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Alle Rechte vorbehalten. Ohne ausdriickliche Genehmigung von Fagor
Automation darf keinerlei Teil dieser Dokumentation in ein
Datenwiederherstellungssystem Ubertragen, darin gespeichert oder in
irgendeine Sprache Ubersetzt werden. Die nicht genehmigte ganze oder
teilweise Vervielfaltigung oder Benutzung der Software ist verboten.

Die in diesem Handbuch beschriebene Information kann aufgrund technischer
Veranderungen Anderungen unterliegen. Fagor Automation behalt sich das
Recht vor, den Inhalt des Handbuchs zu modifizieren und ist nicht verpflichtet,
diese Anderungen bekannt zu geben.

Alle eingetragenen Schutz- und Handelsmarken, die in dieser
Bedienungsvorschrift erscheinen, gehéren ihren jeweiligen Eigentiimern. Die
Verwendung dieserHandelsmarken durch Dritte fiirinre Zwecke kann die Rechte
der Eigentlimer verletzen.

MASCHINESICHERHEIT

Der Maschinenhersteller tragt die Verantwortung daflr, dass die
Sicherheitseinrichtungen der Maschine aktiviert sind, um Verletzungen des
Personals und Beschadigungen der CNC oder der daran angeschlossenen
Produkte zu verhindern. Wahrend des Starts und der Parametervalidierung der
CNC wird der Zustand folgender Sicherheitseinrichtungen tberprift. Ist eine
davon deaktiviert, zeigt die CNC eine Warnmeldung.

* Mess-Systemeingangsalarm fiir Analogachsen.
* Softwarebeschrénkungen fiir analoge Linearachsen und Sercos-Achsen.

» Uberwachung des Nachlauffehlers fiir Analog- und Sercos-Achsen
(ausgenommen der Spindelstock) an CNC und Servoantrieben.

¢ Tendenztest an Analogachsen.

FAGOR AUTOMATION Ubernimmt keinerlei Haftung fiir Personenschaden und
physische oder materielle Schaden, die die CNC erleidet oder verursacht und
die auf die Stornierung einer der Sicherheitseinrichtungen zuriickzufiihren sind.

HARDWAREERWEITERUNGEN

FAGOR AUTOMATION Ubernimmt keinerlei Haftung fiir Personenschaden und
physische oder materielle Schaden, die die CNC erleidet oder verursacht und
die auf eine Hardwareanderung durch nicht durch Fagor Automation
berechtigtes Personal zurlickzufiihren sind.

Die Anderung der CNC-Hardware durch nicht durch Fagor Automation
berechtigtes Personal impliziert den Garantieverlust.

COMPUTERVIREN

FAGOR AUTOMATION garantiert die Virenfreiheit der installierten Software. Der
Benutzer tragt die Verantwortung dafir, die Anlage zur Gewéhrleistung ihres
einwandfreien Betriebs virenfrei zu halten.

In der CNC vorhandene Computerviren kénnen zu deren fehlerhaftem Betrieb
fuhren. Wenn die CNC zur Informationsiibertragung direkt an einen anderen PC
angeschlossen wird, in einem Rechnernetz konfiguriert ist oder Disketten oder
sonstige Datentréger benutzt werden, wird die Installation einer Antivirus-
Software empfohlen.

FAGOR AUTOMATION Ubernimmt keinerlei Haftung fiir Personenschaden und
physische oder materielle Schaden, die die CNC erleidet oder verursacht und
die auf die Existenz eines Computervirus im System zurlickzuftihren sind.

Die Existenz von Computerviren im System impliziert den Garantieverlust.

Es ist méglich, dass die CNC mehr Funktionen ausfiihren kann, als diejenigen,
die in der Begleitdokumentation beschrieben worden sind; jedoch ibernimmt
Fagor Automation keine Gewahrleistung fir die Gultigkeit der besagten
Anwendungen. Deshalb muss man, auBBer wenn die ausdriickliche Erlaubnis von
Fagor Automation vorliegt, jede Anwendung der CNC, die nicht in der
Dokumentation aufgefiihrt wird, als "unméglich" betrachten. FAGOR
AUTOMATION Ubernimmt keinerlei Haftung fiir Personenschaden und
physische oder materielle Schaden, die die CNC erleidet oder verursacht, wenn
die CNC auf verschiedene Weise als die in der entsprechende Dokumentation
benutzt wird.

Der Inhalt der Bedienungsvorschrift und ihre Giiltigkeit fir das beschriebene
Produkt sind gegenlbergestellt worden. Noch immer ist es méglich, dass aus
Versehen irgendein Fehler gemacht wurde, und aus diesem Grunde wird keine
absolute Ubereinstimmung garantiert. Es werden jedenfalls die im Dokument
enthaltenen Informationen regelmaBig uberprift, und die notwendigen
Korrekturen, die in einer spateren Ausgabe aufgenommen wurden, werden
vorgenommen. Wir danken lhnen fur lhre Verbesserungsvorschlage.

Die beschriebenen Beispiele in dieser Bedienungsanleitung sollen das Lernen
erleichtern. Bevor die Maschine fir industrielle Anwendungen eingesetzt wird,
muss sie entsprechend angepasst werden, und es muss auB3erdem
sichergestellt werden, dass die Sicherheitsvorschriften eingehalten werden.
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Festzyklen (modell -M:)

UBER DAS HANDBUCH

L I
GRUNDMERKMALE.

%

Grundmerkmale. ‘M. -T-
Leistungsféhige PC-basierte CNC. Offenes System
Betriebssystem. Windows XP
Anzahl der Achsen. 3 bis 28
Anzahl der Spindeln. 1 bis 4
Anzahl Magazin. 1 bis 4
Kanalzahl der Ausfiihrung. 1 bis 4
Anzahl der Handrader. 1 bis 12
Regelungstyp. Analog / Digitale Sercos / Digitale Mechatrolink
Verbindungen. RS485/ RS422 / RS232
Ethernet

Integrierte SPS-Steuerung.

SPS-Ausfliihrungszeit. < 1ms/K

Digitaleingange / -ausgange. 1024 /1024

Marken / Register. 8192 /1024

Zeitgeber / Z&hler. 512 /256

Symbole. Unbegrenzte
Satzprozesszeit. <1ms
Fernschaltmodule. RIOW RIO5 RIO70
Verbindung mit den Fernmodulen. CANopen CANopen CANfagor
Modul-Digitaleingange. 8 16 oder 32 16
Modul-Digitalausgéange. 8 24 oder 48 16
Modul-Analogeingéange 4 4 8
Modul-Analogausgéange. 4 4 4
Eingénge fur die Temperaturmesser. 2 2 ---
Zahleingénge. --- --- 4

TTL Differential

1 Vpp sinusférmig FAGOR %

Benutzerspezifische Anpassung CNC 8065

Offenes System auf der Basis eines PCs, der vollstdndig anpassbar ist.
INI-Konfigurationsdateien.
Visuelles Hilfswerkzeug fur die Konfiguration FGUIM.
Visual Basic®, Visual C++®, etc.
Microsoft interne Datenbanken in Microsoft® Access.
OPC-Interface kompatibel. (REF. 1201)




Festzyklen (modell -M:)

—
SOFTWAREOPTIONEN.

%

Es ist zu berlicksichtigen, dass einige der in diesem Handbuch beschriebenen Leistungen von den
installierten Softwareoptionen abhéngen. Die Angaben der folgenden informativen Tabelle dienen nur als
Richtlinie; im Moment des Erwerbs der Softwareoptionen sind nur die Informationen glltig, die mit der

Bestellung des Handbuchs angeboten werden.

Softwareoptionen (Modell -M-).

8065 M 8065 M Power
Basic Pack 1 Basic Pack 1

Offenes System. --- --- Option Option
Zugriff auf den Modus "Verwalter"

Kanalzahl der Ausfiihrung 1 1 1 1 bis 4
Anzahl der Achsen 3 bis 6 5 bis 8 5 bis 12 8 bis 28
Anzahl der Spindeln 1 1 bis 2 1 bis 4 1 bis 4
Anzahl Magazin 1 1 1 bis 2 1 bis 4
Begrenzung der 4 interpolierten Achsen Option Option Option Option
IEC 61131 - Sprache --- Option Option Option
HD-Grafiken Option Option Standard Standard
IIP - Konversationell Option Option Option Option
Kombinierte Maschine (M-T) --- --- Option Standard
C-Achse Standard Standard Standard Standard
RTCP dynamisch --- Option Option Standard
HSSA-Bearbeitungssystem. Standard Standard Standard Standard
MeBtasterfestzyklen Option Standard Standard Standard
Tandem-Achsen --- Option Standard Standard
Synchronismus und Nocken --- --- Option Standard
Tangentiale Steuerung --- Standard Standard Standard
Volumenkompensation (bis 10 m3). --- --- Option Option
Volumenkompensation (mehr als 10 m?). --- --- Option Option

FAGOR Q

CNC 8065

(REF. 1201)



Festzyklen (modell -M:)

Softwareoptionen (Modell -T-).

8065 T 8065 T Power
Basic Pack 1 Basic Pack 1

Offenes System. --- --- Option Option
Zugriff auf den Modus "Verwalter"

Kanalzahl der Ausflihrung 1 1 bis 2 1 bis 2 1 bis 4
Anzahl der Achsen 3 bis 5 5 bis 7 5 bis 12 8 bis 28
Anzahl der Spindeln 2 2 3 bis 4 3 bis 4
Anzahl Magazin 1 1 bis 2 1 bis 2 1 bis 4
Begrenzung der 4 interpolierten Achsen Option Option Option Option
IEC 61131 - Sprache --- Option Option Option
HD-Grafiken Option Option Standard Standard
IIP - Konversationell Option Option Option Option
Kombinierte Maschine (T-M) --- --- Option Standard
C-Achse Option Standard Standard Standard
RTCP dynamisch --- --- Option Standard
HSSA-Bearbeitungssystem. Option Standard Standard Standard
MeBtasterfestzyklen Option Standard Standard Standard
Tandem-Achsen --- Option Standard Standard
Synchronismus und Nocken --- Option Option Standard
Tangentiale Steuerung --- --- Option Standard
Volumenkompensation (bis 10 m?3). --- --- Option Option
Volumenkompensation (mehr als 10 m3). --- --- Option Option

FAGOR %

CNC 8065

(REF. 1201)






KONFORMITATSERKLARUNG

Der Hersteller:
Fagor Automation, S. Coop.
Barrio de San Andrés Nr. 19, PLZ. 20500-Mondragén Guipuzcoa - (SPANIEN).

Wir erklédren folgendes:
Der Hersteller erklart hiermit in ausschlieBlich eigener Verantwortung, daf das Produkt:

NUMERISCH GESTEUERTE 8065

Zusammengesetzt aus den folgenden Modulen und Zubehér

8065-M-ICU

8065-T-ICU

MONITOR-LCD-10, MONITOR-LCD-15
WAAGERECHTE-KEYB, SENKRECHTE-KEYB, OP-PANEL
BATTERY

Fernbediente Module RIOW, RIO5 und RIO70

Anmerkung:Einige zusatzliche Zeichen kénnen hinter den Referenzangaben der oben angezeigten Modelle
stehen. Alle Komponenten erfiillen die aufgefiihrten Richtlinien. Jedoch kann die Einhaltung auf dem Etikett der
Ausriistung selbst tiberprift werden.

Auf den (die) sich diese Erklarung mit folgenden Standards und Normen bezieht.
Niederspannungsnormen.
EN 60204-1: 2006 Elektrische Gerate in Maschinen — Teil 1. Allgemeine Anforderungen.

Normen hinsichtlich der elektromagnetischen Vertraglichkeit.
EN 61131-2: 2007  Steuerungen — Teil 2. Anforderungen und Prifungen von Einrichtungen.

In Ubereinstimmung mit den Bestimmungen der EU-Richtlinien 2006/95/EG und 2004/108/EG
Niederspannung Elektromagnetische Vertraglichkeit und Updates

Mondragoén, am 1 October 2011.

Pedro Ruiz de Aguirre






Festzyklen (modell -M-)

VERSIONSUBERSICHT

Danach erscheint die Liste mit den Leistungsmerkmalen, die jedes Referenzhandbuch hinzugefugt wird.

Ref. 1103

Erste Version.

Ref. 1201

Software V04.22

Arbeitsablaufeditor. Die Taste [DEL] I6scht ein Profil aus der Liste

Zyklen des Editors. Die Tabelle zur Definierung der Punkte des Profils [46t 25 ¢ Punkt-Profilfrasen.
Punkte zu.

Zyklen des Editors. Neues Symbol, damit alle Punkte der Tabelle I16schen ¢ Punkt-Profilfrasen.
kénnen

FAGOR Q

CNC 8065

(REF. 1201)

A1.






SICHERHEITSBEDINGUNGEN

Die folgenden SicherheitsmaBnahmen zur Vermeidung von Verletzungen und Schaden an diesem Produkt
und an den daran angeschlossenen Produkten lesen. Fagor Automation ubernimmt keinerlei Haftung fur
physische oder materielle Schéden, die sich aus der Nichteinhaltung dieser grundlegenden
Sicherheitsrichtlinien ableiten.

Vor der Inbetriebnahme (liberpriifen Sie, ob die Maschine, wo die CNC eingebaut wird, die Anforderungen
in der EU-Richtlinie 89/392/EWG erfiillt.

VORSICHTSMABNAHMEN VOR DEM REINIGEN DES GERATES.

Wenn sich die CNC bei Betétigung des Einschalters nicht einschaltet, Gberprifen Sie die Anschlisse.

Nicht im Gerateinneren herumhantieren. Das Geréateinnere darf nur von befugtem Personal von Fagor
Automation manipuliert werden.

Die Stecker nicht bei an das Stromnetz Sich vor der Handhabung der Stecker (Eingange/Ausgénge, Mess-

angeschlossenem Geréat handhaben. Systemeingang, etc.) vergewissern, dass das Gerat icht an das

Stromnetz angeschlossen ist.

VORKEHRUNGEN BEI REPARATUREN

Das Geréat bei nicht einwandfreiem oder stérungsfreiem Betrieb abschalten und den technischen
Kundendienst rufen.

Nicht im Gerateinneren herumhantieren. Das Geréateinnere darf nur von befugtem Personal von Fagor
Automation manipuliert werden.

Die Stecker nicht bei an das Stromnetz Sich vor der Handhabung der Stecker (Eingange/Ausgénge, Mess-

angeschlossenem Geréat handhaben. Systemeingang, etc.) vergewissern, dass das Gerat icht an das

Stromnetz angeschlossen ist.

VORKEHRUNGEN BEI PERSONENSCHADEN

Zwischenschaltung von Modulen. Die mit dem Gerét gelieferten Verbindungskabel benutzen.

Geeignete Kabel benutzen. Zur Vermeidung von Risiken nur fur dieses Gerat empfohlene Netz-
, Sercos- und Can-Bus-Kabel benutzen.
ZurVermeidung des Risikos von Stromschlagen an der Zentraleinheit
den geeigneten Netzstecker benutzen. Dreiadrige (eine davon
Nullphase) Leistungskabel benutzen.

Elektrische Uberlastungen vermeiden. Zur Vermeidung von elektrischen Entladungen und Brandrisiken
keine elektrische Spannung auBerhalb des im hinteren Teils der
Zentraleinheit des Geréats gewahlten Bereichs anwenden.

Erdanschluss. Zur Vermeidung elektrischer Entladungen die Erdklemmen aller
Module an den Erdmittelpunkt anschlieBen. Ebenso vor dem
Anschluss der Ein- und Ausgéange dieses Produkts sicherstellen,
dass die Erdung vorgenommen wurde.
Zur Vermeidung elektrischer Entladungen vor dem Einschalten des
Geréts prifen, dass die Erdung vorgenommen wurde.

A13.



14.

Nicht in feuchten Rdumen arbeiten.

Nicht in explosionsgeféhrdeter Umgebung
arbeiten.

ZurVermeidung elektrischer Entladungenimmerin RGumenmiteiner
relativen Luftfeuchtigkeit unter 90% ohne Kondensation bei 45°C
(113°F) arbeiten.

Zur Vermeidung von Risiken, Verletzungen oder Schaden nicht in
explosionsgefahrdeter Umgebung arbeiten.

—
VORKEHRUNGEN BEI PRODUKTSCHADEN

Arbeitsumgebung.

Das Gerat am geeigneten Ort installieren.

Schutzmantel.

Vermeiden von Interferenzen von der
Maschine.

Die geeignete Stromquelle benutzen.

Erdung der Stromquelle.

Beschaltung der Analogeingéange und -
ausgéange.

Umgebungsbedingungen.

Zentraleinheitsgehéduse.

Trennschaltvorrichtung der
Stromversorgung.

Dieses Gerat ist fur den gewerblichen Einsatz ausgestattet und
entspricht den in der Européischen Wirtschaftsunion geltenden
Richtlinien und Normen.

Fagor Automation ubernimmt keine Haftung fir eventuell erlittene
oder von CNC verursachte Schaden, wenn es unter anderen
Bedingungen (Wohn- und Haushaltsumgebungen) montiert wird.

Es wird empfohlen, die Installation der numerischen Steuerung wann
immer moéglich von diese eventuell beschédigenden
Kuhlflussigkeiten, Chemikalien, Schlageinwirkungen, etc. entfernt
vorzunehmen.
Das Geréat erflllt die européischen Richtlinien zur
elektromagnetischen Vertraglichkeit. Nichtsdestotrotz ist es ratsam,
es von elektromagnetischen Stérquellen fernzuhalten. Dazu gehdéren
zum Beispiel:

An das gleiche Netz wie das Geréat angeschlossene hohe

Ladungen.

Nahestehende tragbare Ubertrager (Funksprechgeréte,

Hobbyradiosender).

Nahestehende Radio-/Fernsehsender.

Nahestehende LichtbogenschweiBmaschinen.

Nahegelegene Hochspannungsleitungen.

Der Hersteller ibernimmt die Gewahrleistung dafir, dass der
Schutzmantel, in den das Gerat montiert wurde, alle
Gebrauchsrichtlinien in der Européaischen Wirtschaftsgemeinschaft
erflllt.

An der Werkzeugmaschine missen alle Interferenzen erzeugenden
Elemente (Relaisspulen, Kontaktschiitze, Motoren, etc.) abgekoppelt
sein.

Flr die Speisung der Tastatur und Fernschaltmodule eine
stabilisierte externe Gleichstromquelle mit 24 V benutzen.

Der Nullvoltpunkt der externen Stromquelle istan den Haupterdpunkt
der Maschine anzuschlieBen.

Einrichten der Verbindung mit Hilfe von abgeschirmten Kabeln, wobei
alle Abschirmungen mit dem entsprechenden Bildschirm verbunden
werden.

Fir den Betriebsbereich muss eine Umgebungstemperatur von +5°C
bis +45°C (41°F bis 113°F) herrschen.

Fir den Nichtbetriebsbereich muss eine Umgebungstemperatur von
-25°C bis 70°C (-13°F bis 158°F) herrschen.

Garantieren, dass zwischen der Zentraleinheit und allen
Seitenwénden des Geh&uses der geforderte Abstand eingehalten
wird.

Zur besseren Liftung des Gehduses einen Gleichstromlifter
benutzen.

Die Trennschaltvorrichtung der Stromversorgung ist an einer leicht
zuganglichen Stelle und in einem Bodenabstand von 0,7 bis 1,7 m
(2,3 und 5,6 FuB) anzubringen.

—
SCHUTZVORRICHTUNGEN DES GERATS SELBST

%

Fernschaltmodule.

Alle digitalen Eingénge-Ausgange sind zwischen der internen und
externen Schaltungsanordnung mit Optokopplern galvanisch isoliert.



Festzyklen (modell -M-)

SICHERHEITSSYMBOLE

Symbole, die im Handbuch vorkommen kénnen.

Gefahren- oder Verbotssymbole.
Gibt Handlungen oder Vorgdnge an, die zu Schdden an Personen oder Geréten fihren kénnen.

Warn- oder Vorsichtssymbol.

Weist auf Situationen hin, die bestimmte Vorgénge verursachen kénnen und auf die zu deren Vermeidung
durchzufiihrenden Handlungen.

Pflichtsymbol.
Weist auf Handlungen und Vorgénge hin, die unbedingt durchzufiihren sind.

Informationssymbol.
Weist auf Anmerkungen, Hinweise und Ratschlédge hin.

H Q@ B O

Symbole, die auf dem Gerét selbst stehen kénnen

Erdungsschutz-Symbol.
Dieses Symbol weist darauf hin, dal3 ein Punkt unter Spannung stehen kann.

©

FAGOR %
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GARANTIEBEDINGUNGEN

L R I
ANFANGLICHE GARANTIE
%

Samtliche von FAGOR gefertigten oder vermarkteten Produkte haben eine Gewahrleistung von 12
Monaten fir den Endnutzer, die Gber das Servicenetz mit Hilfe des Systems zur Uberwachung der
Gewahrleistung Uberprift werden kann, das von FAGOR zu diesem Zweck geschaffen wurde.

Damit die Zeit, die zwischen dem Ausgang eines Produkts aus unseren Lagerh&usern bis zur Ankunft beim
Nutzer vergeht, nicht gegen diese 12 Monate Gewéhrleistung aufgerechnet wird, hat FAGOR ein System
zur Uberwachung der Garantie eingefiihrt, welches auf die Kommunikation zwischen dem Hersteller oder
dem Zwischenhéndler mit FAGOR, auf die Identifikation und das Datum der Installation Maschine und auf
die Dokumentation beruht, bei der jedes Produkt mit der Garantieurkunde begleitet wird. Dieses System
gestattet es uns, dass, auBer der Gewahrung einer Garantie von einem Jahr fur den Nutzer, Informationen
Uber den Kundendienstservice im Netz fur Gerate von FAGOR bereitgestellt werden, die Ihr Gebiet
betreffen und von anderen La&ndern herkommen.

Das Datum des Beginns der Gewéahrleistung ist das, welches als Datum der Installation auf dem besagten
Dokument erscheint; FAGOR gewahrt dem Hersteller oder dem Zwischenhandler fir die Installation und
Vertrieb des Produktes eine Zeit von 12 Monaten, so dass das Datum des Beginns der Gewahrleistung
bis zu einem Jahr spéter als der Zeitpunkt liegen kann, an dem das Produkt unsere Warenhauser verlassen
hat, immer wenn und sobald uns das Blatt fir die Garantie zurlickgeschickt wurde. Dies bedeutet in der
Praxis die Verldngerung der Gewahrleistung auf zwei Jahre, ab dem Zeitpunkt, an dem das Produkt die
Warenh&user von FAGOR verlésst. In dem Fall, wenn das besagte Blatt nicht zugeschickt worden ist, endet
die Periode der Gewdhrleistung nach 15 Monaten, ab dem Zeitpunkt, an dem das Produkt unser
Warenhaus verlassen hat.

Die besagte Gewahrleistung gilt fiir alle Kosten von Materialien und Arbeitskréften, die fur die Reparatur
bei FAGOR anfallen und die zur Behebung von Stérungen bei der Funktion von Anlagen aufgewendet
werden. FAGOR verpflichtet sich zur Reparatur oder zum Ersatz seiner Produkte im Zeitraum von deren
Fertigungsbeginn bis zu 8 Jahren ab dem Zeitpunkt, zu dem das Produkt aus dem Katalog genommen wird.

Die Entscheidung darlber, ob die Reparatur in den als Garantie definierten Rahmen féllt, steht
ausschlieBlich FAGOR zu.

—
GEWAHRLEISTUNGSBESCHRANKUNGEN
%

Die Instandsetzung findet in unseren Einrichtungen statt. Die Gewdahrleistung deckt daher keinerlei Rei-
sekosten des technischen Personals zum Zweck der Reparatur, selbst wenn die genannte Gewéhrlei-
stungszeit noch nicht abgelaufen ist.

Die erwéhnte Garantie hat nur Geltung, wenn die Anlagen gemaB den Anweisungen installiert und gut
behandelt wurden, keine Beschadigungen durch Unfall oder Nachldssigkeit erlitten oder daran keine
Eingriffe durch nicht von FAGOR befugtes Personal vorgenommen wurden. Ist die Pannenursache nach
erfolgter technischer Betreuung oder Reparatur nicht auf diese Elemente zuriickzufiihren, hat der Kunde
die Verpflichtung, alle angefallenen Kosten nach den geltenden Tarifen zu Ubernehmen.

Es werden keine sonstigen unausgesprochenen oder ausdriicklichen Garantien abgedeckt und FAGOR
AUTOMATION utbernimmtunter keinen Umstanden die Haftung fir andere eventuell auftretende Schaden.

17-
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Festzyklen (modell -M-)

GARANTIE FUR REPARATUREN

Analog zur anfanglichen Garantie bietet FAGOR eine Garantie fir Standardreparaturen zu folgenden
Bedingungen:

PERIODO 12 Monate.

KONZEPT Dies betrifft die Werkstlicke und Arbeitskréfte fur die reparierten
(oder ersetzten) Elemente in den Stationen im eigenen Netz.

GEWAHRLEISTUNGSBESCHRANK [Die gleichen, die man im Kapitel der Anfangsgewéhrleistung
UNGEN anwendet. Wenn die Reparatur im Zeitraum der Gewéhrleistung
ausgefuhrt wird, hat die Verlangerung der Garantie keine
Auswirkung.

In den Fallen, bei denen die Reparatur nach einem Kostenvoranschlag gemacht wird, das heif3t, dass nur
das beschadigte Teil berlcksichtigt wird, gilt die Gewahrleistung fir die erneuerten Teile und hat eine
Laufzeit von 12 Monaten.

Die losen, gelieferten Ersatzteile haben eine Gewéhrleistung von 12 Monaten.

WARTUNGSVERTRAGE

Zur Verwendung durch den Verteiler oder den Hersteller, der unsere CNC-Systeme kauft oder installiert,
gibt es einen SERVICEVERTRAG.



RUCKSENDUNGSBEDINGUNGEN

Wenn Sie die Zentraleinheit oder die Fernschaltmodule einschicken, verpacken Sie diese mit dem
Originalverpackungsmaterial in ihrem Originalkarton. Steht das Originalverpackungsmaterial nicht zur
Verfligung, die Verpackung folgendermafBBen vornehmen:

Einen Pappkarton besorgen, dessen 3 Innenmafe wenigstens 15 cm (6 Zoll) gréBer als die des Geréats
sind. Das Kartonmaterial muf3 eine Widerstandsfahigkeit von 170 kg (375 Pfund) haben.

Dem Gerét ein Etikett beilegen, auf dem der Geratebesitzer, dessen Anschrift, der Name des
Ansprechpartners, der Geréatetyp und die Seriennummer stehen. Im Falle einer Panne auch das
Symptom und eine kurze Beschreibung desselben angeben.

Das Gerat zum Schutz mit einer Polyethylenrolle oder einem &hnlichen Material einwickeln. Wird eine
Zentraleinheit mit Monitor eingeschickt, insbesondere den Bildschirm schitzen.

Das Geréat in dem Pappkarton polstern, indem dieser rund herum mit Polyurethanschaum gefullt wird.
Den Pappkarton mit Verpackungsband oder Industrieklammern versiegeln.

19.






CNC-WARTUNG

I— - E—
SAUBERUNG
%

Wenn sich Schmutzim Geratansammelt, kann dieser wie ein Schirm wirken, dereine angemessene Abfuhr
dervon deninternen elektronischen Schaltkreisen erzeugten Warme verhindert. Dies kann zu Uberhitzung
und Beschadigung der Anzeige fuhren. Schmutzansammlungen kénnen manchmal auBBerdem als
elektrischer Leiter wirken und so Stérungen der internen Schaltkreise des Geréats hervorrufen, vor allem
wenn die Luftfeuchtigkeit hoch ist.

Um das Bedienpult und den Monitor zu reinigen, wird der Einsatz eines weichen Tuches empfohlen, das
in desionisiertem Wasser und/oder Haushaltsgeschirrspulmittel, das nicht abreibend wirkt (fllissig, niemals
in Pulverform) oder eher mit 75%-Alkohol eingetaucht wurde. Keine Pressluft zur Sduberung des Geréts
verwenden, da dies Aufladungen bewirken kann, die dann wiederum zu elektrostatischen Entladungen
fuhren kénnen.

Die Kunststoffteile, welche an der Vorderseite der Gerate verwendet werden, sind gegen Fette und
Mineraldle, Basen und Laugen, Reinigungsmittelldsungen und Alkohol besténdig. Das Einwirken von
Lésungsmitteln wie Chlorkohlenwasserstoffe, Benzol, Ester und Ather ist zu vermeiden, da diese die
Kunststoffe der Vorderseite des Gerats beschadigen kénnten.

I— - E—
VORSICHTSMABNAHMEN VOR DEM REINIGEN DES GERATES.
%

Fagor Automation ist nicht verantwortlich fir irgendwelche materielle oder technische Schéden, die auf
Grund der Nichteinhaltung dieser grundlegenden Anforderungen an die Sicherheit entstehen kénnten.

» Die Stecker nichtbei an das Stromnetz angeschlossenem Gerét handhaben. Sich vor der Handhabung
der Stecker (Eingdnge/Ausgénge, Mess-Systemeingang, etc.) vergewissern, dass das Gerat icht an
das Stromnetz angeschlossen ist.

* Nichtim Gerateinneren herumhantieren. Das Geréteinnere darf nur von befugtem Personal von Fagor
Automation manipuliert werden.

* Wenn sich die CNC bei Betatigung des Einschalters nicht einschaltet, tberprifen Sie die AnschlUsse.
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FRASMASCHINEFESTZYKLEN

1.1

Allgemeinbegriffe
Manche Festzyklen werden in ISO-Code editiert (in diesem Kapitel aufgefiihrt) und manche
werden in konversationeller Betriebsart (aufgefihrtim Kapitel "4 Festzykluseditor”) erstellt.

