CNC PROFI D5 4-ACHSIG G-code Bedienungsanleitung

|Befehle G-code

Der Controller erlaubt die Einflihrung von G-code Befehlen geméll dem ISO-Standard. Die nachstehende
Tabelle stellt die vom CNC PROFI D5 Controller bedienten G-code Befehle dar.

Die G- Code’s sind in verschiedenen Gruppen aufgeteilt. In diesen Gruppen sind die zusammengehdérigen G-
Codes zusammengefasst, welche sich gegenseitig wieder abwéhlen.

Z.B. G90 und G91 stellt eine Gruppe an G-. Codes dar. Wenn G90 aktiv ist und G91 neu gesetzt wird, so ist
G90 automatisch abgewéhlt da es durch G91 ersetzt wurde.

Es kann aus jeder Gruppe nur jeweils eine G- Funktion aktiv sein. Wird ein anderer G-Code derselben Gruppe
aktiviert, so wird der andere automatisch abgewahilt.

Der G- Code ist modal wirksam, das heif3t das dieser solange giltig ist bis er von einem anderen G- Code aus
der gleichen Gruppe uberschrieben wird.

Es ist zu jedem Zeitpunkt eine Funktion der Gruppe giltig. Diese werden zum Start der Steuerung initialisiert.
Zu jedem M30 oder M02 werden diese wieder zurtickgesetzt.
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1. G-Code Tabelle

G-code BESCHREIBUNG
Gruppe der Verfahr- Befehle

GO | GO0 |[Bewegung mitschnellem Vorschub (Eilgang) in linearer-, oder bei Rotationsachsen in
rotatorischer Interpolation

Gl | GO1 |[Bewegung mit Arbeitsvorschub in linearer-, oder bei Rotationsachsen in rotatorischer
Interpolation

G2 G02 |Bewegung mit Arbeitsvorschub in Kreisinterpolation (CW) im Uhrzeigersinn

G3 | GO03 |[Bewegung mit Arbeitsvorschub in Kreisinterpolation (CCW) im gegen Uhrzeigersinn

Verweilzeit

G4 | GO4 |Verweilzeit: Hier kann T und P programmiert werden: T = Sekunden P = Millisekunden

Polarkoordinanten-Modul
G16 Polarkoordinanten -Modul Starten
G15 Polarkoordinanten-Modul Beenden

Gruppe der Arbeitsebenen
G17 Auswahl der Ebene XY und Z als Nebenachse

G18 Auswahl der Ebene XZ und Y als Nebenachse

G19 Auswahl der Ebene YZ und X als Nebenachse

Gruppe der Mal3systeme

G20 Zolleingabe (engl. "inch")
G21 Metrische Eingabe Millimeter
Gruppe der fixen bzw. definierbaren Maschinenpunkte

G28 Fahrt zum ersten Maschinen- Referenzpunkt, Im Moment mit allen Achsen

G30 Fahrt zum vorgegebenen Referenzpunkt

Gruppe der Nullpunkte

G50 Auswahl des voriibergehenden Koordinatensystems Nullpunkttabelle. Beschrankung der
Spindelgeschwindigkeit. Programmierbares Koordinatensystem, das aktuelle
Hauptkoordinaten- System (G53 bis G59) bleibt aktiv, wird nur Gberlagert. Je nach
Maschinentyp, welcher angesteuert wird kann diese Funktion, vom Maschinenhersteller
definiert wahlweise ebenfalls die Begrenzung der Spindelgeschwindigkeit regeln.

G53 Maschinennullpunkt
G54 Auswahl des Koordinatensystems Nullpunkttabelle G54
G55 Auswahl des Koordinatensystems Nullpunkttabelle G55

G56 Auswahl des Koordinatensystems Nullpunkttabelle G56

Gb57 Auswahl des Koordinatensystems Nullpunkttabelle G57

G58 Auswahl des Koordinatensystems Nullpunkttabelle G58

G59 Auswahl des Koordinatensystems Nullpunkttabelle G59

www.cncprofi.eu Seite 3
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Gruppe der Zyklen

G73 Bohr- Zyklus Bohren mit Spanbruch (High-speed peck drilling cycle)

G74 Linksgewinde — starrer — Gewinde-Bohrzyklus (Left-handed rigid taping cycle)

G76 Feinbohrzyklus (Fine boring cycle)
G80 Abwahl-Aufhebung eines festen Zyklus
G81 Bohrzyklus, Anbohrzyklus (Drilling cycle, spot drilling cycle)

G82 Bohrzyklus, Senkbohren mit Verweilzeit (Drilling cycle, counterboring)

G83 Zyklus Tieflochbohren mit Entspénen (Drilling cycle with chip removal)

G84 Rechtsgewinde — starrer — Bohrzyklus (Right-handed rigid taping cycle)

G85 Zyklus Ausbohren (Boring cycle)
G86 Zyklus Ausbohren (Boring cycle)
G87 Ausbohrzyklus, Rickwartssenken (Boring cycle, back boring cycle)

G88 Zyklus Ausbohren (Boring cycle)

G89 Zyklus Ausbohren (Boring cycle)

Gruppe der Koordinateninterpretation

G90 Auswahl des Modus der absoluten Positionierung
GIo1 Auswahl des Modus der inkrementellen Positionierung
G92 Auswahl des vorlibergehenden Koordinatensystems der Nullpunkttabelle. Beschrankung

der Spindelgeschwindigkeit.

Gruppe der Vorschubinterpretation

G94 Vorschub in Einheiten [mm/min] bzw. bei Rundachsen [Grad/min]
G95 Vorschub in Einheiten [mm/U] bzw. bei Rundachsen [Grad/U]
Gruppe der Zyklen Hilfsfunktionen

G98 Rickkehr zum Ausgangspunkt bei Festzyklen. Hier wird, nach Abarbeitung des Zyklus,
auf den zuletzt programmierten Wert der Nebenachse zuriickgezogen.

G99 Rickkehr zum Punkt R Einfahrhéhe bei Festzyklen Hier wird, nach Abarbeitung des
Zyklus, auf den Sicherheitsabstand, welcher im Zyklus programmiert wurde, der
Nebenachse zuriickgezogen. (R)

www.cncprofi.eu Seite 4
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2. GO, G1, G2, G3 — Bewegung in der Interpolation

Die G-code-Gruppe, die eine modale Gruppe ist (ein einmal verwendeter Befehl wird aufrechterhalten, bis zum
Moment seines Widerrufs), und fiir die Definition der Bewegung, Positionierung der Achsen verantwortlich ist.

Allgemein gilt fir die Koordinaten- Interpretation:

« Die angegebenen Koordinaten der programmierten Position, werden entsprechend des aktuell glltigen
Modus, G90 oder G91, angefahren.

« Sollte irgendeine Achse nicht definiert worden sein, wird der Wert diese Achse nicht veréndert, die
Position bleibt innerhalb des giiltigen Koordinatensystems konstant.

o Innerhalb eines Satzes, mit einem dieser Befehle GO, G1, G2 oder G3 kann eine Positions- Variable
angegeben werden, um die definierten Achsen auf diese Position zu fahren.

