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Wir arbeiten stdndig an der Weiterentwicklung unserer CNC-Steuerungen.
Dadurch bedingt, kann eine bestimmte Steuerung in Details von der in
dieser Programmierhilfe beschriebenen Version abweichen.
(Mbl paboTaem HenpepbiBHO HaJ COBEPLUEHCTBOBAHMEM Hallx cuctem YIY. briarogaps atomy,

onpefeneHHasi cucTema, MOXET BbiTb, OTIMYAETCS HEKOTOPLIMY AETaNSIMU OT BEPCUM, OMCaH-
HOM B AaHHOM PYKOBOACTBE.)




z Zeichenerklarung
YcriosHoe obo3HayeHue
g:zlf(f)r?u ngstaste

(OTKpbITL Auanor)

Programm-Satze am Bildschirm

YkasaHus:
[Mo3unLms MHCTPY-
MeHTa B n3obpa-

KEHUSIX:
NHCTPYMEHT Ha-

X0AWTCA B NO3U-
Lun cTapta, OT-
BEYaroLLen cuty-
auuv nepeg uc-
NOMHEHNEM NPO-
PaMMHOr0 Kaga-

pa.

Kpacku nvetot
NpVBEAEHHbIE
3HayeHus, 3a
UCKITIOYEHNEM
TeX CryYaes, B
KOTOpPbIX B Yep-
TeXax AaHbl
Apyrue ykasa-
HWS (Hanp. y
LIMKII0B)
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VermaBung AbsolutmaR e
PasmepHas ABconoTbin pasmep
i Kettenmalf3 :ﬁ
OTHOCUTENDBHLIN pasme
positiver Winkel
(im Gegenuhrzeigersinn) PA/EOT
MonoxuTenbHbI yron
(NpoTMB YacoBoOW CTPEnKK)
negativer Winkel
(im Uhrzeigersinn)
OTpuuaTenbHbIA yron PA/ROT
(NpOTWB YacoBO CTPENKK) =
positiver Drehsinn DR +
BpawyeHne npotus J
4acoBOW CTPENKN
negativer Drehsinn
BpalyeHue no yaco- — s
BOW CTpenke
Werkzeugweg  Gerade e
MNyTe nepeme-  [PAMas
LLeHUs1 MHCTp-
yMeHTa Kreis \ J
Kpyr ~pV
Radiuskorrektur RL/RR

Koppekuusa Ha paguyc




Bahnkorrektur
Koppekuusa nepemelueHuUs
MO KOHTYpY

Radiuskorrektur
Koppekuus Ha paguyc

Werkzeug in Frasrichtung
VHCTpYyMEHT HaxoauTCs B HanpaBneHuun ppesepoBaHns

links von der Kontur: RL | m:
CneBa OT KOHTYpa

rechts von der Kontur:  RR | gs
CnpaBa OT KOHTYpa

auf der Kontur: RO
no KOHTYpYy




Bezugsachsen
Ocu oTcueTa

Arbeitsebenen
Paboume nnockKkoctm

Winkel wie Polarkoordinaten-Winkel PA und Drehwinkel
ROT beziehen sich auf die Bezugsachse:

Yrnbl, Kak yribl B NONSAPHbIX koopauHatax PA v yrnbl
nosopota ROT OTHOCATCSA K OTCYETHOWN OCMK:

X. Y-Ebene + X-Achse + Y-Achse
Y, Z-Ebene + Y-Achse + Z-Achse
Z, X-Ebene + Z-Achse + X-Achse




Bei CNC 332 wer-
den die Werkzeug-
korrekturwerte im
Programm Nr. Null
eingegeben.

B CNC 332 3HaueHust
KOPPEKLWM Ha MHCTPY-
MEHT BBOASATCS B Npo-
rpamMmHbIiA Ne 0.

Werkzeuglédngen-
Korrektur:

Koppekuusi Ha
AJNUHY UHCTp-Ta:

Die Korrekturwerte
beziehen sich auf
die Spindelnase.

Koppekuust oTHocH-
TeNbHO TopLa LLNMUH-
nensi.

Werkzeuglangen
werden positiv ein-
gegeben.

[nuHb! HCTPYMEHTa
BBOAATCS B BUAE NO-

NOXuUTenbHbIX BEIK-
YMH.

8

151000 DER 28

Werkzeug-Definition
OnpeneneHne MHCTPYMEHTA

1+112,500
R+10,000

Honb = Topew wnuHaens
Null = Spindelnase

R + 10,000 :E




Werkzeug-Aufruf
BbI30B MHCTpYyMeHTa

Abwahlen der aktue-
llen Werkzeug-Korrek-
turwerte Werkzeug-
wechsel-Position Pro-
grammlauf- STOP,
Spindel-Halt (fir ma-
nuellen Werkzeug-
Wechsel) Aufruf des
neuen Werkzeugs mit
dazugehdrigen Korre-
kturwerten

C6poc peiicTBytoLMX
BEMNUYMH KOPPEKLWM Ha
WHCTPYMEHT:

Mo3uLNS CMEHBI MHCTP.,
STOP otpaboTku nporp.,
OCTaHOB LUMMHAENS (4N1A
PYYHO! CMEHBI MHCTP),
BbI30B HOBOIO MHCTP. C
COOTBETCTBYIOLLEN KOp-
pekumen

Beim Anfahren der
Werkzeugwechsel-
Position darauf ach-
ten, da® das Werk-
zeug nicht mit dem
Werksttick kollidiert!
Festlegung der Spin-
del -Drehrichtung
Spindelachse Y Uber Zusatz-Funktion:

Ocb Y wvHzensi MO03/M04 oder
Spindeldrehzahl M13/M14
Yvenio 060poToB LnMHaens (rechts/links)

Mpwn cmeHe mHeTp, obec-
NeyunTb, YTOObI MHCTP. He

/ X CTOSKHYICS C 3aroTOBKOM!
Werkzeugwechsel-
Position OnpepeneHve BpaLleHus

nO3MI.|Mﬂ CMeHbI UHCTP. Lul'lVIH}:l,eﬂﬂ qepea ,EI,OI'IOJ'I-
X + 26,000 HUTENbHYIO PYHKLMIO
Y + 200,000 MO3/M04 vnm M13/14
(HanpaBo/ HaneBo)

Z + 30,000
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Geraden frasen
dpesepoBaHme NPAMbIX

Rechtwinklige Koordinaten
MpsimoyronbHble KOOPAUHATbI

= <

Y+62,000

X+42,000




Geraden frasen
dpesepoBaHMe NPAMbIX

Polarkoordinaten
MonsipHble koOpAUHATbI

N
v

Vor Eingabe von
Polarkoordinaten
den Pol Uber die
CC-Taste festlegen.