Die in ISO-Code editierten Festzyklen werden mit einer vorbereitenden Funktion "G" und
den entsprechenden Parametern definiert.

G81 Bohrzyklus.

G82 Bohrzyklus mit variabel gdngigem Gewindeschneiden.
G83 Tiefbohrzyklus mit konstant gdngigem Gewindeschneiden.
G84 Gewindebohrzyklus.

G85 Festzyklus reiben.

G86 Ausbohrzyklus.

G87 Festzyklus Rechtecktaschen.

G88 Festzyklus Kreistaschen.

G210 Festzyklus des Frésens der Bohrung.

G211 Festzyklus des Frésens eines Innengewindes.

G212 Festzyklus des Frésens eines Aussengewindes.

Sonstige mit den Festzyklen zusammenhangende Funktion:
G80 Annullierung des Festzyklus.

Go8 Das Werkzeug fahrt nach der Ausflhrung des Festzyklus bis zur
Ausgangsebene zurlick.

G99 Das Werkzeug fahrt nach der Ausflhrung des Festzyklus bis zur
Referenzebene zurlck.

Die Bearbeitungszyklen kénnen in jeglicher Ebene ausgefihrt werden. Die Ausbohrung
erfolgt auf der Ladngsachse, die mit Hilfe der Funktion G20 oder der Programmzeile #TOOL
AX oder standardméaBig auf der senkrecht zur Fldche verlaufenden aktiven Achse
ausgewahlt wurde.

Kombinierte Anlagen. Verfiigbarkeit von Festzyklen fiir die
Drehmaschine und Frasmaschine in der gleichen CNC.

Bei Maschinen, die dies gestatten, bietet die CNC die Méglichkeit, Festzyklen fur das Dreh-
und Frasen einzusetzen. Da beide Festzyklenarten sich die gleichen -G- - Funktionen teilen,
kann man auswéhlen, welche Zyklen man wie folgt ausfiihren will. StandardméaBig werden
die Zyklen der installierten Software durchgefuhrt.

.23.
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Bei einer CNC-Frasmaschine (Software fiir Frasmaschinen ist installiert).

StandardmaBig werden die Festzyklen fur das Frdsen durchgefuhrt. Um Festzyklen fur die
Drehbearbeitung auszufihren, werden folgende Programmieranweisungen verwendet:

#LATHECY ON - Aktiviert die festen Zyklen der Drehmaschine.
#LATHECY OFF - Deaktiviert die festen Zyklen der Drehmaschine.

Gs81 --- Bohrzyklus.
#LATHECY ON Aktiviert die festen Zyklen der Drehmaschine.
#LATHECY OFF Deaktiviert die festen Zyklen der Drehmaschine.

Bei einer CNC-Drehmaschine (Software fiir Drehmaschinen ist installiert).

StandardmaBig werden die Festzyklen fir das Drehen durchgefihrt. Um die Festzyklen fir
das Frésen auszufiihren, werden folgende Programmzeilen verwendet:

#MILLCY ON - Aktiviert die festen Zyklen der Frasmaschine.

#MILLCY OFF - Deaktiviert die festen Zyklen der Frdsmaschine.
G81 --- Festzyklus fur Drehen auf geraden Strecken.
#MILLCY ON Aktiviert die festen Zyklen der Frasmaschine.
#MILLCY OFF Deaktiviert die festen Zyklen der Frdsmaschine.
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Festlegung, Einflussbereich und Abschaltung eines Festzyklus.

Definition von einem Festzyklus.

Die Festzyklen werden mit der entsprechenden "G"-Funktion und deren zugeordneten
Parametern definiert. Der Festzyklus kann in jedem beliebigen Teil des Programms und
sowohl im Haupt- als auch einem Unterprogramm definiert werden.

Die Ausfuhrung eines Festzyklus beeintréchtigt nicht den Verlauf der vorigen "G"-
Funktionen und behélt den Spindeldrehsinn bei. Wurde er angehalten, startet er nach rechts
(M03).

Festzykluseinflussbereich.

Der Festzyklus ist modal. Sobald ein Festzyklus durch das Programm oder MDI/MDA
definiertist, bleibt er aktiv, bis seine Stornierung programmiert wird oder eine ihn aufhebende
Bedingung auftritt.

Wahrend dieser im Festzyklus aktiv ist, bleiben alle Satze, die programmiert werden, unter
dem Einfluss des besagten Zykluses. Wird innerhalb des Einflussbereichs des Festzyklus
ein Bewegungssatz ausgefihrt, erfolgt die CNC der programmierte Verfahrweg und
anschlieBend wird die dem Festzyklus entsprechende Bearbeitung ausgefihrt. Wenn es
innerhalb des Einflussbereiches eines Festzykluses einen Satz ohne Bewegung gibt,
wiederholt die CNC den aktiven Festzyklus nicht.

Wenn man innerhalb des Einflussbereiches eines Festzykluses einen Satz mit
Verfahrbewegungen einprogrammiert, der auBerdem eine Anzahl von Wiederholungen
(Befehl NR) enthalt, fihrt die CNC die einprogrammierte Verfahrbewegung und den
Festzyklus so oft, wie einprogrammiert aus. Wenn die Anzahl der Wiederholungen gleich
Null (NRO) ist, fihrt die CNC nur das einprogrammierte Verfahren aus.

G99 G81 72 1-20
Definierung und Durchfiihrung des Festzyklus (Bohren).
G90 GO1 X85
Verfahren zum X85-Punkt und néchsten Bohrschritt.
G91 Y85 NR3
Die CNC wiederholt drei Mal die Verfahrbewegung und die Bohrung.
G90 GO1 X0 NRO
Verfahrbewegung auf Punkt X0 (ohne Bohren).

Annullierung des Festzyklus

Einen Zyklus 16scht man auf folgende Weise.
» Mittels Funktion G80 in einem beliebigen Satz.

* Definition eines neuen Festzyklus. Der neue Zyklus I6scht und ersetzt jede andere, die
noch aktiviert sein sollte.

* Nach der Ausfiihrung von M02, M30 oder nach einem Notaus oder Reset.
* Durch die Referenzsuche mittels Funktion G74.

e Auswahl einer anderen Langsachse mit G20 oder mit #TOOL AX.

e Auswahl einer neuen Arbeitsebene.

FRASMASCHINEFESTZYKLEN
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1.1.2

Ausgangsebene y Referenzebene.

In den Bearbeitungszyklen existieren zwei Positionen entlang der Ladngsachse, die wegen
ihrer Bedeutung nachfolgend kommentiert werden:

* Ausgangsebene (Zi). Position, die das Werkzeug einnimmt, wenn der Zyklus definiert
wird.

* Referenzebene (Z). Dieser Ebene wird im Zyklus programmiert und bezeichnet eine
Zustellkoordinate zum Werkstlick. Dieser Ebene kann man in absoluten
Koordinatenwerten oder ininkrementalen Koordinatenwerten programmieren, in diesem
Fall wird sich auf die Referenzebene bezogen.

Die Funktionen G98 und G99 geben an, bis wohin das Werkzeug nach der Bearbeitung
zurlckfahrt. Beide Funktionen sind modal und voreingestellt wird G98 llbernommen. Diese
Funktionen kénnen im Festzyklus-Aufrufsatz oder in einem anderen Satz im
Wirkungsbereich des Festzyklus angeordnet werden.

G98 Rucklauf bis zur Ausgangsebene (Zi).

G99 Rucklauf bis zur Referenzebene (Z).

G99 G1 X0 YO Auslauf(lange)

G81ZIK (Definiert und fihrt den Bohrzyklus aus)
X1 Y1 (Verschiebung und Bohrung)

X2Y2 (Verschiebung und Bohrung)

G98 X3Y3 (Verschiebung und Bohrung)

G80 (Annullierung Festzyklus)
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Programmierung der Festzyklen.

Im Allgemeinen weisen Festzyklus-Definierungssatze folgend Struktur auf:
[Funktionen G] G8x [Bearbeitungspunkt] Zyklusparameter [F S T D M]

Zuerst mussen die Funktionen G programmiert werden, wo die Funktion G des Aufrufs fir
den Zyklus die letzte wére. Im Anschluss kann der Bearbeitungspunkt programmiert werden
(auBer bei der Langsachse), sowohl in den Polarkoordinaten als auch bei den
Cartesianischen Koordinaten. Nach der Definition des Punktes, werden die entsprechenden
Parameter, fur den festen Zyklus definiert und zum Beenden, die gewlnschten
Zusatzfunktionen F S T D M.

N10 G99 G1 G81 X60 YO Z2 1-20 F1000 S2000 M4

Es ist ebenfalls méglich, die Definition des festen Zyklus hinzuzufigen (Aufruffunktion und
Parameter) am Ende von irgendeinem Satz.

N10 G99 G1 X60 YO F1000 S2000 M4 G81 Z2 1-20

Festlegen eines Festzykluses im Einflussbereich eines anderen.

Danach werden zwei Beispiele fir die Festlegung eines Festzykluses innerhalb des
Einflussbereiches eines anderen aktiven Zykluses gezeigt.

Erstes Beispiel. Der Satz N20 16scht den aktiven Festzyklus, und der Satz N40 aktiviert den
zweiten Festzyklus. Wenn man den Satz N20 nicht einprogrammiert, wird im Satz N30 der
Festzyklus wiederholt, der im Satz N10 festgelegt wurde.

GO0 G90 zZ25
(Ausgangsebene; Z25).
N10 G81 Z2 1-20
(Definition des Festzyklus).
N15 X160 Y50 F3000
(Verschiebung und Bohrung zum Wechselpunkt X60
Y0).
(Rucklauf zu Referenzebene; Z22).
N20 G80
(Annullierung Festzyklus).
N30 G1 X200 Y200
(Verschiebung zu Punkt X200 Y200).
N40 G83 22 1-2 J5
(Definition des Festzyklus).
N50 X220
(Bohren).
(Rucklauf zu Referenzebene; Z22).
N60 M30

Zweites Beispiel. Der in N10 definierte aktive Festzyklus wird bei der Definition eines neuen
in N30 aufgehoben. Bei der Ausflihrung von Satz N30 werden zuerst die Achsen auf X200
Y200 verfahren und anschlieBend wird der Festzyklus G83 ausgefihrt.

GO0 G90 z25
(Ausgangsebene; Z25).
N10 G81 Z2 1-20
(Definition des Festzyklus).
N15 X160 Y50 F3000
(Verschiebung und Bohrung zum Wechselpunkt X60
Y0).
(Rucklauf zu Referenzebene; Z22).
N30 G1 X200 Y200 G83 Z2 1-2 J5
(Verschiebung zu Punkt X200 Y200).
(Bohren).
(Rucklauf zu Referenzebene; Z22).
N50 X220
(Verschiebung und Bohrung zum Wechselpunkt X220).
(Rucklauf zu Referenzebene; Z22).
N60 M30

FRASMASCHINEFESTZYKLEN
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Programmierung eines Festzykluses auf den verschiedenen Ebenen.

Das Programmierformat ist immer gleich und héngt nicht von der Arbeitsebene ab. In den
folgenden Beispielen wird gezeigt, wie man Bohrungen an beiden Achsen der Ebene XY
in beiden Richtungen ausfiihrt; die X-Achse als Abszissenachse und die Y-Achse als

Ordinatenachse.

Funktion G81 definiert des Bohrzyklus. Die Parameter des Aufrufs haben folgende

Bedeutung.

XN/Z Referenzposition gemaf der Langsachse.
| Bohrtiefe.

K Verweilzeiit am Grund.

Bei jedem Maschinen- und Bearbeitungstyp muss mit der Anweisung #TOOL AX die
Léngsachse des Werkzeugs gewahlt werden, damit die CNC den Bearbeitungssinn kennt.

In den folgenden Beispielen hat die Oberflaiche des Werkstlcks Position 0, es werden
Bohrungen mit Tiefe 8 mm gewinscht und die Referenzposition ist 2 mm von der

Werkstlickoberflache entfernt.

Beispiel 1:
=8= ;4‘2-
Q!
0 o e
0 N
050, ’
0500
z ‘) %0 Z|
0~0 |
| 00 :
; Y ' ' ______ iager:
e [ X
X \
G19
#TOOL AX [X+]
G1 X25 F1000 S1000 M3
G81 X2 I-8 K1
Beispiel 2:

G19

#TOOL AX [X-]

G1 X-25 F1000 S1000 M3
G81 X-2 18 K1



Festzyklen (modell -M-)

Beispiel 3:

B

T

s
=N
[

'YX XXX,
oo
ooocoe

coo0oo

Allgemeinbegriffe

G18

#TOOL AX [Y-]

G1 Y25 F1000 S1000 M3
G81 Y2 1-8 K1

FRASMASCHINEFESTZYKLEN

Beispiel 4:

' 5]
A
Y

O
o/

=

G18

#TOOL AX [Y+4]

G1 Y-25 F1000 S1000 M3
G81 Y-2 I8 K1

Wenn in der Ebene U V gearbeitet wird und das Werkzeug sich auf der Langsachse X2
befindet, wird folgendermaBen programmiert:

#SET AX [U,V,X2]
#TOOL AX [X2+]
G1 X2=25 F1000 S1000

G81 X2=2 I-8 K1 FAGOR a

CNC 8065

(REF. 1201)
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1.1.5

Anderung von Festzyklus-Parametern.

Innerhalb des Einflussbereiches eines Festzykluses gestattet die CNC das Modifizieren von
einem oder verschiedenen Parametern des Zykluses, ohne dass es notwendig ist, diese neu
festzulegen. Nach der Modifizierung der Parameter, bleibt in der CNC der Festzyklus aktiv,
wobei die Bearbeitungen mit den aktualisieren Parametern durchgefiihrt werden.

Die Parameter des Zykluses werden mit Hilfe der Variablen V.C.A. fir den Parameter "A"
modifiziert; V.C.B fur del Parameter "B" und so weiter. Die Werte dieser Variablen werden

in absoluten MaBen in Bezug auf den Werkstlcknullpunkt festgelegt.

Bei den beiden nachfolgenden Programmierbeispielen bilden die Achsen X und Y die

Arbeitsebene XY; Langsachse ist die Achse Z.

‘A

60

50 A

40 4

301

- UL

10 A

T1 M6
GO0 G90 X0 YO Z60 F1000
Ausgangspunkt.
G99 G91 X15 Y25 G81 Z-28 1-14
Bohrzyklus. Bohren A.
G98 G90 X25
Bohrzyklus. Bohren B.
V.C.Z=52 V.C.1=40
Neue Referenzebene und Bearbeitungstiefe.
G99 X35
Bohrzyklus. Bohren C.
G98 X45
Bohrzyklus. Bohrung D.
V.C.Z=32 V.C.1=18
Neue Referenzebene und Bearbeitungstiefe.
G99 X55
Bohrzyklus. Bohrung E.
G98 X65
Bohrzyklus. Bohrung F.
M30



60
50 C D
40
AlL—B £ F
30
20 i tﬂ |

o) Wz

10 30 50 70

T1 M6
GO0 G90 X0 YO Z60 F1000
Ausgangspunkt.
G99 X15 Y25 G81 Zz32 118
Bohrzyklus. Bohren A.
G98 X25
Bohrzyklus. Bohren B.
V.C.Z=52
Neue Referenzebene und Bearbeitungstiefe.
G99 X35
Bohrzyklus. Bohren C.
G98 X45
Bohrzyklus. Bohrung D.
V.C.Z=32
Neue Referenzebene und Bearbeitungstiefe.
G99 X55
Bohrzyklus. Bohrung E.
G98 X65
Bohrzyklus. Bohrung F.
M30

FRASMASCHINEFESTZYKLEN
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1.2

G81. Bohrzyklus

Programmierformat in kartesichen Koordinaten:
G81ZIKA

mmmmmp GO0
C——. GO01

YA B it L e e T by SEEEED
— .
= : A
(U] | I G98
N, 1
f
Z(G90)---r--Foemmmedeeeeeeen aefeaa I‘
B
= 1
o I 01 gog
O 11
= 11
\ K1
1(G90) ---t---- X N
( ) i\ L @

Parameterdefinition:
z Referenzebene.
In G90 Position bezuglich Werkstiicknullpunkt.
In G91 Position bezuglich Ausgangsebene (Zi).
Ohne Programmierung wird als Referenzebene die Position genommen, die das Werkzeug
zu diesem Zeitpunkt einnimmt (Z=Zi).
Bohrtiefe.
In G90 Position bezuglich Werkstiicknullpunkt.
In G91 Position bezuglich der Referenzebene (Z).
K Wartezeit in Sekunden zwischen Bohrung und Riicklaufbewegung.
Ohne Programmierung wird der Wert KO genommen.

A Das Verhalten der Spindel am Ein- und Ausgang des Loches.

AO: Das Werkzeug geht in das Loch hinein und heraus, indem es sich dreht.
A1: Das Werkzeug geht in das Loch drehend hinein und kommt im Stillstand heraus.
Ohne Programmierung wird der Wert AO genommen.

Grundlegende Funktionsweise:

War die Spindel vorher in Betrieb, wird der Drehsinn beibehalten. Wurde er angehalten,
startet er nach rechts (M03).

Verschiebung im Eilgang (GO) der L&ngsachse von der Ausgangsebene (Zi) aus bis zur
Referenzebene (Z).

Bohrung des Lochs. Verschiebung der Langsachse im Arbeitsvorschub bis zum in "I"
programmierten Bearbeitungsgrund.

Wartezeit in Sekunden, falls programmiert.

Eilrticklauf (GO) bis zur Ausgangsebene (Zi), wenn Funktion G98 aktiv ist, oder bis zur
Referenzebene (Z), wenn Funktion G99 aktiv ist. Die Spindel kommt drehend oder im
Stillstand heraus, in Abh&ngigkeit vom Parameter "A".



Festzyklen (modell -M-)

1.2.1  Programmierbeispiel

]\ --------------------------------------------- Zi
25 34
T — z
i S
AR
;i v \\\ \
Br e e
X
! A , 410 . A
Al ¢ | A
4 7~Nao N30
100
85 :N10 ' 20
15
Yy vy
! 100
-';..-..-._ - -
X

Absolute Programmierung:

T1 D1 M6

S1000 M3 M8 M41

GO G90 X0 YO Z25 F200

N10 G99 X15 Y15 G81 Z2 1-20
N20 X85

N30 Y85

N40 G98 X15

M30

Inkrementale Programmierung:

T1 D1 M6

S1000 M3 M8 M41

GO G90 X0 YO Z25 F200

N10 G99 G91 X15 Y15 G81 Z-23 1-22
N20 X70

N30 Y70

N40 G98 X-70

M30

=N

G81. Bohrzyklus

FRASMASCHINEFESTZYKLEN

FAGOR %

CNC 8065

(REF. 1201)
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1.3 G82. Bohrzyklus mit variabel gangigem Gewindeschneiden

Programmierformat in kartesichen Koordinaten:

G82ZIDBHCJKRLA

- GO0

Z(G90)

1(G90)

Parameterdefinition:

z

Referenzebene.

In G90 Position bezuglich Werkstiicknullpunkt.
In G91 Position bezuglich Ausgangsebene (Zi).
Ohne Programmierung wird als Referenzebene die Position genommen, die das Werkzeug
zu diesem Zeitpunkt einnimmt (Z=Zi).

Bohrtiefe.

In G90 Position bezuglich Werkstiicknullpunkt.

In G91 Position bezuglich der Referenzebene (Z).

Abstand zwischen der Referenzebene und der Werkstiickoberflache.

Ohne Programmierung wird der Wert 0 genommen.

Bohrschritte.

Alle Schritte mit Ausnahme des letzten Schritts, der sich an die
Gesamttiefe anpasst, haben diesen Wert.

Abstand oder Position in den oder in die er nach jedem Bohrschritt :
im Eilgang (GO) zurlckfahrt. 1

Bei "J" ungleich 0 wird der Abstand angegeben und bei "J=0" die
Hinterschliffposition oder absolute Position in die er zurlickfahrt. R M z

Ohne Programmierung fahrt er bis zur Referenzebene zurlick. D
Zustellpositon. | | ¥ "
Definiert, bis zu welchem Abstand des vorigen Bohrschritts die B H " [
Eilzustellung (G0) der Langsachse zur Durchflihrung eines neuen c :

Ohne Programmierung wird 1 mm genommen.
Bei der Programmierung von "C=0", Fehler.

1
Bohrschritts erfolgt. ‘ 1 l

Definiert, nach wie vielen Bohrschritte das Werkzeug im Eilgang (G0) zur Referenzebene (Z)
jeweils zuruckfahrt.

Bei "J" gréBer 1, bei jedem Schritt fahrt es den in "H" angegebenen Wert und alle "J" Schritte
bis zur Referenzebene (Z) zuruck.

Bei "J=1"in allen Schritten f&hrt es bis zur Referenzebene (Z) zurlick.

Ohne Programmierung von "J" oder bei Programmierung von "J=0" in allen Schritten fahrt es
bis zu der in "H" angegebenen Hinterschliffposition zurtick.



13 H
171
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1 Lpgn
1 1
1! Tgnn
| | 1 1 1
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| | 1 1 1
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_______ 1 1
‘ 1 |
1 1
H 1 1 1
1 | B | B
______ 1 - | ra
K Wartezeit in Sekunden auf dem Bohrgrund.
Ohne Definition wird der Wert 0 genommen.
R Faktor, den der Bohrschritt "B" zu- oder abnimmt.

Der erste Schritt ist "B", der zweite "RB", der dritte "R(RB)" und so weiter.
Ohne Programmierung oder bei Programmierung von "R=0" wird der Wert "R=1" genommen.
Bei "R=1" haben alle Bohrschritte den Wert "B".

L Mindestwert, den der Bohrschritt annehmen kann. Wird mit "R"-Werten ungleich 1 benutzt.
Ohne Programmierung oder bei Programmierung des Werts O wird der Wert 1 mm genommen.

A Das Verhalten der Spindel am Ein- und Ausgang des Loches.

AO: Das Werkzeug geht in das Loch hinein und heraus, indem es sich dreht.
A1: Das Werkzeug geht in das Loch drehend hinein und kommt im Stillstand heraus.
Ohne Programmierung wird der Wert AO genommen.

Grundlegende Funktionsweise:

War die Spindel vorher in Betrieb, wird der Drehsinn beibehalten. Wurde er angehalten,
startet er nach rechts (M03).

Verschiebung im Eilgang (GO) der L&dngsachse von der Ausgangsebene (Zi) aus bis zur
Referenzebene (2).

Erste Bohreindringung in Arbeitsvorschub. Den durch "B" angegebenen Wert von der
Werkstlickoberflache aus.

Bohrschleife bis zur Erzielung der in "I" programmierten Bearbeitungstiefenposition.
* EilrGcklauf (GO).
Bei "J=1"in allen Schritten féhrt es bis zur Referenzebene (Z) zurtck.

Ohne Programmierung von "J" oder bei Programmierung von "J=0" in allen Schritten
féhrt es bis zu der in "H" angegebenen Hinterschliffposition zurtck.

Bei "J" gréBer 1, bei jedem Schritt fahrt es den in "H" angegebenen Wert und alle
"J" Schritte bis zur Referenzebene (Z) zurlick.

* Eilzustellung im Eilgang (GO) bis zum Abstand "C" oder bis 1 mm. vom vorigen
Bohrschritt..

* Neuer Bohrschritt in Arbeitsvorschub. Den durch "B" und "R" angegebenen Wert.

FRASMASCHINEFESTZYKLEN

FAGOR %
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A
1
| |
H
R b2
I HH
11
B 11
11
11
11
11
[ |
RB 1
11
HES
R(RRB) )
R(RB) :: =
11
11
11
R(RRRB) :I
i
11
[ I |
1
11
1
L 'I(GQO]

Wartezeit auf dem Bohrgrund. Den von "K" in Sekunden angegebenen Wert.

Eilrticklauf (GO) bis zur Ausgangsebene (Zi), wenn Funktion G98 aktiv ist, oder bis zur
Referenzebene (Z), wenn Funktion G99 aktiv ist. Die Spindel kommt drehend oder im
Stillstand heraus, in Abh&ngigkeit vom Parameter "A".



1.3.1  Programmierbeispiel

25
----------- ;---LI Y
"L A2
N
Z‘ 30
; N \ Y
—p e — Y
i
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A \/
e
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45 I
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Y VY VY
Y =15::
! . 85 -
=== —
2 - 100 -

Absolute Programmierung:

T2 D1 M6

S1000 M3 M8 M41

GO G90 X0 YO Z25 F200

N10 G99 X15 Y15

G82 Z1 1-20 D1 B4 H3 C1 J3 K1 RO.8 L3
N20 X45 Y45

N30 G98 X85 Y85

M30

Inkrementale Programmierung:

T2 D1 M6

S1000 M3 M8 M41

GO G90 X0 YO Z25 F200

N10 G99 G91 X15 Y15

G82 Z-24 1-21 D1 B4 H3 C1 J3 K1 R0.8 L3
N20 X30 Y30

N30 G98 X40 Y40

M30

FRASMASCHINEFESTZYKLEN
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1.4 G83. Tiefbohrzyklus mit konstant gangigem Gewindeschneiden

Programmierformat in kartesichen Koordinaten:

G83ZI1JBK

- G0

mh— I T A
S ' } G98
2(690) Vo e i.'.;i'. f= ____________ i__‘
~ M - 1": 11
[ 'iy-‘--r 1 1G99

N NI

= Yok
ANz e

Parameterdefinition:

z

Referenzebene.

In G90 Position bezuglich Werkstiicknullpunkt.

In G91 Position bezuglich Ausgangsebene (Zi).

Ohne Programmierung wird als Referenzebene die Position genommen, die das Werkzeug
zu diesem Zeitpunkt einnimmt (Z=Zi).

Bohrschritte.

Das Vorzeichen gibt die Bearbeitungsrichtung an. Positiv bis zur Position plus und negativ bis
zur Position minus. In Abbildung "I-".

Anzahl der Schritte, in denen die Bohrung durchgefihrt wird.

Abstand, den es nach jedem Bohrschritt im Eilgang (GO) zuruickféhrt.

Ohne Programmierung fahrt er bis zur Referenzebene zurtick.

Wartezeit in Sekunden auf dem Bohrgrund.
Ohne Definition wird der Wert 0 genommen.

Grundlegende Funktionsweise:

War die Spindel vorher in Betrieb, wird der Drehsinn beibehalten. Wurde er angehalten,
startet er nach rechts (M03).

Verschiebung im Eilgang (GO) der L&ngsachse von der Ausgangsebene (Zi) aus bis zur
Referenzebene (Z).

Bohrschleife. Die folgenden Schritte werden "J" mal wiederholt.
* Bohrschritt in Arbeitsvorschub. Den in "I" angegebenen Wert.
 Eilricklauf (GO). Wert "B" oder bis zur Referenzebene.

e Eilzustellung (GO) bis 1 mm. vom vorigen Bohrschritt.



Wartezeit auf dem Bohrgrund. Den von "K" in Sekunden angegebenen Wert.

Eilricklauf (GO) bis zur Ausgangsebene (Zi), wenn Funktion G98 aktiv ist, oder bis zur
Referenzebene (Z), wenn Funktion G99 aktiv ist.

FRASMASCHINEFESTZYKLEN

.39.



FRASMASCHINEFESTZYKLEN

G83. Tiefbohrzyklus mit konstant gadngigem Gewindeschneiden

FAGOR %

CNC 8065

(REF. 1201)

.40

1.4.1

Programmierbeispiel

Festzyklen (modell

YT
25
‘rzt
A
18
Z‘ 30
: Y
e —
X
i
A . 10 : A
Al X N A
i )"'/Mo L
100 (NS0
5
85 . N10 . N20
Yy v v vy
15
Y - \
_i_._._-._ - 85 -
TR o 100 N

Absolute Programmierung:

T3 D1 M6

S1000 M3 M8 M41

GO G90 X0 YO Z25 F200
N10 G99 X15 Y15

G83 Z2 1-5 J4 B3 K1
N20 X85

N30 Y85

N40 X15

N50 G98 X50 Y50

M30

Inkrementale Programmierung:
T3 D1 M6

S1000 M3 M8 M41

GO G90 X0 YO Z25 F200
N10 G99 G91 X15 Y15
G83 Z-23 1-5 J4 B3 K1
N20 X70

N30 Y70

N40 X-70

N50 G98 X35 Y-35

M30

‘M)



1.5 G84. Gewindebohrzyklus

Es kénnen Gewindeschneidevorgdnge mit Kompensator und interpolierte
Gewindeschneidvorgdnge ausgefuhrt werden. Zur Ausfihrung interpolierter
Gewindeschneidvorgdnge muss die Spindel GUber ein Motorregler- und
Spindeldrehgebersystem verfligen.

Programmierformat in kartesichen Koordinaten:
G84ZIKRJ

- G00

FRASMASCHINEFESTZYKLEN

74 M3/M
Z| “";; ““““ . ““““ ‘ N
e 1
o 1 g G98
X boi
Z(G90) -V e S ¥ M3
|
|
|
1
1
K 1
1(G90) ®L«
M4/M3

Parameterdefinition:
z Referenzebene.
In G90 Position bezuglich Werkstiicknullpunkt.
In G91 Position bezuglich Ausgangsebene (Zi).
Ohne Programmierung wird als Referenzebene die Position genommen, die das Werkzeug
zu diesem Zeitpunkt einnimmt (Z=Zi).
Gewindeschneidtiefe.
In G90 Position bezuglich Werkstiicknullpunkt.
In G91 Position bezuglich der Referenzebene (Z).
K Wartezeit in Sekunden zwischen dem Gewindeschneiden und der Ricklaufbewegung.
Ohne Programmierung wird der Wert KO genommen.

