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G1 Linearinterpolation im Arbeitsgang
G1 Linearinterpolation im Arbeitsgang
Funktion Das Werkzeug verfahrt linear mit der programmierten Vorschubgeschwindigkeit auf den
programmierten Endpunkt der Strecke.
NC-Satz G1
NC-Satz G1 Z/ZIIZA X/IXIIXA D AS RN HE FS MTC TR TZ TX
mit optionalen
Adressen
Optionale Z,ZI, ZA Z-Koordinateneingabe des Zielpunktes (1. Geometrieachse)
Adressen V4 absolute oder inkrementelle Eingabe gesteuert durch G90/G91
p4l inkrementelle Koordinateneingabe zur aktuellen Werkzeugposition
ZA absolute Werkstlickkoordinateneingabe
X, XI, XA X-Koordinateneingabe des Zielpunktes (2. Geometrieachse)
X absolute oder inkrementelle Eingabe gesteuert durch G90/G91
Xl inkrementelle Koordinateneingabe zur aktuellen Werkzeugposition
XA absolute Werkstlickkoordinateneingabe
D Lange der Verfahrstrecke (D positiv)
AS Anstiegswinkel der Verfahrstrecke in der Bearbeitungsebene bezogen auf
die positive erste Geometrieachse (G18)
RN Ubergangselement zum néchsten Konturelement (sieche Anhang VII)
RN+ Verrundungsradius zum néchsten Konturelement
RN- Fasenbreite zum nachsten Konturelement
H Lésungsauswahl Winkelkriterium bei Doppelldsungen
(falls D, aber nicht AS programmiert ist)
H1 kleiner Anstiegswinkel zur positiven ersten Geometrieachse
H2 groBerer Anstiegswinkel zur positiven ersten Geometrieachse
E Feinkonturvorschub auf Ubergangselementen
F Vorschub
S Spindeldrehzahl/Schnittgeschwindigkeit
M Zusatzfunktionen
TC Anwahl der Korrekturwertspeichernummer
TR inkrementelle Veranderung des Schneidenradiuswertes
TZ inkrementelle Veranderung des Z-Korrekturwertes
X inkrementelle Veranderung des X-Korrekturwertes
Voreinstellung X, Z aktuelle Werkzeugposition (siehe Anhang | und 1)
der optionalen RN Null
Adressen H H1
E aktueller Feinkonturvorschub
F aktueller Vorschub
S aktuelle Spindeldrehzahl/Schnittgeschwindigkeit
T siehe Werkzeugwechsel
26
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G29 Bedingte Programmspriinge

G29 Bedingte Programmspriinge
Funktion Bedingter Sprung zur Satznummer N
NC-Satz G29 N
Adressen N Satznummer, zu der der Sprung erfolgen soll
NC-Satz G29 NVOow
mit optionalen
Adressen
Optionale "4 Vergleichsadresse
Adressen o Vergleichsrelation

Programmier-

01 Sprung bei =
02 Sprung bei =
03 Sprung bei >
04 Sprung bei <
w Vergleichsadresse

Es wird der Adresswert V mit dem Adresswert W mit der Relation O verglichen und es erfolgt

hinweise ein Sprung zur Satznummer N, falls die Vergleichsaussage wabhr ist.
Es missen entweder alle optionale Adressen oder keine programmiert werden.
Wird keine optionale Adresse programmiert, erfolgt ein Sprung zur Satznummer N.
Das Programm sucht die Satznummer N vom Programmanfang aus und bricht mit Fehler-
meldung den Programmlauf ab, wenn die Satznummer nicht gefunden wird.
Der Befehl G29 muss allein in einem NC-Satz stehen.
N5 G54
N10  T14 G94 F300 G97 S1200 M3
N15 GO0 X25 Y25 Z10
N20 P10=0 —1— P10=0
N25 G81 ZA-10 V1
N30 P10= P10+1 —— P10=P10+1
N35 G76 AS0 D25 05 ZA0 W10 H1
N&Q GO XI-100 YI+25
N45 G29 V=P10 04 W4 N30 IF P10°7 4 GOTO N30
N50 GO0 Z100
N55 M30
46
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G86 Radialer Stechzyklus

Voreinstellung
der optionalen
Adressen

Programmier-
hinweis

EB

AS
AE
RO
RU
AK

EP

O mMm<
S oI

Wird nur ein Flankenwinkel programmiert, so wird ein symmetrischer Einstich erzeugt.

Man beachte, dass mit der Adresse X die Einstichsetzposition programmiert wird, die je nach
der Setzpunktfestlegung mit EP entweder in der Einstichdffnung oder im Einstichgrund liegt.
Die Adresse ET legt dann den zu X komplementéaren Wert der Einstichgeometrie fest.