[o BBOZa NONSAPHbIX
KoopauHaT onpefe-
nutb Pol (nontoc)
knasuweit CC.

Angabe des Pols
nur in rechtwinkli-
gen Koordinaten!

3apanue Pol Tonbko
B MPSAAMOYTONbHbIX
koopauHaTtax!

Bleibt der Pol tber
mehrere Satze
gleich, ist eine
Neu-Eingabe

nicht erforderlich.

Ecnm Pol ToT e ca-
X MbI B HEKOTOPbIX
Kagpax, TO HOBblIM
BBOZ HE HYXEH.

Y+43,000

X+8.000

"



Konturpunkt P2
KoHTypHasi Touka P2

Fasenabschnitt L
Yuacrok ¢packu L

Konturpunkt P3
KoHTypHas Touka P3

12

Fasen
CHsTMe (hacok

Y+57,000

X+47.000

X+52,000

00574




Ato//za'_
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Kreise frasen
dpesepoBaHMe KPYros

Angaben iiber Mittelpunkt und Endpunkt
Endpunkt in rechtwinkligen Koordinaten

OnpepeneHne Yepes LIEHTP U KOHEYHYHO TOUKY
KoHeuHast Touka B NpsiMOYrofibHbIX KOOpAUHaTax

Kreismittelpunkt 5 CC IX+44,000 1IY+9,000
Konturpunkt P2 & C X+#51,000.. @ Y+i5, 000
LleHT Kpyra DRt R FI20 N

KoHTypHas Touka P2

Der Konturpunkt
P1 (X16/Y51)
wurde vorher
angefahren.

lMepexop Ha KOHTYp-
Hyto Touky P1 (X16/51)

BbINONHAETCA 3apaHee 1X+44,000

{1}
1Y+9,000 cc

@® CC im Absolut-
Maf bezieht sich
auf den Programm-
Nullpunkt

@® CC B abcontoTHOM
pasMepe OTHOCUTCS K
HYNEeBOIA TOYKe Mporp.

® CC im Kettenmald
bezieht sich auf den
vorhergehenden
Konturpunkt.

@ CC B abcontoTHOM
pasMepe OTHOCUTCS K
HYNeBOM TOUKe Nporp.

14

Y+16,000




Kreise frasen

PpesepoBaHMe KPYros

Angabe iiber Mittelpunkt und Endpunkt

Endpunkt in Polarkoordinaten

OnpepeneHune Yepes LIEHTP U KOHEUYHYIO TOUKY
KoHeuHasi Touka B NonsipHbIX KOOpAUHaTax

5 CC X+60,000 Y+60, 000
6 CP IPA+67,000

DR+ RL F120 M

‘I

X+60,000

Pol CC
7 9
P IPA+67,000
P P2
Il —x
Y+60,000
; D

Kreismittelpunkt/Pol
Konturpunkt P2

LieHTp kpyra/Pol
KoHTypHas Touka P2

Vor Eingabe von
Polarkoordinaten
den Pol Uber die
CC-Taste festlegen.

[lns BBOAA NONSAPHbIX
koopauHaT onpege-
nutb Pol knasuww. CC

Angabe des Pols
nur in rechtwinkli-
gen Koordinaten!

3apanue Pol Tonbko
B NPSIMOYTOMbHbIX
koopauHaTax!

Festlegung des
Kreis-Endpunkts nur
mit Polarkoordi-
naten-Winkel PA.

OnpepeneHne KoHeY-
HOW TOYKW Kpyra Tomb-
ko yrnom PA B nonsip-
HbIX KOOpAMHATAX.

15



Kreise frasen
dpesepoBaHMe KPYros

Angabe iiber Radius und Endpunkt

OnpepeneHne Yepes paguyc U KOHEYHYIO
TOUKY

Konturpunkt P2 6 ' CR X+51,.000

Y6000
KoutypHas Touka P2 [ R+45;GGG "

Vorzeichen R:
Beog R:

Zentriwinkel B
kleiner 180°: R+

LleHTparbHbIi
yron MeHbLue
180°: R+

Zentriwinkel B
groRer 180° R—
LieHTpanbHbIA
yron 6onbLue
180°: R-

Y+16,000

X+51,000

16



Ecken-Runden
CKpyrneHue yrnos

Konturpunkt P2

e

Rundung R

— e

Konturpunkt P3
KoHTypHas Touka P3

\ Der Vorschub F 80
iy wirkt nur im RND-
vy Satz.
Y Im nachsten Satz
: (Satz 41) wirkt der
\ vorhergehende
Vorschub F 120.

Y+49,000

Mopava F 80 peitcT-

BYET TOMbKO B Kagpe
RND. B cneayowiem
kagpe (kagp 41) geir-
CTBYeT npeablayLias
nopaya F 120.

X+47,000

X+561,500

17



Endpunkt P2 der
Gerade

Endpunkt P3 des
AnschluR-Kreises

KoHeuHas Touka nps-
mon P2

KoHeuHas To4ka npu-
MblKaroLLero kpyra P3

Vor dem Anschluf3-
Kreis mul ein Kon-
turelement (Kreis
oder Gerade) pro-
grammiert sein, das
beide Koordinaten
der Bearbeitungs-
ebene enthlt.

lNepen kacaTenbHo
K OKPYXXHOCTU Hago
3anporpaMMmpoBaTh
KOHTYPHBIN 3IEMEHT
(kpyr unu npsimyto),
cogepxaLyuit Koop-
AVHaTbI NIOCKOCTH
obpabortku.