R Gewindeschneidtyp.

RO: Normales Gewindeschneiden.
R1: Interpoliertes Gewindeschneiden.

J Vorschubfaktor fir den Ricklauf.
FAGOR %

Bei interpoliertem Gewindeschneiden betragt der Rickzugsvorschub J mal den
Gewindeschneid-Vorschub. Wird nicht programmiert, oder wird J1 programmiert, stimmen
beide Vorschiibe miteinander (iberein.

Grundlegende Funktionsweise:

War die Spindel vorher in Betrieb, wird der Drehsinn beibehalten. Wurde er angehalten,
startet er nach rechts (M03).

Verschiebung im Eilgang (GO) der L&ngsachse von der Ausgangsebene (Zi) aus bis zur
Referenzebene (2).

Gewindeschneiden. Wird mit 100% des programmierten Vorschubs "F" und der
programmierten Geschwindigkeit "S" ausgefiihrt. Das Gewindeschneiden kann nicht
angehalten werden.

Wenn "K" ungleich 0, Spindelhalt (M05) und Verweilzeit.

41.
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.42.

Umkehrung des Spindeldrehsinns.

Ricklauf, Ausgang aus dem Gewinde bis zur Referenzebene. Mit 100% des
programmierten Vorschubs "F" und der programmierten Geschwindigkeit "S". Der
Ausgang aus dem Gewinde kann nicht angehalten werden.

Je nach programmierter Gewindeschneidart.

R=0 Umkehrung des Spindeldrehsinns unter Wiederherstellung des
Ausgangsdrehsinns.

R=1 Orientierter Halt der Spindel (M19).

Ist Funktion G98 aktiv, Ricklauf im Eilgang bis zur Ausgangsebene (Zi).



Festzyklen (modell -M-)

1.5.1 Programmierbeispiel
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Absolute Programmierung: Inkrementale Programmierung:
T4 D1 M6 T4 D1 M6
S1000 M3 M8 M41 S1000 M3 M8 M41
GO G90 X0 YO Z25 F200 GO G90 X0 YO Z25 F200
N10 G99 X40 Y40 G84 Z2 1-20 K1 RO N10 G99 G91 X40 Y40 G84 Z-23 1-22 K1 RO
N20 X100 Y100 $FOR P0=1,2,1
N30 X160 Y160 X60 Y60
N40 G98 X500 Y500 $ENDFOR
M30 G98 X340 Y340
M30

FAGOR %

CNC 8065

(REF. 1201)

.43.
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1.6 G85. Festzyklus reiben

Programmierformat in kartesichen Koordinaten:
G85ZIK

{{c] ])) (RUNIE UNSURRIVISH ENRSRSINE, IR

1(G90)

Parameterdefinition:
Z Referenzebene.

In G90 Position bezuglich Werkstiicknullpunkt.

In G91 Position bezuglich Ausgangsebene (Zi).

Ohne Programmierung wird als Referenzebene die Position genommen, die das Werkzeug
zu diesem Zeitpunkt einnimmt (Z=Zi).

Reibtiefe.
In G90 Position bezuglich Werkstiicknullpunkt.
In G91 Position bezuglich der Referenzebene (Z).
K Wartezeit in Sekunden zwischen Reiben und Rucklaufbewegung.
Ohne Programmierung wird der Wert KO genommen.

Grundlegende Funktionsweise:

War die Spindel vorher in Betrieb, wird der Drehsinn beibehalten. Wurde er angehalten,
startet er nach rechts (M03).

Verschiebung im Eilgang (GO) der L&ngsachse von der Ausgangsebene (Zi) aus bis zur
Referenzebene (Z).

Lochreiben. Verschiebung der Langsachse im Arbeitsvorschub bis zum in "I
programmierten Bearbeitungsgrund.

Wartezeit in Sekunden, falls programmiert.
Rucklauf im Arbeitsvorschub (G01) bis zur Referenzebene (2).
Ist Funktion G98 aktiv, Ricklauf im Eilgang bis zur Ausgangsebene (Zi).



Festzyklen (modell -M-)

1.6.1 Programmierbeispiel
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Absolute Programmierung:

T5 D1 M6

S1000 M3 M8 M41

GO G90 X0 YO Z25 F200

N10 G99 X15 Y15 G85 Z2 1-20
N20 X85

N30 Y85

N40 G98 X15

M30

Inkrementale Programmierung:
T5 D1 M6

S1000 M3 M8 M41
GO G90 X0 YO Z25 F200

N10 G99 G91 X15 Y15 G85 Z-23 1-22
N20 X70
N30 Y70

N40 G98 X-70

M30

=N

G85. Festzyklus reiben

FRASMASCHINEFESTZYKLEN

FAGOR %

CNC 8065

(REF. 1201)

.45.
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1.7 G86. Ausbohrzyklus

Programmierformat in kartesichen Koordinaten:

G86ZIKRAQDE

.4 TRy > S eSS -
2 ' \
o 1 Gos 1 G98
o f (R=1) 1 (R=0)
Z(G90)--q--Tommmeee Y
x

1(G90)

Parameterdefinition:

z

Referenzebene.

In G90 Position bezuglich Werkstiicknullpunkt.

In G91 Position bezuglich Ausgangsebene (Zi).

Ohne Programmierung wird als Referenzebene die Position genommen, die das Werkzeug
zu diesem Zeitpunkt einnimmt (Z=Zi).

Ausbohrtiefe.

In G90 Position bezuglich Werkstiicknullpunkt.
In G91 Position bezuglich der Referenzebene (Z).

Wartezeit in Sekunden zwischen der Ausbohrung und der Ricklaufbewegung.
Ohne Programmierung wird der Wert KO genommen.

Rucklaufart, wenn der Parameter A nicht programmiert wird.

RO: Ricklauf im Eilgang (GO0) bei stehender Spindel.
R1: Ricklauf beim Arbeitsvorlauf (G1).
Ohne Programmierung wird der Wert RO genommen.

Das Verhalten der Spindel am Ein- und Ausgang des Loches.

AOQ: Das Werkzeug geht in das Loch drehend hinein und kommt im Stillstand heraus.
A1: Das Werkzeug geht in das Loch im Stillstand hinein und kommt drehend heraus.
Wenn nichts programmiert wurde, gehtdas Werkzeug drehend in das Loch hinein und heraus.
Wenn AO oder A1 programmiert wurden, definieren Sie den Stillstand der Spindel mit den

Parametern "Q" "D" und "E".

Spindelposition in Grad, um die Schneide von der Wand der Bohrung zu trennen.

Wenn A0 oder A1 programmiert wurde, definiert dieser Parameter die Richtung des
Werkzeuges und die Parameter "D" und "E" definieren den Abstand wenn sich das Werkzeug
von den Wanden des Loches zurlickzieht.

Der Abstand, um das Messer der Wand des Loches zurlickzuziehen, je nach Abszissenachse.

Die Ausrichtung der Spindel muss beachtet werden, um die Richtung der Verschiebung zu
definieren; bei falscher Richtung kann das Werkzeug mit dem Loch zusammenstoB3en, anstatt
sich davon zu entfernen.

Der Zyklus beachtet diesen Parameter nur, wenn der Parameter mit "Q" programmiert wurde.



Der Abstand, um das Messer von der Wand des Loches zurickzuziehen, je nach
Koordinatenachse.

Die Ausrichtung der Spindel muss beachtet werden, um die Richtung der Verschiebung zu
definieren; beifalscher Richtung kann das Werkzeug mit dem Loch zusammenstof3en, anstatt
sich davon zu entfernen.

Der Zyklus beachtet diesen Parameter nur, wenn der Parameter mit "Q" programmiert wurde.

Grundlegende Funktionsweise:

Die Funktion des Parameters "A", Start oder Stillstand der Spindel.

Wenn die Spindel drehend eindringen soll, und die Spindel war vorher in Betrieb, wird
der Drehsinn beibehalten. Wurde er angehalten, startet er nach rechts (M03).

Wenn die Spindel im Stillstand hineingehen muss und vorher in Betrieb war, hélt sie
an.

Verschiebung im Eilgang (GO) der L&dngsachse von der Ausgangsebene (Zi) aus bis zur
Referenzebene (2).

In Abhéngigkeit des Parameters "A", dringt die Spindel drehend oder im Stillstand in das
Loch ein.

Wenn die Spindel drehend eindringen soll, indem das Loch ausgebohrt wird.
Verschiebung der L&dngsachse im Arbeitsvorschub bis zum in "I" programmierten
Bearbeitungsgrund.

Wenn die Spindel im Stillstand eindringen soll, orientiert sich das Werkzeug an der
definierten Position im Parameter "Q" und die Wand wird vom Loch, mit der in den
Parametern ,D“ und ,E“ programmierten Entfernung getrennt. Verschiebung der
Léngsachse im Arbeitsvorschub bis zum in "I" programmierten Bearbeitungsgrund.
Die Spindel nahert sich der Wand des Loches, mit der programmierten Entfernung
in den Parametern "D" und "E".

Wartezeit in Sekunden, falls programmiert.

In Abhangigkeit des Parameters "A", kommt die Spindel drehend heraus oder verbleibt
im Stillstand in dem Loch.

nicht AWenn nicht programmiert wird, Riicklauf zur Ausgangsebene (Zi), wenn Funktion

A0

A1l

G98 aktiv ist, oder bis zur Referenzebene (Z), wenn Funktion G99 aktiv ist. Der
Rucklauf erfolgt mit Schnellvorschub (GO) und die Spindel befindet sich im
Stillstand, wenn "R=0" programmiert wurde oder mit dem Arbeitsvorschub (G01)
und die Spindel ist in Betrieb, wenn "R=1" programmiert wurde.

Spindelhalt. Das Werkzeug orientiert sich an der definierten Position im
Parameter "Q" und wird von der Wand des Loches getrennt, dies erfolgt mit der
in den Parametern ,D“ und ,E" programmierten Entfernung. Rucklauf zur
Ausgangsebene (Zi), wenn Funktion G98 aktiv ist, oder bis zur Referenzebene
(Z), wenn Funktion G99 aktiv ist. Die Spindel nahert sich der Wand des Loches,
mit der programmierten Entfernung in den Parametern "D" und "E".

Die Spindel startetin der gleichen Richtung in der sie sich vorher drehte. Riicklauf
zur Ausgangsebene (Zi), wenn Funktion G98 aktiv ist, oder bis zur
Referenzebene (Z), wenn Funktion G99 aktiv ist.

Wenn sich die Spindel im Stillstand befindet, startet sie in der gleichen Richtung, in der
sie sich vorher gedreht hatte.

FRASMASCHINEFESTZYKLEN
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G86. Ausbohrzyklus

FRASMASCHINEFESTZYKLEN

FAGOR %

CNC 8065

(REF. 1201)
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1.71

Programmierbeispiel

Festzyklen (modell

Zio
A
25
)
\\\ \\?\130
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A
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AA | A
' 10\/N30
100 4"_
85 N20
4 .
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18 N10
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i & 85 -
i B 100 N
x g -

Absolute Programmierung mit R=0:

T6 D1 M6

S1000 M3 M8 M41

GO G90 X0 YO zZ25 F200

N10 G99 X15 Y15 G86 Z2 1-20 K3 RO
N20 X45 Y45

N30 G98 X85 Y85

M30

Inkrementale Programmierung mit R=1:
T6 D1 M6
S1000 M3 M8 M41

GO G90 X0 YO Z25 F200
N10 G99 G91 X15 Y15 G86 Z-23 1-22 K3 R1
N20 X30 Y30
N30 G98 X40 Y40

M30

‘M)



1.8 G87. Festzyklus Rechtecktaschen

Programmierformat in kartesichen Koordinaten:
G87ZIDAJKMQBCLHYV

PR
' ‘ - GO0
|
Zi -S|y b g G98
] A =z
] 1 |
1 |
[ >
Z2(690)-- VB
e e I N “699 g
: 1t
g """"" ‘ll L E
1t i
S B "- 1 Z
b . O ... ji i
1(G90) V- LY .............. L. A &
: <
=
77}
P
Parameterdefinition: T

Z Referenzebene.

In G90 Position bezuglich Werkstiicknullpunkt.

In G91 Position bezuglich Ausgangsebene (Zi).

Ohne Programmierung wird als Referenzebene die Position genommen, die das Werkzeug
zu diesem Zeitpunkt einnimmt (Z=Zi).

Taschentiefe.
In G90 Position bezuglich Werkstiicknullpunkt.

In G91 Position bezuglich der Referenzebene (Z).

D Abstand zwischen der Referenzebene und der Werkstiickoberflache. Ohne Programmierung
wird der Wert 1 mm genommen.

A Winkel in Grad, den die Tasche mit der Abszissenachse bildet. Ohne Programmierung wird
der Wert 0 genommen.
J Halbe Lange der Tasche.

Das Vorzeichen gibt den Bearbeitungssinn der Tasche an:
(J+) im Uhrzeigersinn, (J-) entgegen Uhrzeigersinn.

K Halbe Breite der Tasche. FAGOR %

M Eckentyp. (0) Gerade, (1) Rund, (2) Fase. Ohne Programmierung wird der Wert 0 genommen.
Q
T hl r
M=2 M=1 M=2
Q Radius der Verrundung oder Gré3e der Fase.
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B Durchgangstiefe.

Wird mit positivem Vorzeichen (B+) programmiert, berechnet der Zyklus den Schritt neu, so
dass alle Vertiefungen gleich sind und einen Wert kleiner gleich dem programmierten Wert
haben.

Wird mit negativem Vorzeichen (B-) programmiert, wird die Tasche mit dem gegebenen Schritt
bearbeitet, ausgenommen der letzte Schritt, der den Rest bearbeitet.

By oy B

BA =A; NN
w

BA ( < =

\\ N —y

C Frasschritt oder -breite.

Ohne Programmierung oder bei Programmierung mit Wert 0 werden als Wert 3/4 des
Durchmessers des gewéhlten Werkzeugs genommen.

Ist er gleich dem Parameter "J" oder "K" (halbe Lange/Breite der Tasche), wird nur der
Schlichtdurchgang durchgefihrt.

Wird mit einem Wert gréBer dem Werkzeugdurchmesser programmiert, zeigt die CNC den
entsprechenden Fehler.

L Schlichtdurchgang.
Wird nicht oder mit dem Wert 0 programmiert, wird kein Schlichtdurchgang durchgefihrt.

H Vorschub des Schlichtdurchgangs. Wird nicht oder mit dem Wert 0 programmiert, wird er mit
dem Schruppvorschub durchgefiihrt.

\Y Werkzeugeindringungsvorschub. Wird nicht oder mit dem Wert 0 programmiert, wird er mit
50% des Vorschubs in der Ebene durchgefiihrt.

Grundlegende Funktionsweise:

War die Spindel vorher in Betrieb, wird der Drehsinn beibehalten. Wurde er angehalten,
startet er nach rechts (M03).

Verschiebung im Eilgang (GO) der L&ngsachse von der Ausgangsebene (Zi) aus bis zur
Referenzebene (Z).



Festzyklen (modell -M-)

3 Verschiebung im Eilgang (G0) der Langsachse bis 1 mm. der Werkstlckoberflache.

Diese Verschiebung gestattet wie im Fall der Abildung eine Eilzustellung zur
Bearbeitungsflache, wenn die Sicherheitsposition (Z) weit von der Oberflache entfernt
ist.

b
|

4 Eindringung. Die Langsachse dringt in das Werkstick denin "B" angegebenen Wert und
mit der in "V" angegebenen Geschwindigkeit ein.

5 Fréasen im Arbeitsvorschub der Taschenflache in mit “C” definierten Schritten bis zu
einem Abstand “L’ (Schlichtdurchgang) von der Taschenwand. Wird indem im Parameter
"J" angegebenen Sinne ausgefihrt.

FRASMASCHINEFESTZYKLEN
G87. Festzyklus Rechtecktaschen

6 Fertigfrasen, Wert “L”, mit dem in “H” definierten Arbeitsvorschub.

Zur Erzielung einer guten Fertigbearbeitung bei der Bearbeitung der Taschenwéande
erfolgen die Schlichtdurchgdnge mit Tangentialein- und ausgang.

7 Rucklaufim Eilgang (GO) zur Taschenmitte, wobei 1 mm. Abstand von der bearbeiteten
Flache gehalten wird.

8 Neue Fréasflachen bis zur Erzielung der Gesamttiefe der Tasche.

e Eindringung im in "F" angegebenen Vorschub bis zu einem Abstand “B” von der
vorigen Flache.

e Frdsen der neuen Flache unter Befolgung der in den Punkten 5, 6 und 7
angegebenen Schritten.

9 Rucklauf zur Ausgangsebene (Zi), wenn Funktion G98 aktiv ist, oder bis zur
Referenzebene (Z), wenn Funktion G99 aktiv ist.

FAGOR %

CNC 8065

(REF. 1201)
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Programmierbeispiel

Es soll eine an dem Punkt (X60, Y35) zentrierte und 152 gedrehte Tasche mit 80x40
bearbeitet werden. Die Taschenflédche ist auf Z0 und es soll bis Z-20 abgenommen werden.
Die Referenzebene liegt bei Z2.

G90 GO X60 Y35
G87 Z21-20 D2 A15 J40 K20 -----

Die Taschenecken sind verrundet mit Radius 10.
G87 Z2 1-20 D2 A15 J40 K20 M1 Q10.----

Der Eindringdurchgang betragt 5 mm und erfolgt mit einem Vorschub von 50 mm/Min.
G87 Z21-20 D2 A15 J40 K20 M1 Q10 B5-----V50

Das Frasen erfolgt mit einem Schruppdurchgang von 5 mm Breite und mit einem Vorschub
von 800 mm/Min. Da der Frasvorschub vor der Ausfihrung des Zyklus angewahlt sein muss,
wird er im vorigen Satz definiert.

G90 GO X60 Y35 F800
G87 Z2 1-20 D2 A15 J40 K20 M1 Q10 B5 C5 ---- V50

Es wird ein Schlichtaufmaf von 1 mm gelassen, das mit einem Vorschub von 300 mm/Min
bearbeitet wird.

G87 Z2 1-20 D2 A15 J40 K20 M1 Q10 B5 C5 L1 H300 V50

Im Folgenden wird gezeigt, wie die Tasche ausgefiihrt und an den Punkten (X200 Y135) und
(X350 Y235) wiederholt werden soll.

Absolute Programmierung:

T7 D1 M6

GO G90 X0 YO Z25 S1000 M3 M8 M41 F800

N10 G99 X60 Y35

G87 Z2 1-20 D2 A15 J40 K20 M1 Q10 B5 C5 L1 H300 V50
N20 X200 Y135

N30 G98 X350 Y235

M30

Inkrementale Programmierung:

T7 D1 M6

GO G90 X0 YO Z25 S1000 M3 M8 M41 F800

N10 G99 G91 X60 Y35

G87 Z-23 1-45 D2 A15 J40 K20 M1 Q10 B5 C5 L1 H300 V50
N20 X140 Y100

N30 G98 X150 Y100

M30



1.9 G88. Festzyklus Kreistaschen

Programmierformat in kartesichen Koordinaten:
G88ZIDJBCLHV

|

e e e ——— e e

— gt h

1(G90) ---V.o e IR L I §

1({G91)
-
-
- '
~— ]
---;--
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Parameterdefinition:
Z Referenzebene.

In G90 Position bezuglich Werkstiicknullpunkt.

In G91 Position bezuglich Ausgangsebene (Zi).

Ohne Programmierung wird als Referenzebene die Position genommen, die das Werkzeug
zu diesem Zeitpunkt einnimmt (Z=Zi).

Taschentiefe.
In G90 Position bezuglich Werkstiicknullpunkt.

In G91 Position bezuglich der Referenzebene (Z).

D Abstand zwischen der Referenzebene und der Werkstiickoberflache. Ohne Programmierung
wird der Wert 1 mm genommen.
J Radius der Tasche.

Das Vorzeichen gibt den Bearbeitungssinn der Tasche an:
(J+) im Uhrzeigersinn, (J-) entgegen Uhrzeigersinn.

FAGOR %

B Durchgangstiefe.
Wird mit positivem Vorzeichen (B+) programmiert, berechnet der Zyklus den Schritt neu, so
dass alle Vertiefungen gleich sind und einen Wert kleiner gleich dem programmierten Wert
haben.
Wird mit negativem Vorzeichen (B-) programmiert, wird die Tasche mit dem gegebenen Schritt
bearbeitet, ausgenommen der letzte Schritt, der den Rest bearbeitet.
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C Frasschritt oder -breite.

Ohne Programmierung oder bei Programmierung mit Wert 0 werden als Wert 3/4 des
Durchmessers des gewéhlten Werkzeugs genommen.

Ist er gleich dem Parameter "J" (Radius der Tasche), wird nur der Schlichtdurchgang
durchgefihrt.

Wird mit einem Wert gréBer dem Werkzeugdurchmesser programmiert, zeigt die CNC den
entsprechenden Fehler.

L Schlichtdurchgang.
Wird nicht oder mit dem Wert 0 programmiert, wird kein Schlichtdurchgang durchgefihrt.

H Vorschub des Schlichtdurchgangs. Wird nicht oder mit dem Wert O programmiert, wird er mit
dem Schruppvorschub durchgefiihrt.

\Y Werkzeugeindringungsvorschub. Wird nicht oder mit dem Wert 0 programmiert, wird er mit
50% des Vorschubs in der Ebene durchgefiihrt.

Grundlegende Funktionsweise:

War die Spindel vorher in Betrieb, wird der Drehsinn beibehalten. Wurde er angehalten,
startet er nach rechts (M03).

Verschiebung im Eilgang (GO) der L&ngsachse von der Ausgangsebene (Zi) aus bis zur
Referenzebene (Z).

Verschiebung im Eilgang (GO) der L&ngsachse bis 1 mm. der Werkstiickoberflache.

Diese Verschiebung gestattet wie im Fall der Abildung eine Eilzustellung zur
Bearbeitungsflache, wenn die Sicherheitsposition (Z) weit von der Oberflache entfernt
ist.




Festzyklen (modell -M-)

4 Eindringung. Die Langsachse dringt in das Werkstick denin "B" angegebenen Wert und
mit der in "V" angegebenen Geschwindigkeit ein.

5 Frasen im Arbeitsvorschub der Taschenflache in mit “C” definierten Schritten bis zu
einem Abstand “L” (Schlichtdurchgang) von der Taschenwand.

Wird in dem im Parameter "J" angegebenen Sinne ausgefihrt.

6 Fertigfrasen, Wert “L”, mit dem in “H” definierten Arbeitsvorschub.

Zur Erzielung einer guten Fertigbearbeitung bei der Bearbeitung der Taschenwéande
erfolgen die Schlichtdurchgdnge mit Tangentialein- und ausgang.

7 Rucklaufim Eilgang (GO) zur Taschenmitte, wobei 1 mm. Abstand von der bearbeiteten
Flache gehalten wird.

B .
\\\N

8 Neue Fréasflachen bis zur Erzielung der Gesamttiefe der Tasche.

* Eindringung im in "F" angegebenen Vorschub bis zu einem Abstand “B” von der
vorigen Flache.

* Frdsen der neuen Flache unter Befolgung der in den Punkten 5, 6 und 7
angegebenen Schritten.

9 Rucklauf zur Ausgangsebene (Zi), wenn Funktion G98 aktiv ist, oder bis zur
Referenzebene (Z), wenn Funktion G99 aktiv ist.

=N

FRASMASCHINEFESTZYKLEN
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FAGOR %

CNC 8065

(REF. 1201)
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Programmierbeispiel

Es soll eine an dem Punkt (X60, Y60) zentrierte Tasche mit Radius 20 bearbeitet werden.
Die Taschenoberflache ist auf Z25 und soll bis Z10 abgenommen werden. Die
Referenzebene liegt bei Z35.

[ R -

. SRSy, SRR -—X
60
“)

35 oo , S—
i 10

D v \
5

10-dmmeeen fieeis i
é- ------------------ - X

G90 GO X60 Y60
G88 Z35110 D10 J20 -+

Der Eindringdurchgang betradgt 5 mm und erfolgt mit einem Vorschub von 50 mm/Min.
G88 735 110 D10 J20 B5.----V50

Das Frasen erfolgt mit einem Schruppdurchgang von 5 mm Breite und mit einem Vorschub
von 800 mm/Min. Da der Frasvorschub vor der Ausfiihrung des Zyklus angewahlt sein muss,
wird er im vorigen Satz definiert.

G90 GO X60 Y60 F800
G88 235110 D10 J20B5 C5 ----- V50

Es wird ein Schlichtaufmaf von 1 mm gelassen, das mit einem Vorschub von 300 mm/Min
bearbeitet wird.

G88 235 110 D10 J20 B5 C5 L1 H300 V50

Im Folgenden wird gezeigt, wie die Tasche ausgefiihrt und an den Punkten (X200 Y135) und
(X350 Y235) wiederholt werden soll.

Absolute Programmierung:

T8 D1 M6

GO G90 X0 YO Z45 S1000 M3 M8 M41 F800
N10 G99 X60 Y60

G88 Z35 110 D10 J20 B5 C5 L1 H300 V50
N20 X200 Y135

N30 G98 X350 Y235

M30

Inkrementale Programmierung:

T8 D1 M6

GO G90 X0 YO Z45 S1000 M3 M8 M41 F800
N10 G99 G91 X60 Y60

G87 Z-10 1-35 D10 J20 B5 C5 L1 H300 V50
N20 X140 Y75

N30 G98 X150 Y100

M30



1.10 G210. Festzyklus des Frasens der Bohrung

Dieser Zyklus gestattet die Erhéhung des Durchmessers einer Offnung mit Hilfe einer
helikalférmigen Bewegung des Werkzeugs. AuBerdem ist es auch mdglich, wenn das

Werkzeug dies gestattet, eine Bohrung ohne Vorbohrung vorzunehmen.

Programmierformat in kartesichen Koordinaten:

G210ZDI1JKB

~— MO03
-~ Mo4

mmp GOO
mmp GO1

- w - & G98
Z ﬁ
Y- B Gog

Parameterdefinition:

z Referenzebene.
Definition der Bezugsebenen-Koordinate. Man kann in absoluten Koordinatenwerten oder in
inkrementalen Koordinatenwerten programmieren, in diesem Fall wird sich auf die
Referenzebene bezogen.
Wenn Z nicht programmiert ist, entspricht die Bezugsebene der jeweils aktuellen
Werkzeugposition.

D Sicherheitsabstand.
Definition des Abstands zwischen Bezugsebene und Teileoberflache an der Stelle der
Bearbeitung. Wenn dieser Wert nicht programmiert ist, wird ein solcher von 0 angenommen.
Bearbeitungstiefe.
Definition der Bearbeitungstiefe. Man kann in absoluten Koordinatenwerten oder in
inkrementalen Koordinatenwerten programmieren, in diesem Fall wird sich auf die
Referenzebene bezogen.

J Ist-Durchmesser der Bohrung.
Definiert den Nenndurchmesser der Bohrung. Das Vorzeichen zeigt die Richtung der
helikalférmigen Bahn an, die mit der Bearbeitung der Bohrung (positiv im Uhrzeigersinn und
negativ entgegen dem Uhrzeigersinn) in Verbindung steht.
Wird mit einem Wert kleiner als dem aktiven Werkzeugdurchmesser programmiert oder nicht
programmiert, zeigt die CNC den entsprechenden Fehler.

K Vorbohrungsdurchmesser.
Wenn man aus einer Bohrung herausgeht, die zuvor bearbeitet wurde, legt dieser Parameter
den Durchmesser der besagten Bohrung fest. Wird nicht oder mit dem Wert O programmiert,
wurde keine Bohrung durchgefiihrt.
Das Werkzeugt muss folgenden Bedingungen entsprechen:

* Der Werkzeugradius muss kleiner als J/2 sein.
* Der Werkzeugradius muss grésser oder gleich als (J-K)/4 sein.

Wenn diese beide Bedingungen nicht erfillt sind, zeigt die CNC die entsprechende
Fehlermeldung an.

B Eindringschritt.

Definition des Durchlaufes fiir die Vertiefung der Bearbeitung der Bohrung.
* Mit positivem Vorzeichen wird eine Nachbearbeitung des Bohrungsgrunds erfolgen.
* Mit negativen Vorzeichen wird keine Nachbearbeitung des Bohrungsgrunds erfolgen.

FRASMASCHINEFESTZYKLEN
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Grundlegende Funktionsweise

Eilverschiebung bis zur Bohrungsmitte (X, Y).

Eilverschiebung bis zur Referenzebene (Z).

Eilverschiebung bis der Koordinatenwert des tangentialen Eingangs in der Ladngsachse.
Tangentialférmiger Eingang zur helikalférmigen Bahn der Bohrung.

Helikalférmigen Bewegung, mit der Steigung im Parameter B und in der Richtung, die
im Parameter J angegeben ist, bis zum Grund der Bohrung.

Nachbearbeitung des Grunds der Bohrung (dieser Schritt erfolgt nur, wenn das
Vorzeichen des Parameters B positiv ist).

Tangentialférmige Rickzugsbewegung entlang der helikalférmigen Bahn der Bohrung
bis zum Mittelpunkt der Bohrung.

Eilverschiebung bis zur Referenzebene (G99) oder zur Ausgangsebene (G98).



1.11

G211. Fraszyklus des Innengewindes
Dieser Zyklus gestattet die Ausfiihrung des Innengewindeschneidens mit Hilfe einer
helikalférmigen Bewegung des Werkzeugs.

Fir den Zyklus wird das kartesische Koordinatensystem benutzt. Das Programmierformat
lautet:

G211 ZDIJKBCLAEQ

mmp GOO -~ MO3

L mmp GO1  ~_~ Mo4
\\\\ ®
7z _ o
” R R i 2 Y4 o

T
T T T

Parameterdefinition:
Z Referenzebene.