Allgemein gilt fir die Vorschub- Interpretation:

o Die angegebenen Werte der Bearbeitungs- Geschwindigkeit F werden bei linear-Achsen in
Abhéangigkeit der Modi G94(mm/min) bzw. G95(mm/U) gesteuert. Bei Rotationsachsen: wie A, B, C
G94(Grad/min) bzw. G95(Grad/U). Im Moment kann nur X, Y, Z und A Adressiert werden

« Bei fehlender Angabe der VVorschub- Geschwindigkeit F, werden, mit Ausnahme von GO, die Achsen
mit der aktuell vorgegebenen Vorschub-Geschwindigkeit verfahren, sofern vor diesem Satz bereits der
Vorschub definiert wurde. Wurde noch kein VVorschub programmiert, so tritt automatisch der in den
Controller- Einstellungen definierte Vorschub in Kraft. Abhangig von der aktuellen Betriebsart

a) GO — Schneller Vorschub - Eilgang in der linearen Interpolation

Der Befehl GO gibt die Ausfuhrung der Fahrt zu bestimmten Positionen der XYZA-Achsen in der linearen

ZA
: POSITIONIERUNG IN
! LINEARER INTERPO-
- LATION MIT
V 130,40, 170} SCHNELLEM VOR-
SCHUB.
BEISPIEL:
GO X150Y40 Z170

STARTPUNK
T

<>

Interpolation vor, mit der Geschwindigkeit des schnellen Vorschubs, den man in den Einstellungen des
Controllers im Parameter ,,Vorschub-Geschwindigkeit GO festlegen kann. Die angegebenen Werte der
Koordinaten des vorgegebenen Punktes werden entsprechend fiir den absoluten Modus (G90) und den
inkrementellen Modus (G91) behandelt. Die fehlende Angabe von einer der Achsen-Koordinaten gibt vor,
keine Anderungen an dieser Achse vorzunehmen. Die nachstehende Abbildung stellt die Bewegung im GO-
Modus einschlieRlich eines Beispiels dar.

www.cncprofi.eu Seite 5
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b) G1 — Arbeitsvorschub in der linearen Interpolation

Der Befehl G1 gibt die Ausfiihrung der Fahrt zu festgelegten Positionen der XYZA-Achsen in der linearen
Interpolation vor, mit der Geschwindigkeit des Arbeitsvorschubs, die mit dem Parameter ,,F* eingestellt werden
kann. Die angegebenen Werte der Koordinaten des vorgegebenen Punktes werden entsprechend fur den
absoluten Modus (G90) und den inkrementellen Modus (G91) behandelt. Die fehlende Angabe irgendeiner der
Achsen-Koordinaten gibt vor, keine Anderungen auf dieser Achse vorzunehmen. Die angegebenen Werte der
vorgegebenen (Arbeits-)Geschwindigkeit F werden entsprechend fir den Modus der Einheiten der VVorschub-
Geschwindigkeit G94 (mm/min) und G95(mm/U) behandelt. Die fehlende Angabe der VVorschub-
Geschwindigkeit F sorgt dafiir, dass die Achsen die Bewegung mit der aktuell vorgegebenen Vorschub-
Geschwindigkeit ausfiihren. Die Bewegung wird auf der geraden Linie ausgefihrt.

Die nachstehende Abbildung stellt die Bewegung im G1 Modus einschliel3lich eines Beispiels dar.

< ‘ BEWEGUNG MIT ARBEITS-
: VORSCHUB IN LINEARER IN-
) TERPOLATION
' (150, 40, 170) BEISPIEL:

B1

B e STARTPUNKT

P
Y

Auf der Abbildung ist beachtenswert, dass der Pfad, der zur Positionsvariable B1 geht, die vorgegebene
Geschwindigkeit F2500 hat und diese Fahrt viel schneller ausgefiihrt wird, als zur Positionsvariable B2 mit
einer Vorschub-Geschwindigkeit von F100.

c) G2, G3 - Arbeitsvorschub in der Kreisinterpolation

Die Befehle Kreisinterpolation G02 G03 bewirken eine Kreisfahrt.

G02 = Kreisfahrt im Uhrzeigersinn

GO03 = Kreisfahrt gegen Uhrzeigersinn

Bei diesem Befehl kdnnen Wahlweise 1, J, K Vektoren, als auch R-Radien verwendet werden,

Es ist vor allem zu erwahnen, dass dieser Befehl nur fur Kreise oder Kreissegmente geeignet ist, welche sich
auf G17, G18 oder G19- Ebenen befinden.

www.cncprofi.eu Seite 6
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Die Adressen 1, J und K werden als Abstandsmalie des Startpunktes zum Kreismittelpunkt verwendet (X=1,
Y=J und Z=K). Diese definieren den Abstand des Startpunktes des Kreises zu Kreismittelpunkt in jeder Achse.
I=Differenz X
Ein Vollkreis, welcher bei X10 YO0 beginnt, den Mittelpunkt in X0 YO hat, und in Uhrzeigersinn bei X10 und
YO0 endet wird folgendermal3en programmiert: Der Vollstdndigkeit halber wurde ebenfalls der Vorsatz und der
Folgesatz dargestellt.

Vorsatz G1 X10 Y10 linear Satz
Kreissatz: G2 X10 Y10 1-10 JO Zirkular Satz
Folgesatz: G1 X20 YO Linear Satz

Nehmen wir an, ein Kreissegment, welches in X0 Y100 beginnt und in X100 YO endet, soll im Uhrzeigersinn
gefahren werden. Das Zentrum des Kreissegments befindet sich in X0 YO.

Das gleiche H#Kreissegment, welches nun in X100 YO0 beginnt und in X0 Y1000 endet, soll im Gegen-
Uhrzeigersinn gefahren werden. Das Zentrum des Kreissegments befindet sich in X0 YO.

Yi XA Zi
' G3 S G3 : G3
i G2 : G2 ‘ G2
+ ----------------- - + ----------------- > + ----------------- >
G17 X G18 z G19 Y
BEWEGUNG MIT SEITLI-
CHEM VORSCHUB IN KREIS-
INTERPOLATION ENTLANG
: DES BOGENS, DER IM UHR-
STARTPUN ZEIGERSINN VERSTRICHEN
KT WIRD
BEISPIEL:
DEN ZENTRA- e s
et G2 F500 X100 YO R100
DES BOGENS : o .
ANZEIGENDER >y G2F500 X100 Y0 J-100
ZENTRALER gLy Jigihy
PUNKT DES BO- 617 -

www.cncprofi.eu Seite 7
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BEWEGUNG MIT SEITLI-
CHEM VORSCHUB IN KREIS-
INTERPOLATION ENTLANG
Yi DES BOGENS, DER IM UHR-
. (100, 0) ZEIGERSINN VERSTRICHEN
WIRD
BEISPIEL:
DEN ZENTRA- G2 F500 X0 Y100 R100
LEN PUNKT
DES BOGENS G2F500 X0 Y100 J-100 JO
ANZEIGENDER
VEKTOR /
ZENTRALER i 8
PUNKT DES J=0 ¥ STARTPUNKT
BOGENS

Die Ausflihrung der Fahrt mit den Achsen, die einen vollen Kreis beschreiben, kann der Bediener mithilfe der
Parameter 1, J, K ausfihren, in Abh&ngigkeit von der Ebene, in der er arbeitet.

Die nachstehende Abbildung stellt ein Beispiel einer Fahrt dar, die einen vollen Kreis verstreicht.

PFAD, DER EINEN KREIS
AUF DER XY-EBENE ZEICH-

STARTPUNKT A NET, AUSGEFUHRT MIT-
GLEICHZEITIG HILFE DER BEFEHLE G2 O-
ENDPUNKT DES DER G3 MIT VORGEGEBE-
BOGENS NEM ARBEITS-VORSCHUB
BEISPIEL:
G2 F500 Jb
G3 F500 Jb
ZENTRALER
PUNKT DES
BOGENS

3. G4 — Verweilzeit

Der Befehl G4 erlaubt die Anhaltung des ausgefiihrten Programms fur bestimmte Zeit. Der die Zeit festlegende
Parameter ,,P” erlaubt die Eingabe des Zeitwerts in [ms]. Der Parameter ,,T” hingegen erlaubt die Eingabe der
Zeit in [s] mit einer Genauigkeit von 3 Nachkommastellen.

BEISPIEL BESCHREIBUNG
G4 P100 Verweilzeit abwarten 100ms
G4 T10.5 Verweilzeit abwarten 10s und 500ms

www.cncprofi.eu Seite 8
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4. Polarkoordinaten Modus -Starten/Beenden - G16 und G15

Bewegungen durch die Befehle GO und G1 innerhalb der X/Y-Ebene kdnnen durch die Eingabe von Radius und
Winkel relativ zu einem vorubergehend bestimmten Mittelpunkt definiert werden. Geben Sie dazu den Befehl
G16 in die Programmzeile ein, um diesen Modus zu aktivieren. Die aktuellen Koordinaten des Kontrollierten
Punktes sind dabei das voriibergehende Zentrum. Mit dem Befehl G15 wird dieser Modus wieder verlassen und
zu kartesischen Koordinaten zuriickgekehrt.