18

Kreise frasen
dpesepoBaHMe KPYros

Tangentialer Konturanschlu®
Rechtwinklige Koordinaten

ConpsixeHue No KacaTenbHOMN
MpsimoyronbHble KOOPAUHATDLI

21 L X+27,000

Y+52.500




Kreise frasen
dpesepoBaHMe KPYros

Tangentialer Konturanschluf
Polarkoordinaten

COHpﬂ)KeHVIe no KacaTtenbHom
nOﬂHprle KoopAuUHaTbI

G55 LT 0000 G YESR500 0
T PRI N

46 CC X+38,000 Y+34, 000

47 CTP PR+22,000  IPA-95,000

= R F M

Y+52,000
Y+34,000

X+27,000

X+38,000

Endpunkt P2 der
Gerade

KoHeyHas Touka nps-
mon P2

Endpunkt P3 des
AnschlulR-Kreises

KoHeuHas To4ka npu-
MblKaroLLero kpyra P3

Vor Eingabe von
Polarkoordinaten
den Pol tber die
CC-Taste festlegen.
[lns BBOAA NONSIPHbIX
koopauHaT onpegenu-
b Pol knasuwen CC.

Angabe des Pols
nur in rechtwinkli-
gen Koordinaten.

Onpegpenexve Pol B
MPSIMOYTOSbHBIX KO-
opavHaTax

Vor dem Anschluf3-
Kreis muf} ein Kon-
turelement (Kreis
oder Gerade) pro-
grammiert sein, das
beide Koordinaten
der Bearbeitungs-
ebene enthélt.
lMepen NpUMbIKAHHOLLMM
Kpyrom Hago 3anporpa-
MMUPOBATb KOHTYPHbII
3NEMEHT (Kpyr unv npsi-
MYH0), CofepXaLLmi Ko-
OPAMHATBI MIOCKOCUT

0bpaboTkm.
19



Vorher Pol CC fest-
legen und Start-
Position anfahren.

3apaHee onpenenutb

Pol 1 nepeity Ha no-
3uumio cTaprTa.

Bei mehreren
Umlaufen Winkel
PA nur im Ketten-
mal} angeben!

Mpwu HeckonbkMx 060-
poTtax BBecTH yron PA
TOMbKO B BUAE cocTa-
BHOTO pasmepa.

Berechnung des
Polarkoordinaten-
Winkels PA:

PacueTt nonsipHbIx
koopauHat yrna PA:

PA = 360 x 1Z/P

IZ: Zustellweg
P: Gewindesteigung

1Z: nyTb nopaum
P: war pe3b6bl

20

Schraubenlinie

BuHTOBaa NnnHmnA

64 CC X+30,000
65 CP IPA-2520,000 IZ-12,000
DR~ RL F80 M

¥421,000

Y+21,000

X

s

o

o

S

N

N

o -
X+30.000 X




Schraubenlinie
BuHTOBas NnnHmMs

Rechtsgewinde
AulRen: Gleichlauf
Innen: Gegenlauf

[paBasi HapyxHas
pesba: nonyTHoe
BHyTpeHHs: BCTpeu-
Hoe

=

Linksgewinde
Aufden: Gegenlauf
Innen: Gleichlauf

TNeBas HapyxHas pesb-
6a: BcTpeyHoe
BHYTpeHHsA: nonyTHoe

&~

Rechtsgewinde
Aulen: Gegenlauf
Innen: Gleichlauf

Mpagas HapyxHas
pesbba: BCTpeyHoe
BHYTpeHHsisi: nonyTHoe

Linksgewinde
Aulden: Gleichlauf
Innen: Gegenlauf

TNeBas HapyxHas pesb-
6a: nonyTtHoe
BHyTpeHHs:: BCTpEYHOe

21



Anfahren der Kontur
auf einem Kreis

Bxog B KOHTYpP MO Kpyry

Startpunkt P mit
RO

Konturpunkt P2 mit
RL (RR)

Rundung

Touka ctaptac RO P4

KoHTypHas Touka P2
cRL(RR)

CkpyrneHue

Y+81,000
Y+52.000

X+42.,000

22



Verlassen der Kontur
auf einem Kreis

Bbixon n3 KoHTpypa
Mo Kpyry

Konturpunkt P3
mit RL (RR)
Rundung

Endpunkt P4
mit RO

KoHTypHas Toy-
ka P3 ¢ RL(RR)

Ckpyrnetue

KoHeyHast Touka
P4 cRO

Y+49,000

Y+18,000

x

X+36.000

X+67,000 >

23



Startpunkt P{ mit
RL (RR)

Konturpunkt P2 mit
RL (RR)

Touka ctapta P4 c
RL(RR)

KoHTypHas Touka Po
¢ RL(RR)

Programmstruktur
beim Verlassen der
Kontur:

MporpamMMHas CTpyK-
Typa Npy BbIXofe U3
KOHTYpa:

letzter Konturpunkt
mit RL (RR),

nocrneaHsis Touka
koHTypa ¢ RL(RR)

Endpunkt mit
RL (RR).

KoHeyHast Touka
¢ RL(RR).

24

Anfahren und Verlassen der
Kontur auf einer Geraden

Bxoa v BbIxo4 no NpaMou

Bahnwinkel a gleich 180°
MyTb no yrny = 180°

RL

P3

Y+72,000
Y+57,000

@ X+11,000 X
—

X+26.,000




Anfahren und Verlassen der
Kontur auf einer Geraden

Bxoa v BbIxod rno npamMou

Bahnwinkel a gréRer 180°
Yron 6onbe 180°

Startpunkt P1 mit
RL (RR)
Konturpunkt P2 mit
RL (RR)

Touka craptaPq ¢
RL(RR)
KoHTypHas Touka
P2 ¢ RL(RR)

Programmestruktur
beim Verlassen der
Kontur:
lMporpamMmmHas cTpy-
KTypa npu BbIxoge 13
KOHTYpa:

letzter Konturpunkt
mit RL (RR),
nocneaHss Touka
koHTypa ¢ RL(RR);

Y+50,000
Y+44,000

Endpunkt mit
RL (RR).
KOHEeYHas To4ka ¢
RL(RR)

25



Anfahren und Verlassen der
Kontur auf einer Geraden

Bxog v Bbixod no npamoun

Bahnwinkel a kleiner 180°
Yron MmeHbLue 180°

Startpunkt P mit
RO

Konturpunkt P2 mit
RL (RR)

Touka ctaptaPq ¢
RO

KoHTypHas Touka
P2 cRL(RR)

Programmstruktur
beim Verlassen der
Kontur:
[porpamMmmHas cTpy-
KTypa npu BbIXoge

U3 KOHTYpa:

letzter Konturpunkt
mit RL (RR),
nocneaHss Touka
koHTypa ¢ RL(RR);

Endpunkt
mit RL (RR).