Definition der Bezugsebenen-Koordinate. Man kann in absoluten Koordinatenwerten oder in
inkrementalen Koordinatenwerten programmieren, in diesem Fall wird sich auf die
Referenzebene bezogen.

D Sicherheitsabstand.

Definition des Abstands zwischen Bezugsebene und Teileoberflache an der Stelle der
Bearbeitung. Wenn dieser Wert nicht programmiert ist, wird ein solcher von 0 angenommen.

Bearbeitungstiefe.

Definition der Tiefe des Gewindeschneidens. Man kann in absoluten Koordinatenwerten oder
in inkrementalen Koordinatenwerten programmieren, in diesem Fall wird sich auf die
Referenzebene bezogen.

J Durchmesser des Gewindes

Definiert den Nenndurchmesser des Gewindes. Das Vorzeichen zeigt die Richtung der
Bearbeitung des Gewindes (positiv im Uhrzeigersinn und negativ entgegen dem
Uhrzeigersinn).

K Gewindetiefe.

Definiert die Entfernung zwischen Gewindespitze und Gewindegrund.

B Gewindesteigung.

Bestimmt die Gewindesteigung.

* Mit einem positiven Vorzeichen ist die Richtung des Gewindegangs vom unten bis hin zur
Oberflache des Werkstiicks.

* Miteinem negativen Vorzeichen ist die Richtung des Gewindegangs vom unten bis hin zur
Oberflache des Werkstiicks.

C Gewindeschneidtyp

Definiert den Typ des Gewindes, der durchgefihrt werden soll. Dieser Parameter hangt von
Typ des verwendeten Werkzeugs ab.

* Wenn C=0 programmiert wird, wird das Gewinde in einer einzigen Steigung erfolgen.

* Wenn man C= 1 programmiert, erfolgt das Gewindeschneiden eines Gewindes mit jedem
Arbeitsschritt (Schneidwerkzeug mit 1 Schneide).
* Wenn man C=n programmiert (n ist die Anzahl der Schneiden des Schneidwerkzeugs),
erfolgt das Gewindeschneiden mit n-Gewinden pro Arbeitsschritt.
Ohne Programmierung wird Wert C=1 genommen.

FRASMASCHINEFESTZYKLEN
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C=0 C=1 C>1

L Schlichtaufman

Definiert das Aufmaf in der Tiefe des Gewindes fiir die Fertigstellung. Ohne Programmierung
wird Wert 0 genommen.

A Eindringungshéchststeigung
Definition der Eindringungshéchststeigung des Gewindes. Bei keiner Programmierung oder

Programmierung mit Wert O wird die Bearbeitung mit einem Arbeitsgang bis das Aufmaf der
Schlichtoperation durchgeftihrt.

E Annéherungsentfernung.

Anné&herungsabstand am Eingang des Gewindes. Wenn man ihn nicht einprogrammiert,
erfolgt der Eingang ins Gewinde vom Mittelpunktes der Bohrung aus.

Q Eintrittswinkel zum Gewinde.

Winkel (in Grad) des Segments, das den Mittelpunkt der Bohrung und den Eingangspunkt des
Gewindes in Bezug auf die Abszissenachse bilden. Ohne Programmierung wird Wert 0
genommen.

Grundlegende Funktionsweise
Eilverschiebung bis zur Bohrungsmitte (X, Y).
Eilverschiebung bis zur Referenzebene (Z).

Das Verfahren der Achsen der Ebene im Schnellgang bis zum Eingangspunkt des
Gewindes (dieses Verfahren erfolgt nur, wenn der Parameter E programmiert worden ist).

Eilverschiebung bis der Koordinatenwert der LAngsachse am Eingang des Gewindes.

Gewindeeingang mit helikal- und tangentialférmiger Bewegung =zur ersten
helikalférmigen Bahn beim Gewindeschneiden.

Ausfuhrung des Gewindeschneidens als Funktion des Wertes vom Parameter C.

e C=0 Helikalférmigen Bewegung in der angegeben Richtung im Parameter J bis
zum Gewindegrund (die Bewegung besteht nur aus einer Umdrehung).
Danach, Helikalférmigen Bewegung am Gewindeausgang, die tangential zur
vorherigen helikalférmigen Bahn. Wenn man nicht den Parameter E
programmiert hat, entspricht der Ausgangspunkt den MaBen des
Mittelpunkts der Bohrung.

Man muss berlcksichtigen, dass der Ausgangspunkt am tangentialférmigen
Ausgang zur Schraubenbahn das MaB auf der Ldngenachse des
Gewindegrunds Ubersteigt.

* C=1 Helikalférmigen Bewegung mit Steigung und Richtung im Parameter J bis
zum Gewindegrund. Danach, Helikalfé6rmigen Bewegung am
Gewindeausgang, die tangential zur vorherigen helikalférmigen Bahn. Wenn
man nicht den Parameter E programmiert hat, entspricht der Ausgangspunkt
den MaBen des Mittelpunkts der Bohrung.

Man muss berlcksichtigen, dass der Ausgangspunkt am tangentialférmigen
Ausgang zur Schraubenbahn das MaB auf der LAngenachse des
Gewindegrunds Ubersteigt.



e C=n Programmschleife fir Gewindeschleifen bis zum Boden des
Gewindeschleifens.

* Helikalfdrmigen Bewegung mit Steigung und Richtung im Parameter J
(die Bewegung geht Uber eine einzige Umdrehung).

* Helikalfdrmigen Bewegung am Gewindeausgang, die tangential zur
vorherigen helikalférmigen Bahn. Wenn man nicht den Parameter E
programmiert hat, entspricht der Ausgangspunkt den MaBen des
Mittelpunkts der Bohrung.

* Eilverschiebung bis zum Eingangspunkt des Gewindes auf der folgenden
Gewindeschneidbahn. Eilverschiebung bis zum Maf3 Z am Eingang des
Gewindes auf der folgenden Gewindeschneidbahn.

Man muss beriicksichtigen, dass beim endgultigen Ausgangspunkt des
Gewindes der Ausgangspunkt das MaB auf der Ldngenachse des
Gewindegrunds ubersteigt.

Eilverschiebung bis zur Bohrungsmitte (X, Y).
Eilverschiebung bis der Koordinatenwert des Gewinde-Eingangs in der Langsachse.

Wiederholung der Punkte 3 bis 8, bis die Tiefe des AufmaBes der Fertigstellung erreicht
ist.

Wiederholung der Punkte 3 bis 8, bis die Tiefe des Gewindes erreicht ist.
Eilverschiebung bis zur Referenzebene (G99) oder zur Ausgangsebene (G98).

FRASMASCHINEFESTZYKLEN
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1.12

G212. Fraszyklus des Aussengewindes

Dieser Zyklus gestattet die Ausfiihrung des AuBengewindeschneidens mit Hilfe einer
helikalférmigen Bewegung des Werkzeugs.

Fir den Zyklus wird das kartesische Koordinatensystem benutzt. Das Programmierformat
lautet:

G212ZDIJKBCLAEQ

T mmp GOO .~ MO3
% | T mmp GOT ~_* Mo4
A ‘ | >
B | | () N G9s8
: | | °
|
K e {-- Z g A G99
1o

4munnm
TTTT

Parameterdefinition:
Z Referenzebene.

Definition der Bezugsebenen-Koordinate. Man kann in absoluten Koordinatenwerten oder in
inkrementalen Koordinatenwerten programmieren, in diesem Fall wird sich auf die
Referenzebene bezogen.

Wenn Z nicht programmiert ist, entspricht die Bezugsebene der jeweils aktuellen

Werkzeugposition.

D Sicherheitsabstand.
Definition des Abstands zwischen Bezugsebene und Teileoberflache an der Stelle der
Bearbeitung. Wenn dieser Wert nicht programmiert ist, wird ein solcher von 0 angenommen.
Bearbeitungstiefe.

Definition der Tiefe des Gewindeschneidens. Man kann in absoluten Koordinatenwerten oder
in inkrementalen Koordinatenwerten programmieren, in diesem Fall wird sich auf die
Referenzebene bezogen.

J Durchmesser des Gewindes

Definiert den Nenndurchmesser des Gewindes. Das Vorzeichen zeigt die Richtung der
Bearbeitung des Gewindes (positiv im Uhrzeigersinn und negativ entgegen dem
Uhrzeigersinn).

K Gewindetiefe.
Definiert die Entfernung zwischen Gewindespitze und Gewindegrund.

B Gewindesteigung.

Bestimmt die Gewindesteigung.
* Mit einem positiven Vorzeichen ist die Richtung des Gewindegangs vom unten bis hin zur
Oberflache des Werkstticks.

* Miteinem negativen Vorzeichen ist die Richtung des Gewindegangs vom unten bis hin zur
Oberflache des Werkstiicks.



C Gewindeschneidtyp.

Definiert den Typ des Gewindes, der durchgefihrt werden soll. Dieser Parameter hangt von
Typ des verwendeten Werkzeugs ab.
* Wenn C=0 programmiert wird, wird das Gewinde in einer einzigen Steigung erfolgen.
* Wenn man C= 1 programmiert, erfolgt das Gewindeschneiden eines Gewindes mit jedem
Arbeitsschritt (Schneidwerkzeug mit 1 Schneide).
e Wenn man C=n programmiert (n ist die Anzahl der Schneiden des Schneidwerkzeugs),
erfolgt das Gewindeschneiden mit n-Gewinden pro Arbeitsschritt.
Ohne Programmierung wird Wert C=1 genommen.

C=0 C=1 C>1

L Schlichtaufmaf
Definiert das Aufmaf in der Tiefe des Gewindes fiir die Fertigstellung. Ohne Programmierung
wird Wert 0 genommen.

A Eindringungshéchststeigung
Definition der Eindringungshéchststeigung des Gewindes. Bei keiner Programmierung oder
Programmierung mit Wert O wird die Bearbeitung mit einem Arbeitsgang bis das Aufmaf der
Schlichtoperation durchgefihrt.

E Annéherungsentfernung.

Anndherungsabstand am Eingang des Gewindes.

Q Eintrittswinkel zum Gewinde.

Winkel (in Grad) des Segments, das den Mittelpunkt der Bohrung und den Eingangspunkt des
Gewindes in Bezug auf die Abszissenachse bilden. Ohne Programmierung wird Wert 0
genommen.

Grundlegende Funktionsweise
Eilverschiebung bis zur Bohrungsmitte (X, Y).
Eilverschiebung bis zur Referenzebene (2).

Das Verfahren der Achsen der Ebene im Schnellgang bis zum Eingangspunkt des
Gewindes (dieses Verfahren erfolgt nur, wenn der Parameter E programmiert worden ist).

Eilverschiebung bis der Koordinatenwert der LAngsachse am Eingang des Gewindes.

Verfahren im Schnellgang bis zum Eingangspunkt des Gewindes (interpolierte
Bewegung auf den 3 Achsen).

Gewindeeingang mit helikal- und tangentialférmiger Bewegung =zur ersten
helikalférmigen Bahn beim Gewindeschneiden.

Ausfuhrung des Gewindeschneidens als Funktion des Wertes vom Parameter C.

* C=0 Helikalférmigen Bewegung in der angegeben Richtung im Parameter J bis
zum Gewindegrund (die Bewegung besteht nur aus einer Umdrehung).
Danach, Helikalférmigen Bewegung am Gewindeausgang, die tangential zur
vorherigen helikalférmigen Bahn.

Man muss berucksichtigen, dass der Ausgangspunkt am tangentialférmigen
Ausgang zur Schraubenbahn das MaB auf der Ldngenachse des
Gewindegrunds Ubersteigt.

e C=1 Helikalférmigen Bewegung mit Steigung und Richtung im Parameter J bis
zum Gewindegrund. Danach, Helikalfé6rmigen Bewegung am
Gewindeausgang, die tangential zur vorherigen helikalférmigen Bahn.

Man muss berucksichtigen, dass der Ausgangspunkt am tangentialférmigen
Ausgang zur Schraubenbahn das MaB auf der Ldngenachse des
Gewindegrunds Ubersteigt.

FRASMASCHINEFESTZYKLEN
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e C=n Programmschleife fur Gewindeschleifen bis zum Boden des
Gewindeschleifens.

* Helikalférmigen Bewegung mit Steigung und Richtung im Parameter J
(die Bewegung geht Uiber eine einzige Umdrehung).

* Helikalfdrmigen Bewegung am Gewindeausgang, die tangential zur
vorherigen helikalférmigen Bahn.

* Eilverschiebung bis zum MaB Z am Eingang des Gewindes auf der
folgenden Gewindeschneidbahn.

Man muss berucksichtigen, dass beim endgiltigen Ausgangspunkt des
Gewindes der Ausgangspunkt das MafB auf der LAngenachse des
Gewindegrunds Ubersteigt.

Eilverschiebung bis zur Referenzebene (G99).

Wiederholung der Punkte 3 bis 8, bis die Tiefe des AufmaBes der Fertigstellung erreicht
ist.

Wiederholung der Punkte 3 bis 8, bis die Tiefe des Gewindes erreicht ist.
Eilverschiebung bis zur Referenzebene (G99) oder zur Ausgangsebene (G98).
Eilverschiebung bis zur Bohrungsmitte (X, Y).
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Die Bearbeitungsart wird vom Programmierer gewahlt und kann jeder beliebige Festzyklus
sein.

Programmierung

Die Bearbeitungsbahnverlaufe werden durch folgende Funktionen definiert:

G160 Mehrfachbearbeitung in gerader Linie.

G161 Mehrfachbearbeitung im Parallelogramm

G162 Mehrfachbearbeitung unter Rasterbildung

G163 Mehrfachbearbeitung im Kreis

G164 Mechanische Bearbeitung zur Bildung eines Bogens.
G165 Programmierte Bearbeitung Uber Kreisbogensehne

Diese Funktionen sind in jeder beliebigen Arbeitsebene auszufihren und missen, da sie
nicht modal sind, bei jedem Gebrauch definiert werden.

Die Bearbeitung, die wiederholt werden soll, muss unbedingt aktiv sein. In anderen Worten,
diese Funktionen sind nur sinnvoll, wenn sie unter dem Einfluss eines Festzyklus stehen.
Zur Ausfiihrung einer Mehrfachbearbeitung ist wie folgt vorzugehen:

Werkzeug an den ersten Punkt verfahren, an dem die Mehrfachbearbeitung
vorgenommen werden soll.

Festzyklus definieren, der an allen Punkten wiederholt werden soll.
Mehrfachbearbeitung definieren, die durchgefuhrt werden soll.

Uberlegungen

Alle mit diesen Funktionen programmierten Bearbeitungen werden unter den gleichen
Arbeitsbedingungen (T, D, F, S) durchgefiihrt, die bei der Definition des Festzyklus gewéhlt
wurden.

Sobald die programmierte Mehrfachbearbeitung ausgefihrt ist, stellt das Programm den
Verlauf wieder her, den es vor Beginn dieser Bearbeitung hatte und sogar der Festzyklus
ist weiterhin aktiv. Dabei entspricht nun Vorschub F dem fiir den Festzyklus programmierten
Vorschub.

Ebenso bleibt das Werkzeug auf dem letzten Punkt positioniert, an dem die programmierte FAGOR %
Bearbeitung vorgenommen wurde.

Im Folgenden erfolgt eine ausfuhrliche Erlduterung der Mehrfachbearbeitungen, wobei bei
allen angenommen wird, dass die Arbeitsebene von der X- und Y-Achse gebildet wird.
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21 G160. Mehrfachbearbeitung in gerader Linie

Dieser Zyklus hat folgendes Programmierformat. Um die Bearbeitung zu definieren,
benutzen Sie nur zwei Parameter der Gruppe "X", "I", "K".

Gl160AXIKPQRSTUYV

y

A Winkel in Grad, den der Bearbeitungsbahnverlauf mit der Abszissenachse bildet.
Ohne Programmierung wird Wert A=0 genommen.
Bei der Definition der Bearbeitung brauchen nur zwei der Parameter der Gruppe "X", "I", "K"

definiert zu werden.

X Lange des Bearbeitungsbahnverlaufs.
| Ubergang zwischen Bearbeitungsschritten.
K Anzahl der Gesamtbearbeitungen in dem Abschnitt einschlieBlich des Definitionspunkts der
Bearbeitung.
X1 XK 1K
X K
<+ Y N,
+
1 1
A A A
Wird das Format "X-I" gewdhlt, ist zu beriicksichtigen, dass die resultierende
Bearbeitungszahl eine ganze Zahl ist, da die CNC sonst den entsprechenden Fehler
meldet.
PQ,R,S,T,UV Diese Parameter sind optional und werden fur die Angabe benutzt, an welchen

der programmierten Punkte oder zwischen welchen Punkten die Bearbeitung
nicht ausgefuhrt werden soll. Werden diese Parameter nicht nicht programmiert,
geht die CNC davon aus, dass die Bearbeitung an allen Punkten des
programmierten Bahnverlaufs auszufiihren ist.

Das Programmieren von "P7" weist so darauf hin, dass die Bearbeitung an Punkt 7 nicht
ausgeflihrt werden soll; die Programmierung "Q10.013" gibt an, dass an den Punkten
10, 11, 12, 13 nicht bearbeitet werden soll.

Soll eine Punktegruppe definiert werden (Q10.013), ist darauf zu achten, dass der
Endpunkt mit drei Zahlen definiert wird, denn die Mehrfachbearbeitung versteht bei
Eingabe von "Q10.13" "Q10.130".

Die Reihenfolge dieser Parameter ist "P" "Q" "R" "S" "T" "U" "V", wobei auBerdem die
Numerierungsreihenfolge der diesen zugeordneten Punkten beizubehalten ist; das



heiBtalso, die Numerierungsreihenfolge der "Q" zugeordneten Punkten muss gréer als
die "P" zugeordnete und kleineros als die "R" zugeordnete Folge sein.

Korrektes Programmierbeispiel: P5.006 Q12.015 R20.022
Falsches Programmierbeispiel: P5.006 Q20.022 R12.015

Grundlegende Funktionsweise

Die Mehrfachbearbeitung wird folgendermaBen ausgefihrt:

Die Mehrfachbearbeitung berechnet den nachsten der programmierten Punkte, an dem
die Bearbeitung ausgefiihrt werden soll.

Im Eilgang (G00) zu diesem Punkt.
Die Mehrfachbearbeitung fiihrt nach dem Verfahrweg den angewdahlten Festzyklus aus.

Die CNC wiederholt die Schritte 1-2-3 bis zur vollstdndigen Ausfihrung der
programmierten Mehrfachbearbeitung.

Nach Beendigung der Mehrfachbearbeitung bleibt das Werkzeug am letzten Punkt des
programmierten Bahnverlaufs stehen, an dem die Bearbeitung ausgefiihrt wurde.

MEHRFACHBEARBEITUNGEN
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2.1.1  Programmierbeispiel

Programmierbeipiel unter der Annahme, dass die Arbeitsebene von der X- und Y-Achse
gebildet wird, dass die L4ngsachse die Z-Achse und der Ausgangspunkt X0 YO Z0 ist:

300

y

T

200
GO0 G91 X200 Y300 F100 S500
G98 G81 Z-8 1-22
G160 A30 X1200 1100 P2.003 Q6 R12
G80
G90 X0 YO
M30

Es ist auch méglich, die mehrfache Bearbeitung auf folgende Art und Weise zu definieren.
G160 A30 X1200 K13 P2.003 Q6 R12
G160 A30 1100 K13 P2.003 Q6 R12



2.2

G161. Mehrfachbearbeitung im Parallelogramm

Dieser Zyklus hat folgendes Programmierformat. Um die Bearbeitung zu definieren,
benutzen Sie nur zwei Parameter der Gruppe "X", "I", "K" und zwei der Gruppe "Y", "J", "D".

G161ABXIKYJDPQRSTUYV

A Winkel in Grad, den der Bearbeitungsbahnverlauf mit der Abszissenachse bildet.
Ohne Programmierung wird Wert A=0 genommen.

B Winkel zwischen zwei Bearbeitungsbahnverlaufen.
Ohne Programmierung wird Wert B=90 genommen.

Bei der Definition der L4nge des Parallelogramms brauchen nur zwei der Parameter der
Gruppe "X", "I", "K" definiert zu werden.

X Bearbeitungslénge.
| Steigung zwischen Bearbeitungen auf dem Bahnverlauf.

K Anzahl der Bearbeitungen auf dem Bahnverlauf einschlieBlich des Definitionspunkts der
Bearbeitung.

X1 XK 1K

Wird das Format "X-1" gewahlt, ist zu berlicksichtigen, dass die resultierende
Bearbeitungszahl eine ganze Zahl ist, da die CNC sonst den entsprechenden Fehler
meldet.

Bei der Definition der Breite des Parallelogramms brauchen nur zwei der Parameter der
Gruppe "Y", "J", "D" definiert zu werden.

Y Bearbeitungsbreite.

J Steigung zwischen Bearbeitungen auf dem Bahnverlauf.

D Anzahl der Bearbeitungen auf dem Bahnverlauf einschlieBlich des Definitionspunkts der
Bearbeitung.

MEHRFACHBEARBEITUNGEN
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YJ YD JD

Wird das Format "Y-J" gewéhlt, ist zu berlcksichtigen, dass die resultierende
Bearbeitungszahl eine ganze Zahl ist, da die CNC sonst den entsprechenden Fehler
meldet.

PQ,R,S,T,UV Diese Parameter sind optional und werden fur die Angabe benutzt, an welchen
der programmierten Punkte oder zwischen welchen Punkten die Bearbeitung
nicht ausgefuhrt werden soll. Werden diese Parameter nicht nicht programmiert,
geht die CNC davon aus, dass die Bearbeitung an allen Punkten des
programmierten Bahnverlaufs auszufiihren ist.

Das Programmieren von "P7" weist so darauf hin, dass die Bearbeitung an Punkt 7 nicht
ausgeflihrt werden soll; die Programmierung "Q10.013" gibt an, dass an den Punkten
10, 11, 12, 13 nicht bearbeitet werden soll.

Soll eine Punktegruppe definiert werden (Q10.013), ist darauf zu achten, dass der
Endpunkt mit drei Zahlen definiert wird, denn die Mehrfachbearbeitung versteht bei
Eingabe von "Q10.13" "Q10.130".

Die Reihenfolge dieser Parameter ist "P" "Q" "R" "S" "T" "U" "V", wobei auBBerdem die
Numerierungsreihenfolge der diesen zugeordneten Punkten beizubehalten ist; das
heiBtalso, die Numerierungsreihenfolge der "Q" zugeordneten Punkten muss gréBer als
die "P" zugeordnete und kleineros als die "R" zugeordnete Folge sein.

Korrektes Programmierbeispiel: P5.006 Q12.015 R20.022
Falsches Programmierbeispiel: P5.006 Q20.022 R12.015

Grundlegende Funktionsweise

Die Mehrfachbearbeitung wird folgendermaBen ausgefihrt:

Die Mehrfachbearbeitung berechnet den nachsten der programmierten Punkte, an dem
die Bearbeitung ausgefiihrt werden soll.

Im Eilgang (G00) zu diesem Punkt.

Die Mehrfachbearbeitung fihrt nach dem Verfahrweg den angewéhlten Festzyklus aus.
Die CNC wiederholt die Schritte 1-2-3 bis zur vollstdndigen Ausfiihrung der
programmierten Mehrfachbearbeitung.

Nach Beendigung der Mehrfachbearbeitung bleibt das Werkzeug am letzten Punkt des
programmierten Bahnverlaufs stehen, an dem die Bearbeitung ausgefiihrt wurde.



2.21

Programmierbeispiel

Programmierbeipiel unter der Annahme, dass die Arbeitsebene von der X- und Y-Achse
gebildet wird, dass die L4ngsachse die Z-Achse und der Ausgangspunkt X0 YO Z0 ist:

150+

\J

260

GO0 G91 X100 Y150 F100 S500

G98 G81 Z-8 1-22

G161 A30 X700 1100 Y180 J60 P2.005 Q9.011
G80

G90 X0 YO

M30

Es ist auch méglich, die mehrfache Bearbeitung auf folgende Art und Weise zu definieren.
G161 A30 X700 K8 J60 D4 P2.005 Q9.011
G161 A30 1100 K8 Y180 D4 P2.005 Q9.011

MEHRFACHBEARBEITUNGEN
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2.3 G162. Mehrfachbearbeitung unter Rasterbildung

Dieser Zyklus hat folgendes Programmierformat. Um die Bearbeitung zu definieren,
benutzen Sie nur zwei Parameter der Gruppe "X", "I", "K" und zwei der Gruppe "Y", "J", "D".

G162 ABXIKYJDPQRSTUYV

A Winkel in Grad, den der Bearbeitungsbahnverlauf mit der Abszissenachse bildet.
Ohne Programmierung wird Wert A=0 genommen.

B Winkel zwischen zwei Bearbeitungsbahnverlaufen.
Ohne Programmierung wird Wert B=90 genommen.

Bei der Definition der Rasterlange brauchen nur zwei der Parameter der Gruppe "X", "I", "K"
definiert zu werden.

X Rasterlénge.
| Steigung zwischen Bearbeitungen auf dem Bahnverlauf.

K Anzahl der Bearbeitungen auf dem Bahnverlauf einschlieBlich des Definitionspunkts der
Bearbeitung.

Xl XK 1K

Wird das Format "X-I" gewdhlt, ist zu beriicksichtigen, dass die resultierende
Bearbeitungszahl eine ganze Zahl ist, da die CNC sonst den entsprechenden Fehler
meldet.

Bei der Definition der Rasterbreite brauchen nur zwei der Parameter der Gruppe "Y", "J",
"D" definiert zu werden.

Y Rasterbreite.
J Steigung zwischen Bearbeitungen auf dem Bahnverlauf.
D Anzahl der Bearbeitungen auf dem Bahnverlauf einschlieBlich des Definitionspunkts

der Bearbeitung.



YJ YD JD

Wird das Format "Y-J" gewéhlt, ist zu berlcksichtigen, dass die resultierende
Bearbeitungszahl eine ganze Zabhl ist, da die CNC sonst den entsprechenden Fehler
meldet.

PQ,R,S,T,UV Diese Parameter sind optional und werden fur die Angabe benutzt, an welchen
der programmierten Punkte oder zwischen welchen Punkten die Bearbeitung
nicht ausgefuhrt werden soll. Werden diese Parameter nicht nicht programmiert,
geht die CNC davon aus, dass die Bearbeitung an allen Punkten des
programmierten Bahnverlaufs auszufiihren ist.

Das Programmieren von "P7" weist so darauf hin, dass die Bearbeitung an Punkt 7 nicht
ausgeflhrt werden soll; die Programmierung "Q10.013" gibt an, dass an den Punkten
10, 11, 12, 13 nicht bearbeitet werden soll.

Soll eine Punktegruppe definiert werden (Q10.013), ist darauf zu achten, dass der
Endpunkt mit drei Zahlen definiert wird, denn die Mehrfachbearbeitung versteht bei
Eingabe von "Q10.13" "Q10.130".

Die Reihenfolge dieser Parameter ist "P" "Q" "R" "S" "T" "U" "V", wobei auBBerdem die
Numerierungsreihenfolge der diesen zugeordneten Punkten beizubehalten ist; das
heiBtalso, die Numerierungsreihenfolge der "Q" zugeordneten Punkten muss gréer als
die "P" zugeordnete und kleineros als die "R" zugeordnete Folge sein.

Korrektes Programmierbeispiel: P5.006 Q12.015 R20.022
Falsches Programmierbeispiel: P5.006 Q20.022 R12.015

Grundlegende Funktionsweise

Die Mehrfachbearbeitung wird folgendermaBen ausgefihrt:

Die Mehrfachbearbeitung berechnet den nachsten der programmierten Punkte, an dem
die Bearbeitung ausgefiihrt werden soll.

Im Eilgang (G00) zu diesem Punkt.
Die Mehrfachbearbeitung fiihrt nach dem Verfahrweg den angewdahlten Festzyklus aus.

Die CNC wiederholt die Schritte 1-2-3 bis zur vollstdndigen Ausfihrung der
programmierten Mehrfachbearbeitung.

Nach Beendigung der Mehrfachbearbeitung bleibt das Werkzeug am letzten Punkt des
programmierten Bahnverlaufs stehen, an dem die Bearbeitung ausgefiihrt wurde.

MEHRFACHBEARBEITUNGEN
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231

Programmierbeispiel

Programmierbeipiel unter der Annahme, dass die Arbeitsebene von der X- und Y-Achse
gebildet wird, dass die L4ngsachse die Z-Achse und der Ausgangspunkt X0 YO Z0 ist:

A

31 30 29 28 27 <6 25 R4
3
16 17 18 19 20 21 22 23
T d

L . ,d 1 1 |
15 14 13 12 11 10 9 8
150 ~ ]
0 1 < 3 4 5 6 7

>

160

GO0 G91 X100 Y150 F100 S500

G98 G81 Z-8 1-22

G162 X700 1100 Y180 J60 P2.005 Q9.011 R15.019
G80

G90 X0 YO

M30

Es ist auch méglich, die mehrfache Bearbeitung auf folgende Art und Weise zu definieren.
G162 X700 K8 J60 D4 P2.005 Q9.011 R15.019
G162 1100 K8 Y180 D4 P2.005 Q9.011 R15.019
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G163. Mehrfachbearbeitung im Kreis

Dieser Zyklus hat folgendes Programmierformat. Um die Bearbeitung zu definieren,
benutzen Sie nur ein Parameter der Gruppe "I", "K".

G163 XYIKCFPQRSTUYV

\

Mit den Parametern "X" und "Y" wird die Mitte des Umfangs ebenso definiert, wie dies bei
den Kreisinterpolationen (G02, GO3) "I" und "J" tun.

