrekturtyp

Name Nr. Bedeutung m/s Std.
CUT2D 1. 2 1/2D Werkzeugkorrektur m Std.
CUT2DF 2. 2 1/2D Werkzeugkorrektur relativ zum aktuellen Frame (schrage Ebene) m
CUT3DC # |[3. 3D Werkzeugkorrektur Umfangsfréasen m
CUT3DF # |4. 3D Werkzeugkorrektur Umfangsfrasen m
CUT3DFS # |5. 3D Werkzeugkorrektur Stirnfrasen mit konstanter Werkzeugorientierung, m
unabhangig vom aktiven Frame
CUT3DFF # |6. 3D Werkzeugkorrektur Stirnfrasen mit konstanter Werkzeugorientierung, m
abhangig vom aktiven Frame

# Das Schltisselwort gilt nicht fir SINUMERIK FM-NC/810D.

Gruppe 23: Kollisionstiberwachung an Innenkonturen

CDOF 1. Kollisionstiberwachung aus m Std.

CDON 2. Kollisionstiberwachung ein m

Gruppe 24: Vorschubsteuerung

FFWOF 1. Vorsteuerung aus m Std.

FFWON 2. Vorsteuerung ein m

Gruppe 25: Bezug Werkzeugorientierung

ORIWKS # |[1. Werkz.orientierung im Werkstuick-Koord.system m Std.
ORIMKS # |2. Werkz.orientierung im Maschinen-Koord.system m
ORIPATH # |3. Werkzeugorientierungs-Pfad m

# Das Schlusselwort gilt nicht fur SINUMERIK FM-NC/810D/NCU571.

Gruppe 26: Wiederanfahrpunkt fiir Repos

RMB 1. Wiederanfahren an Satzanfangspunkt m

RMI 2. Wiederanfahren an Unterbrechungspunkt m Std.
RME 3. Wiederanfahren an Satzend-Punkt m

m: modal_

s: satzweise

Std.: Standardeinstellung
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8. Programmschlussel 10.00

Liste der G-Funktionen

Gruppe 27: Werkzeugkorrektur bei Orientierungsanderung an Auf3enecken

Name Nr. Bedeutung m/s Std.

ORIC # 1. Orientierungsanderungen an AuBenecken werden dem einzufiigenden m Std.
Kreissatz Uberlagert

ORID # 2. Orientierungsanderungen werden vor dem Kreissatz ausgefihrt m

Gruppe 28: Arbeitsfeldbegrenzung ein/aus

WALIMON 1. Arbeitsfeldbegrenzung ein m Std.

WALIMOF |2. Arbeitsfeldbegrenzung aus m

Gruppe 29: Radius — Durchmesser

DIAMOF 1. Durchmesserprogrammierung aus m Std.

DIAMON 2. Durchmesserprogrammierung ein m

Gruppe 30: Compressor ein/aus

COMPOF # |1. Compressor aus m Std.

COMPON # |2. Compressor ein m

Gruppe 31: OEM - G-Gruppe

G810 # 1. OEM - G-Funktion Std.

G811 # 2. OEM - G-Funktion

G812 # 3. OEM - G-Funktion

G813 # 4. OEM - G-Funktion

G814 # 5. OEM - G-Funktion

G815 # 6. OEM - G-Funktion

G816 # 7. OEM - G-Funktion

G817 # 8. OEM - G-Funktion

G818 # 9. OEM - G-Funktion

G819 # 10. OEM - G-Funktion

Zwei G-Gruppen sind fir den OEM-Anwender reserviert. Damit gibt er die Programmierung der von ihm eingebrachten
Funktionen zur Programmierung anch aufen. Nr.: interne Nummer fiir z.B. PLC-Schnittstelle. Std.: Standardeinstellung

# Das Schltisselwort gilt nicht fir SINUMERIK FM-NC/810D/NCU571.

m: modal

s: satzweise

Std.: Standardeinstellung
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8. Programmschlussel 10.00

Liste der G-Funktionen

Gruppe 32: OEM - G-Gruppe

G820 # 1. OEM - G-Funktion m/s Std.
G821 # 2. OEM - G-Funktion Std.
G822 # 3. OEM - G-Funktion

G823 # 4. OEM - G-Funktion

G824 # 5. OEM - G-Funktion

G825 # 6. OEM - G-Funktion

G826 # 7. OEM - G-Funktion

G827 # 8. OEM - G-Funktion

G828 # 9. OEM - G-Funktion

G829 # 10. OEM - G-Funktion

Zwei G-Gruppen sind fiir den OEM-Anwender reserviert.

Damit gibt er die Programmierung der von ihm eingebrachten Funktionen zur Programmeirung nach auf3en.
Nr.: interne Nummer fiir z.B. PLC-Schnittstelle

m: modal

s: satzweise

Std.: Standardeinstellung

Gruppe 33: Einstellbare Werkzeugfeinkorrektur

FTOCOF # |1. online wirksame Werkzeugfeinkorrektur aus m Std.

FTOCON # |2. online wirksame Werkzeugfeinkorrektur ein m

Gruppe 34: Glattung Werkzeugorientierung

OSOF # 1. Glattung Wergzeugorientierung aus m Std.
OSC # 2. Konstante Glattung Werkzeugorientierung m
0SS # 3. Glattung Wergzeugorientierung am Satzende m
OSSE# 4. Glattung Wergzeugorientierung am Satzanfang und -ende m

# Das Schltisselwort gilt nicht fir SINUMERIK FM-NC/810D/NCU571.

m: modal
s: satzweise
Std.: Standardeinstellung
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8. Programmschlussel 10.00
Liste der G-Funktionen

Gruppe 35: Stanzen und Nibbeln

Name Nr. Bedeutung m Std.
SPOF # 1. Stanzen, Nibbeln aus m Std.
SON # 2. Nibbeln ein m

PON # 3. Stanzen ein m

SONS # 4. Nibbeln ein im IPO-Takt m

PONS # 5. Stanzen ein im IPO-Takt m

Gruppe 36: Stanzen mit Verzégerung

PDELAYON # |1. Verzégerung beim Stanzen ein m Std.
PDELAYOF # |2. Verzdgerung beim Stanzen aus m

Gruppe 37: Vorschubprofil

FNORM # 1. Vorschub normal nach DIN66025 m Std.
FLIN # 2. Vorschub linear veranderlich m

FCUB # 3. Vorschub nach cubischem Spline veréanderlich

Gruppe 38: Zuordnung schnelle Ein-, Ausgange fur Stanzen/Nibbeln

SPIF1 # 1. schnelle NCK-Ein-Ausgange fur Stanzen/Nibbeln Byte 1 m Std.
SPIF2 # 2. schnelle NCK-Ein-Ausgénge fiir Stanzen/Nibbeln Byte 2 m

Gruppe 39: Programmierbare Konturgenauigkeit

CPRECOF 1. programmierbare Konturgenauigkeit aus m Std.
CPRECON 2. programmierbare Konturgenauigkeit ein m

# Das Schlusselwort gilt nicht fur SINUMERIK FM-NC/810D/NCU571.
Nr.: interne Nummer fiir z.B. PLC-Schnittstelle

m: modal
s: satzweise
Std.: Standardeinstellung
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