KOHeYHad To4Ka C
RL(RR)

26

Y+72,000

Y+486,000

X+27,000

X+69.,060

a < 180°




Ato//za'_
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Vorzeichen der
Zyklus-Parameter
entsprechend
Bewegungsrichtung
des Werkzeugs.

3Hak napameTpoB
LiMKNa B COOTBETCT-
BUW C HarnpaBneH1em
OBWXEHUS UHCTPYMe-
HTa.

28

Tiefbohren
[ nybokoe cBeprneHune

ABST - 2,000




Gewindebohren
Hapes3aHue pe3bbbl

CcycL

Beim Zyklus Gewin-
debohren mulR das
Werkzeug in ein
Langenausgleichs-
Futter eingesetzt
werden.

[ins BbINOMHEHNS! Lin-
Kra Hape3aHusi pesb-
Bbl MHCTPYMEHT fon-
eH BbITb yCTaHOBMEH
B NaTpOHe, KOMMEHCH-

pyIOLLEM AMUHY
Vorzeichen der
Zyklus-Parameter
entsprechend

Bewegungsrichtung
des Werkzeugs

3Hak napameTpa LiuK-
na B COOTBETCTBUM C
HanpaBneHueMm [Bu-
XEHUS MHCTPYMEHTA.

Berechnung des
Vorschubs F:

Pacuet nogaun F :
F=SxP

S: Spindel-Drehzahl
P: Gewindesteigung

S: uncno 06opopToB
wnuHaens

P: war pe3sbbl

29



Frasen einer Nut
dpesepoBaHMe LLUMO-
HOYHOW KaHaBKU

Nutlange [in. kaHaBku Yo 3.4 30,500
Nutbreite IUup. karaen 19 CYCL, DEF 3.5 ¥+10,500
20 oYL DER 3.6

Vorzeichen der
Zyklus-Parameter
entsprechend Be-
wegungsrichtung
des Werkzeugs.

3Hak mapameHTpOB LuKna
B CBSI3M C HarnpaBneHneM
OBVXKEHWS MHCTPYMEHTA.

Das Vorzeichen fir
die 1. Seitenldnge
héngt von der Be-
wegungsrichtung
des Werkzeugs ab-:
in positiver
Achsrichtung +

in negativer Y

Achsnvchtungv mEe

3Hak 1-7 6OKOBOI ANMHbI |
3aBUCHT OT HarpaBreHus

[DBWXEHUS UHCTPYMEHTa:
MONOXMTENBHO MO OCK: +
OTpULIaTENbHO NO OCH: -

Das Vorzeichen fur
die 2. Seitenldnge
ist stets positiv.

3Hakw 2-i1 6okoBoOM Anu-
Hbl BCeraa: +.

30




Frasen einer
Rechtecktasche

®pesepoBaHiie npsiMoy-
rONbHON BblEMKY

46 L U 4. msY 2,000
7 Ol DRE 4.2 TIERE 13,000
. ZUSTIG -6,500

X+31r60 1. Seitenldnge
Y+ g QQ . 2 Seitenlange
Fi40 [RE 1-51 6oKOBast AnuHa

2-91 bokoBasi AnuHa

Vorzeichen der
Zyklus-Parameter
entsprechend Be-
wegungsrichtung
des Werkzeugs.

3Hak mapameHTpOB LKA
B CBSI31 C HarnpaBneHnem
OBUKEHWS MIHCTPYMEHTA.

Die Vorzeichen fur
beide Seitenldngen
sind stets positiv.

3Hak aByXx BOKOBbIX ANWH
Bcerga +.

DR+: Gleichlauf
DR-: Gegenlauf
DR+: nonyTtHoe thpesep.
DR-: BcTpeyHoe pesep.

Startrichtung:
positive Achsrich-
tung der langeren
Seite.

HanpasneHue crapta: no-

JIOXWUTENBHO N0 OCU CO
CTOPOHbI OOnNbLIOM ANVHBI.

31
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Vorzeichen der
Zyklus-Parameter
entsprechend Be-
wegungsrichtung
des Werkzeugs.

3Hak napameTpa Lk-
na B COOTBETCTBUM C
HanpaBneHueMm gau-
XEHUS| MHCTPYMEHTA.

3Hak gByx 6oKOBbIX
ANVH BCEraa +.

DR+: Gleichlauf
DR-: Gegenlauf

DR+: nonyTHoe dopes.

DR-: BcTpeuHoe (pes.

32

Frasen einer
Kreistasche

Ppes3epoBaHme Kpyro-
BOW BblIEMKU




Kontur-Tasche
dpe3epoBaHMe BbIEMKU
noboro KoHTypa

Kontur-Definitionen: Tasche und Insel

Programmierung
der Kontur-Punkte
im Uhrzeigersinn
lMporpammupoBaHmue

KOHTYPHBIX TOYEK N0
4acoBoW CTperke

Tasche: ————
Radiuskorrektur RR

Bblemka:
Koppexkums Ha paguyc RR

Insel:
Radiuskorrektur RL

BobblLwka:
Koppexkums Ha paguyc RL

Programmierung
der Kontur-Punkte
im Gegenuhrzeiger-
sinn
MporpamMm1poBaHme
KOHTYPHBIX TOYEK Mpo-
TWUB YaCOBOW CTPENKY

Tasche: I———
Radiuskorrektur RL

Bblemka:
Koppekums Ha paguyc RL

Insel:
Radiuskorrektur RR

Bobbiwwka:
koppekums Ha paguyc RR

33



Kontur-Tasche

dpesepoBaHNE BbIEMKU
noboro KOHTypa

Festlegung der Teilkonturen
OnpepeneHne KOHTYPHbIX YacTen

Label-Nummern
der Teilkonturen

Homepa MeTok KOH-
TYPHbIX YacTeil

Im ersten Kontur-
label muf} eine 2 < A s
Tasche program- cs IR N
miert sein. -
B nepBoit KOHTYpHOI MeT- = c

ke Hazo 3anporpamMmmmpo- o
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Kontur-Tasche
dpe3epoBaHMe BLIEMOK
noboro KOHTypa

Vorbohren
MpeaBapuTensbHoe cBeprieHne

ABST - 2,000

Vorzeichen der
Zyklus-Parameter
entsprechend Be-
wegungsrichtung
des Werkzeugs.

3Hak napameTpos
LMKIa B COOTBETCT-
BUM C HanpaBneHu-
€M [IBIKEHNS HCT-
pyMeHTa.