X

Y

Abstand vom Ausgangspunkt zur Mitte geméaf der Abszissenachse.

Abstand vom Ausgangspunkt zur Mitte geméas der Ordinatenachse.

Bei der Definition der Bearbeitung braucht nur einer der Parameter der Gruppe "I" oder "K"
definiert zu werden. Wird die Winkelsteigung programmiert, braucht nur bertcksichtigt zu
werden, dass die Gesamtwinkelbewegung 360° ist; andernfalls zeigt die CNC die
entsprechende Fehlermeldung an.

Kurveniibergang zwischen Bearbeitungsschritten.
Wenn das Verfahren zwischen den Punkten mit GOO oder GO1 erfolgt, steht das Zeichen "I+"
fur den Drehsinn entgegen dem Uhrzeigersinn und "I-" fiir die Drehrichtung im Uhrzeigersinn.

Anzahl der Gesamtbearbeitungen, einschlielich des Definitionspunkts der Bearbeitung.
Wenn die Verschiebung zwischen den Spitzen in GO0 oder GO1 erfolgt, erfolgt die Bearbeitung
entgegen dem Uhrzeigersinn.

Gibt an, wie die Verschiebung zwischen den Bearbeitungsspitzen erfolgt. Ohne
Programmierung wird Wert C=0 genommen.

C=0 Eilgang (G00).

C=1 Lineare Interpolation (GO1).

C=2 In Uhrzeigerkreisinterpolation (G02).

C=3 In Gegenuhrzeigerkreisinterpolation (G03).

Vorschub, mit dem die Verschiebung zwischen Punkten erfolgt. Ist nur fir "C"-Werte ungleich
null gultig.

PQ,R,S,T,UV Diese Parameter sind optional und werden fur die Angabe benutzt, an welchen

der programmierten Punkte oder zwischen welchen Punkten die Bearbeitung
nicht ausgefuhrt werden soll. Werden diese Parameter nicht nicht programmiert,
geht die CNC davon aus, dass die Bearbeitung an allen Punkten des
programmierten Bahnverlaufs auszufiihren ist.

Das Programmieren von "P7" weist so darauf hin, dass die Bearbeitung an Punkt 7 nicht
ausgeflhrt werden soll; die Programmierung "Q10.013" gibt an, dass an den Punkten
10, 11, 12, 13 nicht bearbeitet werden soll.

Soll eine Punktegruppe definiert werden (Q10.013), ist darauf zu achten, dass der
Endpunkt mit drei Zahlen definiert wird, denn die Mehrfachbearbeitung versteht bei
Eingabe von "Q10.13" "Q10.130".

Die Reihenfolge dieser Parameter ist "P" "Q" "R" "S" "T" "U" "V", wobei auBBerdem die
Numerierungsreihenfolge der diesen zugeordneten Punkten beizubehalten ist; das
heiBtalso, die Numerierungsreihenfolge der "Q" zugeordneten Punkten muss gréer als
die "P" zugeordnete und kleineros als die "R" zugeordnete Folge sein.

Korrektes Programmierbeispiel: P5.006 Q12.015 R20.022
Falsches Programmierbeispiel: P5.006 Q20.022 R12.015

MEHRFACHBEARBEITUNGEN
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Grundlegende Funktionsweise

Die Mehrfachbearbeitung wird folgendermaBen ausgefihrt:

Die Mehrfachbearbeitung berechnet den nachsten der programmierten Punkte, an dem
die Bearbeitung ausgefiihrt werden soll.

Verschiebungim mit"C" (G00, G01, G02 oder GO3) programmierten Vorschub zu diesem
Punkt.

Die Mehrfachbearbeitung fihrt nach dem Verfahrweg den angewéhlten Festzyklus aus.

Die CNC wiederholt die Schritte 1-2-3 bis zur vollstdndigen Ausfiihrung der
programmierten Mehrfachbearbeitung.

Nach Beendigung der Mehrfachbearbeitung bleibt das Werkzeug am letzten Punkt des
programmierten Bahnverlaufs stehen, an dem die Bearbeitung ausgefiihrt wurde.
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Programmierbeispiel

Programmierbeipiel unter der Annahme, dass die Arbeitsebene von der X- und Y-Achse
gebildet wird, dass die L4ngsachse die Z-Achse und der Ausgangspunkt X0 YO Z0 ist:

Y

A 8
//\/l\ \\
v N
79 6 \\
// \
10 5
330 F —— | }
11 } 4
/
\ \ /
N0,/ 30 \ 5 /
130 /— — — x
‘\\ 1 | 2//
| — > X
280 480

GO0 G91 X280 Y130 F100 S500

G98 G81 Z-8 1-22

G163 X200 Y200 130 C1 F200 P2.004 Q8
G80

G90 X0 YO

M30

Es ist auch méglich, die mehrfache Bearbeitung auf folgende Art und Weise zu definieren.
G163 X200 Y200 K12 C1 F200 P2.004 Q8

MEHRFACHBEARBEITUNGEN
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G164. Mehrfachbearbeitung im Kreisbogen

Dieser Zyklus hat folgendes Programmierformat. Um die Bearbeitung zu definieren,
benutzen Sie nur ein Parameter der Gruppe "I", "K".

G164 XYBIKCFPQRSTUYV

\

Mit den Parametern "X" und "Y" wird die Mitte des Umfangs ebenso definiert, wie dies bei
den Kreisinterpolationen (G02, GO3) "I' und "J" tun.

X Abstand vom Ausgangspunkt zur Mitte geméaf der Abszissenachse.
Y Abstand vom Ausgangspunkt zur Mitte geméas der Ordinatenachse.
B Winkelweg des Bearbeitungsbahnverlaufs in Grad.

Bei der Definition der Bearbeitung braucht nur einer der Parameter der Gruppe "I" oder "K"
definiert zu werden. Wird die Winkelsteigung programmiert, muss darauf geachtet werden,
dass die Gesamtwinkelbewegung dem programmierten Winkelweg "B" entspricht;
andernfalls zeigt die CNC die entsprechende Fehlermeldung an.

| Kurveniibergang zwischen Bearbeitungsschritten.
Wenn das Verfahren zwischen den Punkten mit GOO oder GO1 erfolgt, steht das Zeichen "I+"
fur den Drehsinn entgegen dem Uhrzeigersinn und "I-" fiir die Drehrichtung im Uhrzeigersinn.

K Anzahl der Gesamtbearbeitungen, einschlie3lich des Definitionspunkts der Bearbeitung.
Wenn die Verschiebung zwischen den Spitzen in GO0 oder G01 erfolgt, erfolgt die Bearbeitung
entgegen dem Uhrzeigersinn.

C Gibt an, wie die Verschiebung zwischen den Bearbeitungsspitzen erfolgt. Ohne
Programmierung wird Wert C=0 genommen.

C=0 Eilgang (G00).

C=1 Lineare Interpolation (GO1).
C=2 In Uhrzeigerkreisinterpolation (G02).
C=3 In Gegenuhrzeigerkreisinterpolation (G03).
F Vorschub, mit dem die Verschiebung zwischen Punkten erfolgt. Ist nur fiir "C"-Werte ungleich
null gultig.
PQ,R,S,T,UV Diese Parameter sind optional und werden fur die Angabe benutzt, an welchen

der programmierten Punkte oder zwischen welchen Punkten die Bearbeitung
nicht ausgefuhrt werden soll. Werden diese Parameter nicht nicht programmiert,
geht die CNC davon aus, dass die Bearbeitung an allen Punkten des
programmierten Bahnverlaufs auszufiihren ist.

Das Programmieren von "P7" weist so darauf hin, dass die Bearbeitung an Punkt 7 nicht
ausgeflihrt werden soll; die Programmierung "Q10.013" gibt an, dass an den Punkten
10, 11, 12, 13 nicht bearbeitet werden soll.

Soll eine Punktegruppe definiert werden (Q10.013), ist darauf zu achten, dass der
Endpunkt mit drei Zahlen definiert wird, denn die Mehrfachbearbeitung versteht bei
Eingabe von "Q10.13" "Q10.130".

Die Reihenfolge dieser Parameter ist "P" "Q" "R" "S" "T" "U" "V", wobei auBBerdem die
Numerierungsreihenfolge der diesen zugeordneten Punkten beizubehalten ist; das



heiBtalso, die Numerierungsreihenfolge der "Q" zugeordneten Punkten muss gréer als
die "P" zugeordnete und kleineros als die "R" zugeordnete Folge sein.

Korrektes Programmierbeispiel: P5.006 Q12.015 R20.022
Falsches Programmierbeispiel: P5.006 Q20.022 R12.015

Grundlegende Funktionsweise

Die Mehrfachbearbeitung wird folgendermaBen ausgefihrt:

Die Mehrfachbearbeitung berechnet den nachsten der programmierten Punkte, an dem
die Bearbeitung ausgefiihrt werden soll.

Verschiebungim mit"C" (G00, G01, G02 oder G03) programmierten Vorschub zu diesem
Punkt.

Die Mehrfachbearbeitung fiihrt nach dem Verfahrweg den angewdahlten Festzyklus aus.

Die CNC wiederholt die Schritte 1-2-3 bis zur vollstdndigen Ausfihrung der
programmierten Mehrfachbearbeitung.

Nach Beendigung der Mehrfachbearbeitung bleibt das Werkzeug am letzten Punkt des
programmierten Bahnverlaufs stehen, an dem die Bearbeitung ausgefiihrt wurde.

MEHRFACHBEARBEITUNGEN
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2.5.1

Programmierbeispiel

Programmierbeipiel unter der Annahme, dass die Arbeitsebene von der X- und Y-Achse
gebildet wird, dass die L4ngsachse die Z-Achse und der Ausgangspunkt X0 YO Z0 ist:

YA

330 ————

130 — 4 — —

GO0 G91 X280 Y130 F100 S500

G98 G81 Z-8 1-22

G164 X200 Y200 B225 145 C3 F200 P2
G80

G90 X0 YO

M30

Es ist auch méglich, die mehrfache Bearbeitung auf folgende Art und Weise zu definieren.
G164 X200 Y200 B225 K6 C3 F200 P2



2.6

G165. Programmierte Bearbeitung liber Kreisbogensehne.

Diese Funktion gestattet die Ausfihrung der aktiven Bearbeitung an einem mit einer
Bogensehne programmierten Punkt. Der Zyklus wird nur eine Bearbeitung ausgefihrt, die
folgendes Programmierformat hat: Um die Bearbeitung zu definieren, benutzen Sie nur ein
Parameter der Gruppe "A", "I".

G165 XYAICF

Mit den Parametern "X" und "Y" wird die Mitte des Umfangs ebenso definiert, wie dies bei
den Kreisinterpolationen (G02, GO3) "I" und "J" tun.

X Abstand vom Ausgangspunkt zur Mitte geméaf der Abszissenachse.

Y Abstand vom Ausgangspunkt zur Mitte geméas der Ordinatenachse.

Bei der Definition der Bearbeitung braucht nur einer der Parameter der Gruppe "A" oder "I"
definiert zu werden.

A Winkel in Grad, den die Mittelsenkrechte der Sehne mit der Abszissenachse bildet.

| Sehnenléange.

Wenn die Verschiebung zwischen den Spitzen in GO0 oder GO1 erfolgt, zeigt das Vorzeichen
die Richtung an: "I+" entgegen Uhrzeigersinn und "I-" im Uhrzeigersinn.

C Gibt an, wie die Verschiebung zwischen den Bearbeitungsspitzen erfolgt. Ohne
Programmierung wird Wert C=0 genommen.

C=0 Eilgang (G00).

C=1 Lineare Interpolation (GO1).

C=2 In Uhrzeigerkreisinterpolation (G02).

C=3 In Gegenuhrzeigerkreisinterpolation (G03).

F Vorschub, mit dem die Verschiebung zwischen Punkten erfolgt. Ist nur fir "C"-Werte ungleich
null gultig.

Grundlegende Funktionsweise

Die Mehrfachbearbeitung wird folgendermafBen ausgefihrt:

Die Mehrfachbearbeitung berechnet den programmierten Punkt, an dem die
Bearbeitung ausgefiihrt werden soll.

Verschiebungim mit"C" (G00, G01, GO2 oder G03) programmierten Vorschub zu diesem
Punkt.

Die Mehrfachbearbeitung fiihrt nach dem Verfahrweg den angewdahlten Festzyklus aus.

Nach Beendigung der Mehrfachbearbeitung bleibt das Werkzeug an dem
programmierten Punkt stehen.

MEHRFACHBEARBEITUNGEN
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2.6.1 Programmierbeispiel

Programmierbeipiel unter der Annahme, dass die Arbeitsebene von der X- und Y-Achse
gebildet wird, dass die L4ngsachse die Z-Achse und der Ausgangspunkt X0 YO Z0 ist:

MEHRFACHBEARBEITUNGEN

.82.

A

500

460

A

480

GO0 G91 X890 Y500 F100 S500

G98 G81 Z-8 1-22

G165 X-280 Y-40 A60 C1 F200

G80
G90 X0 YO
M30

Es ist auch méglich, die mehrfache Bearbeitung auf folgende Art und Weise zu definieren.

G165 X-280 Y-40 1430 C1 F200
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Auf den Zykluseditor kdnnen Sie aus dem Modus EDISIMU zugreifen, direkt aus dem
Softkey-Men( oder indem Sie einen festen Zyklus im Werksttckprogramm auswéhlen und
die Taste [RECALL] dricken. Bei der Anwahl eines Festzyklus, der Editor wird das
Definitionsfenster dieses Festzyklus angezeigt. Der Zykluseditor erlaubt, zusatzlich zur
Editierung der Zyklen, dass eine grafische Simulation des Zyklus ausgefihrt wird, obwohl
diese nicht in dem Werkstlickprogramm enthalten ist.

Edisimu 1/4

14:23:55

Start
Simulation

Stop
Simulation

[35)

Reset
Simulation

Single-bl. ..
Simulation

CYCLES

Geometry

43000 F 0.0 3 0T 1W0D1

A Bereich fur das Editieren und Simulation der festen Zyklen.
B Modus Teach-in.

C Softkey-Menu zur Auswahl der verschiedenen Zyklen, aktivieren Sie den Modus teach-in
und konfigurieren Sie den Zykluseditor.

D Softkey-MenU zur Zyklussimulation, indem der Editor ausgewéhlt wird.

Auswahl der Bearbeitungszyklen.

Die Bearbeitungszyklen, die im Editor integriert sind, lassen sich wie folgt gruppieren. Beim
Driicken eine dieser Tasten, zeigt der Editor den zuletzt benutzten Zyklus in dieser Gruppe
an. Wenn die gleiche Softkey-Taste das zweite Mal gedrickt wurde, zeigt das MenU alle
Zyklen der Gruppe an.

Bearbeitungen auf Z. FAGOR %
Gepunktet, Bohrung, Tieflochbohren, Ausfrdsen der Bohrung,
Gewindeschneiden mit Gewindebohrer, Gewindefrdsen, Reiben, CNC 8065

Ausbohren, Ausbohren mit Spindelorientierung.
Taschen / Naben.

Einfache rechteckige Tasche, rechteckige Tasche mit Rundungen,
kreisférmige Tasche, vorentleerten kreisférmige Tasche, kreisférmige
und rechteckige Nabe.. (REF. 1201)

5] 2D- und 3D-Taschen.
’ Profiltasche 2D und Profiltasche mit Inseln 3D.
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FAGOR %

CNC 8065

(RErF. 1201)

.84.

Festzyklen (modell -M-)

5] Schruppen.

Punkt-Profilfrasen, freie Profilfrdsung, Plandrehen und Fugenhobeln.

Mehrfachbearbeitungen.

Punkte auf der Linie, Punkte auf dem Bogen, Punkte auf dem Rechteck,
Punkte im Netzt, Random Punkte (verschiedene Punkte, die durch den
Benutzer definiert werden).

Aktivieren des Moduses Teach-in.

Die Softkey "+" zeigt gleichzeitig die Softkey-Taste an, die zur Aktivierung
des Modus Teach-in dient, welcher erlaubt, dass die Achsen der Maschine
manuell verschoben werden und dass die Daten des Zyklus in der realen
Position der Achsen eingegeben werden. Kapitel "3.2 Modus Teach-in."
auf Seite 86.

|

Profileditor konfigurieren.

Die Softkey "+" zeigt gleichzeitig die Softkey-Taste an, die zur
Konfiguration einiger Optionen der Editorzyklen dient.

g

Zugang zu den Zyklen des Messtasters.

Die Softkey "+" zeigt gleichzeitig die Softkey an, die dazu dient, um auf die
Zyklen des Messtasters oder auf das Modelldrehen zuzugreifen (wenn
vorhanden).

|



3.1

Profileditor konfigurieren.

Die Softkey "+" zeigt gleichzeitig die Softkey-Taste an, die zur
-E-' e Konfiguration einiger Optionen der Editorzyklen dient.

Programmierung der M-Funktionen fiir jeden Arbeitsschritt

Aktivieren der Programmierung der M-Funktionen bei den Festzyklen fir die Ausfiihrung vor
den Operationen zur Bearbeitung. Dies gestattet, zum Beispiel, das Ausfiihren von
Subroutinen, die mit M-Funktionen in Verbindung stehen, bevor die verschiedenen
Arbeitsgange ausgefihrt werden.

Wenn diese Option aktiv ist, bietet der Editor, bei jedem Vorgang des Zyklus, die Option an,
bei der bis zu 4 M-Funktionen editiert werden kénnen.

Auf den Bildschirmen fir die Zyklen muss man, um die M-Funktionen zu sehen
IEI und festzulegen, die Anzeige aktivieren; sonst sind die Daten nicht sichtbar.

Programmierung des folgenden Werkzeugs.

Aktivieren des Programmierumfangs bei den Zyklen des folgenden Werkzeugs, das nach
dem Zyklus ausgefuhrt werden soll. Wenn der Speicher einen Direktzugriff erlaubt, bereitet
dieser das Werkzeug wéhrend der Ausfiihrung des Zykluses vor, was es gestattet, die
Bearbeitungszeit zu verringern.

Auf den Bildschirmen fur die Zyklen muss man, um das folgende Werkzeug zu
sehen und festzulegen, die Anzeige aktivieren; sonst sind die Daten nicht

IEI sichtbar.

Die Programmierung der Annadherungsentfernung an die
Oberflache des Werkstiicks.

Aktivieren der Programmierung der Anndherungsentfernung an die Oberfldche des
Werksticks. Diese Option steht fur Zyklen des Feinstbohrens, Bohrens,
Gewindeschneidens, Lochreiben und Ausbohrens zur Verfigung.

g Die Option ist aktiviert. Die Zyklen zeigen den Parameter "Dp" zum
k;’ Programmieren der Anndherungsentfernung zur Oberflache des
v Werkstucks.

9 Die Option ist deaktiviert. Die Zyklen nehmen eine
k:. Annaherungsentfernung von 1 mm an.

h 4

1 1 mm

Die Konfiguration der Achsen auswahlen.

Stellen Sie die Konfiguration der Achsen fiir den Zykluseditor ein. Die
| Konfiguration der definierten Achsen ist nur giltig, um die
i ’ Zykluseditierung zu erleichtern, da die mit den Koordinaten
= zusammenhéangenden Daten und Plédne gemdaf der

T Achskonfiguration ausgewéhlt werden.

Den Festzyklen ist keinerlei Arbeitsebene zugeordnet, sie werden in
der zu diesem Zeitpunkt aktiven Arbeitsebene ausgefuhrt.

3.
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Modus Teach-in.

ARBEITSABLAUFEDITOR

FAGOR %

CNC 8065

(RErF. 1201)

Festzyklen (modell -M-)

Modus Teach-in.

Die Softkey "+" zeigt gleichzeitig die Softkey-Taste an, die zur Aktivierung
des Modus Teach-in dient, welcher erlaubt, dass die Achsen der Maschine
manuell verschoben werden und dass die Daten des Zyklus in der realen

Position der Achsen eingegeben werden. Die restlichen Zyklusdaten
mussen manuell editiert werden.

Wenn dieser Modus aktiv ist, zeigt der Zykluseditor im unteren Teil ein Fenster an, mit den
realen Positionen der Achsen, sowie die Bedingungen flr die aktiven Bearbeitungen. Die
Informationen des Fensters ist nicht konfigurierbar und ist nicht fir die Konfiguration im
Modus EDISIMU fir den Modus teach-in geeignet.

I 10000 % 4 5 07T 10D1
C:\CNC80T0\USERS'PRG'\EXAMPLE

Bei aktiver Betriebsart teach-in, die Koordinaten der Achsen kénnen durch direkte Edition
von der Tastatur aus verfolgt werden oder ihnen kann die Position zugeordnet werden, die
die Maschinenachsen einnehmen. Beide Editionsweisen kénnen unterschiedslos und selbst
wahrend der Definition eines gleichen Zykluses benutzt werden. Um der Position seiner
Achse Angaben zuzuordnen, befolgen Sie die folgenden Schritte.

1 Wabhlen Sie eine der Angaben, anhand des Cursors, aus.

2 Achsen mit JOG-Tastatur, Steuerrddern oder MDI/MDA in die gewunschte Position
verfahren.

3 Taste [RECALL]drucken. Der Editor gibt die Daten, die anhand des Cursors ausgewéhlt
wurden, in die reale entsprechende Achsposition ein.



3.3

Daten-, Profil und Symbolauswahl

Daten-Anwahl.

Um Daten einzugeben oder zu dndern, ist es notwendig, dass diese ausgewéahlt werden -
diese mlssen dafur markiert sein.

Die Parameter fiir die Zyklen kann man mit Hilfe der Tasten [«] [%] [4][#] fUr den direkten
Zugriff auswéhlen. Man kann auch die erste vorgegebene Gré3e aus jeder Gruppe wahlen,
indem man die Pfeiltasten flr die Seite [nach oben] oder [nach unten] betatigt.

Die Tasten fur den direkten Zugriff tragen den Namen des Parameters; [F] flr die Vorschiibe,
[T]fardie Werkzeuge, usw. Jedes Mal, wenn die gleiche Taste betatigt wird, wird die folgende
vorgegebene GréBe vom gleichen Typ gewahilt.

Dateneingabe.

In das entsprechende Fenster gehen, den gewiinschten Wert eintippen und die Taste
[ENTER] driicken. Wenn die Taste [ENTER] nicht gedrlckt wird, wird der neue Wert nicht
Ubernommen.

Ist der Teach-in-Betrieb angewahlt, kann die derzeitige Position der Maschine einer Position
zugeordnet werden. Sich im entsprechenden Fenster bewegen und Driicken der Taste
[RECALL].

Bei dem Parameter fiir die X-Achse Gbernimmt man den Koordinatenwert der ersten Achse
des Kanals, fir den der Modus Bearbeitung-Simulation aktiv ist. Bei den Parametern fir die
Y-Achse den Koordinatenwert der zweiten Achse, und bei den Parametern der Z-Achse den
Koordinatenwert der dritten.

Zustandsanderung eines Symbols.

Auf das gewlinschte Symbol gehen und die Leertaste driicken.

Auswahl - Definition eines Profils.

Zur Auswahl und Anderung eines Profils ist es notwendig das der entsprechende Wert dafiir
ausgewahlt wird, und den Bearbeitungsfokus besitzt.

e Zur Auswahl eines vorhandenen Profils, driicken Sie die Taste [#] zum Aufklappen der
definierten Profilliste und wéhlen Sie einen Namen oder schreiben Sie dessen Namen.

e Zur Definition eines neuen Profils schreiben Sie bitte den gewiinschten Namen und
driicken Sie die Taste [RECALL] damit Sie auf die Profilbearbeitung zugreifen kénnen.

 Zur Anderung eines vorhandenen Profils wahlen Sie die Liste aus oder schreiben Sie
deren Namen und dricken Sie auf die Taste [RECALL] damit Sie auf die
Profilbearbeitung zugreifen kdnnen.

e Zur Léschung eines Profils, driicken Sie die Taste [#] zum Aufklappen der definierten
Profilliste und wahlen einen Namen aus. Driicken Sie die Taste [DEL], um diese zu
16schen.

ARBEITSABLAUFEDITOR
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3.4

Simulation eines einzelnen festen Zykluses

Mit dem Editor fir die festen Zyklen kann man den Zyklus simulieren, der gerade bearbeitet
wird, ohne dass man das gesamte Werkstlickprogramm simulieren muss. Wahrend der
Simulation ist es gestattet, sich einen anderen festen Zyklus anzusehen und zu bearbeiten,
und auch zum Programmeditor zurlickzukehren.

Wenn der Zykluseditor zum automatischen Betriebsmodus gehdrt, ist es nicht gestattet, einen Zyklus
zu simulieren.

Simulation eines Zyklus

Die Simulation des in der Bearbeitung befindlichen Zyklus beginnt nach dem Klicken auf dem
Bildschirmsymbol [START]. Die Simulation kann man mit Hilfe des Bildschirmsymbols
[STOP] unterbrechen oder mit Hilfe des Bildschirmsymbols [RESET] abbrechen.

START STOP RESET

Die Grafik fur die Simulation wird immer Uber die Hilfegrafik fir den Hauptzyklus gelegt. Im
Fall, dass der Zyklus eine dazugehdrige Positionierung hat, wird die Grafik Uber den
Hauptzyklus gelegt; im Fall einer 2D-Aussparung mit Bohrungen, tber der Aussparung

Sobald die Simulation erst einmal begonnen hat, Iauft diese weiter ab, bis der Zyklus beendet
wird oder bis man auf das Bildschirmsymbol [RESET] klickt. Selbst wenn man wahrend
Simulation den Zyklus &ndert oder wieder in den Programmeditor geht, bleibt der vorherige
Zyklus fur die Simulation gultig.

Simulationfenster des Zyklus

Das Fenster mit der graphischen Darstellung (der Simulation) wird aktiviert, wenn man auf
das Bildschirmsymbol [START] klickt, und deaktiviert, wenn man auf das Bildschirmsymbol
[RESET] klickt. Dieses Fenster erscheint Uber der Hilfegrafik des Zyklus; mit Hilfe der
Tastenkombination [CTRL]+[G] kann man die Vollbildschirmanzeige (oder wieder
verkleinern) wahlen.

Im unteren Teil links des Fensters erscheinen der Name des Zyklus und des Kanals der
Simulation, welcher der Kanal fir den Programmeditor ist, von dem man den Zykluseditor
aufgerufen hat.

Konfiguration der graphischen Umgebung

Beim Aktivieren oder Auswéhlen des graphischen Fensters erscheinen im horizontalen
Menu der Schaltflachen die verfligbaren graphischen Optionen. Um mehr Informationen
Uber die graphischen Optionen zu bekommen, schlagen Sie im Betriebshandbuch im
entsprechenden Kapitel iber den Modus Bearbeitung - Simulation nach.

Einige graphischen Optionen kann man per Hand editieren. Der Bereich flr die Bearbeitung
wird nur im Vollbildschirmmodus Uber den Befehl [CTRL] +[G] angezeigt.

Die Grafik fur die Simulation bleibt auf dem Bildschirm, bis man sie 16scht; das hei3t, wenn
man die Simulation eines neuen Zyklus anféngt, wird die vorherige Grafik nicht geldscht.

Optimaler Anzeigebereich fiir die Grafik

Den anzuzeigenden Bereich kann man vom Men( der Schaltflachen, das zum graphischen
Fenster der Simulation gehért, festlegen, oder man kann es auch der CNC Uberlassen, dass
der optimale Bereich von Zeit zu Zeit berechnet wird.

Wenn das graphische Fenster sichtbar ist, wird mit der Tastenkombination [CTRL]+[D] die
Berechnung des optimalen Bereichs durchgefiihrt. Ab diesem Augenblick und bis man den
Zykluseditor verlasst, berechnet die CNC periodisch den optimalen Bereich fur die Anzeige
der Grafik. Sobald man aus der Grafik herausgeht, wird als neuer Anzeigebereich der letzte
Bereich ubernommen, den man berechnet hat.



Simulationsfenster und Bearbeitung der Daten

Wenn das graphische Fenster ausgewahlt ist, kann man den Parameterbereich fur den
Zyklus mit Hilfe der Tasten fur den direkten Zugriff &ndern. Wenn der Parameter lo zu einem
Zyklus der Positionierung gehdrt, muss man zuerst [CTRL] +[F2] (Fensterwechsel)
eingeben.

Wenn die Simulation des Zyklus im Vollbildschirmmodus erfolgt, kann man auch auf den
Zykluseditor zugreifen, indem man die Taste [ESC] driickt. Um wieder zum graphischen
Fenster zurlickzukehren, benutzt man die Tastenkombination [CTRL]+[G] oder [SHIFT]+[G]
oder [G].

Das horizontale Menl der Schaltflachen zeigt die Grafikoptionen, wenn das graphische
Fenster markiert ist, und sonst die des Zykluseditors.

Wahrend der Bearbeitung der Daten wird die im Gange befindliche Simulation nicht
gestoppt. Wenn Anderungen bei den Daten des Zyklus wéhrend Simulation gemacht
werden, werden diese Anderungen bei der nachsten Simulation des Zyklus Gibernommen;
das heifB3t, nach einem RESET der im Gange befindlichen Simulation, sobald diese erst
einmal beendet ist oder nach dem Dricken von STOP und RESET, um diese abzubrechen.

Zusammenfassung der Tastaturkiirzel fir die Simulation eines
Zyklus.

[CTRL] + [F2] Im Datenfenster flr die Parameter, wechselt man zwischen Parameter fir die Zyklen
und denen der Positionierung hin und her.

[CTRL]+[G] Anwahl des Fensters fir die graphische Darstellung.
Verkleinerung oder VergréBerung des graphischen Fensters.
Zeigt den Dialogbereich fiir die Daten der Grafik.