Drehzahl/Schnittgeschwindigkeit
Drehrichtung/Kihimittel

EinstechmeiBelbreite

D so groB, dass die Zustellung bis zur Endstechtiefe erfolgt.
ASO d. h. Flanke senkrecht oder AS=AE falls AE=0.
AEQ d. h. Flanke senkrecht oder AE=AS falls AS=0 ist.

RO0O

RUO

AKO

AXO0

EP1

H14

DB75, 75% Zustellung
Al

E=F

aktueller Vorschub

aktuelle Spindeldrehzahl/Schnittgeschwindigkeit
aktuelle Drehrichtung/Kuhimittelschaltung

X
&
EP1
EP2
AE AS -
EB- =
- _ _ _ Vi 7

103
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Anhang | PAL-Programmiersystem-Dreh-Werkzeugverwaltung

Identnummer Schneid- Schaft- Schaft- Gesamt- Ver- Ab- Platten- Span- Nei- Aus-
kanten- durchmesser durch- lange satz satz starke winkel gungs- spann-

lange vorne messer winkel lange

AL-D1Ds-?R/L L D1 Ds L1 F L3 S Asp Ang La

A22-2425-RR

A22-2425-RAL 22 24,6 25 200 17,2 45 5,56 2 -2..+4 1491

A22-2532-SR

A22-0532-SL 22 25 32 250 17,4 60 5,56 2 —2..+4 199,1

A22-3232-SR

ADD-3230-SL 22 32 32 250 21,5 60 5,56 2 -2..+4 189,1

Klemmbhalter F mit Zylinderschaft DIN 8025 Form F
Innenbearbeitung fiir Wendeschneidplatten Form C,T, Aufnahmenormen: Wendeplatte Form C/T

Identnummer Schaft- | Gesamt- | Wende- | Einstell- | Frei- | Schnei- | Ver- | Kleinste | Platten- | Span- Nei- Aus-
durch- lange platte winkel | win- den- satz | Bohrung | stérke | winkel | gungs- spann-
messer aKtiver kel lange winkel lange

Winkel

ADsL1-??FC? L Ds (d1) L1(1) As Kr Af L (2) F(f) Dmin S (s) Asp Ang La
A10H - SCFCR 06

10 100 80 90 7 6,4 7 13 2,38 0 -10 49,1
A10H - SCFCL 06
A10H - STFCR 11

10 100 60 90 7 11 7 13 2,38 0 -10 49,1
A10H - STFCL 11
A12K - STFCR 11

12 125 60 90 7 11 9 16 2,38 0 -10 74,1
A12K - STFCL 11
A16M - STFCR 11

16 150 60 90 7 11 11 20 2,38 0 -5 99,1
A16M - STFCL 11
A20Q - STFCR 16

20 180 60 90 7 16,5 13 25 3,97 0 -3 129,1
A20Q - STFCL 16
A25R - STFCR 16

25 200 60 90 7 16,5 17 32 3,97 0 -6 149,1
A25R - STFCL 16
A32S - STFCR 16

7 3,97 0 -10

A32S - STFCL 16

32 250 60 90 16,5 22 40 189,1
A32S - PTFNR 16

0 4,76 -6 -10

A32S - PTFNL 16

Klemmbhalter K mit Zylinderschaft DIN 8025 Form K
Innenbearbeitung fiir Wendeschneidplatten Form S, Aufnahmenormen: Wendeplatte Form S

Identnummer Schaft- Ge- Wende- | Einstell- | Frei- | Schnei- | Ver- | Kleinste | Platten- | MaB | Span- Nei- Aus-
durch- samt- platte winkel | win- den- | satz | Bohrung | starke a winkel | gungs- | spann-
messer | lange aktiver kel lange winkel lange

Winkel

ADsL1 - ?8K?? L Ds (d1) | L1 (1) As Kr Af L(2) | F(f Dmin S(s) a Asp Ang La
A16M — SSKCR 09

16 150 90 75 7 9,52 11 20 3,97 2,2 0 -6 99,1
A16M - SSKCL 09
A20Q - SSKCR 09

20 180 90 75 7 9,52 13 25 3,97 2,2 0 -6 129,1
A20Q - SSKCL 09
A25R - SSKCR 09

25 200 90 75 7 9,52 17 32 3,97 2,2 0 -8 149,1
A25R - SSKCL 09
A25R - SSKCR 12

25 200 90 75 7 12,7 17 32 4,76 3,1 0 -8 149,1
A25R - SSKCL 12
A32S - SSKCR 12

7 0 -10

A32S - SSKCL 12

32 250 90 75 12,7 22 40 4,76 3,1 189,1
A32S - PSKNR 12

0 -6 -10

A32S - PSKNL 12
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