Einstichpunkte:
Erste program-
mierte Kontur-
punkte in den
Unterprogrammen

Touka nogpesa:
nepBble 3anporpam-
MUPOBAHHbIE KOHTY-
PHbIE TOYKW B NOA-
nporpammax.
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Vorzeichen der
Zyklus-Parameter
entsprechend Be-
wegungsrichtung
des Werkzeugs.

3Hak napameTpoB
LMKra B COOTBETCT-
BMM C HanpaBneHu-
€M [IBIKEHNS MHCT-
pyMeHTa.

Startpunkte:
Einstichpunkte aus
Zyklus Vorbohren

Toukm cTaprTa:
TOYKW noapesa 13
LuKna npegsapu-
TEeNbHOro Conpsi-
XEHUS

36

Kontur-Tasche
dpesepoBaHME BblEM-
Kn ntoboro KoHTypa

Ausrdumen
MpowmBaHue

34 CYCL DEF 6.0 AUSRAEUMEN
35 CYCL DEF 6.1 2BST —2,000
TIEFE -12,000
36 CYCL DEF 6.2 ZUBTIG 6,500
F40 AUFM 1,000 '
37 CYCL DEF 6.3 WINKEL +60,000
' F120

ABST - 2,000

WINKEL
. +60.000




Kontur-Tasche
dpesepoBaHME BbIEMKU

noboro KoOHypa

Konturfrisen (Schlichten)
®pe3epoBaHMe KOHTypa (UnctoBasi obpaborka)

44 CYCL DEF 16.0 KONTURFRAESEN
45 CYCL DEF 16.]1 RBST -2,000

_ TIEFE -12,000
46 CYCL DEF 16.2 ZUSTIG -6,500
F60 e FLO0

1. Vorschubwert:
Tiefenzustellung
2. Vorschubwert:
Konturfrasen

1-91 BENMYMHA Nogaum:
nogava no rny6uxe

2-51 BENM4MHa nogaum:
(bpesepoBaHme KOHTY-

pa.

Vorzeichen der
Zyklus-Parameter
entsprechend Be-
wegungsrichtung
des Werkzeugs
3Hak napameTpos Lu-
Kna B COOTBETCTBUM C
HanpaBneHuem aBu-
XEHUS| UHCTPYMEHTa

DR+: Gleichlauf
Tasche und Insel
DR+: nonyTHoe Kap-
MaHa 1 00ObILLIKu

DR-: Gegenlauf
Tasche und Insel
DR-: BcTpeuHoe Kap-
MaHa 1 600biILLKM

Startpunkte:
Einstichpunkte aus
Zyklus Vorbohren
Touku cTapTa: TOYKK
nogpesa u3 Luukna
npeaBapuTensHoro
cBepnexus
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Koordinaten-
Angabe bezogen
auf den absoluten
Nullpunkt.

KoopauHaTHble gaH-
Hble OTHOCSTCS K ab-
COIOTHOMY HYFII0.

Nullpunkt-Ver-
schiebung ist in
allen 4 Achsen
maoglich.
CwmelleHune HyneBo
TOYKU BO3MOXHO MO
BCEM 4 oCcaM.

Koordinaten-
Angabe absolut:
Bezug auf den
absoluten Nullpunkt
3apaHue koopauHat B
abcontoTHbIX BENMYMHAX:
OTCHET OT HYNEBOW TOMKM;

inkremental:

Bezug auf den
zuletzt festgelegten
Nullpunkt.

B NpupaLleHnm: oTcHeT
OT nocreaHen onpeae-
JIEHHOU HyneBOU TOYKW.

Zyklus aufheben:
C6poc uymkna:
CYCL DEF 7 mit

X0,000/Y0,000
Z0,000/C0,000

bzw. M02 oder M30.
unm M02 nnm M30.

38

Nullpunkt-Verschiebung

CmelleHne Hyrnesou
TOUKM

Y+22,000

X+31,000




Spiegeln
OTpaxeHune

Vorzeichenwechsel
der X-Koordinaten

epemeHa 3Haka
X - koopauHaTt

Spiegeln ist in der
Bearbeitungsebene
an maximal 2 Ach-
sen moglich.

OTpaxeHune BO3MOXHO
B NnnockocTu 0bpabot-
K1 MaKcuM. 1o 2 ocsiM

Zyklus aufheben:
C6poc uukna:

CYCL DEF 8

Spiegeln mit
beantworten

OtBeT Ha oTpaxe-
Hue C

bzw. M02 oder M30.
unm M02 nnu M30
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i Drehung des
Koordinatensystems
BpalleHne koopagmnHar-
HOW CETKU
78 CYCL DEF 10.0 DREHUNG
Drehwinkel 79 CYCL DEFP 10.1 ROT+50,000

Yron nosBopoTta

Die Drehung des
Koordinatensystems
erfolgt in der Be-
arbeitungsebene.
BpavieHue koop-
JVHaTHOM cucTe-
Mbl MPOUCXOONT B
nnockoctu obpab.

Zyklus aufheben:
C6poc uukna:
CYCL DEF 10 mit
ROT 0,000

bzw. M02 oder M30.
urm M02 mnn M30.

40

/ROT
+50,000




Maldfaktor
Pa3mepHbInN dpakTop

CL ii o o,sqeoo@

oL
DEF

Mit dem MalRfaktor
SCL (Scale) werden
alle nachfolgenden
Koordinaten und
Kreis-Radien der
Arbeitsebene multi-
pliziert.
Winkelangaben blei-
ben gleich.

Bce nocnepytovyue o-
OpAvHaTLI U paanyChbl
paboueil nnockocTy
YMHOXat0TCSl Ha pas-

MepHbIn chaktop SCL
(wkana). BenuuuHb!
YITIOB HE U3MEHSIHOTCS.

Zyklus aufheben:
C6poc uukna:

CYCL DEF 11 mit
SCL 10

bzw. M02 oder M30.
mnm M02 nnn M30.
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Unterprogramm
Anfang

Unterprogramm-
Ende

Unterprogramm-
Aufruf

Hauano nognporpammbl
KoHe, noanporpammbl

BbI30B noanporpammbl

Haupt- und Unter-
programm sind
Bestandteil eines
Programms.
maBHas nporpamma 1
nopnporpamma siens-

€TCS COCTABHOW YaCTbHO
nporpammb!.