[CTRL]+[D] Aktiviert die periodische Berechnung des optimalen Bereichs der Positionsanzeige.

[SHIFT]+[G] Zeigt das graphische Fenster, wenn eine Simulation im Gange ist und wenn man sich

[G] im Fenster fUr die Parameterbearbeitung befindet.

[ESC] Wenn die Grafikim Vollbildschirmmodus angezeigt wird, erscheintdas Fenster fiirden
Zykluseditor.
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Festzyklen (modell
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CNC 8065

(REF. 1201)
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4.1 Feste Zyklen, die im Editor verfiigbar sind.

Die Bearbeitungszyklen, die im Editor integriert sind, lassen sich wie folgt gruppieren. Beim
Driicken eine dieser Tasten, zeigt der Editor den zuletzt benutzten Zyklus in dieser Gruppe
an. Wenn die gleiche Softkey-Taste das zweite Mal gedrlckt wurde, zeigt das MenU alle
Zyklen der Gruppe an.

Bearbeitungen auf Z.

Gepunktet, Bohrung, Tieflochbohren, Ausfrdsen der Bohrung,
Gewindeschneiden mit Gewindebohrer, Gewindefrasen, Reiben,
Ausbohren, Ausbohren mit Spindelorientierung.

&1 Taschen / Naben.

’ Einfache rechteckige Tasche, rechteckige Tasche mit Rundungen,
kreisférmige Tasche, vorentleerten kreisférmige Tasche, kreisférmige
und rechteckige Nabe..

2D- und 3D-Taschen.

Profiltasche 2D und Profiltasche mit Inseln 3D.

Schruppen.

Punkt-Profilfrasen, freie Profilfrdsung, Plandrehen und Fugenhobeln.

Mehrfachbearbeitungen.

Punkte auf der Linie, Punkte auf dem Bogen, Punkte auf dem Rechteck,
Punkte im Netzt, Random Punkte (verschiedene Punkte, die durch den
Benutzer definiert werden). Mehrfachbearbeitungen kénnen zu
Festzyklen zugeordnet werden, so dass die Bearbeitung an mehreren
Punkten wiederholt wird.
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Festzyklen (modell -M:)
411 Funktionen G bei der Ausfiihrung der Zyklen.

Wahrend der Ausfuhrung dieser festen Zyklen, zeigt die CNC-Werkzeugmaschine im
Fenster der aktiven Funktionen, dass folgenden G-Funktionen ausgeflihrt werden.

Funktion. Festzyklen.
G281 Ankdrnen.
G282 Bohren.
G283 Tieflochbohren.
4 [ ] G284 Gewindeschneiden mit Gewindebohrer.
r 5 G285 Ré&umen.
o ¢<
= @ G286 Ausbohren.
g % G287 Rechteckige Tasche mit Rundungen.
; :“g G288 Kreistasche.
h § G289 Einfache Rechtecktasche.
E u6_1 G290 Planfrasen.
- -% G291 Rechtecksnabe.
;3 G292 Kreisnabe.
§> G293 Punkt-Profilfrasen.
E G294 Fréasung von einem freien Profil.
E G295 Nutenfrasen.
G296 Vorentleerte Kreistasche.
G297 Ausbohren mit Spindelausrichtung.
G298 Ausfrésen der Bohrung.
G299 Gewindefrasen.
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4.1.2  Arbeitsplane und Vorschubplane fiir die Bearbeitung.

Den Festzyklenist keinerlei Arbeitsebene zugeordnet, sie werden in der zu diesem Zeitpunkt
aktiven Arbeitsebene ausgefihrt. Um die Definition des Zyklus zu erleichtern, kann der
Editor mit einer Achskonfiguration personalisiert werden, die nur dann gliltig wére, um die
Daten des Editors anzuzeigen. In Abhangigkeit von dieser Konfiguration, kénnen die Plane
entlang der L4ngsachse zum Beispiel Xs, Ys oder Zs genannt werden.

Arbeitsplidne entlang der Lingsachse. 4
|

Bei allen Vorgangen sind die vier Arbeitspldne vorhanden (angenommen wird die
Léngsachse 2)

* Ausgangsebene oder Position, die das Werkzeug beim Aufruf des Zyklus einnimmt (Zi).
Dieser Plan darf nicht definiert werden.

* Sicherheitsebene flr die erste Zustellung und fur das Verfahren des Werkzeugs
zwischen Bearbeitungen benutzt. Dieser Plan definiert den Parameter Zs des Zyklus.

* Planflrdie Anndherung des Werkstickes, fir eine Anndherung bei Schnellvorschub des
Werkstuckes, bevor mit der Bearbeitung begonnen werden kann. Der Zyklus stellt diese
Ebene in einer Entfernung von Tmm des Werkstlckes auf. In Abh&ngigkeit der
Konfiguration des Editors, lassen die Bearbeitungen in Z (anrei3en, bohren, usw.) zu,
dass diese Ebene mit dem Parameter Dp definiert wird.

Werkstickoberflache. Die Werkstickoberflache wird mit dem Parameter Z des Zyklus
definiert.

FESTZYKLUSEDITOR
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Bearbeitungsrichtung.

Die Bearbeitungsrichtung wird durch die Lage der Werkstickoberflache (Z) und der
Sicherheitsebene (Zs) festgelegt. Wenn Beide Ubereinstimmen, wird durch die
Bearbeitungsrichtung das Vorzeichen der Gesamttiefe der Bearbeitung (Parameter P)

FAGOR %
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Feste Zyklen, die im Editor verflgbar sind.
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Festzyklen (modell -M-)

festgelegt. Wenn Z=Zs und P>0 Bearbeitung in negativer Richtung der L&ngsachse (Z-)
erfolgt, wenn Z=Zs und P>1 Bearbeitung in positiver Richtung (Z+) erfolgt.

N
)
[
N
e bl -

Zs>Z Zs=Z

P(+)

Die Bewegungen in den Arbeitsebenen.
Beim Start der Zyklusausfuhrung, verschiebt sich das Werkstiick im Schnellvorschub (G0)
von der Ausgangsebene (Zi) zur Sicherheitsebene (Zs).

* Wenn sich die Ausgangsebene lber der Sicherheitsebene (linkes Bild) befindet, erfolgt
zuerst eine Verschiebung auf der Ebene und danach auf der L&ngsachse Z.

* Wenn sich die Ausgangsebene unter der Sicherheitsebene (rechtes Bild) befindet,
erfolgt zuerst eine Ladngsbewegung der Achse und danach auf der Ebene.

Danach bewegt sich das Werkzeug im Schnellvorlauf (G0) zur Zustellungsebene und zum
Schluss im Arbeitsvorschub, um die mechanische Bearbeitung zu machen. Sobald die
Bearbeitung ausgefuhrtist, fahrt das Werkzeug bis zur Sicherheitsebene (Zs) zuriick. Ist der
Zyklus eine Mehrfachbearbeitung zugeordnet, verfdhrt das Werkzeug entlang der
Sicherheitsebene (Zs) bis zum bis zum né&chsten zu bearbeitenden Punkt.

Die Zustellungsebene gestattet, wie aus der in der Abbildung ersichtlich, eine schnelle
Annaherung an die zu bearbeitende Flache, sobald die Sicherheitsebene (Zs) sich entfernt
von der Oberflache des Werkstlicks befindet.




413

Wert, der angewendet wird, wenn ein Parameter 0 ist

Eindringschritt 1=0:

Bei der Programmierung |=0 wird als Schritt die dem Werkzeug in der Tabelle zugeordnete
Schneidlange genommen.

Ist auch der Tabellenwert 0, wird Fehler angezeigt.

Eindringvorschub Fz=0:

Wird Fz=0 programmiert, erfolgt die Schrupp- und Schlichteindringung mit der Halfte des
fur jeden einzelnen Vorgang gewahlten Frasvorschubs.

Eindringwinkel =0 und 6=0:

In beiden Fallen wird bei der Programmierung 0 der dem Werkzeug in der Tabelle
zugeordnete Wert genommen.

Ist auch der Tabellenwert 0, erfolgt eine senkrechte Eindringung ohne Neigung, Winkel 90°.

Schlichtdurchgénge oder Eindringungsanzahl N=0:

Wird N=0 programmiert, erfolgt die geringstmégliche Anzahl von Durchgéngen unter
Berucksichtigung der dem Werkzeug in der Tabelle zugeordneten Schneidlange.

Bei Taschen und Naben (ausgenommen bei 2D- und 3D-Taschen) werden die Schrupp- und
Schlichtwerkzeuge untersucht, wenn auch der Tabellenwert nullist. Ist es das gleiche, erfolgt
die Fertigbearbeitung in jeder Eindringung nach dem Schruppen mit Tangentialeingang und
—ausgang.

Sind sie verschieden, wird eine Fehleranzeige gegeben.

FESTZYKLUSEDITOR
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Festzyklen (modell -M-)

4.1.4  Zur Zuordnung einer Mehrfachbearbeitung zu einem Zyklus

Der Zykluseditor erlaubt die Zuordnung einer Mehrfachbearbeitung bei folgenden Zyklen:

* Gepunktet, Bohrung, Tieflochbohren, Ausfrdsen der Bohrung, Gewindeschneiden mit
Gewindebohrer, Gewindefrdsen, Reiben, Ausbohren, Ausbohren mit
Spindelorientierung.

 Einfache rechteckige Tasche, rechteckige Tasche mit Rundungen, kreisférmige Tasche
und kreisférmige, vorgefertigte Tasche.

4 ¢ Rechtecks- und Kreisnabe.
|

Wie wird eine Mehrfachbearbeitung ausgewahlt.

Um eine Mehrfachbearbeitung zu einem Zyklus zuzuordnen, muss zuerst
ein Bearbeitungszyklus aus den zuldssigen ausgewéhlt und definiert
werden. Nachfolgend wird, ohne die Zykluseditierung zu verlassen, die zu
den Mehrfachbearbeitungen gehérende Softkey-Taste gedruckt und eine
von diesen ausgewahlt.

FocUs Die folgende Abbildung zeigt Bohrzyklus (oberer Teil) mit einer zugeordneten
EQ Mehrfachbearbeitung in Reihe (unterer Teil). Zur Editierung der Daten des Festzyklus oder
der Mehrfachbearbeitung mit der Taste [FOCUS] das entsprechende Fenster wahlen.

FESTZYKLUSEDITOR

Feste Zyklen, die im Editor verfligbar sind.

Geometry

Wenn der Festzyklus den ganzen Bildschirm belegt, legt sich die Mehrfachbearbeitung, wie
in folgender Abbildung angegeben, daruber. In diesen Féllen verschiebt sich das obere
Fenster wéhrend der Edition der dem Zyklus entsprechenden Daten automatisch zur
Datenanzeige.
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Festzyklen (modell -M-)

4.2

Ankornen.

1©

Geometrische Parameter:

X, Y
Z
Zs

Dp

Bearbeitungspunkt.
Position der Werkstlickoberflache.
Position der Sicherheitsebene.

Abstand der Annaherung der Werkstiickoberflache.

Der Editor zeigt diese Angabe falls der Anwender den Editor so konfiguriert hat. Wenn diese
Option nicht aktiviert ist, wird bei den Zyklen davon ausgegangen, dass die
Annéherungsentfernung 1 mm betragt.

Programmiertyp der Tiefe (Symbol).

9
M

Die Programmierung der Gesamttiefe.

Winkel- und Durchmesserprogrammierung

Gesamttiefe.
Ankoérnwinkel.

Ankérndurchmesser.
Bei Z=Zs ist die Bearbeitungsrichtung immer zu Z(-).

Bearbeitungsparameter:

F
S
T
D

t

Vorschub.
Spindeldrehgeschwindigkeit.
Werkzeug.

Korrektor.

Verweilzeit am Grund in Sekunden.

Spindeldrehsinn (Symbol).

=
C¥

2

Uhrzeigersinn.

Gegen Uhrzeigersinn.

Programmierung der Funktionen M.

MX]

Aktivieren oder deaktivieren Sie vor der Bearbeitung die Ausfiihrung der M-Funktionen.
Der Zyklus erlaubt, dass bis zu 4 Funktionen M editiert werden. Um nur irgendeine von
diesen auszufilhren, muss diese in erster Linie definiert werden und die restlichen Daten
bleiben unprogrammiert.

Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, um die Programmierung von M-Funktionen zu ermdglichen

o

Ank&rnen.

FESTZYKLUSEDITOR
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Festzyklen (modell -M-)

Folgendes Werkzeug.

Aktiviert oder deaktiviert die Vorbereitung des folgenden Werkzeugs.
Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
IEI hat, damit das folgende Werkzeug angezeigt werden kann.

Ank&rnen.

FESTZYKLUSEDITOR
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4.21

Grundlegende Funktionsweise.
Startet die Spindel im angeforderten Drehsinn.

Verschiebungim Eilgang (GO0) bis zum XY-Punkt und zur Sicherheitsebene (Zs). Je nach
Ausgangsebene, erfolgt zuerst ein Verfahren auf der XY-Ebene und dann auf der Z-

Ebene oder umgekehrt.

N
wn
-:4-
-

- =
- .

- - - --

Verschiebung im Eilgang (GO) bis zur Zustellungsebene.
Eindringung im Vorschub "F".

Wartezeit "t".

Rucklauf im Eilgang (GO) bis zur Sicherheitsebene (Zs).

Ist eine Mehrfachbearbeitung zugeordnet, erfolgen so oft wie nétig die folgenden Schritte:
Verfahrt im Eilgang (G0) zum né&chsten Punkt.
Wiederholt die Schritte 3, 4, 5, 6.

FESTZYKLUSEDITOR
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4.3

Bohren.

Geometrische Parameter:

X, Y  Bearbeitungspunkt.

z Position der WerkstUlckoberflache.
Zs Position der Sicherheitsebene.

Dp Abstand der Anné&herung der Werkstiickoberflache.
Der Editor zeigt diese Angabe falls der Anwender den Editor so konfiguriert hat. Wenn diese
Option nicht aktiviert ist, wird bei den Zyklen davon ausgegangen, dass die
Annéherungsentfernung 1 mm betragt.

P Gesamttiefe.

Bearbeitungsparameter:

| Eindringschritt. Das Bohren erfolgt mit dem gegebenen Schritt, ausgenommen der letzte
Schritt, der mit den Rest bearbeitet wird.

Zr Hinterschliffposition in den oder in die er nach jedem Bohrschritt im Eilgang zurlickfahrt.
Wenn der Koordinaten Zr nicht erreicht sind, erfolgt ein Ricklauf bis zur Zustellungsebene.

F Vorschub.

S Spindeldrehgeschwindigkeit.
T Werkzeug.

D Korrektor.

—

Verweilzeit am Grund in Sekunden.

Spindeldrehsinn (Symbol).

Uhrzeigersinn.
=
¥
Gegen Uhrzeigersinn.
=
\

Programmierung der Funktionen M.

Aktivieren oder deaktivieren Sie vor der Bearbeitung die Ausfihrung der M-Funktionen.
Der Zyklus erlaubt, dass bis zu 4 Funktionen M editiert werden. Um nur irgendeine von
IEI diesen auszufihren, muss diese in erster Linie definiert werden und die restlichen Daten
bleiben unprogrammiert.
Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, um die Programmierung von M-Funktionen zu ermdglichen

Folgendes Werkzeug.

Aktiviert oder deaktiviert die Vorbereitung des folgenden Werkzeugs.
Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, damit das folgende Werkzeug angezeigt werden kann.



4.3.1

Grundlegende Funktionsweise.
Startet die Spindel im angeforderten Drehsinn.

Verschiebungim Eilgang (GO0) bis zum XY-Punkt und zur Sicherheitsebene (Zs). Je nach
Ausgangsebene, erfolgt zuerst ein Verfahren auf der XY-Ebene und dann auf der Z-

Ebene oder umgekehrt.
_ _
- Guo

N
N

' e —
-E-------*:

-
-

Verschiebung im Eilgang (GO) bis zur Zustellungsebene.
Dringt im Vorschub "F" den Wert "I" ein.
Bohrschleife bis zum Erreichen der Gesamttiefe "P".

In erster Linie, Eilriicklauf (GO) bis zur Hinterschliffposition Zr. Wenn der Koordinaten ,,.Zr"
noch nicht erreicht sind, erfolgt das Werkzeug ein Rucklauf bis zur Zustellungsebene.
Danach, Eilzustellung (G0) bis 1 mm. vom vorigen Bohrschritt. AbschlieBend, dringtim
Vorschub "F" den Wert "I" ein.

Wartezeit "t".
Rucklauf im Eilgang (GO) bis zur Sicherheitsebene (Zs).
Ist eine Mehrfachbearbeitung zugeordnet, erfolgen so oft wie nétig die folgenden Schritte:
Verfahrt im Eilgang (G0) zum né&chsten Punkt.
Fuhrt eine neue Bohrung durch, Schritte 3, 4, 5, 6, 7.

FESTZYKLUSEDITOR
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4.4

Tieflochbohren.

Geometrische Parameter:

X, Y
Z
Zs

Dp

Bearbeitungspunkt.
Position der Werkstlickoberflache.
Position der Sicherheitsebene.

Abstand der Annaherung der Werkstlckoberflache.

Der Editor zeigt diese Angabe falls der Anwender den Editor so konfiguriert hat. Wenn diese
Option nicht aktiviert ist, wird bei den Zyklen davon ausgegangen, dass die
Annéherungsentfernung 1 mm betragt.

Gesamttiefe.

Bearbeitungsparameter:

o 4 »w ™

—

Eindringschritt. Das Bohren erfolgt mit dem gegebenen Schritt, ausgenommen der letzte
Schritt, der mit den Rest bearbeitet wird.

Hinterschliffabstand (Wert, den es zuriickgeht), im Eilgang (GO), nach jedem Bohrschritt.
Wenn man den Wert mit -0- (Null) festlegt, 1&uft das Werkzeug bis zur Annéherungsebene
zurlickt, die sich 1 mm von der Oberflache des Werkstiicks befindet.

Vorschub.
Spindeldrehgeschwindigkeit.
Werkzeug.

Korrektor.

Verweilzeit am Grund in Sekunden.

Spindeldrehsinn (Symbol).

=
C¥

=
2

Uhrzeigersinn.

Gegen Uhrzeigersinn.

Programmierung der Funktionen M.

MX]

Aktivieren oder deaktivieren Sie vor der Bearbeitung die Ausfihrung der M-Funktionen.
Der Zyklus erlaubt, dass bis zu 4 Funktionen M editiert werden. Um nur irgendeine von
diesen auszufihren, muss diese in erster Linie definiert werden und die restlichen Daten
bleiben unprogrammiert.

Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, um die Programmierung von M-Funktionen zu ermdglichen

Folgendes Werkzeug.

Aktiviert oder deaktiviert die Vorbereitung des folgenden Werkzeugs.
Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, damit das folgende Werkzeug angezeigt werden kann.



4.41 Grundlegende Funktionsweise.

Startet die Spindel im angeforderten Drehsinn.

Verschiebungim Eilgang (GO0) bis zum XY-Punkt und zur Sicherheitsebene (Zs). Je nach
Ausgangsebene, erfolgt zuerst ein Verfahren auf der XY-Ebene und dann auf der Z-
Ebene oder umgekehrt.

- - (G00
— (01 4.
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Verschiebung im Eilgang (GO) bis zur Zustellungsebene.
Dringt im Vorschub "F" den Wert "I" ein.
Bohrschleife bis zum Erreichen der Gesamttiefe "P".

In erster Linie, Eilrlicklauf (GO) bis zur Hinterschliffposition "B". Wenn B = 0, Ruckzug
bis auf die Annédherungsebene, die sich 1 mm von der Oberflache des Werkstlicks
befindet. Danach, Eilzustellung (GO) bis 1 mm. vom vorigen Bohrschritt. Wenn B = 0,
Anné&herung bis zum Arbeitsgang der vorherigen Bearbeitung. AbschlieBend, dringtim
Vorschub "F" den Wert "I" ein.

Wartezeit "t". FAGOR %

Rucklauf im Eilgang (GO) bis zur Sicherheitsebene (Zs).

Ist eine Mehrfachbearbeitung zugeordnet, erfolgen so oft wie nétig die folgenden Schritte:
Verfahrt im Eilgang (G0) zum né&chsten Punkt.
Wiederholt die Schritte 3, 4, 5, 6, 7.
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4.5 Ausfrasen der Bohrung.

Dieser Zyklus gestattet die Erhéhung des Durchmessers einer Offnung mit Hilfe einer
helikalférmigen Bewegung des Werkzeugs. AuBBerdem ist es auch mdglich, wenn das
Werkzeug dies gestattet, eine Bohrung ohne Vorbohrung vorzunehmen.

Geometrische Parameter:

Bearbeitungsrichtung.

Definition der helikalférmige Bahn der Bohrung.

Grunduberholung.

Definiert, ob der Grund der Bohrung (Blindbohrung) nachbearbeitet wird, oder ob

i keine Nachbearbeitung stattfindet (durchgehende Bohrung).

oK

B

Bearbeitungspunkt.

Position der WerkstUlckoberflache.
Position der Sicherheitsebene.
Gesamttiefe.

Abstand der Annaherung der Werkstlckoberflache.

Der Editor zeigt diese Angabe falls der Anwender den Editor so konfiguriert hat. Wenn diese
Option nicht aktiviert ist, wird bei den Zyklen davon ausgegangen, dass die
Annéherungsentfernung 1 mm betragt.

Bohrungsdurchmesser.

Vorbohrungsdurchmesser.

Wenn man aus einer Bohrung herausgeht, die zuvor bearbeitet wurde, legt dieser Parameter
den Durchmesser der besagten Bohrung fest. Wird nicht oder mit dem Wert 0 programmiert,
wurde keine Bohrung durchgefiihrt.
Das Werkzeugt muss folgenden Bedingungen entsprechen:

* Der Werkzeugradius muss kleiner als J/2 sein.

* Der Werkzeugradius muss grésser oder gleich als (J-K)/4 sein.
Wenn diese beide Bedingungen nicht erfillt sind, zeigt die CNC die entsprechende
Fehlermeldung an.

Helikalférmige Eindringsteigung.

Bearbeitungsparameter:

F

S

Vorschub.
Spindeldrehgeschwindigkeit.
Werkzeug.

Korrektor.



Spindeldrehsinn (Symbol).

Uhrzeigersinn.
=
¥
Gegen Uhrzeigersinn.
=
\

Programmierung der Funktionen M.

Aktivieren oder deaktivieren Sie vor der Bearbeitung die Ausfiihrung der M-Funktionen.
Der Zyklus erlaubt, dass bis zu 4 Funktionen M editiert werden. Um nur irgendeine von
IEI diesen auszufihren, muss diese in erster Linie definiert werden und die restlichen Daten
bleiben unprogrammiert.
Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, um die Programmierung von M-Funktionen zu ermdglichen

Folgendes Werkzeug.

Aktiviert oder deaktiviert die Vorbereitung des folgenden Werkzeugs.
Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
@ hat, damit das folgende Werkzeug angezeigt werden kann.

FESTZYKLUSEDITOR
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4.5.1

Grundlegende Funktionsweise.

Eilverschiebung bis zur Bohrungsmitte (X, Y).

Eilverschiebung bis zur Referenzebene (Z).

Eilverschiebung bis der Koordinatenwert des tangentialen Eingangs in der Ladngsachse.
Tangentialférmiger Eingang zur helikalférmigen Bahn der Bohrung.

Helikalférmigen Bewegung, mit der Steigung im Parameter B und in dem vom Symbol
angegebenen Drehsinn, bis zum Grund der Bohrung.

Nachbearbeitung des Grunds der Bohrung (dieser Schritt erfolgt nur, wenn das
Vorzeichen des Parameters B positiv ist).

Tangentialférmige Rickzugsbewegung entlang der helikalférmigen Bahn der Bohrung
bis zum Mittelpunkt der Bohrung.

Eilverschiebung bis zur Referenzebene (G99) oder zur Ausgangsebene (G98).



Festzyklen (modell -M-)

4.6 Gewindeschneiden mit Gewindebohrer.

|
|

Ml

Zsi
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|

FUCKE RN

t©

Geometrische Parameter:

X, Y
Z
Zs

Dp

Kf

Bearbeitungspunkt.
Position der Werkstlickoberflache.
Position der Sicherheitsebene.

Abstand der Annaherung der Werkstiickoberflache.

Der Editor zeigt diese Angabe falls der Anwender den Editor so konfiguriert hat. Wenn diese
Option nicht aktiviert ist, wird bei den Zyklen davon ausgegangen, dass die
Annéherungsentfernung 1 mm betragt.

Gesamttiefe.

Verfahrfaktor fiir das Ausfahren

Das starre Gewindeschneiden gestattet ein schnelles Ausfahren aus dem Gewinde, wobei
immer eine Synchronisierung zwischen Vorschub und Drehzahl beibehalten wird. Die
Rucklaufgeschwindigkeit wird mit diesem Faktor multipliziert und die Drehzahl passt sich der
neuen Geschwindigkeit an.

Gewindeschneidtyp (Symbol).

&

yiy
W

Gewindeschneiden mit Ausgleicher.

Interpoliertes Gewindeschneiden.

Bearbeitungsparameter:

F
S
T
D

t

Vorschub.
Spindeldrehgeschwindigkeit.
Werkzeug.

Korrektor.

Verweilzeit am Grund in Sekunden.

Spindeldrehsinn (Symbol).

=
C¥

=
2

B

3

Uhrzeigersinn.

Gegen Uhrzeigersinn.

Typ des Vorschubs (Bildschirmsymbol).

in mm/min oder (Zoll/min).

in mm/Umdrehung.

o

FESTZYKLUSEDITOR

Gewindeschneiden mit Gewindebohrer.
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Programmierung der Funktionen M.

Aktivieren oder deaktivieren Sie vor der Bearbeitung die Ausfihrung der M-Funktionen.
Der Zyklus erlaubt, dass bis zu 4 Funktionen M editiert werden. Um nur irgendeine von
IEI diesen auszufihren, muss diese in erster Linie definiert werden und die restlichen Daten
bleiben unprogrammiert.
Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, um die Programmierung von M-Funktionen zu ermdglichen

Folgendes Werkzeug.

Aktiviert oder deaktiviert die Vorbereitung des folgenden Werkzeugs.
Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, damit das folgende Werkzeug angezeigt werden kann.



4.6.1 Grundlegende Funktionsweise.

Wenn interpoliertes Gewindeschneiden, wird die Spindel orientiert (M19).
Wenn Gewindeschneiden mit Kompensator, startet die Spindel im angeforderten Sinne.

Verschiebungim Eilgang (G0) bis zum XY-Punkt und zur Sicherheitsebene (Zs). Je nach
Ausgangsebene, erfolgt zuerst ein Verfahren auf der XY-Ebene und dann auf der Z-
Ebene oder umgekehrt.

=== GO 4l

M3/M4

FESTZYKLUSEDITOR

Verschiebung im Eilgang (GO) bis zur Zustellungsebene.

Gewindeschneiden. Wird mit 100% des programmierten Vorschubs "F" und der
programmierten Geschwindigkeit "S" ausgefiihrt. Man kann das Gewindeschneiden mit
Kompensation nicht stoppen. Beim starren Gewindeschneiden kann man den
Prozentsatz des Vorschubs dndern und auch anhalten (Override bei 0 %).

Wenn "t" ungleich 0, Spindelhalt (M05) und Verweilzeit.
Wenn Gewindeschneiden mit Kompensator, kehrt sich der Spindeldrehsinn um.
Rucklauf, Ausgang aus dem Gewinde bis zur Zustellungsebene.

Mit 100% des programmierten Vorschubs "F" und der programmierten Geschwindigkeit
"S". Man kann das Ausfahren aus dem Gewinde beim Gewindeschneiden mit
Kompensation nicht stoppen. Beim starren Gewindeschneiden kann man den
Prozentsatz des Vorschubs dndern und auch anhalten (Override bei 0 %).

Wenn Gewindeschneiden mit Kompensator, kehrt sich der Spindeldrehsinn um
(Wiederherstellung des Ausgangssinnes).

Rucklauf im Eilgang (GO) bis zur Sicherheitsebene Zs.

Ist eine Mehrfachbearbeitung zugeordnet, erfolgen so oft wie nétig die folgenden Schritte:
Verfahrt im Eilgang (G0) zum né&chsten Punkt.

Wiederholt die Schritte 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9.
FAGOR %
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4.7 Gewindefrasen.

Frasen eines Innengewindes: Frasen eines Aussengewindes:

S 6
L_L¢ | Zs

>

7
XY

Geometrische Parameter:

Gewindeschneidtyp.

=

Definiertden Typ des Gewindes, der durchgefiihrt werden soll (innen oder auf3en).

Z

Bearbeitungsrichtung.

¥
i)

Definition der helikalférmige Bahn der Bohrung.

Bearbeitungsrichtung fur das Gewinde.

-

Definiert die Richtung der Bearbeitung des Gewindes (von der Oberflache des
+ Werkstlicks bis zum Grund, oder vom Grund bis zur Oberflache des Werkstucks).

Gewin

B,

N X
=<

N

S

X <

o]

deschneidtyp.
I |-E| Es hangt von Typ des verwendeten Werkzeugs ab.
Bearbeitungspunkt.
Position der WerkstUlckoberflache.
Position der Sicherheitsebene.
Gesamttiefe.
Abstand der Annéherung der Werkstiickoberflache.

Der Editor zeigt diese Angabe falls der Anwender den Editor so konfiguriert hat. Wenn diese
Option nicht aktiviert ist, wird bei den Zyklen davon ausgegangen, dass die
Annéherungsentfernung 1 mm betragt.

Durchmesser des Gewindes
Gewindetiefe.
Gewindesteigung.
Annéherungsentfernung.