Beispiel:
G0 X10 Y10 // normale GO Bewegung nach 10,10
G16 //Start Modus fur Polarkoordinaten
G1 X10 Y45 //(erzeugt einen Kreisbogen mit Radius 10 und Winkel 45° vom Zentrum
//bei 10,10)

Dieser Befehl kann sich als sehr niitzlich erweisen, wenn die Aufgabe besteht, einzelne Locher zu bohren,
welche auf einer Kreisbahn liegen. Mit Hilfe des nachfolgenden Codes lassen sich Lécher im Abstand von 10°
auf einer Kreisbahn bohren, deren Radius 500mm betrégt und dessen Zentrum die Koordinaten X=10, Y=5.5
besitzt. Die Bohrtiefe betragt dabei 0.6mm

G54

T1H1 Il Werkzeug Offset aus Werkzeugtabelle die in der Werkzeugaufnahme eingebaut ist. G21 I
metrisch

GO0 X10Y5.5

G16

G1 X50 YO //Polar Bewegung flr Radius 50 Winkel 0°
G83 Z-0.6 // anbohren

G1Y10 //10° weiterfahren...

G83 Z-0.6

G1Y20 /I 20° weiterfahren....etc...

G1Y30

G1Y40

> ..etc....

G15 //[Ende Polarkoordinaten

Bemerkungen:

(1) Sie dirfen keine anderen Bewegungen in X und Y ausfihren als uber die Befehle GO oder G1 solange
G16 aktiv ist.

(2) Dieser G16 Befehl unterscheidet sich von der Art und Weise, wie ihn Fanuc verwendet. Dort ist nicht
die aktuelle Koordinatenposition der Ursprung der Polarkoordinaten. Die Version von Fanuc erfordert
einigen Aufwand, um den Koordinatenursprung so zu verschieben, dass ein Kreisbogen erzeugt wird,
dessen Mittelpunkt nicht bei 0,0 liegt.

www.cncprofi.eu Seite 9
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5. G17, G18, G19 — Auswahl der Ebene fiir die Kreisinterpolation

Die Gruppe der G-Codes, die eine modale Gruppe ist (ein einmal verwendeter Befehl wird aufrechterhalten, bis
zum Moment seines Widerrufs) und fiir die Definition der Ebene fir die Kreisinterpolation verantwortlich ist.

BEISPIEL BESCHREIBUNG

G17 Waéhlt die Ebene XY fur die Bewegung in der Kreisinterpolation.
G18 Wihlt die Ebene XY fiir die Bewegung in der Kreisinterpolation.
G19 Wiahlt die Ebene YZ fur die Bewegung in der Kreisinterpolation.

6. G20, G21 — Auswahl der Maf}systeme

Die Gruppe der G-Codes, die eine modale Gruppe ist (ein einmal verwendeter Befehl wird aufrechterhalten, bis
zum Moment seines Widerrufs) und fiir die Definition der Langeneinheiten-Maf3system verantwortlich ist.

BEISPIEL BESCHREIBUNG
G20 MaRsystem, mit dem Verfahrwege in Zoll (engl. "inch™) und Bruchteilen
davon fir die Achsen Bewegung angegeben werden.
G21 Metrisches Einheitensystem, mit dem Verfahrwege in Millimeter und

Bruchteilen davon fur die Achsen Bewegung angegeben werden.

7. G28 — Fahrt zum ersten Referenzpunkt

Der Befehl G28 gibt die Ausfuhrung der Fahrt mit schnellem Vorschub zum ersten Referenzpunkt vor, durch

den aus den Parametern ,,X”, ,,Y”, ,,Z”, ,,A” vorgegebenen Zwischenpunkt.

BEISPIEL

BESCHREIBUNG

G28 X100 2150

Abfahrt zum ersten Referenzpunkt mit vorheriger Anfahrt zum
Zwischenpunkt (100, Y, 150) nur entlang der Achsen X und Z.

G28

Abfahrt mit allen Achsen zum ersten Referenzpunkt ohne vorherige Anfahrt
zum Zwischenpunkt.

Im System der MAC-Koordinaten kann der Bediener die Referenzpunkte G28 und den Lagepunkt des
Werkzeughthen-Sensors bestimmen.

www.cncprofi.eu
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Befehl G28 bezieht sich auf das Maschinenkoordinatensystem (MAC). Dieser Befehl wird zu Freifahr-
Operationen nach Programmende bzw. zum Erreichen des Automatischen Werkzeugwechselpunktes
verwendet.

Die Maschinen- Achsen sollen nach Programmende moglichst weit weg von der Spannung des Werkstlickes
liegen, um dort manuelle Spannoperationen moglichst ungehindert durchfiihren zu kénnen. Dieser Punkt
bezieht sich immer auf das Maschinenkoordinatensystem und hat die gleiche Koordinate.

Beispiel:
G28 X0 Y0 z0

e bewirkt die simultane Rickfahrt aller programmierten Achsen auf MAC-Position

e X0 YO Z0 der Befenl ignoriert die Werkzuglangen- Korrektur, sodass die Nebenachse ohne
Werkzeugkorrektur fahrt. Ansonsten wirde die Nebenachse durch die Werkzeugkorrektur iber das Ziel
hinausschie3en wollen, was natirlich mit einem Alarm unterbrochen wird.

G28 Z0

¢ Anfahrt MAC

e Dieser Befehl wiirde zuerst die Z-Achse ohne Werkzeugkorrektur,
e anschlieBend simultan die X und Y-Achse auf den Nullpunkt fahren.

G28 X50 Y-50 Z-10

e (28 liber Zwischenpunkt bezlglich Ursprung MAC ohne Werkzeugkorrektur verfahren

o zuerst wird der Zwischenpunkt aller programmierten Achsen simultan angefahren. In diesem
Fall auf X50 Y-50 und Z-10 nach dem Maschinenkoordinatensystem verfahren.

o anschlieBend die X und YAchse auf den Nullpunkt (MAC) bewegt.

Der Befehl G30 funktioniert wie G28, allerdings bezieht sich G30 auf eine einstellbare Position, welche in dem
Maschinendatum gespeichert ist.

8. G30 — Fahrt zum vorgegebenen Referenzpunkt

Der Befehl G30 gibt die Ausfiihrung der Fahrt mit schnellem Vorschub zum vorgegebenen Referenzpunkt,
durch den Zwischenpunkt vor, der aus den Parametern ,,X”, ,,Y”, ,,Z”, ,,A” vorgegeben wird.

BEISPIEL BESCHREIBUNG
G30 P3 X100 Abfahrt zum Referenzpunkt Nr. 3 mit vorheriger Anfahrt zum
Zwischenpunkt (100, Y, Z) nur mit der Achse X.
G30 Abfahrt mit allen Achsen zum ersten Referenzpunkt ohne vorherige Anfahrt
zum Zwischenpunkt.

Hinweis: Detaillierte Beschreibung siche Kapitel ,,Referenzpunkte G28”.
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9. G50 (G92) — Bestimmung des voriibergehenden Systems sowie Beschrinkung der
Spindelgeschwindigkeit

Der Befehl G50 oder G92 erlaubt die Definition einer temporarem Koordinatenverschiebung in Bezug auf das
aktuell gultige Koordinatensystem und die programmierten Achsen.

Dieses System wird mit jedem anderen Koordinatensystem abgewahlt.

Derselbe Befehl beschréankt die Spindelgeschwindigkeit mithilfe des Parameters ,,S”.

BEISPIEL BESCHREIBUNG

G50 X10 Y-10 Z10 |Verschiebt das aktuelle Koordinatensystem temporéar um die Intervalle,
welche in den jeweiligen Achsen programmiert wurden

G50 X0 YO0 z0 Loschung des zuvor definierten Koordinatensystems.
G50 S1500 Beschrankung der Spindelgeschwindigkeit auf 1500 [rpm].
G92 S400 Beschrankung der Spindelgeschwindigkeit auf 400 [rpm].

G92 X10 Y10 Z10 |Legt fest, dass der Punkt (10, 10, 10) flr das vorubergehende System der
Nullpunkttabelle sich in der Lage befinden wird, in der die Maschine
aktuell steht.

Hinweis:

Die Beschreibung der voriibergehenden Verschiebung des aktuellen Koordinatensystems wird im Kapitel
,,Voriibergehendes System des bearbeiteten Gegenstands (System der voriibergehenden
Nullpunktverschiebung)” weiter beschrieben.