Beim Unterpro-
gramm-Aufruf darf
keine Wieder-
holung (REP)
programmiert
werden.

lpu BbI30BE NOANPOr-
pamMbl NporpaMmupo-
BaTb NOBTOPEHME
(REP) He monyckaeTtcs
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Unterprogramm
[NMognporpamma

Unterprogramm-Aufruf
Bbi3oB nognporpammebl

Hauptprogramm

e —

.

o

Unterprogramm

v

Hauptprogramm




Programmteil-
Wiederholung

[loBTOpPEHUE Nporpam-
MHbIX YacTeun

Hauptprogramm

v

Programmteil-Wiederholung

v

Hauptprogramm

Programmteil-
Anfang

Programmteil-Ende
zugleich Aufruf zur
Wiederholung

Hayano nporpaMmmHoi
yactm

KoHeL, nporpammHoit
4acTi = BbI30BY HA
MOBTOPEHME

REP 3/3:

Die Zahl nach dem
Schrégstrich gibt
die Anzahl der noch
auszufihrenden
Programmteil-Wie-
derholungen an. Sie
verringert sich nach
jeder erfolgten Wie-
derholung um 1.

Linchbpa 3a kocoit yepTon
obo3HayaeT yacroTy uc-
MOSHSIEMbIX NOBTOPEHMIA
NPOrpamMMHOI YacTy.
OHa ymeHbluaeTcs Ha
€JMHULY Mo Mepe 1cno-
THEHNsI NOBTOPEHMS.
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Programm-Aufruf
Bbi30oB nporpammbl

Im Satz 84 des Pro-
gramms 31 erfolgt
ein Sprung auf den
Programm-Anfang
des Programms 5b.
B kagpe 84 nporpammbl 31
NpOMCXOAMT Nepexog Ha
Havaro nporpammel 55

Am Ende des Pro-
gramms b5 erfolgt
ein Ricksprung in
das Programm 31, Programm 31
das mit dem Satz g

85 fortgesetzt wird.

B KkoHue nporpamm 55 npo-
ucxogut obpartHbIii nepe-
Xo4 B nporpammy 31, koTo-
pasi IpofoMmKaeTcs ¢ kag-

pa 85. v

Wenn erforderlich,
ist vor dem Pro- Programm 55
gramm-Aufruf eine - —
Nullpunkt-Ver-
schiebung zu pro-
grammieren.

Mpy Heo6XoaANMOCTH ne-
peq BbI30BOM Nporpam-
Mbl Hai0 3anporpammm-
poBaTh CMeLLeHIe Hyre-

BOW TOYKM. .

Programm 31

Das Programm 55
darf nicht mit M02
oder M30 enden.
Mporpamma 55 He pomx-

Ha bbITb 3aBeplueHa M02
nrm M30.
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Zyklus-Programm- Aufruf
BbI30B NporpammHOro Lukna

Im Satz 22 des Pro-
gramms 31 erfolgt
ein Sprung auf den
Programm-Anfang
des Programms 5b.

B kappe 22 nporpammbi
31 npoucxoguT nepexoq
Ha Ha4arno nporpammbl 55.

Am Ende des Pro-
gramms 55 erfolgt
ein Ricksprung in
das Programm 31,
das mit dem Satz

23 fortgesetzt wird.

Programm 31

:

Programm 55

Programm 31

Aufruf CYCL 12
Bbizos CYCL 12

B KoHLe nporpamMmel 55
npoucxoaut obpaTHbli
nepexog B nMporpamMmy
31, koTopas npogon-
XaeTcs ¢ kagpa 23.

Der Zyklus-Aufruf
kann wahlweise Uber

LInkn MOXHO BbI3BaTh

® CYCL CALL nnu
® M99

® CYCL CALL
® M99
erfolgen.

Das Programm 55
darf nicht mit M02
oder M30 enden.

Es sollte mit Ketten-
malen programmiert
werden. Andernfalls
ist vor dem Zyklus-
Aufruf meist eine
Nullpunktverschie-
bung erforderlich.

[porpamMma He AomKHa
ObITb 3aBepLueHa M02
unu M30. PekomeHay-
€TC1 NPOrpaMMMpPOBaTh
B COCTaBHOM pasmepe.
B npotuBHOM cnyvae
nepez BbI30BOM TpOr-
pamMbl B BOMbLUNHCTBE
CNyYaeB HY)XHO CMeLle-
HWE HYNEBON TOYKW.
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Spindelachse Y und
Punkt Pmin

Punkt Pmax

Ocb wnuHgena Y un
TOuKa Pmin

Touka Pmax

BLK FORM:

Blank form

= Rohling

Die Bearbeitungs-

ebene ist immer

senkrecht zur pro-

grammierten Spin-

delachse.

Pmin: nur Absolut-
mali

Pmax: Absolutmal}
oder Ketten-
maf}

Blank form = 3aroToBka

MnockocTb 06paboTku
BCErna nepreHamkyns-
pHa MO OTHOLLEHMHO K
OCY LUNUHZEeNs.

Pmin. = Tonbko abco-
MIOTHBIA pa3m.

Pmax. = abconioTHbIN
UNn COCTaBHOM
pasmep
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Lupe
JNlyna

Begrenzungsflachen manuell verschieben/in Gegenrichtung
Py4Hoe nepemelLieHve/ B MPOTMBOMNONOXHOM HaMpaBeHNN

Begrenzungsflachen autom. verschieben/in Gegenrichtung
ABTOMaTH4ECKOE NEepemelLieHne/ B NPOTMBOMOMOXHOM Hanpas/l.

Verschiebung anhalten und Gbernehmen
OcTaTHOB U NPUHATME CMELLEHMS

N&chste Flache anwahlen (vorwarts blattern)
BbiBop cregytolLel NnockocTv (YepesoBaHie Brepes)

Vorangegangene Flache anwaéhlen (riickwarts blattern)
BbiBop npenpiayLLen NnockocTv (YepegoBaHmne Hasaf)

Programmlauf starten
Crapt 0TpaboTku Nporpammbl

D=
»=IHE
P[]

(1]

(1]
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Vor Anwahlen der
Lupen-Funktion
muf} sich die
Steuerung in der
Betriebsart Grafik
3D-Darstellung
befinden.