Eintrittswinkel zum Gewinde.

Winkel (in Grad) des Segments, das den Mittelpunkt der Bohrung und den Eingangspunkt des
Gewindes in Bezug auf die Abszissenachse bilden.

Anzahl der Schneiden des Stahls

Definiert die Anzahl der Schneiden am Schneidwerkzeug (nur, wenn die Bearbeitung mit
einem Schneidwerkzeug mit einer n-ten Anzahl von Schneiden erfolgt).



Bearbeitungsparameter:

A
d
F

S
T
D

Vertiefungsschritt des Gewindes.
Schlichtaufmaf.

Vorschub.
Spindeldrehgeschwindigkeit.
Werkzeug.

Korrektor.

Spindeldrehsinn (Symbol).

=
C¥

=
2

Uhrzeigersinn.

Gegen Uhrzeigersinn.

Programmierung der Funktionen M.

MX]

Aktivieren oder deaktivieren Sie vor der Bearbeitung die Ausfiihrung der M-Funktionen.
Der Zyklus erlaubt, dass bis zu 4 Funktionen M editiert werden. Um nur irgendeine von
diesen auszufilhren, muss diese in erster Linie definiert werden und die restlichen Daten
bleiben unprogrammiert.

Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, um die Programmierung von M-Funktionen zu ermdglichen

Folgendes Werkzeug.

[X]

Aktiviert oder deaktiviert die Vorbereitung des folgenden Werkzeugs.
Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, damit das folgende Werkzeug angezeigt werden kann.

FESTZYKLUSEDITOR
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4.7.1

Grundlegende Funktionsweise.

Eilverschiebung bis zur Bohrungsmitte (X, Y).
Eilverschiebung bis zur Referenzebene (Z).

Eilverschiebung bis der Koordinatenwert der Arbeitsebene-Achsen zum Eingangspunkt
des Gewindes.

Eilverschiebung bis der Koordinatenwert der LAngsachse am Eingang des Gewindes.

Gewindeeingang mit helikal- und tangentialférmiger Bewegung =zur ersten
helikalférmigen Bahn beim Gewindeschneiden.

Ausfuhrung des Gewindeschneidens als Funktion des ausgewéhlten Werkzeugs:

Bewegung besteht nur aus einer Umdrehung).

(2) Helikalférmigen Bewegung am Gewindeausgang, die tangential zur vorherigen
helikalférmigen Bahn.
Man muss beriicksichtigen, dass der Ausgangspunkt am tangentialférmigen Ausgang
zur Schraubenbahn das Maf3 auf der Langenachse des Gewindegrunds Ubersteigt.

m (1) Helikalférmigen Bewegung in der angegeben Richtung bis zum Gewindegrund (die

Gewindegrund.

(2) Helikalférmigen Bewegung am Gewindeausgang, die tangential zur vorherigen
helikalférmigen Bahn.
Man muss beriicksichtigen, dass der Ausgangspunkt am tangentialférmigen Ausgang
zur Schraubenbahn das Maf3 auf der Langenachse des Gewindegrunds Ubersteigt.

m (1) Helikalférmigen Bewegung mit gegebener Steigung und Richtung bis zum

geht tber eine einzige Umdrehung).

(2) Helikalférmigen Bewegung am Gewindeausgang, die tangential zur vorherigen
helikalférmigen Bahn.

(3) Eilverschiebung bis zum Eingangspunkt des Gewindes auf der folgenden
Gewindeschneidbahn.

(4) Eilverschiebung bis zum MafB Z am Eingang des Gewindes auf der folgenden
Gewindeschneidbahn.

(5) Wiederholung der vorherigen 3 Schritten bis zum Gewindegrund. Man muss
berlcksichtigen, dass beim endgiiltigen Ausgangspunkt des Gewindes der
Ausgangspunkt das MaB auf der L&ngenachse des Gewindegrunds Ubersteigt.

@ (1) Helikalférmigen Bewegung mit gegebener Steigung und Richtung (die Bewegung

Eilverschiebung bis zur Bohrungsmitte (X, Y).
Eilverschiebung bis der Koordinatenwert des Gewinde-Eingangs in der Langsachse.

Wiederholung der Punkte 3 bis 8, bis die Tiefe des AufmaBes der Fertigstellung erreicht
ist.

Wiederholung der Punkte 3 bis 8, bis die Tiefe des Gewindes erreicht ist.
Eilverschiebung bis zur Referenzebene (G99) oder zur Ausgangsebene (G98).



Festzyklen (modell -M-)

4.8

Raumen

t®

Geometrische Parameter:

X, Y
Z
Zs

Dp

Bearbeitungspunkt.
Position der Werkstlickoberflache.
Position der Sicherheitsebene.

Abstand der Annaherung der Werkstiickoberflache.

Der Editor zeigt diese Angabe falls der Anwender den Editor so konfiguriert hat. Wenn diese
Option nicht aktiviert ist, wird bei den Zyklen davon ausgegangen, dass die
Annéherungsentfernung 1 mm betragt.

Gesamttiefe.

Bearbeitungsparameter:

F

S
T
D

—

Vorschub.
Spindeldrehgeschwindigkeit.
Werkzeug.

Korrektor.

Verweilzeit am Grund in Sekunden.

Spindeldrehsinn (Symbol).

=
C¥

=
&2

Uhrzeigersinn.

Gegen Uhrzeigersinn.

Programmierung der Funktionen M.

MX]

Aktivieren oder deaktivieren Sie vor der Bearbeitung die Ausfiihrung der M-Funktionen.
Der Zyklus erlaubt, dass bis zu 4 Funktionen M editiert werden. Um nur irgendeine von
diesen auszufihren, muss diese in erster Linie definiert werden und die restlichen Daten
bleiben unprogrammiert.

Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, um die Programmierung von M-Funktionen zu ermdglichen

Folgendes Werkzeug.

[X]

Aktiviert oder deaktiviert die Vorbereitung des folgenden Werkzeugs.
Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, damit das folgende Werkzeug angezeigt werden kann.

o

Raumen

FESTZYKLUSEDITOR

FAGOR %

CNC 8065

(REF. 1201)

113



FESTZYKLUSEDITOR

-114.

4.8.1

Grundlegende Funktionsweise.

Startet die Spindel im angeforderten Drehsinn.

Verschiebungim Eilgang (GO) bis zum XY-Punkt und zur Sicherheitsebene (Zs). Je nach
Ausgangsebene, erfolgt zuerst ein Verfahren auf der XY-Ebene und dann auf der Z-
Ebene oder umgekehrt.

- - GOoo

Verschiebung im Eilgang (GO) bis zur Zustellungsebene.
Eindringung im Vorschub "F".

Wartezeit "t".

Ricklauf, Vorschub "F*, bis zur Zustellungsebene
Verschiebung im Eilgang (GO) bis zur Sicherheitsebene (Zs).

Ist eine Mehrfachbearbeitung zugeordnet, erfolgen so oft wie nétig die folgenden Schritte:

Verfahrt im Eilgang (G0) zum né&chsten Punkt.
Wiederholt die Schritte 3, 4, 5, 6, 7.



4.9 Ausbohren.

= Zs

1©

Geometrische Parameter:

X, Y
Z
Zs

Dp

Bearbeitungspunkt.
Position der Werkstlickoberflache.
Position der Sicherheitsebene.

Abstand der Annaherung der Werkstiickoberflache.

Der Editor zeigt diese Angabe falls der Anwender den Editor so konfiguriert hat. Wenn diese
Option nicht aktiviert ist, wird bei den Zyklen davon ausgegangen, dass die
Annéherungsentfernung 1 mm betragt.

Gesamttiefe.

Bearbeitungsparameter:

F

S
T
D

—

Vorschub.
Spindeldrehgeschwindigkeit.
Werkzeug.

Korrektor.

Verweilzeit am Grund in Sekunden.

Rucklaufsrichtung (Symbol).

T

T

=
C¥

=
2

Im Vorschub "F" bei drehender Spindel

Im Eilgang (GO) bei stehender Spindel.

Spindeldrehsinn (Symbol).

Uhrzeigersinn.

Gegen Uhrzeigersinn.

Programmierung der Funktionen M.

MX]

Aktivieren oder deaktivieren Sie vor der Bearbeitung die Ausfiihrung der M-Funktionen.
Der Zyklus erlaubt, dass bis zu 4 Funktionen M editiert werden. Um nur irgendeine von
diesen auszufilhren, muss diese in erster Linie definiert werden und die restlichen Daten
bleiben unprogrammiert.

Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, um die Programmierung von M-Funktionen zu ermdglichen

Folgendes Werkzeug.

[X]

Aktiviert oder deaktiviert die Vorbereitung des folgenden Werkzeugs.
Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, damit das folgende Werkzeug angezeigt werden kann.

FESTZYKLUSEDITOR

FAGOR %
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49.1 Grundlegende Funktionsweise.

Startet die Spindel im angeforderten Drehsinn.

Verschiebungim Eilgang (GO) bis zum XY-Punkt und zur Sicherheitsebene (Zs). Je nach
Ausgangsebene, erfolgt zuerst ein Verfahren auf der XY-Ebene und dann auf der Z-
Ebene oder umgekehrt.

- GO0

1
1
......................................... I-
5 ¢1mm| T’W ; W‘l

Verschiebung im Eilgang (GO) bis zur Zustellungsebene.

Eindringung im Vorschub "F".
Wartezeit "t".

Rucklauf.

Ty

Ty

* Riucklauf mit Vorschub "F" bis zur Zustellebene (in 1 mm Uber der Flache
"Z"), und anschlieBend im Eilgang (GO) bis zur Sicherheitsebene Zs
zuriick.

e Spindelhalt. Der Ricklauf beim Schnellvorschub (GO) bis zur
Sicherheitsebene Zs und im Anschluss daran der Start der Spindel in der
Richtung, in der sich diese gedreht hat.

Ist eine Mehrfachbearbeitung zugeordnet, erfolgen so oft wie nétig die folgenden Schritte:

Verfahrt im Eilgang (G0) zum né&chsten Punkt.
Wiederholt die Schritte 3, 4, 5, 6, 7.



Festzyklen (modell -M-)

410 Ausbohren mit Spindelausrichtung.

o

Dp Abstand der Ann&herung der Werkstiickoberflache.
Der Editor zeigt diese Angabe falls der Anwender den Editor so konfiguriert hat. Wenn diese
Option nicht aktiviert ist, wird bei den Zyklen davon ausgegangen, dass die
Annaherungsentfernung 1 mm betragt.

c -
o 2

[ =]

a5

2

Geometrische Parameter: :_c' =
©

X,Y  Bearbeitungspunkt. |>N_- %
n P

Z Position der Werkstlickoberflache. H-J E
Zs Position der Sicherheitsebene. §
<

o

O

2]

=}

<

P Gesamttiefe.
B Spindelposition in Grad fur den Rucklauf.

Ax, Ay  Wert, den das Werkzeug verfahren muss, um den Stahl vor dem Ruicklauf von der Wand
zuruckzuziehen.

Das folgende Beispiel zeigt, wie die man die Parameter verwendet B, Ax y Ay. Die
Ruhestellung der Spindel (Position lo) befindet sich in Bezug auf die X-Achse bei -30°.

Bearbeitungsparameter:

F Vorschub. FAGOR a

S Spindeldrehgeschwindigkeit.
T Werkzeug.
9 CNC 8065
D Korrektor.
t Verweilzeit am Grund in Sekunden.
Spindeldrehsinn (Symbol).
Uhrzeigersinn. (REF. 1201)
|
ke
Gegen Uhrzeigersinn.
|
\
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Programmierung der Funktionen M.

Aktivieren oder deaktivieren Sie vor der Bearbeitung die Ausfihrung der M-Funktionen.
Der Zyklus erlaubt, dass bis zu 4 Funktionen M editiert werden. Um nur irgendeine von
IEI diesen auszufihren, muss diese in erster Linie definiert werden und die restlichen Daten
bleiben unprogrammiert.
Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, um die Programmierung von M-Funktionen zu ermdglichen

Folgendes Werkzeug.

Aktiviert oder deaktiviert die Vorbereitung des folgenden Werkzeugs.
Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, damit das folgende Werkzeug angezeigt werden kann.



4.10.1

Grundlegende Funktionsweise.

Startet die Spindel im angeforderten Drehsinn.

Verschiebungim Eilgang (GO0) bis zum XY-Punkt und zur Sicherheitsebene (Zs). Je nach
Ausgangsebene, erfolgt zuerst ein Verfahren auf der XY-Ebene und dann auf der Z-

Ebene oder umgekehrt.

= GO0
—— (50 1

Verschiebung im Eilgang (GO) bis zur Zustellungsebene.

Eindringung im Vorschub "F".
Wartezeit "t".

Die Spindel halt an und das Werkzeug bleibt in der Position orientiert "B" (M19).

Zieht den Stahl von der Wand zurlck. Verfahrt geméas Angabe in "Ax, Ay".

Rucklauf im Schnellgang (GO) bis zur Zustellungsebene.

Das Werkzeug kehrt in seine Position zurtick (XY) und die Spindel startet in dem Sinne,

in dem sie sich drehte.

Verschiebung im Eilgang (GO) bis zur Sicherheitsebene (Zs).

Ist eine Mehrfachbearbeitung zugeordnet, erfolgen so oft wie nétig die folgenden Schritte:

Verfahrt im Eilgang (G0) zum né&chsten Punkt.
Wiederholt die Schritte 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10.

FESTZYKLUSEDITOR
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4.11 Einfache Rechtecktasche.

Die Art und Weise der Verbindung von Sé&tzen bei der Grobbearbeitung und beim
Fertigstellen dieses Zykluses wird die vom Nutzer zuvor festgelegte Art sein, wobei die
Befehle #HSC, G5, G50 oder G7 benutzt werden. Es wird empfohlen, dazu die Befehle #HSC
oder G5 einzusetzen, wobei die Form der Kanten mit der Programmzeile #ROUNDPAR
gesteuert wird

c o
o &
E 3
(=R
w i
S 3
<
g
>
N
= O
) <
TI
=
w
Geometrische Parameter:
X,Y  Taschenecke.
L,H  Taschenabmessungen.
Das Vorzeichen gibt die Orientierung beziiglich des Punktes XY an.
70 P1 X=10 Y=10
[ - L=70 H=30
40
P3 P4 P2 X=80 Y=10
=.70 H=
30 0 30
P1 P2 P3 X=80 Y=40
10 L=-70 H=-30
L 80 P4 X=10 Y=40
L=70 H=-30
z Position der Werkstlickoberflache.
Zs Position der Sicherheitsebene.
P Gesamttiefe.
FAGOR % Bearbeitungsparameter:
A Frasschritt oder -breite.

Der Zyklus berechnetden Schritt neu, damitalle Durchgénge gleich sind und einen Wert gleich
CNC 8065 oder kleiner dem programmierten Wert haben. Bei Programmierung mit Wert 0 werden als
Wert 3/4 des Durchmessers des gewéhlten Werkzeugs genommen.

) Schlichtaufmal3 an den Seitenwanden.

(REF. 1201)

-120.



Festzyklen (modell -M-)

Eindringschritt. 4
|

* Wird mit positivem Vorzeichen (I+) programmiert, berechnetder Zyklus den Durchlauf neu,

so dass alle Vertiefungen gleich sind und einen Wert kleiner gleich dem programmierten [« )
Wert haben. 8 S
* Wird mit negativem Vorzeichen (I-) programmiert, wird die Tasche mit dem gegebenen fa) E
Schritt bearbeitet, ausgenommen der letzte Schritt, der den Rest bearbeitet. '('},J S
In beiden Fallen begrenzt der Zyklus den Schritt auf die dem Werkzeug in der Tabelle 3 E
zugeordnete Schneidlénge. § 3
o
Fz Eindringvorschub. E 2
w 3
L e
(1) (1+) i
| =
1 =
| =
I
_Il
F Oberflachenfrasvorschub.
S Spindeldrehgeschwindigkeit.
T Werkzeug.
D Korrektor.
Spindeldrehsinn (Symbol).
Uhrzeigersinn.
=
¥
Gegen Uhrzeigersinn.
=
¥
Bearbeitungsrichtung (Symbol). FAGOR %
. Uhrzeigersinn.
o CNC 8065
. Gegen Uhrzeigersinn.
Programmierung der Funktionen M.
Aktivieren oder deaktivieren Sie vor der Bearbeitung die Ausfiihrung der M-Funktionen. (ReF. 1201)

Der Zyklus erlaubt, dass bis zu 4 Funktionen M editiert werden. Um nur irgendeine von
diesen auszufilhren, muss diese in erster Linie definiert werden und die restlichen Daten
bleiben unprogrammiert.

Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, um die Programmierung von M-Funktionen zu ermdglichen

BIE
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Folgendes Werkzeug.

Aktiviert oder deaktiviert die Vorbereitung des folgenden Werkzeugs.
Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
IEI hat, damit das folgende Werkzeug angezeigt werden kann.

FESTZYKLUSEDITOR
Einfache Rechtecktasche.

FAGOR %

CNC 8065

(REF. 1201)
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4.11.1 Grundlegende Funktionsweise.

1
2

Startet die Spindel im angeforderten Drehsinn.

Eilverfahren (G0) in der Sicherheitsebene (Zs) bis zur Taschenmitte. Je nach
Ausgangsebene erfolgt zuerst ein Verfahren auf der XY-Ebene und dann aufder Z-Ebene
oder umgekehrt.

- GO0
— G0

g —--wm—-———*-h———n—fu*;

3 Verschiebung im Eilgang (GO) bis zur Zustellungsebene.

4 Erste Eindringung in Wert "' mit Vorschub "Fz".

5 Frasen der Taschenoberflache.

Das Schruppen erfolgt im Vorschub "F" mit in "A" definierten Schritten und bis zu einem
Abstand "8" von der Taschenwand. Der Schlichtdurchgang "8" erfolgt mit
Tangentialeingang und -ausgang und im Vorschub "F".

6 Eilricklauf (GO) in der Zustellungsebene Zs bis zur Taschenmitte.

7 Neue Frasflachen bis zur Erzielung der Gesamttiefe der Tasche.

8

Eindringung im in "Fz" angegebenen Vorschub bis zu einem Abstand "I" von der vorigen
Flache. Fréasen der neuen Flache unter Befolgung der in den Punkten 5, 6 und 7
angegebenen Schritten.

Rucklauf im Eilgang (GO0) bis zur Sicherheitsebene Zs.

Ist eine Mehrfachbearbeitung zugeordnet, erfolgen so oft wie nétig die folgenden Schritte:

9

Verfahrt im Eilgang (G0) zum né&chsten Punkt.

10 Wiederholt die Schritte 3, 4, 5, 6, 7.

=

FESTZYKLUSEDITOR
Einfache Rechtecktasche.

FAGOR %

CNC 8065

(REF. 1201)
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4.12 Rechteckige Tasche mit Rundungen.

Die Art und Weise der Verbindung von Sé&tzen bei der Grobbearbeitung und beim
Fertigstellen dieses Zykluses wird die vom Nutzer zuvor festgelegte Art sein, wobei die
Befehle #HSC, G5, G50 oder G7 benutzt werden. Es wird empfohlen, dazu die Befehle #HSC
oder G5 einzusetzen, wobei die Form der Kanten mit der Programmzeile #ROUNDPAR
gesteuert wird

FESTZYKLUSEDITOR

Rechteckige Tasche mit Rundungen.

Geometrische Parameter:

X,Y  Taschenecke.

L,H  Taschenabmessungen.
Das Vorzeichen gibt die Orientierung beziiglich des Punktes XY an.

P1X=10Y=10
< 10 ol L=70 H=30
40 —953 Pa P2 X=80 Y=10
L=-70 H=30
30
P3 X=80 Y=40
10— il L=-70 H=-30
10 80 P4 X=10 Y=40
L=70 H=-30
z Position der Werkstlickoberflache.
Zs Position der Sicherheitsebene.
P Gesamttiefe.
o Winkel in Grad, den die Tasche mit der Abszissenachse bildet. Die Drehung erfolgt tiber der
definierten Ecke, Punkt X, Y.
FAGOR Q
Eckentyp (Symbol).
Scharfe Ecke mit Symbol.
CNC 8065 E
E Runde Ecke mit Symbol.
Gefaste Ecke mit Symbol.
(REF. 1201) h_
r Radius der Verrundung oder Gré3e der Fase.
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Schrupp-Parameter:

Beim Schruppen erfolgt eine Taschenentleerung, wobei fir das Schlichten folgende
AufmaBe gelassen werden: Beide AufmaBe werden als Schlichtparameter definiert.

) SchlichtaufmafR3 an den Seitenwanden.

4z SchlichtaufmaB am Taschengrund.

FESTZYKLUSEDITOR

Den Schruppvorgang definieren folgende Parameter:
A Frésschritt oder -breite.
Der Zyklus berechnetden Schrittneu, damitalle Durchgénge gleich sind und einen Wert gleich

oder kleiner dem programmierten Wert haben. Bei Programmierung mit Wert O werden als
Wert 3/4 des Durchmessers des gewahlten Werkzeugs genommen.

Eindringschritt.

* Wird mit positivem Vorzeichen (I+) programmiert, berechnetder Zyklus den Durchlauf neu,
so dass alle Vertiefungen gleich sind und einen Wert kleiner gleich dem programmierten
Wert haben.

* Wird mit negativem Vorzeichen (I-) programmiert, wird die Tasche mit dem gegebenen
Schritt bearbeitet, ausgenommen der letzte Schritt, der den Rest bearbeitet.

In beiden Fallen begrenzt der Zyklus den Schritt auf die dem Werkzeug in der Tabelle
zugeordnete Schneidléange.

Fz Eindringvorschub.

B Eindringwinkel. FAGOR %

Die Eindringung erfolgt im Zickzack, wobei in der Taschenmitte begonnen und aufgehért wird.
Wird mit einem Wert definiert, der iber dem Wert liegt, der dem Werkzeug in der Tabelle
zugeordnet ist, wird der Tabellenwert genommen.

F Oberflachenfrasvorschub.
S Spindeldrehgeschwindigkeit.
T Schruppwerkzeug. |

Wird T=0 programmiert, gibt es kein Schruppen.
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Spindeldrehsinn (Symbol).

Oll (:)ll

Uhrzeigersinn.

Gegen Uhrzeigersinn.

Bearbeitungsrichtung (Symbol).

Uhrzeigersinn.

Gegen Uhrzeigersinn.

Programmierung der Funktionen M.

BIE

Aktivieren oder deaktivieren Sie vor der Bearbeitung die Ausfihrung der M-Funktionen.
Der Zyklus erlaubt, dass bis zu 4 Funktionen M editiert werden. Um nur irgendeine von
diesen auszufihren, muss diese in erster Linie definiert werden und die restlichen Daten
bleiben unprogrammiert.

Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, um die Programmierung von M-Funktionen zu erméglichen

Schlichtparameter:

Das Schlichten erfolgt in 2 Phasen. Zuerst wird mit Tangentialeingang und —ausgang der
Taschengrund bearbeitet und anschlieBend die Seitenwande.

Den Schlichtvorgang definieren folgende Parameter:

8

74

Schlichtaufmaf an den Seitenwénden.
Schlichtaufmaf am Taschengrund.

Frésschritt oder —breite auf dem Taschengrund.

Der Zyklus berechnetden Schritt neu, damitalle Durchgénge gleich sind und einen Wert gleich
oder kleiner dem programmierten Wert haben. Bei Programmierung mit Wert O werden als
Wert 3/4 des Durchmessers des gewéhlten Werkzeugs genommen.

Anzahl der Eindringdurchgénge zur Durchfiihrung der seitlichen Fertigbearbeitung. Wenn der
resultierende Schritt gréBer als die dem Werkzeug in der Tabelle zugeordnete Schneidlange
ist, wird der Schritt auf diesen Wert begrenzt.

Eindringwinkel.

Die Eindringung erfolgt in dem im Schrupp-Parameter "Fz" festgelegten Vorschub, wobei in
der Taschenmitte begonnen und aufgehdrt wird. Wird mit einem Wert definiert, der Gber dem
Wertliegt, der dem Werkzeug in der Tabelle zugeordnet ist, wird der Tabellenwert genommen.



F Oberflachen- und Seitenfrdsvorschub.
S Spindeldrehgeschwindigkeit.

T Schlichtwerkzeug.
Wird T=0 programmiert, gibt es kein Schlichten.

D Korrektor.

Spindeldrehsinn (Symbol).

Uhrzeigersinn.

Gegen Uhrzeigersinn.

CJll (:)ll

Bearbeitungsrichtung (Symbol).

Uhrzeigersinn.

Gegen Uhrzeigersinn.

Programmierung der Funktionen M.

Aktivieren oder deaktivieren Sie vor der Bearbeitung die Ausfiihrung der M-Funktionen.
Der Zyklus erlaubt, dass bis zu 4 Funktionen M editiert werden. Um nur irgendeine von
diesen auszufilhren, muss diese in erster Linie definiert werden und die restlichen Daten
bleiben unprogrammiert.

Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, um die Programmierung von M-Funktionen zu ermdglichen

BIE

Folgendes Werkzeug.

Aktiviert oder deaktiviert die Vorbereitung des folgenden Werkzeugs.
Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, damit das folgende Werkzeug angezeigt werden kann.

FESTZYKLUSEDITOR
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4.12.1 Grundlegende Funktionsweise.

Wahlt das Schruppwerkzeug und startet die Spindel im angeforderten Drehsinn.

Verschiebung im Eilgang (GO0) bis zur Sicherheitsebene (Zs) und dabei Positionierung
auf der Taschenmitte. Je nach Werkzeugposition verfahrt sie zuerst auf XY und spéater
auf Z oder umgekehrt.
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Verschiebung im Eilgang (GO) bis zur Zustellungsebene.

Schruppvorgang. Erfolgt schichtweise bis zum Erreichen der Gesamttiefe weniger dem
Schlichtaufmaf im Grund "5z".

In erster Linie, Eindringung "I" im Vorschub "Fz" und mit dem Winkel "B". AnschlieBend,
Frasen der Taschenoberfléache bis zu einem Abstand "$" von der Taschenwand. Erfolgt
mit Vorschub "F" und gegebenenfalls mit Neuberechnung des Schritts (A), damit alle
gleich sind. Zur Beendigung, Rucklauf im Eilgang (GO) zur Taschenmitte, wobei 1 mm.
Abstand von der bearbeiteten Flache gehalten wird.

Ricklauf im Eilgang (GO) bis zur Sicherheitsebene Zs.

Wahlt das Schlichtwerkzeug und stellt im Eilgang (GO) bis 1 mm. vom geschruppten
Grund zu.

Schlichten des Taschengrunds.

Eindringung im Vorschub "Fz" und mit dem Winkel "6". Frasen des Taschengrunds bis
zu einem Abstand "3" von der Taschenwand. Erfolgt mit Schlichtvorschub "F" und
gegebenenfalls mit Neuberechnung des Schlichtschritts (A), damit alle gleich sind.

FAGOR % EilrGicklauf (GO0) bis zur Taschenmitte in der Zustellebene (in 1 mm. Gber der Flache "Z").

Schlichten der Seitenwande. Die Schlichtung erfolgt in "N" Durchgangen, mit
Schlichtvorschub "F" und mit Tangentialeingang und —ausgang.

Eilrticklauf (GO) in der Sicherheitsebene Zs bis zur Taschenmitte.

Ist eine Mehrfachbearbeitung zugeordnet, erfolgen so oft wie nétig die folgenden Schritte:
Verfahrt im Eilgang (G0) zum né&chsten Punkt.
Wiederholt die Schritte 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10.
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413 Kreistasche.
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Geometrische Parameter: L

Xc, Yc  Taschenmitte.

R Radius der Tasche.

4 Position der Werkstiickoberflache.

Zs Position der Sicherheitsebene.

P Gesamttiefe.

Schrupp-Parameter:

Beim Schruppen erfolgt eine Taschenentleerung, wobei fir das Schlichten folgende

AufmaBe gelassen werden: Beide AufmaBe werden als Schlichtparameter definiert.

) SchlichtaufmaB an den Seitenwénden.

6z Schlichtaufma am Taschengrund.

Den Schruppvorgang definieren folgende Parameter: FAGOR %

A Frésschritt oder -breite.

Der Zyklus berechnetden Schrittneu, damitalle Durchgénge gleich sind und einen Wertgleich CNC 8065

oder kleiner dem programmierten Wert haben. Bei Programmierung mit Wert O werden als
Wert 3/4 des Durchmessers des gewahlten Werkzeugs genommen.

Eindringschritt.

* Wird mitpositivem Vorzeichen (1+) programmiert, berechnetder Zyklus den Durchlauf neu,
so dass alle Vertiefungen gleich sind und einen Wert kleiner gleich dem programmierten
Wert haben. (REF. 1201)
* Wird mit negativem Vorzeichen (I-) programmiert, wird die Tasche mit dem gegebenen
Schritt bearbeitet, ausgenommen der letzte Schritt, der den Rest bearbeitet.
In beiden Féllen begrenzt der Zyklus den Schritt auf die dem Werkzeug in der Tabelle
zugeordnete Schneidlange.
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Eindringvorschub.

Eindringwinkel.

Die Eindringung erfolgt im Schraubenlinienbahnverlauf, wobei in der Taschenmitte begonnen
und aufgehdrt wird. Wird mit einem Wert definiert, der iber dem Wert liegt, der dem Werkzeug
in der Tabelle zugeordnet ist, wird der Tabellenwert genommen.

Oberflachenfrésvorschub.
Spindeldrehgeschwindigkeit.

Schruppwerkzeug.
Wird T=0 programmiert, gibt es kein Schruppen.

Korrektor.

Spindeldrehsinn (Symbol).

Oll (:)ll

Uhrzeigersinn.