10. G53 Bzw. G54, G55, G56, G57, G58, G59 — Auswahl des Koordinatensystems
Nullpunkttabelle

Die Gruppe G-Codes, die eine modale Gruppe ist (ein einmal verwendeter Befehl wird aufrechterhalten, bis
zum Moment seines Widerrufs) ist verantwortlich fir die Auswahl des Koordinatensystems Nullpunkttabelle.

Die Nullpunkttabellen stellen eine Wichtige geometrische Funktion dar. Mit deren Hilfe ist es moglich die
aktuellen Programmnullpunkte wiederzufinden.

Das Werkstuck, welches bearbeitet werden soll, liegt irgendwo auf dem Tisch. Um dem Controller diese
Position bekanntzugeben, muss diese mit den Maschinen, z.B. mittels 3- D Taster ausgemessen werden.

BEISPIEL BESCHREIBUNG
G53 Wihlt das Maschinen- Koordinatensystem G53
G54 Wihlt das Koordinatensystem G54.
G55 Wihlt das Koordinatensystem G55.
G56 Wihlt das Koordinatensystem G56.
Gb57 Wihlt das Koordinatensystem G57.
G58 Wahlt das Koordinatensystem G58.
G59 Wihlt das Koordinatensystem G59.

Hinweis: Die Beschreibung des Koordinatensystems ist im Kapitel ,,Koordinatensystem des bearbeiteten
Gegenstands (Koordinatensystem)” weiterfithrend beschrieben.

www.cncprofi.eu Seite 12



http://www.cncprofi.eu/

CNC PROFI D5 4-ACHSIG

G-code Bedienungsanleitung

11. G73, G74, G76, G80, G81, G82, G83, G84, G8S, G86, G87, G88, G8I — Friszyklen

Eine Gruppe von G-Codes, die eine modale Gruppe ist (Die Befehle sind Modale Befehle, welche bis zum
Widerruf aktiv bleiben), die fur die Festlegung komplexer Bohrzyklen verantwortlich sind,

Bohren, Gewindeschneiden und Anbohren in 3 verschiedenen Ebenen XY-Z (G17), XZ-Y (G18), YZ-X (G19).

Die erste Zeile definiert die Parameter und legt fest, welcher Zyklus aktiv ist. Nachfolgende Zeilen-Block
kdnnen bestimmen die Punkte auf der Ebene, auf der die Operation ausgefuihrt werden soll.

Aller Operationen sollte immer mit dem Befehl G80 abgeschlossen werden, der die Ausfiihrung des VVorgangs

an der angegebenen Position in der Ebene bewirkt.

a) G73 - Hochgeschwindigkeits-Bohrzyklus (High-speed peck drilling cycle)

Mit dem Befehl G73 kann der Hochgeschwindigkeits-Bohrzyklus aktiviert werden.

BESCHREIBUNG

X |Bei G90 ist dies die Anfang Position, an der das Loch
Y angebracht werden soll, Koordinaten der X- und Y-
Achse.

Fur G91 ist es die Entfernung, die zurtickgelegt werden
muss, um die Anfang Position des Lochs in der X- und
Y-Achse zu erreichen.

Z |Bei G90 ist dies die Position, die den Boden der
Bohrung in der Z-Achse angibt.

Fur G91 ist dies der Abstand vom Ruckzugspunkt R bis
zum Lochboden der in der Z-Achse zu verfahren ist.

R |Bei G90 ist dies die Position, die die Rlickzug Position
flr die Achse Z angibt.

Bei G91 ist es der Abstand vom Z-Achsen-Ursprung
zur Riickzug Position.

Q |[Dieser Parameter definiert die Bohrtiefe um eine
spanbrechende Retraktion durchzufihren.

F |Bohrgeschwindigkeit.

K |Die Anzahl der Wiederholungen des gesamten Zyklus.

BESCHREIBUNG ZYKLUS SCHRITTEN

1. XY-Anfang-Positionseinstellungen

2. Anfahren mit Eilgang (GO0) auf Position R

3. Bohrtiefe Q bei Drehzahl F

4. Riuckzug mit Eilgang (G0) um Weg d (Spéanebruch)

5. Wiederholen Sie die Schritte 3-4, bis die Z-Position erreicht
ist

6. Anfahren mit Eilgang (G0) nach R (G99) oder nach Anfang-
Position (G98)

G73

ANFANG-
POSITION

L«
-

u

v

"

a1

1

"

"

L

v

i

3

N I T
Sl Saadics L}
o $4]i
P R BT X R e e —
u

a

9

4

3

n

2

9

&

L

Hinweis: Dieses Beispiel ist fir die XY-
Ebene mit Bohrachse Z (G17) dargestellt.
Der Zyklus kann in 3 verschiedenen Ebenen
durchgefiihrt werden, die mit G17, G18, G19
angewahlt werden und dann entsprechend die
XYZ-Achsen verwendet werden.

Hinweis: Vor dem Zyklusstart die Spindel mit den Befehlen M3 oder M4 in die gewéhlte Richtung starten.
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b) G74 - Linksgewinde — starrer — Gewinde-Bohrzyklus

(Left-handed rigid taping cycle)

Mit dem Befehl G74 kann der Linksgewinde — starrer — Gewinde-Bohrzyklus aktiviert werden.

BESCHREIBUNG

XY

Bei G90 ist dies die Anfang Position, an der das
Loch angefahren werden soll, Koordinaten der X-
und Y-Achse.

Fur G91 ist es die Entfernung, die zuriickgelegt
werden muss, um die Position des Lochs in der X-
und Y-Achse zu erreichen.

Bei G90 ist dies die ziel Position, die den Boden der
Bohrung in der Z-Achse angibt.

Fur G91 ist dies der Abstand vom Ruickzugspunkt R
bis zum Lochboden der in der Z-Achse zu verfahren
ist.

Bei G90 ist dies die Position, die die Riickzug
Position flr die Achse Z angibt.

Bei G91 ist es der Abstand vom Z-Achsen-Ursprung
zur Ruckzug Position.

Der Parameter definiert die VVerweilzeit am Boden
des Lochs [ms].

Bohrgeschwindigkeit.

Die Anzahl der Wiederholungen des gesamten
Zyklus.

BESCHREIBUNG ZYKLUS SCHRITTEN

el NS

oo

Umschalten der Spindel in den Orientierungsmodus
XY -Anfang-Positionseinstellungen

Anfahren mit Eilgang (GO) auf Position R
Gewinde-schneid Durchgang mit Linkslauf der Spindel
(CW) bis zur Z-Position

Anhalten der Spindel im Orientierungsmodus
Verweilzeit

Rucklauf aus dem Gewinde bei Rechtsdrehung Spindel
(CCW) in Position R

Einfahren mit Eilgang (GO) in die Ausgangsposition
nur wenn der Modus (G98) gewahlt ist

G74

Stopp der Spindel im
Orientierungsmodus

Stopp der Spindel im
Orientierungsmodus, Verweilzeit

XY ANFANG-
.o POSITION
: 3
Go8is p
___________________ ._7.____
a
6
__________ S |z
5

Hinweis: Dieses Beispiel ist fur die XY-Ebene mit Spindelachse Z (G17) dargestellt. Der Zyklus kann in 3
verschiedenen Ebenen durchgefiihrt werden, die mit G17, G18, G19 angewahlt werden und dann entsprechend
die XYZ-Achsen verwendet werden.

Hinweis: Beachten Sie, dass die Gewindesteigung durch die modalen Parameter S und F bestimmt wird. Die
Gewindesteigung (sg) wird wie folgt ausgedriickt durch die Formel (sg = F / S [mm/Umdrehung]) angegeben.

www.cncprofi.eu
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G-code Bedienungsanleitung

c) G76 — Feinbohrzyklus — Bohrzyklus (Fine boring cycle)

Mit dem Befehl G76 kann Feinbohrzyklus aktiviert werden.

BESCHREIBUNG

XY

Bei G90 ist dies die Anfang Position, an der das
Loch angefahren werden soll, Koordinaten der X-
und Y-Achse.

Fur G91 ist es die Entfernung, die zuriickgelegt
werden muss, um die Position des Lochs in der X-
und Y-Achse zu erreichen.