Mepeq Habopom doyH-
KLMM Nynbl cucTema
yNpaBneHus JomkHa
HaxoauTcst B rpadu-
YECKOM PEXUME, T.€.
8 3D-u306paxeHuy.
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Adressen
Appeca

Hayvano nporpammel
Bbi3oB nporpammbl G39

BpaweHue no ocn X
BpaweHue no ocn Y
BpaweHue no ocu Z

Programmieren nach
DIN/ISO
[MporpammmpoBaHue no
DIN/ISO

MapameTpbl Uykna B LyKnax
06paboTku

MapameTpbl B onpeaeneHnsix
napameTpoB

Onpepnenexune napamMeTpoB

(mporpaMmMHble napameTpbl Q)

MporpammHbie napameTpbl Q

Mopayva
Bpewms Bbigepxkmn G04
PasmepHbin haktop G72

Paguyc B nonsipHbIX KoopauHaTax
Papuyc kpyra G02/G03/G05
Paawnyc ckpyrnenusa G25/G26/G27
Yyactok chackn G24

Paguyc nictpymeHta G99

YcnoBusa nyTn nepemeLleHna

Yron B NONAPHbIX KOOpAUHaATax

Yron noBopoTta

Yncno obopoToB LWNnMHAENS
YronbHoe Nono)KeHue LLnuH-
nena G36

X - KoopAuHaTa UeHTpa
kpyra/Pol

Y - koopauHaTta LeHTpa
kpyra/Pol

Z - koopaunHaTta LeHTpa
kpyra/Pol

Onpegenenne uHcTpymeHTa G99
BbI30B MHCTpyMeHTa

YcTtaHoBKa HoMepa MeTKM
G98

Mepexoa Ha HOMepP METKM
OnuHa nHctpymenTa G99

JInHenHoe nepemelleHre napane-
MbHO MO OTHOLLEHMIO K ocK X
JInHeHoe nepemelLeHne napane-
NbHO MO OTHOLLUEHUIO K ocK Y
JlnHenHoe nepemelLeHe napane-
NbHO NO OTHOLLEHUIO K ocu Z

[ononHutensHble yHKLUN

Ocb X
OcbY
Ocb Z

Homep kagpa

48

KoHeu kagpa



Programmieren nach
DIN/ISO

[TlporpammmnpoBaHme no
DIN/ISO

Parameter-Definitionen
OnpepeneHue napameTpoB

3HayeHue

lMpucBoeHue

CyMmmMmupoBaHue
BbluntaHue
YMHOXeHune
[eneHune

M3BneveHue KopHsi

CuHyc
KocuHyc

M3BnevyeHne KopHs 13 KBagpaTHOM CyMMbl

Ecnu paBHo, To nepexop
Ecnu He paBHO, TO nepexop
Ecnun 6onblue, To nepexon
Ecnu meHbLle, TO nepexon

Yron

Homep oLmnbku
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Programmieren nach

G DIN/ISO
[MporpammmnpoBaHue no
G-Funktionen
G-byHKUMM
GO00 [lexapToBa MHTEPMONALMSA NPSMbIX, CKOPOCTHOM XOf,
G01  [lexapToBa MHTEPNONSALWS NPSMbIX
G02 [lekapToBa KpyroBast MHTEPNONALMS NO YACOBON CTpenke
G03  [lekapToBa Kpyroeasi MHTEPMONSILMS MPOTIUB YACOBOWN CTPENKH
GO05 [lekapToBa KpyroBas MHTEPNONALMS 6e3 3agaHns HanpaBnseHNs BpaLLeHns
GO06 [lekapToBa KpyroBasi MIHTEPNONSILMS, TaHrEHLMaNbHOE NpUMbIKaHIe KOHTYpa
® GO07 OcenapannenbHblii Kagp No3vLMOHUPOBaHNS
G10 [lonsipHas MHTEPNONALMS NPSMBIX, CKOPOCTHON X0g,
G11  [lonspHas nHTepnonALMS NpSMbIX
G12  [lonsipHas KpyroBasi MIHTEPMONALMS MO YaCOBOW CTPEnke
G13  [lonsipHas kpyroBas MHTEPMONALYS NPOTUB YacoBOW CTPENKM
G15  [lonapHas kpyrosas MHTEprionALMa 6e3 3aaaHins HanNpaBneHNs BpaLLeHus!
G16  [lonsipHas KpyroBas UHTEPNONALYS, TaHreHLManbHoe NPUMbIKaHUe KOHTypa
® G04 Bpewms BblaEpPXKKM
G28  OrpaxeHue
G36  OpuenTauus wnuHaens (no 3akasy)
G37 OnpepeneHue KOHTYpa BblEMM
® G39  BhbI30B NPOrPaMMHOTO LMKNA, BbI30B Lykna G79
G54  CwmelleHue HyneBol TOYKA
G56  [lpenBapuTEnbHOE CBEPNEHME KOHTYPHOM BbIEMKU (B COMETaHUM ¢ G37)
G57  [lpolumBaHMe KOHTYPHOW BbleMKY (B codeTaHum ¢ G37)
G58  KoHTypHOe hpesepoBaHue no YacoBoii CTpenke (B codeTaHum ¢ G37)
G59  KoHTypHOE (hpesepoBaHIe NMPOTVB YACOBOM CTPEMKY (B COYETAHNM ¢ G37)
G72  PasvepHblil (hakTop
G73  BpallieHue K0opaAMHATHON CUCTEMb
G74 dpesepoBaHME LLIMOHOYHON KAHABKY
G75 OpesepoBaHve NPsMOYTONLHON BLIEMKM MO YaCOBOM CTPENKE
G76 OpesepoBaHue NPAMOYIONbHOI BLIEMKM MPOTMB YACOBOM CTPENKM
G77 OpesepoBaHue KpyroBoi BeIEMKI MO YacoBOI CTPENkKe
G78  ®pesepoBaHie KPYroBoii BLIEMKI MPOTUB YaCOBOI CTPENKM
G83 [nybokoe cBepneHye
G84 HapesaHue peskobi
® G79 Bbi3oB umkna
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Programmieren nach
DIN/ISO G