Bei G90 ist dies die ziel Position, die den Boden der
Bohrung in der Z-Achse angibt.

Fur G91 ist dies der Abstand vom Ruckzugspunkt R
bis zum Lochboden der in der Z-Achse zu verfahren
ist.

Bei G90 ist dies die Position, die die Ruckzug
Position fiir die Achse Z angibt.

Bei G91 ist es der Abstand vom Z-Achsen-Ursprung
zur Riickzug Position.

Dieser Parameter definiert den Abstand zum
Mitte des aufgebohrten Loches

Der Parameter definiert die VVerweilzeit am Boden
des Lochs [ms].

Bohrgeschwindigkeit.

Die Anzahl der Wiederholungen des gesamten
Zyklus.

BESCHREIBUNG ZYKLUS SCHRITTEN

el NS

XY -Anfang-Positionseinstellungen

Anfahren mit Eilgang (GO) auf Position R

Aufbohren in Z-Position mit Geschwindigkeit F
Einstellen der Spindel auf einen voreingestellten
Winkel und Verweilzeit

Versatz von der Lochmitte in der X-Achse (G17, G18),
Y (G19) durch die Entfernung Q (Eilgang GO)
Ruckzug mit Eilgang (GO) auf Position R (G99) oder
auf Anfang-Position(G98)

Rickkehr von der Lochmitte in X (G17, G18), Y (G19)
(Bewegung nach Entfernung Q, Eilgang GO0)

Start der Spindelrotation

m G76

. Stopp der Spindel im
Orientierungsmodus

. Stopp der Spindel im
Orientierungsmodus, Verweilzeit

XY ANFANG-
8 POSITION

Hinweis: Dieses Beispiel ist fur die XY-Ebene mit Spindelachse Z (G17) dargestellt. Der Zyklus kann in 3
verschiedenen Ebenen durchgefiihrt werden, die mit G17, G18, G19 angewéhlt werden und dann entsprechend
die XYZ-Achsen verwendet werden.

Hinweis: Beachten Sie, dass die Gewindesteigung durch die modalen Parameter S und F bestimmt wird. Die
Gewindesteigung (sg) wird wie folgt ausgedriickt durch die Formel (sg = F / S [mm/Umdrehung]) angegeben.
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d) G80 - Bearbeitungszyklus beenden - Satzabbruch.

Der Befehl G80 bricht einen zuvor gedffneten Fraszyklus-Satz ab. Nach dieser Anweisung
werden alle Anweisungen, die eine Bewegung zu einer bestimmten Position vorsehen, nicht mehr als

Ort, an dem der Fraszyklus durchgefiihrt werden soll.

e) G81 - Bohrzyklus, Anbohrzyklus (Drilling cycle, spot drilling cycle)

Mit dem Befehl G81 kann der Anbohrzyklus aktiviert werden.

BESCHREIBUNG

XY |Bei G90 ist dies die Anfang Position, an der das
Loch angebracht werden soll, Koordinaten der X-
und Y-Achse.
Fur G91 ist es die Entfernung, die zuriickgelegt
werden muss, um die Anfang Position des Lochs in
der X- und Y-Achse zu erreichen.
ANFANG-
POSITION

Z Bei G90 ist dies die Position, die den Boden der xE

Bohrung in der Z-Achse angibt. A ‘ """
Fur G91 ist dies der Abstand vom Rickzugspunkt R 02

bis zum Lochboden der in der Z-Achse zu verfahren | \ 2

ist.

R Bei G90 ist dies die Position, die die Riickzug G98
Position fiir die Achse Z angibt. 3

Bei G91 ist es der Abstand vom Z-Achsen-Ursprung
zur Riickzug Position.

F Bohrgeschwindigkeit. RS pesa—— T W -

K Die Anzahl der Wiederholungen des gesamten
Zyklus.

BESCHREIBUNG ZYKLUS SCHRITTEN

1. XY-Anfang-Positionseinstellungen

2. Anfahren mit Eilgang (GO0) auf Position R

3. Bohrtiefe Z bei Drehzahl F

4. Riickzug mit Eilgang (G0) nach R (G99) oder nach Anfang-
Position (G98)

G381

£
o Emm e e =-e -’t
o
el
e

Hinweis: Dieses Beispiel ist fur die XY-Ebene mit Bohrachse Z (G17) dargestellt. Der Zyklus kann in 3
verschiedenen Ebenen durchgefiihrt werden, die mit G17, G18, G19 angewahlt werden und dann entsprechend
die XYZ-Achsen verwendet werden.

Hinweis: Vor dem Zyklusstart die Spindel mit den Befehlen M3 oder M4 in die gewahlte Richtung starten.
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G-code Bedienungsanleitung

f) G82 - Bohrzyklus, Senkbohren (Drilling cycle, counterboring)

Mit dem Befehl G82 kann der Bohrzyklus, Senkbohren aktiviert werden.

BESCHREIBUNG

XY

Bei G90 ist dies die Anfang Position, an der das
Loch angefahren werden soll, Koordinaten der X-
und Y-Achse.

Fur G91 ist es die Entfernung, die zuriickgelegt
werden muss, um die Position des Lochs in der X-
und Y-Achse zu erreichen.

Bei G90 ist dies die ziel Position, die den Boden der
Bohrung in der Z-Achse angibt.

Fur G91 ist dies der Abstand vom Ruickzugspunkt R
bis zum Lochboden der in der Z-Achse zu verfahren
ist.

Bei G90 ist dies die Position, die die Ruckzug
Position fiir die Achse Z angibt.

Bei G91 ist es der Abstand vom Z-Achsen-Ursprung
zur Riickzug Position.

Der Parameter definiert die VVerweilzeit am Boden
des Lochs [ms].

Bohrgeschwindigkeit.

Die Anzahl der Wiederholungen des gesamten
Zyklus.

BESCHREIBUNG ZYKLUS SCHRITTEN

agrwpdE

XY-Anfang-Positionseinstellungen

Anfahren mit Eilgang (GO) auf Position R
Bohrtiefe Z bei Drehzahl F

Verweilzeit

Rickzug mit Eilgang (GO) nach R (G99) oder nach
Anfang-Position (G98)

G382

. Verweilzeit

b < I . ‘
i 2 -
__________ Yy 1 _R
;4
G981 1G99
3 ;o
a5
"
-
__________ . S I -
a

Hinweis: Dieses Beispiel ist fur die XY-Ebene mit Spindelachse Z (G17) dargestellt. Der Zyklus kann in 3
verschiedenen Ebenen durchgefiihrt werden, die mit G17, G18, G19 angewahlt werden und dann entsprechend
die XYZ-Achsen verwendet werden.

Hinweis: Vor dem Zyklusstart die Spindel mit den Befehlen M3 oder M4 in die gewéhlte Richtung starten.
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g) G83 - Zyklus Tieflochbohren mit Spanabfuhr (Drilling cycle with chip removal)

Mit dem Befehl G83 kann Zyklus Tieflochbohren mit Spanabfuhr aktiviert werden.

BESCHREIBUNG

Bei G90 ist dies die Anfang Position, an der das
Loch angefahren werden soll, Koordinaten der X-
und Y-Achse.

Fur G91 ist es die Entfernung, die zuriickgelegt
werden muss, um die Position des Lochs in der X-
und Y-Achse zu erreichen.

Bohrung in der Z-Achse angibt.

ist.

Bei G90 ist dies die ziel Position, die den Boden der

—' --2-

Fur G91 ist dies der Abstand vom Ruickzugspunkt R
bis zum Lochboden der in der Z-Achse zu verfahren

Bei G90 ist dies die Position, die die Ruckzug
Position fiir die Achse Z angibt.

zur Riickzug Position.

Bei G91 ist es der Abstand vom Z-Achsen-Ursprung

Dieser Parameter definiert die Bohrtiefe um eine
spanbrechende Retraktion durchzufihren.

Bohrgeschwindigkeit.

Die Anzahl der Wiederholungen des gesamten
Zyklus.