[porpaMmumpoBaHue Mo
DIN/ISO

G-Funktionen

G-chyHKLMM
G17 BwiBGop nnockoctn XY, 0Cb UHCTPYMEHTa Z
G18 Bbibop nnockoctn ZX, ocb MHCTPYMEHTa Y
G19 Bbibop nnockoctu YZ, 0Cb MHCTPYMEHTa X
G20 Ocb nHTpymeHTa IV
® G24 CHaATue dacku ¢ anvHon R
® G25 CkpyrneHue ymos c R
® G26 TaHreHumanbHbI BXo4 B KOHTYp C R
® G27 TaHreHumanbHbI BbIXO U3 KOHTYpa € R
® G29 [lpuHATME 3aQaHHOro 3HaYeHMsl nocneaHei nosuuun kak Pol
G30 OnpepeneHune 3aroToBKWU Ansi rpadouky, MUH. TOYKa
G31 OnpegeneHune 3aroToBKu Ans rpaddukM, Makc. Touka
® G38 STOP oTpaboTku NporpaMmmbl
G40 Hert koppekuum Ha nHctpymeHT (RO)
G41 Koppekuus Ha KOHTYp NEpPEMELLIEHNS MIHCTPYMEHTAa, cnesa ¢ koHTypa (RL)
G42  Koppekums Ha KOHTYp NepeMeLLEHNst UHCTPYMEHTA, cripaBa ¢ koHTypa (RR)
G43 OcenapannenbHas Koppekuus, yanuHeHue (R+)
G44  OcenapannenbHas Koppekuus, ymeHbLueHue (R-)
G50 3awwura OT CTUpaHMs U pegakTUpoBaHus (B Ha4ane nporpammbl)
® G51 [locneaylolmin HOMEP MHCTPYMEHTA (NMPU HaNMYnn LEHTpasb-
HOro HaKOMMTENs MHCTPYMEHTOB)
® G55 TaktunbHas yHuns
G70 3apaHve pa3MepoB B AtoiiMax (B Hayane nporpammbl)
G71  3apaHue pa3MepoB B MunnuMeTpax (B Hayane nporpammbil)
G90 3apaHue abconioTHBIX pasMepoB
G91 3apgaHue pa3mepoB B NpUpPALLEHUSAX
® G98 YcraHoBKa HOMepa MeTKu
® G99 OnpeneneHne NHCTPYMEHTa

® = G-(hbyHKUMS, KOTOpasi AENUCTBYET N0 OTAENBHOMY Kaapy
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Zusatz-Funktionen M
[ononHutenbHble yHKUnmM M

M-Funktionen mit EinfluB auf den Programm-Ablauf
M-cdyHKUM, BO3geMCTBYOLWME Ha OTPAabOTKynporpamMmbl

O6o3Ha-  3HaueHue " Hevictayet
ayane B KOHLE

Henne kagpa  kagpa
OcTtaHoB 0TPaboTKM NporpaMmmbl ®
OcTtaHoBKa LnuHaens
COX BblIK.

Mo02 OctaHoB 0TpaboTKMN NporpamMmel ®

OcTtaHoB LWnuHaens
COXX BblIK.

OGpartHbIvi nepexon B kaap 1

- LnMHaenb BKI. N0 4acOBOW CTpernke ®
M04 LLinMHaens BKN. NPOTVUB YacOBOWA CTPENKU [ )

- OcTaHoB LWnuHaens ®
MO06 CMeHa MHCTpyMeHTa )

OcTaHoB 0TPaGOTKM NporpaMmbl
(B 32aBMCHUMOCTM OT COOTBETCTBY-
IOLLMX NapaMeTPOB CTaHKa)

COX Bbik.
- COX Bkn. ®
Mo09 COX BblIKN. @
LnuHaens Bkn. (]

no YacoBow ctpenke COX Bki1.

=
-
E=N

LUnuHgens Bkn. ®
npoTuB YacoBou ctpenkn COX Bkn.

kak M02 ®

o1
N



Zusatz-Funktionen M
[ononHutenbHble yHKUnmM M

M-Funktionen mit EinfluB auf den Programm-Ablauf
M-cdyHKUM, BO3geNCTBYOLWME Ha OTPabOTKynporpamMmbl

0O60o3Ha-
YeHue

= =
© o
= ©

M94

M96

M98

3HayeHune

CBobogHble 4ONONHUTENbHbIE DYHK-
Lnn unm

[Hencrteyer

B Ha4yane B KOHLe
Kagpa Kagpa

BbI3oB uukna, gencrTeyetr MogansHO
(B 3aBUCMMOCTHM OT BBEAEHHbIX Napa-
METPOB CTaHKa)

MocTosiHHAs CKOPOCTh ABVKEHUS MO
KOHTYpY Npu yrnax

B Kagape no3snunoHNpoBaHUA:
BMECTO HyﬂeBOﬁ TOYKU UHCTPYMEHTA
OTCHETHAA TOYKa

B kKagpe no3uLMOHUPOBaHUSA:

BMECTO YCTaHOBMEHHOMN HYNEBOW TOYKM
WHCTPYMEHTa No3uuus, onpeaensemas
napameTpoM CTaHKa Npou3BoauTens
(Hanp., NO3MLMSA CMEHbI UHCTPYMEHTA)

OrpaHuyeHne nHanKaLumn no3mumm ocu
NMOBOPOTHO-AENUTENBLHOrO CToNa 3Hade-
HMEeM MeHblLue 360°

M3ameHeHune BxoaHoOM XapaKTepucTtmnkmn

M3ameHeHne BXoaHom XapaKTepUCTUKn

KOppeKLI,VIFl Ha TO4YKYy nepece4eHnsa KOHTY-
POB nepemMeLLeHUA Npu HapyXxHblX yrrax

KoHey KOPPEKLMN Ha KOHTYP NepemMeLleHna

Bbi3oB Lukna
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Pexxumbl paboThbl

*MANUAL* (PYYHOW)

*JOG* (TOJNYKOBBII)
*TEACH IN#* (OBYYEHVE)

*AUTO* (ABTOMATUYECKWI) 1

*EDIT MEMORY* (PEOAKTUPOBAHWE N SANOMWHAHWE)

OOMONHUTENBHBIE PEXMMBI paboThbl, NpOrpaMMupoBaHme napa-
METPOB, a Takxe NporpaMmMuMpoBaHue Ans ocenapannenbHon
06paboTkM Yepes oceBble KNaBULLKN HE BXOAAT B A@HHOE PYKO-
BOZCTBO.

MoppobHasn nHdopmaumsa o6 aTom nprBeneHa B “PykoBoacTee
no ynpasnexuto Yy 332"

HanHoe “PYKOBOOCTBO” pa3paboTaHo Ha OCHOBaHUu nyonu-
kaumm “TNC 151/TNC 155” compmbl HEIDENHAIN k CNC 332
dmpmel MAHO.
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