BESCHREIBUNG ZYKLUS SCHRITTEN

agrwpdE

o

XY-Anfang-Positionseinstellungen

Anfahren mit Eilgang (GO) auf Position R

Aufbohren in tiefe Q mit Geschwindigkeit F

Ruckzug mit Eilgang (GO) in Position R (Spanabfuhr)

Anfahrt mit Eilgang (GO0) auf die Tiefe zuvor gebohrt

wurde verringert durch Parameter d.

Wiederholen Sie die Schritte 3- bis 5-mal, bis ein Z-

Wert erreicht ist.

. Ruckzug mit Eilgang (GO0) auf Position R (G99) oder
auf Anfang-Position(G98)

G383

ANFANG-
g ______ POSITION _
r, 4 Gos
o
- ¥ 5 51 _R
A47 14
314 -
- -0 s 0 0
B 1o 1G99
b W il o M o o
3]ag . -
E
Y 171
. -
vy - -g----
¥ |
$ s 8
63 ! 1
*« . 1
© ]
5 |

Hinweis: Dieses Beispiel ist fur die XY-Ebene mit Spindelachse Z (G17) dargestellt. Der Zyklus kann in 3
verschiedenen Ebenen durchgefiihrt werden, die mit G17, G18, G19 angewéhlt werden und dann entsprechend

die XYZ-Achsen verwendet werden.

Hinweis: Vor dem Zyklusstart die Spindel mit den Befehlen M3 oder M4 in die gewéhlte Richtung starten.
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G-code Bedienungsanleitung

h) G84 — Rechtsgewinde — starrer — Bohrzyklus (Right-handed rigid taping cycle)

Mit dem Befehl G84 kann der Rechtsgewinde — starrer — Gewinde-Bohrzyklus aktiviert werden.

BESCHREIBUNG

XY

Bei G90 ist dies die Anfang Position, an der das
Loch angefahren werden soll, Koordinaten der X-
und Y-Achse.

Fur G91 ist es die Entfernung, die zuriickgelegt
werden muss, um die Position des Lochs in der X-
und Y-Achse zu erreichen.

Bei G90 ist dies die ziel Position, die den Boden der
Bohrung in der Z-Achse angibt.

Fur G91 ist dies der Abstand vom Ruickzugspunkt R
bis zum Lochboden der in der Z-Achse zu verfahren
ist.

Bei G90 ist dies die Position, die die Ruckzug
Position fiir die Achse Z angibt.

Bei G91 ist es der Abstand vom Z-Achsen-Ursprung
zur Riickzug Position.

Der Parameter definiert die VVerweilzeit am Boden
des Lochs [ms].

Bohrgeschwindigkeit.

Die Anzahl der Wiederholungen des gesamten
Zyklus.

BESCHREIBUNG ZYKLUS SCHRITTEN

el NS

oo

Umschalten der Spindel in den Orientierungsmodus
XY -Anfang-Positionseinstellungen

Anfahren mit Eilgang (GO) auf Position R
Gewinde-schneid Durchgang mit Rechtslauf der
Spindel (CCW) bis zur Z-Position

Anhalten der Spindel im Orientierungsmodus
Verweilzeit

Rucklauf aus dem Gewinde bei Linksdrehung Spindel
(CW) in Position R

Anfahren mit Eilgang (GO) in die Ausgangsposition nur
wenn der Modus (G98) gewahlt ist

G384

. Stopp der Spindel im
Orientierungsmodus

. Stopp der Spindel im
Orientierungsmodus, Verweilzeit

4 ANFANG-
POSITION
e Gpenap@ -----TOSMON ____
. e Go8i & o
___________________ ..7._---
a
6
Z
__________ Qo --------1..._ £
5

Hinweis: Dieses Beispiel ist fiir die XY-Ebene mit Spindelachse Z (G17) dargestellt. Der Zyklus kann in 3
verschiedenen Ebenen durchgefuhrt werden, die mit G17, G18, G19 angewéhlt werden und dann entsprechend
die XYZ-Achsen verwendet werden.

Hinweis: Beachten Sie, dass die Gewindesteigung durch die modalen Parameter S und F bestimmt wird. Die
Gewindesteigung (sg) wird wie folgt ausgedriickt durch die Formel (sg = F/ S [mm/Umdrehung]) angegeben.
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1) G85 — Zyklus Ausbohren (Boring cycle)

Mit dem Befehl G85 kann der Zyklus Ausbohren aktiviert werden.

BESCHREIBUNG

XY |Bei G90 ist dies die Anfang Position, an der das
Loch angebracht werden soll, Koordinaten der X-
und Y-Achse.

Fur G91 ist es die Entfernung, die zuriickgelegt
werden muss, um die Anfang Position des Lochs in
der X- und Y-Achse zu erreichen.

G385

Z Bei G90 ist dies die Position, die den Boden der ANFANG-
Bohrung in der Z-Achse angibt. | Sl e el L .
Fur G91 ist dies der Abstand vom Riickzugspunkt R ES
bis zum Lochboden der in der Z-Achse zu verfahren G98}5 R
st e s
R Bei G90 ist dies die Position, die die Riickzug
Position fiir die Achse Z angibt. 3

Bei G91 ist es der Abstand vom Z-Achsen-Ursprung
zur Riickzug Position.

F Bohrgeschwindigkeit. RN, SN 4
K Die Anzahl der Wiederholungen des gesamten
Zyklus.

BESCHREIBUNG ZYKLUS SCHRITTEN

1. XY-Anfang-Positionseinstellungen

2. Anfahren mit Eilgang (GO0) auf Position R

3. Bohrtiefe Z bei Drehzahl F

4. Riuckzug mit Vorschub F in Position R

5. Riickzug mit Eilgang (G0) nach R (G99) oder nach Anfang-
Position (G98)

Hinweis: Dieses Beispiel ist fur die XY-Ebene mit Bohrachse Z (G17) dargestellt. Der Zyklus kann in 3
verschiedenen Ebenen durchgefuhrt werden, die mit G17, G18, G19 angewéhlt werden und dann entsprechend
die XYZ-Achsen verwendet werden.

Hinweis: Vor dem Zyklusstart die Spindel mit den Befehlen M3 oder M4 in die gewahlte Richtung starten.
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G-code Bedienungsanleitung

J) G86 — Zyklus Ausbohren (Boring cycle)

Mit dem Befehl G86 kann der Zyklus Ausbohren aktiviert werden.

BESCHREIBUNG

XY

Bei G90 ist dies die Anfang Position, an der das
Loch angefahren werden soll, Koordinaten der X-
und Y-Achse.

Fur G91 ist es die Entfernung, die zuriickgelegt
werden muss, um die Position des Lochs in der X-
und Y-Achse zu erreichen.

Bei G90 ist dies die ziel Position, die den Boden der
Bohrung in der Z-Achse angibt.
Fur G91 ist dies der Abstand vom Ruickzugspunkt R

G386

. Spindel-Stopp

@ spindel-Start

ANFANG-
POSITION

bis zum Lochboden der in der Z-Achse zu verfahren
ist. 22 ' 6

R Bei G90 ist dies die Position, die die Riickzug | ===------- , S a ’ -
Position fir die Achse Z angibt. -
Bei G91 ist es der Abstand vom Z-Achsen-Ursprung G981 1G99
zur Riickzug Position. 3 :SE
"
F Bohrgeschwindigkeit. '
' bl
s |

K Die Anzahl der Wiederholungen des gesamten
Zyklus. 4

BESCHREIBUNG ZYKLUS SCHRITTEN

XY -Anfang-Positionseinstellungen

Anfahren mit Eilgang (GO) auf Position R
Bohrtiefe Z bei Drehzahl F

Spindel-Stopp

Ruckzug mit Eilgang (GO) nach R (G99) oder nach
Anfang-Position (G98)

Spindel-Start

agrwNE

o

Hinweis: Dieses Beispiel ist fur die XY-Ebene mit Spindelachse Z (G17) dargestellt. Der Zyklus kann in 3
verschiedenen Ebenen durchgefuhrt werden, die mit G17, G18, G19 angewéhlt werden und dann entsprechend
die XYZ-Achsen verwendet werden.

Hinweis: Vor dem Zyklusstart die Spindel mit den Befehlen M3 oder M4 in die gewéhlte Richtung starten.
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k) G87 — Ausbohrzyklus, Ruckwartssenken (Boring cycle, back boring cycle)

Mit dem Befehl G87 kann Zyklus Tieflochbohren mit Spanabfuhr aktiviert werden.
BESCHREIBUNG

XY |Bei G90 ist dies die Anfang Position, an der das Loch
angefahren werden soll, Koordinaten der X- und Y-Achse.
Fur G91 ist es die Entfernung, die zurtickgelegt werden |

muss, um die Position des Lochs in der X- und Y-Achse G 87
zu erreichen.

Z Bei G90 ist dies die ziel Position, die den Boden der
Bohrung in der Z-Achse angibt.

Fur G91 ist dies der Abstand vom Ruckzugspunkt R bis
zum Lochboden der in der Z-Achse zu verfahren ist.

@ spindel-start

. Ausrichtung der Spindel um
einen voreingestellten Winkel

XY ANFANG-
R [Bei GO0 ist dies die Position, die die Riickzug Position fur | Lk ""-’O-O ) _1_25°_s'"‘_"f_ -
die Achse Z angibt. - 1 J3.= |11§
Bei G91 ist es der Abstand vom Z-Achsen-Ursprung zur Q . HEL
Ruckzug Position. . - ! .
Q Dieser Parameter definiert den Abstand zum [ =77 770 '¢ """" et
Mitte der aufgebohrten Offnung. 9 - a
I
F Bohrgeschwindigkeit. 7 Q:
K Die Anzahl der Wiederholungen des gesamten Zyklus. | .o ..3 ............ R
6
BESCHREIBUNG ZYKLUS SCHRITTEN |45—Jc
1. Ausrichtung der Spindel um einen voreingestellten Winkel Q
2. XY-Anfang-Positionseinstellungen

3. Versatz von der Lochmitte in X (G17, G18), Y (G19) um die
Entfernung Q (mit Eilgang GO)

4. Anfahren mit Eilgang (GO) auf Position R

Ricklauf von der Lochmitte in der X-Achse (G17, G18), Y-

Achse(G19) (Bewegung nach Entfernung Q mit Eilgang GO)

Spindel-Start

Aufbohren in Z-Position mit Geschwindigkeit F

Ausrichtung der Spindel um einen voreingestellten Winkel

Versatz von der Lochmitte in X (G17, G18), Y (G19) um die

Entfernung Q (mit Eilgang GO)

10. Riickzug mit Eilgang (GO) in Anfang-Position

11. Ricklauf von der Lochmitte in der X-Achse (G17, G18), Y-
Achse(G19)(Bewegung nach Entfernung Q mit Eilgang GO)

12. Spindel-Start

o

©ooN>

Hinweis: Dieses Beispiel ist fiir die XY-Ebene mit Spindelachse Z (G17) dargestellt. Der Zyklus kann in 3
verschiedenen Ebenen durchgefuhrt werden, die mit G17, G18, G19 angewéhlt werden und dann entsprechend
die XYZ-Achsen verwendet werden.

Hinweis: Vor dem Zyklusstart die Spindel mit den Befehlen M3 oder M4 in die gewéhlte Richtung starten.

Hinweis: Die R-Position muss kleiner sein als die Z-Position, sonst meldet der Controller einen Alarm fiir eine
fehlerhafte Linie.
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I) G88 - Zyklus Ausbohren (Boring cycle)

Mit dem Befehl G88 kann der Zyklus Ausbohren aktiviert werden.

BESCHREIBUNG

XY |Bei G90 ist dies die Anfang Position, an der das
Loch angefahren werden soll, Koordinaten der X-
und Y-Achse.

Fur G91 ist es die Entfernung, die zuriickgelegt
werden muss, um die Position des Lochs in der X-
und Y-Achse zu erreichen.

Z Bei G90 ist dies die ziel Position, die den Boden der
Bohrung in der Z-Achse angibt.

Fur G91 ist dies der Abstand vom Ruickzugspunkt R ANFANG-

bis zum Lochboden der in der Z-Achse zu verfahren 7 . POSITION
ot emsuRhull - f-csreste ns

R Bei G90 ist dies die Position, die die Riickzug
Position fiir die Achse Z angibt.

Bei G91 ist es der Abstand vom Z-Achsen-Ursprung
zur Riickzug Position. 3

G388

. Verweilzeit, danach
Sindel-Stopp

@ spindel-Start

p Der Parameter definiert die VVerweilzeit am Boden
des Lochs [ms]. ‘

F Bohrgeschwindigkeit.

K Die Anzahl der Wiederholungen des gesamten
Zyklus.

BESCHREIBUNG ZYKLUS SCHRITTEN

XY-Anfang-Positionseinstellungen

Anfahren mit Eilgang (GO) auf Position R

Aufbohren in Z-Position mit Geschwindigkeit F
Verweilzeit, danach die Spindel wird Angehalten
Rickzug mit Geschwindigkeit F auf Position R
Rucklauf mit Eilgang (GO) in die Ausgangsposition nur
wenn der Modus (G98) gewahlt ist

7. Spindel-Start

ok wdpE

Hinweis: Dieses Beispiel ist fur die XY-Ebene mit Spindelachse Z (G17) dargestellt. Der Zyklus kann in 3
verschiedenen Ebenen durchgefiihrt werden, die mit G17, G18, G19 angewéhlt werden und dann entsprechend
die XYZ-Achsen verwendet werden.

Hinweis: Vor dem Zyklusstart die Spindel mit den Befehlen M3 oder M4 in die gewéhlte Richtung starten.
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m) G89 — Zyklus Ausbohren (Boring cycle)

Mit dem Befehl G89 kann der Zyklus Ausbohren aktiviert werden.

BESCHREIBUNG

XY |Bei G90 ist dies die Anfang Position, an der das
Loch angefahren werden soll, Koordinaten der X-
und Y-Achse.

Fur G91 ist es die Entfernung, die zuriickgelegt
werden muss, um die Position des Lochs in der X-
und Y-Achse zu erreichen.

Z Bei G90 ist dies die ziel Position, die den Boden der
Bohrung in der Z-Achse angibt.

Fur G91 ist dies der Abstand vom Ruickzugspunkt R ANFANG-

bis zum Lochboden der in der Z-Achse zu verfahren 7 . POSITION
ot emsuRhull - f-csreste ns

R Bei G90 ist dies die Position, die die Riickzug
Position fiir die Achse Z angibt.

Bei G91 ist es der Abstand vom Z-Achsen-Ursprung
zur Riickzug Position. 3

G388

. Verweilzeit, danach
Sindel-Stopp

@ spindel-Start

p Der Parameter definiert die VVerweilzeit am Boden
des Lochs [ms]. ‘

F Bohrgeschwindigkeit.

K Die Anzahl der Wiederholungen des gesamten
Zyklus.

BESCHREIBUNG ZYKLUS SCHRITTEN

XY-Anfang-Positionseinstellungen

Anfahren mit Eilgang (GO) auf Position R

Aufbohren in Z-Position mit Geschwindigkeit F
Verweilzeit

Rickzug mit Geschwindigkeit F auf Position R
Rucklauf mit Eilgang (GO) in die Ausgangsposition nur
wenn der Modus (G98) gewahlt ist

ok wdpE

Hinweis: Dieses Beispiel ist fur die XY-Ebene mit Spindelachse Z (G17) dargestellt. Der Zyklus kann in 3
verschiedenen Ebenen durchgefuhrt werden, die mit G17, G18, G19 angewdhlt werden und dann entsprechend
die XYZ-Achsen verwendet werden.

Hinweis: Vor dem Zyklusstart die Spindel mit den Befehlen M3 oder M4 in die gewahlte Richtung starten.
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n) Beispiel fur ein Programm mit Fraszyklen

In diesem Kapitel wird ein Beispiel fur die Verwendung von Fréaszyklen beschrieben.

Angenommen, Sie haben Werkzeuge zur Herstellung von Lochern (Bohrer) und Gewinden (Gewindebohrer)
vorbereitet. Die Maschine arbeitet mit dem Werkzeuglangenmesssensor und mit der A-Achse die kann die
Spindel in Orientierungsmodus Steuern.

Werkzeug BESCHREIBUNG
T1
Bohrer mit Durchmesser 4mm und Lange
50mm
T2
Gewindebohrer mit einem
Gewindedurchmesser von 5 mm und Steigung
1mm und Lange 50mm
T3

Bohrer mit Durchmesser 10mm und Lénge
80mm

Unsere Aufgabe wird es sein, 4 Gewindelocher (1, 2, 3, 4) und 3 Locher mit 10 mm Durchmesser (5, 6, 7)
herzustellen.

Dies ist eine Umrisszeichnung des zu fertigenden Werkstticks.
XA

50 @5 {BZ

30 +— $1 @6 @3

.

1
(0,0)|ABS y
G54 20 60 100 Y
Zi
' ANFANG-
3 POSITION

o °
- =)
QP
4
g__|
<
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Nachfolgend finden Sie ein Beispielprogramm, das die vollstandige Ausfiihrung dieses Programms beschreibt.

BEISPIEL BESCHREIBUNG

G90 G54 G17 Wihlen Sie die absolute Bewegungsprogrammierung (G90), den
Materialnullpunkt G54 und die Bearbeitungsebene G17 (XY-Z)

G91 G28 Z0 Fahren Sie nur die Z-Achse mit dem Referenzpunkt G28 auf die
Werkzeugwechselposition

M6 T1 Wechseln Sie das Werkzeug auf T1 (Der Messvorgang wird hier durchgefthrt
nach der Montage des Werkzeugs in der Spindelhalterung)

G90 GO Z15 Anfahren der Ausgangsposition in der Z-Achse

M3 S300 Start der Rechtsdrehung der Spindel

G98 G81 X30 Y20 |Anbohrzyklus fur Tiefe bis Position Z an der XY-Position mit
Z-33 R-17 F100 Geschwindigkeit F und Ruckkehr zur Ausgangsposition

X50 Y100 G99 Punktbohrzyklus in XY -Position zurtick zur R-Position
X30 Y100 G99 Punktbohrzyklus in XY -Position zurtick zur R-Position
X10 Y100 G99 Punktbohrzyklus in XY -Position zurtick zur R-Position

G80 Abbrechen eines Blocks - Satz von Punktbohrzyklen

G91 G28 Z0 Abfahrt nur mit der Z-Achse zur Werkzeugwechselposition (daftir verwenden
wir den G28-Referenzpunkt)

M6 T2 Ersetzen Sie das Werkzeug durch T2 (hier wird das Messverfahren
durchgefuhrt nach der Montage des Werkzeugs in der Spindelhalterung)

G90 GO0 z15 Anfahren der Ausgangsposition in der Z-Achse

S400 Wir setzen den Parameter S fiir die Ausfiihrung des Gewindes.

G98 G81 X30 Y20 |Starrer Rechtsgewindezyklus fir Tiefe und Position Z an der XY-Position mit
Z-33 R-17 F400 Geschwindigkeit F und Ruckkehr zur Startposition Ausgangsposition, mit
einem Steigung von 1mm pro Spindelumdrehung (sg = F/ S = 400/400 = 1)

X50 Y100 G99 Starrer Rechtsgewindeschneidzyklus an der Position XY mit Ricklauf in die

Position R

X30 Y100 G99 Starrer Rechtsgewindeschneidzyklus an der Position XY mit Ricklauf in die
Position R

X10 Y100 G99 Starrer Rechtsgewindeschneidzyklus an der Position XY mit Ricklauf in die
Position R

G80 Abbrechen eines Blocks - Satz von Starrer Rechtsgewindeschneidzyklus

G91 G28 Z0 Abfahrt nur mit der Z-Achse zur Werkzeugwechselposition (daftir verwenden
wir den G28-Referenzpunkt)

M6 T3 Ersetzen Sie das Werkzeug durch T3 (hier wird das Messverfahren
durchgefiihrt nach der Montage des Werkzeugs in der Spindelhalterung)

G90 GO0 Z15 Anfahren der Ausgangsposition in der Z-Achse

M3 S300 Start der Rechtsdrehung der Spindel

G99 G81 X50 Y60 |Anbohrzyklus fur Tiefe bis Position Z an der XY-Position mit

Z-25 R3 F100 Geschwindigkeit F und Rickkehr zur Position R
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G91 X-20 K2 Punktbohrzyklus an der XY-Position zuriick zur R-Position Anfahren der XY-
Position in Inkrementen von X-Achse = -20 und wiederhole dies 2 Mal, indem
du ein weiteres Loch auf einmal bohrst.

G80 Abbrechen eines Blocks - Satz von Starrer Rechtsgewindeschneidzyklus

G90 GO z15 Rickkehr zur Ausgangsposition am Ende des Programms

GO X0 YO Anfahren der Nullposition in der X- und Y-Achse.

M5 Spindelstopp

M30 Programm Ende

Hinweis: Im Beispiel werden die Zyklen G81 und G84 verwendet, was nicht bedeutet, dass dieses Teil nicht
mit anderen Fraszyklen bearbeitet werden kann. Andere Fréaszyklen sollten verwendet werden in Analogie.

12. G90, G91 — Absolute und inkrementelle Positionierung

Die Befehle G90 und G91 sind Modale Befehle, welche his zum Widerruf aktiv bleiben.

G90 definiert die absolute Positionsangabe, welche dafir sorgt, dass jedes Mal? in Bezug auf das aktuelle
Koordinatensystem angefahren wird. Wird durch G91 abgewahlt.

G91 definiert die inkrementelle Fahrt. Jede angefahrene Position wird als Ursprung des Koordinatensystems
gesehen. Wird durch G90 abgewahlt.

BEISPIEL BESCHREIBUNG
G90 Waéhlt die absolute Weise der Positionierung.
GI1 Wahlt die inkrementelle Weise der Positionierung.

Die nachstehende Abbildung stellt zwei Beispiele dar.

Y ‘ FUR ABSOLUTE
POSITIONIERUNG

STARTPUN G90:

KT

™ (10,40) (60, 40) | G90 GO X60

B1
FUR INKREMEN-
TELLE POSITION-
IERUNG

Achtung! Die Beschreibung des Koordinatensystems der Nullpunkttabelle ist weiterfiihrend in dem Kapitel
,Koordinatensystem des bearbeiteten Gegenstands (Koordinatensystem der Nullpunkttabelle)” beschrieben.
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13. G94, G95 — Vorschub [mm/min], [mm/U]

G94 und G95 sind Funktionen, welche den Wert des programmierten VVorschubs interpretieren.
G94 bedeutet der programmierte Vorschub, z.B. F100, wird in 100mm pro Minute interpretiert und gesteuert.
G95 bedeutet, dass abhangig von der Drehzahl der VVorschub um diesen Betrag pro Umdrehung interpretiert

und gesteuert wird. In der Regel ist dies eine Einstellung, welche vor allem in Dreh-Prozessen Anwendung
findet.

BEISPIEL BESCHREIBUNG
G94 Jede Vorschubangabe wird in [mm/min] interpretiert.
G95 Jede Vorschubangabe wird in [mm/U] interpretiert.

a) G94 — Vorschub [mm/min]

[mm/min] [mm] "
DEL-GE- BEWALTIGTER
SCHW. UNAB- it
HANGIGER

: f VON SPIN- A %
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b) G95 — Vorschub [mm/U]

(UL L) B peepp— [mm]
IN ABHAN-
GIGKEIT
VON DER
SPINDEL-
GESCHW.

BEWALTIGTER

F A X‘
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14. G98, G99 — Riickzug zum Einfahrhohe oder zum Riickzughdhe (R) bei Festzyklen

G-Code-Gruppe, die eine modale Gruppe ist (einmal verwendet, bleibt der Befehl erhalten, bis Aufhebung), die
fur die Auswahl der Riickfahrt in der vorgesehenen Hohe verantwortlich sind, wéhrend Fraszyklen.

G98 wéhlt den Modus der Riickfahrt zur Hohe, in der die Eindringachse war (Anfang-Position), als der
Frészyklus gestartet wurde.

G99 wéhlt den Modus der Riickfahrt zur Einfahrhéhe (Sicherheitsabstand) die durch den Parameter (R) zu
Beginn eines Fraszyklus bestimmt wird.

. Verweilzeit

XY ANFANG-
POSITION

i
.
)
0 B
G981 1G99
3 1 !
151
u g
-
................... e 1 2
4
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