Gegen Uhrzeigersinn.

Bearbeitungsrichtung (Symbol).

Uhrzeigersinn.

Gegen Uhrzeigersinn.

Programmierung der Funktionen M.

BIE

Aktivieren oder deaktivieren Sie vor der Bearbeitung die Ausfihrung der M-Funktionen.
Der Zyklus erlaubt, dass bis zu 4 Funktionen M editiert werden. Um nur irgendeine von
diesen auszufihren, muss diese in erster Linie definiert werden und die restlichen Daten
bleiben unprogrammiert.

Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, um die Programmierung von M-Funktionen zu ermdglichen

Schlichtparameter:

Das Schlichten erfolgt in 2 Phasen. Zuerst wird mit Tangentialeingang und —ausgang der
Taschengrund bearbeitet und anschlieBend die Seitenwande.



Festzyklen (modell -M-)

Den Schlichtvorgang definieren folgende Parameter:

8

74

D

Schlichtaufmaf an den Seitenwénden.
SchlichtaufmaB am Taschengrund.

Frésschritt oder —breite auf dem Taschengrund.

Der Zyklus berechnetden Schrittneu, damitalle Durchgénge gleich sind und einen Wert gleich
oder kleiner dem programmierten Wert haben. Bei Programmierung mit Wert O werden als
Wert 3/4 des Durchmessers des gewahlten Werkzeugs genommen.

Anzahl der Eindringdurchgénge zur Durchfiihrung der seitlichen Fertigbearbeitung. Wenn der
resultierende Schritt gréBer als die dem Werkzeug in der Tabelle zugeordnete Schneidlange
ist, wird der Schritt auf diesen Wert begrenzt.

Eindringwinkel.

Die Eindringung erfolgt im Schraubenlinienbahnverlauf mit dem im Schrupp-Parameter "Fz"
festgelegten Vorschub, wobei in der Taschenmitte begonnen und aufgehért wird. Wird mit
einem Wert definiert, der iber dem Wert liegt, der dem Werkzeug in der Tabelle zugeordnet
ist, wird der Tabellenwert genommen.

Oberflachen- und Seitenfréasvorschub.
Spindeldrehgeschwindigkeit.

Schlichtwerkzeug.
Wird T=0 programmiert, gibt es kein Schlichten.

Korrektor.

Spindeldrehsinn (Symbol).

=
C+

=
&2

Uhrzeigersinn.

Gegen Uhrzeigersinn.

Kreistasche.

FESTZYKLUSEDITOR

CNC 8065

(REF. 1201)
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Bearbeitungsrichtung (Symbol).

Uhrzeigersinn.

Gegen Uhrzeigersinn.

Programmierung der Funktionen M.

Aktivieren oder deaktivieren Sie vor der Bearbeitung die Ausfihrung der M-Funktionen.
Der Zyklus erlaubt, dass bis zu 4 Funktionen M editiert werden. Um nur irgendeine von
diesen auszufilhren, muss diese in erster Linie definiert werden und die restlichen Daten
bleiben unprogrammiert.

Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, um die Programmierung von M-Funktionen zu ermdglichen

BIE

Folgendes Werkzeug.

Aktiviert oder deaktiviert die Vorbereitung des folgenden Werkzeugs.
Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, damit das folgende Werkzeug angezeigt werden kann.



4.13.1

Grundlegende Funktionsweise.

Wahlit das Schruppwerkzeug und startet die Spindel im angeforderten Drehsinn.

Eilverfahren (G0) in der Sicherheitsebene (Zs) bis zur Taschenmitte. Je nach
Ausgangsebene erfolgt zuerst ein Verfahren auf der XY-Ebene und dann aufder Z-Ebene
oder umgekehrt.

Verschiebung im Eilgang (GO) bis zur Zustellungsebene.

- Gno

Schruppvorgang.

Erfolgt schichtweise bis zum Erreichen der Gesamttiefe weniger dem Schlichtaufmaf3
im Grund "5z".

In erster Linie, Eindringung "I" im Vorschub "Fz" und mit dem Winkel "B". AnschlieBend,
Frasen der Taschenoberfléache bis zu einem Abstand "$" von der Taschenwand. Erfolgt
mit Vorschub "F" und gegebenenfalls mit Neuberechnung des Schritts (A), damit alle
gleich sind. Zur Beendigung, Rucklauf im Eilgang (GO) zur Taschenmitte, wobei 1 mm.
Abstand von der bearbeiteten Flache gehalten wird.

Rucklauf im Eilgang (GO) bis zur Sicherheitsebene Zs.

Wahlit das Schlichtwerkzeug und stellt im Eilgang (GO) bis 1 mm. vom geschruppten
Grund zu.

Schlichten des Taschengrunds.

Eindringung im Vorschub "Fz" und mit dem Winkel "6". Frdsen des Taschengrunds bis
zu einem Abstand "3" von der Taschenwand. Erfolgt mit Schlichtvorschub "F" und
gegebenenfalls mit Neuberechnung des Schlichtschritts (A), damit alle gleich sind.

Eilricklauf (GO) in der Zustellungsebene Zs bis zur Taschenmitte.

Schlichten der Seitenwénde. Die Schlichtung erfolgt in "N" Durchgangen, mit
Schlichtvorschub "F" und mit Tangentialeingang und —ausgang.

Eilricklauf (GO) in der Sicherheitsebene Zs bis zur Taschenmitte.

Ist eine Mehrfachbearbeitung zugeordnet, erfolgen so oft wie nétig die folgenden Schritte:

Verfahrt im Eilgang (G0) zum né&chsten Punkt.
Wiederholt die Schritte 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10.

FESTZYKLUSEDITOR
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Festzyklen (modell -M:)

4,14 Vorentleerte Kreistasche.

FESTZYKLUSEDITOR
Vorentleerte Kreistasche.

Geometrische Parameter:

Xc, Yc  Taschenmitte.

R Radius der Tasche.

r Vorentleerungsradius.

z Position der Werkstlckoberflache.
Zs Position der Sicherheitsebene.

P Gesamttiefe.

Schrupp-Parameter:

Beim Schruppen erfolgt eine Taschenentleerung, wobei fir das Schlichten folgende
Aufmafe gelassen werden: Beide AufmaBe werden als Schlichtparameter definiert.

) Schlichtaufmaf an den Seitenwénden.

6z Schlichtaufmaf am Taschengrund.

FAGOR %

Den Schruppvorgang definieren folgende Parameter:

CNC 8065
A Frésschritt oder -breite.
Der Zyklus berechnetden Schritt neu, damit alle Durchgange gleich sind und einen Wert gleich
oder kleiner dem programmierten Wert haben. Bei Programmierung mit Wert O werden als
Wert 3/4 des Durchmessers des gewahlten Werkzeugs genommen.
(REF. 1201)
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Eindringschritt.

* Wird mit positivem Vorzeichen (I+) programmiert, berechnetder Zyklus den Durchlauf neu,
so dass alle Vertiefungen gleich sind und einen Wert kleiner gleich dem programmierten
Wert haben.

* Wird mit negativem Vorzeichen (I-) programmiert, wird die Tasche mit dem gegebenen
Schritt bearbeitet, ausgenommen der letzte Schritt, der den Rest bearbeitet.

In beiden Fallen begrenzt der Zyklus den Schritt auf die dem Werkzeug in der Tabelle
zugeordnete Schneidlange.

Oberflachenfrésvorschub.
Spindeldrehgeschwindigkeit.

Schruppwerkzeug.
Wird T=0 programmiert, gibt es kein Schruppen.

Korrektor.

Spindeldrehsinn (Symbol).

Oll (:)ll

Uhrzeigersinn.

Gegen Uhrzeigersinn.

Bearbeitungsrichtung (Symbol).

Uhrzeigersinn.

Gegen Uhrzeigersinn.

Programmierung der Funktionen M.

B

Aktivieren oder deaktivieren Sie vor der Bearbeitung die Ausfiihrung der M-Funktionen.
Der Zyklus erlaubt, dass bis zu 4 Funktionen M editiert werden. Um nur irgendeine von
diesen auszufilhren, muss diese in erster Linie definiert werden und die restlichen Daten
bleiben unprogrammiert.

Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, um die Programmierung von M-Funktionen zu erméglichen

Schlichtparameter:

Das Schlichten erfolgt in 2 Phasen. Zuerst wird mit Tangentialeingang und —ausgang der
Taschengrund bearbeitet und anschlieBend die Seitenwande.

S

Den Schlichtvorgang definieren folgende Parameter:

8

74

Schlichtaufmaf an den Seitenwénden.
SchlichtaufmaB am Taschengrund.

Frésschritt oder —breite auf dem Taschengrund.

Der Zyklus berechnetden Schrittneu, damitalle Durchgénge gleich sind und einen Wert gleich
oder kleiner dem programmierten Wert haben. Bei Programmierung mit Wert O werden als
Wert 3/4 des Durchmessers des gewahlten Werkzeugs genommen.

FESTZYKLUSEDITOR
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N Anzahl der Eindringdurchgénge zur Durchfiihrung der seitlichen Fertigbearbeitung. Wenn der
resultierende Schritt gréBer als die dem Werkzeug in der Tabelle zugeordnete Schneidlange
ist, wird der Schritt auf diesen Wert begrenzt.

Fz Eindringvorschub.

0 Eindringwinkel.

Die Eindringung erfolgt im Schraubenlinienbahnverlauf mit dem im Schlicht-Parameter "Fz"
festgelegten Vorschub, wobei in der Taschenmitte begonnen und aufgehért wird. Wird mit
einem Wert definiert, der uber dem Wert liegt, der dem Werkzeug in der Tabelle zugeordnet
ist, wird der Tabellenwert genommen.

F Oberflachen- und Seitenfrasvorschub.
S Spindeldrehgeschwindigkeit.

T Schlichtwerkzeug.
Wird T=0 programmiert, gibt es kein Schlichten.

D Korrektor.

Spindeldrehsinn (Symbol).

Uhrzeigersinn.

Gegen Uhrzeigersinn.

Oll (:)ll

Bearbeitungsrichtung (Symbol).

Uhrzeigersinn.

Gegen Uhrzeigersinn.

Programmierung der Funktionen M.

Aktivieren oder deaktivieren Sie vor der Bearbeitung die Ausfihrung der M-Funktionen.
Der Zyklus erlaubt, dass bis zu 4 Funktionen M editiert werden. Um nur irgendeine von
diesen auszufihren, muss diese in erster Linie definiert werden und die restlichen Daten
bleiben unprogrammiert.

Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, um die Programmierung von M-Funktionen zu ermdglichen

B

Folgendes Werkzeug.

Aktiviert oder deaktiviert die Vorbereitung des folgenden Werkzeugs.
Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, damit das folgende Werkzeug angezeigt werden kann.



Festzyklen (modell -M:)

4.14.1 Grundlegende Funktionsweise.

1 Wahlt das Schruppwerkzeug und startet die Spindel im angeforderten Drehsinn.

2 Eilverfahren (GO) in der Sicherheitsebene (Zs) bis zur Taschenmitte. Je nach
Ausgangsebene erfolgt zuerst ein Verfahren auf der XY-Ebene und dann aufder Z-Ebene
oder umgekehrt.

- GO0

3 Verschiebung im Eilgang (GO) bis zur Zustellungsebene.

4 Schruppvorgang. Erfolgt schichtweise bis zum Erreichen der Gesamttiefe weniger dem
Schlichtaufmal3 im Grund "8z".

Zuerst, die Vertiefung "I" und die Anndherung mit tangentialem Eingang zur
vorentleerten Seite. AnschlieBend, Frasen der Taschenoberflache bis zu einem Abstand
"8" von der Taschenwand. Erfolgt mit Vorschub "F" und gegebenenfalls mit
Neuberechnung des Schritts (A), damit alle gleich sind. Zur Beendigung, Rucklauf im
Eilgang (GO0) zur Taschenmitte, wobei 1 mm. Abstand von der bearbeiteten Fldche
gehalten wird.

5 Rucklauf im Eilgang (GO0) bis zur Sicherheitsebene Zs.

6 Wahlt das Schlichtwerkzeug und stellt im Eilgang (GO) bis 1 mm. vom geschruppten
Grund zu.

7 Schlichten des Taschengrunds.

Eindringung im Vorschub "Fz" und mit dem Winkel "6". Frdsen des Taschengrunds bis
zu einem Abstand "8" von der Taschenwand. Erfolgt mit Schlichtvorschub "F" und
gegebenenfalls mit Neuberechnung des Schlichtschritts (A), damit alle gleich sind.

8 Eilrtcklauf (GO0) bis zur Taschenmitte in der Zustellebene (in 1 mm. Gber der Flache "Z").

9 Schlichten der Seitenwande. Die Schlichtung erfolgt in "N" Durchgéngen, mit
Schlichtvorschub "F" und mit Tangentialeingang und —ausgang.

=
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Vorentleerte Kreistasche.

FAGOR Q

CNC 8065

(REF. 1201)
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Festzyklen (modell -M-)

10 Eilrticklauf (GO) in der Sicherheitsebene Zs bis zur Taschenmitte.

Ist eine Mehrfachbearbeitung zugeordnet, erfolgen so oft wie nétig die folgenden Schritte:
11 Verféhrt im Eilgang (GO) zum néachsten Punkt.
12 Wiederholt die Schritte 3, 4, 5, 6, 7, 8, 9, 10.

FESTZYKLUSEDITOR
Vorentleerte Kreistasche.

FAGOR Q

CNC 8065

(REF. 1201)
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4.15

2D-Profil Tasche.

Eine Tasche besteht aus einer AuBenkontur und einer Reihe von Innenkonturen, die Inseln
genannt werden. Die 2D-Taschen habe alle senkrechte Wande.

Es wird empfohlen, zuerst die Anweisung #ROUNDPAR zu definieren, um eine gute
Fertigbearbeitung zu erzielen, da die Schlichtdurchgange in GO5 durchgefuhrt werden.

Geometrische Parameter:

Die Zusammensetzung der Tasche und des Profilsin der Ebene werden in\Cnc8070\ Users\
Profile gespeichert.

Tasche.P2D Zusammensetzung der Tasche.
Profil.PXY Profil in der Ebene.

P2D 2D-Taschenname.

Sobald die Taschenkonfiguration validiert ist, ordnet die CNC dem Namen der Tasche deren
Geometrie zu.

PXY  Name des Profils in der Ebene.

In dem Profil missen die AuBBenkontur der Tasche und die Kontur oder die Konturen der Inseln
spezifiziert werden.

Z Position der Werkstlickoberflache.
Zs Position der Sicherheitsebene.
P Gesamttiefe.

Bohren (Symbol).

Gibt an, ob der der Taschenbearbeitung eine Bohrung(a) vorgenommen
x ’ wird oder nicht. Deren Benutzung ist empfehlenswert, wenn das
Schruppwerkzeug nicht stirnseitig (nach unten) arbeiten kann.

Fir den Zugriff auf den Bohrzyklus den Softkey "Bohren" driicken und nach dessen
Definition den Softkey "Ende", um zum 2D-Taschenzyklus zuriickzukehren.

Der Durchmesser des Bohrwerkzeugs darf nicht gréBer sein als der Radius des
Schruppwerkzeugs oder des Schruppens auf dem Grund, wenn kein Schruppen vorliegt.

Die Bohrungsstelle wird vom Zyklus selbst je nach programmiertem Profil und
Schruppwerkzeug berechnet.

o

FESTZYKLUSEDITOR
2D-Profil Tasche.

FAGOR Q

CNC 8065

(REF. 1201)
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Schrupp-Parameter:

Beim Schruppen erfolgt eine Taschenentleerung, wobei fir das Schlichten folgende
AufmaBe gelassen werden: Beide AufmaBe werden als Schlichtparameter definiert.

) Schlichtaufmal3 an den Seitenwanden.

oz Schlichtaufmaf am Taschengrund.

FESTZYKLUSEDITOR

Den Schruppvorgang definieren folgende Parameter:
A Frasschritt oder -breite.
Der Zyklus berechnetden Schritt neu, damit alle Durchgange gleich sind und einen Wert gleich

oder kleiner dem programmierten Wert haben. Bei Programmierung mit Wert O werden als
Wert 3/4 des Durchmessers des gewéhlten Werkzeugs genommen.

Eindringschritt.

* Wird mit positivem Vorzeichen (I+) programmiert, berechnetder Zyklus den Durchlauf neu,
so dass alle Vertiefungen gleich sind und einen Wert kleiner gleich dem programmierten
Wert haben.

* Wird mit negativem Vorzeichen (I-) programmiert, wird die Tasche mit dem gegebenen
Schritt bearbeitet, ausgenommen der letzte Schritt, der den Rest bearbeitet.

In beiden Fallen begrenzt der Zyklus den Schritt auf die dem Werkzeug in der Tabelle
zugeordnete Schneidlange.

Fz Eindringvorschub.

B Eindringwinkel.

Die Eindringung erfolgt unter Beibehaltung dieses Winkels bis zum Erreichen der
entsprechenden Tiefe. Wird mit einem Wert definiert, der Gber dem Wert liegt, der dem
Werkzeug in der Tabelle zugeordnet ist, wird der Tabellenwert genommen.

F Oberflachenfrasvorschub.
S Spindeldrehgeschwindigkeit.

T Schruppwerkzeug.
Wird T=0 programmiert, gibt es kein Schruppen.

Spindeldrehsinn (Symbol).

Uhrzeigersinn.
=
¥
Gegen Uhrzeigersinn.
=
\
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Programmierung der Funktionen M.

Aktivieren oder deaktivieren Sie vor der Bearbeitung die Ausfiihrung der M-Funktionen.
Der Zyklus erlaubt, dass bis zu 4 Funktionen M editiert werden. Um nur irgendeine von
IEI diesen auszufilhren, muss diese in erster Linie definiert werden und die restlichen Daten
bleiben unprogrammiert.
Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, um die Programmierung von M-Funktionen zu ermdglichen

Schlichtparameter:

Das Schlichten erfolgt in 2 Phasen. Zuerst wird mit Tangentialeingang und —ausgang der
Taschengrund bearbeitet und anschlieBend die Seitenwande.

Den Schlichtvorgang definieren folgende Parameter:

S SchlichtaufmaB3 an den Seitenwanden.
oz SchlichtaufmaB am Taschengrund.
A Frasschritt oder —breite auf dem Taschengrund.

Der Zyklus berechnetden Schrittneu, damitalle Durchgénge gleich sind und einen Wert gleich
oder kleiner dem programmierten Wert haben. Bei Programmierung mit Wert O werden als
Wert 3/4 des Durchmessers des gewahlten Werkzeugs genommen.

N Anzahl der Eindringdurchgénge zur Durchfiihrung der seitlichen Fertigbearbeitung.
Wird mit Wert O programmiert, erfolgt die geringstmégliche Anzahl von Durchgéngen unter
Berlcksichtigung der dem Werkzeug in der Tabelle zugeordneten Schneidlénge.

0 Eindringwinkel.

Die Eindringung wird in dem im Schrupp-Parameter "Fz" festgelegten Vorschub durchgefiihrt,
wobei dieser Winkel bis zum Erreichen der entsprechenden Tiefe beibehalten wird. Wird mit
einem Wert definiert, der iber dem Wert liegt, der dem Werkzeug in der Tabelle zugeordnet
ist, wird der Tabellenwert genommen.

F Oberflachen- und Seitenfrasvorschub.

S Spindeldrehgeschwindigkeit.

FESTZYKLUSEDITOR
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T Schlichtwerkzeug.
Wird T=0 programmiert, gibt es kein Schlichten.

D Korrektor.

Spindeldrehsinn (Symbol).

Uhrzeigersinn.
=
¥
Gegen Uhrzeigersinn.
=
\

Programmierung der Funktionen M.

Aktivieren oder deaktivieren Sie vor der Bearbeitung die Ausfihrung der M-Funktionen.
Der Zyklus erlaubt, dass bis zu 4 Funktionen M editiert werden. Um nur irgendeine von
IEI diesen auszufihren, muss diese in erster Linie definiert werden und die restlichen Daten
bleiben unprogrammiert.
Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, um die Programmierung von M-Funktionen zu ermdglichen

Folgendes Werkzeug.

Aktiviert oder deaktiviert die Vorbereitung des folgenden Werkzeugs.
Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, damit das folgende Werkzeug angezeigt werden kann.



4.15.1

Ausfiihrbare Datei fiir die Tasche

Um diese Art Aussparungen zu simulieren oder auszufiihren, verwendet die CNC eine
ausfiihrbare Datei mit Informationen Uber deren Geometrie. Diese Datei erzeugt man beim
ersten Mal, wenn die Aussparung simuliert oder ausfiihrt. Wenn man im Editor einige Daten
der Geometrie fur die Aussparung oder des verwendeten Werkzeugs veréndert, erzeugt die
CNC noch einmal die besagte Datei.

Bei den Versionen vor der Version 2.00 hat der Anwender die ausflihrbare Datei im Editor erzeugt,
bevor der Zyklus eingesetzt wurde. Ab Version V2.00 ist es nicht notwendig, denn es ist die CNC,
welche die ausfiihrbare Datei erzeugt, sobald dies notwendig ist.

Die ausfiihrbaren Dateien werden im Verzeichnis CNC8070 mit dem Name der Aussparung
(Parameter P.2D) und der Dateierweiterung C2D. Diese Dateien darf man nicht Iéschen,
verschieben oder verdndern. Wenn im Moment der Ausfihrung oder Simulation der
Aussparung die CNC diese Dateien nicht findet, erzeugt die CNC diese Dateien.

In der Regel besteht eine 2D-Aussparung aus den folgenden Dateien.

Tasche.P2D Zusammensetzung der Tasche.
Profil. PXY Profil in der Ebene.
Tasche.C2D Ausfiihrbare Datei.

Nach einer Softwareaktualisierung, wenn das Aussparungsprogramm ausgefthrt oder
simuliert wird, wird auch die ausfiihrbare Datei aktualisiert.

FESTZYKLUSEDITOR
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4.15.2 Grundlegende Funktionsweise.

Die CNC berechnet die Anfangsposition je nach der Taschengeometrie und dem
Werkzeugradius.

Bohrvorgang. Nur falls programmiert.
Wahlt das Schruppwerkzeug und startet die Spindel im angeforderten Drehsinn.

Verfahren im Schnellgang (GO0) bis zum Anfangspunkt fur die Grobbearbeitung und zur
Sicherheitsebene (Zs). Je nach Ausgangsebene erfolgt zuerst ein Verfahren auf der XY-
Ebene und dann auf der Z-Ebene oder umgekehrt.
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Verschiebung im Eilgang (GO) bis zur Zustellungsebene.

Schruppvorgang. Erfolgt schichtweise bis zum Erreichen der Gesamttiefe weniger dem
Schlichtaufmaf im Grund "8z".

In erster Linie, Eindringung "I" im Vorschub "Fz" und mit dem Winkel "B". AnschlieBend,
Frasen der Taschenoberfléache bis zu einem Abstand "$" von der Taschenwand. Erfolgt
mit Vorschub "F" und gegebenenfalls mit Neuberechnung des Schritts (A), damit alle
gleich sind.

Die Bearbeitung der Tasche wird unter Verfolgung konzentrischer Bahnverldufe zum
Profil in dem gleichen Sinne durchgefiihrt, in dem das AuBenprofil definiert wurde. Die
Bearbeitung der Inselns erfolgt im gegenteiligen Sinne.

Zur Beendigung, Eilriicklauf (GO) unter 1 mm. Abstand von der bearbeiteten Oberflache.
Ricklauf im Eilgang (GO) bis zur Sicherheitsebene Zs.

Wahlt das Schlichtwerkzeug und stellt im Eilgang (GO) bis 1 mm. vom geschruppten
Grund zu.

Schlichten des Taschengrunds.

In erster Linie, Eindringung "I" im Vorschub "Fz" und mit dem Winkel "6". AnschlieBend,
Frasen des Taschengrunds bis zu einem Abstand "3" von der Taschenwand. Erfolgt mit
Vorschub "F" und gegebenenfalls mit Neuberechnung des Schritts (A), damit alle gleich
sind.

Die Bearbeitung der Tasche wird unter Verfolgung konzentrischer Bahnverldufe zum
Profil in dem gleichen Sinne durchgefuhrt, in dem das AuBBenprofil definiert wurde. Die
Bearbeitung der Inselns erfolgt im gegenteiligen Sinne.

Ricklauf im Schnellgang (GO) bis zur Zustellungsebene.

Schlichten der Seitenwande. Die Schlichtung erfolgt in "N" Durchgangen, mit
Schlichtvorschub "F" und mit Tangentialeingang und —ausgang. Das Profil fihrt das



Festzyklen (modell -M:)

AuBenprofil im gleichen Sinne durch, in dem es definiert wurde und die Inseln im
entgegengesetzten Sinne.

11 Rucklauf im Eilgang (GO) bis zur Sicherheitsebene Zs.

o

FESTZYKLUSEDITOR
2D-Profil Tasche.

FAGOR Q
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4.15.3 2D-Profildefinitionsbeispiele

20

Festzyklen (modell -M:)

Profil P.XY FAGOR 101 [RECALL]
Konfiguration:
Abszissenachse: X Ordinatenachse: Y
Autozoom: Ja Bestéatigen
Profil:
Startpunkt X20 Y -8 Bestéatigen
Gerade X20 Y -40 Bestatigen
Gerade X145 Y -40 Bestatigen
Gerade X145 Y -25 Bestatigen
Bogen Uhrzeigersinn Xf145  Yf25 R 25 Bestatigen
Gerade X145 Y 40 Bestatigen
Gerade X20 Y 40 Bestatigen
Gerade X20 Y8 Bestatigen
Gerade X55 Y 8 Bestatigen
Gerade X55 Y -8 Bestatigen
Gerade X20 Y -8 Bestatigen
Kanten
Fase:
Untere linke Ecke wéhlen [ENTER]
Fase 15 [ENTER]
Obere linke Ecke wéhlen [ENTER]
Fase 15 [ENTER]
[ESC]
Beenden:

Profil speichern



Festzyklen (modell -M:)
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Profil P.XY FAGOR 102 [RECALL]
Konfiguration:
Abszissenachse: X Ordinatenachse: Y
Autozoom: Ja Bestatigen
Profil (AuBenprofil):
Startpunkt X20 YO Bestatigen
Gerade X20 Y -40 Bestatigen
Gerade X145 Y -40 Bestatigen
Gerade X145 Y 40 Bestatigen
Gerade X20 Y 40 Bestatigen
Gerade X20 YO Bestatigen
Kanten
Fase:
Untere linke Ecke wéahlen [ENTER]
Fase 15 [ENTER]
Untere rechte Ecke wahlen [ENTER]
Fase 15 [ENTER]
Obere rechte Ecke wahlen [ENTER]
Fase 15 [ENTER]
Obere linke Ecke wéahlen [ENTER] FAGOR %
Fase 15 [ENTER]
[ESC] CNC 8065
(REF. 1201)
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Neues Profil (Insel):

Festzyklen (modell -M:)

Startpunkt X115 Y -25 Bestatigen
Gerade X115 YO Bestatigen
Bogen Uhrzeigersinn Xf 90 Yf25

Xc 115 Yc 25 R 25 Bestatigen
Gerade X50 Y 25 Bestatigen
Gerade X50 YO Bestatigen
Bogen Uhrzeigersinn Xf 75 Yf-25

Xc 50 Yc -25 R 25 Bestatigen
Gerade X115 Y -25 Bestatigen

Beenden:

Profil speichern




Festzyklen (modell -M:)

4.16

Profiltasche mit 3D-Inseln.

Eine Tasche besteht aus einer AuBenkontur und einer Reihe von Innenkonturen, die Inseln
genannt werden.

Im Unterschied zu den 2D-Aussparungen, die alle vertikale Profile haben, gestatten die 3D-
Aussparungen die Definition eines anderen Tiefenprofils fir jede Umgebung (maximal bis
zu 4 verschiedene).

Das Oberflachenprofil definiert alle Konturen auBen und innen (Inseln).

Den ersten 4 im Oberflachenprofil definierten Konturen kann ein eigenes Tiefenprofil
zugeordnet werden. Die Ubrigen Profile sind senkrecht.

Die 3D-Tasche der Abbildung hat 2 Konturen mit "senkrechtem Profil" (C und E) und 4
Konturen mit "nicht-senkrechtem Profil" (A, B, D und F).

Da nur 4 Konturen mit "nicht-senkrechtem Profil" definiert werden kénnen, miissen die
Konturen A, B, D, F zuerst und die Konturen C, E zuletzt definiert werden.

Es wird empfohlen, zuerst die Anweisung #ROUNDPAR zu definieren, um eine gute
Fertigbearbeitung zu erzielen, da die Schlichtdurchgéange in GO5 durchgefuhrt werden.

Geometrische Parameter:

Die Zusammensetzung der Aussparung und die Profile auf der Ebene und der Tiefe werden unter \
Cnc8070\ Users\ Profile gespeichert.

Tasche.P3D Zusammensetzung der Tasche.
Profil.PXY Profil in der Ebene.
Profil.PXZ Tiefenprofil.

o

FESTZYKLUSEDITOR
Profiltasche mit 3D-Inseln.

FAGOR Q

CNC 8065
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P.3D

P.XY

3D-Taschenname.

Sobald die Taschenkonfiguration validiert ist, ordnet die CNC dem Namen der Tasche deren
Geometrie zu (Oberflachenprofil und Tiefenprofile).

Name des Oberflachenprofils oder Profil in der Ebene.

Es sind alle Konturen anzugeben.

Fur die AuBenkontur die der Oberflache (1) entsprechende Kontur.

Fir die Inselns die dem Grund (2) entsprechende Kontur.

Alle Konturen miissen geschlossen sein und durfen sich nicht selbst schneiden.
Bei der Definition der Konturen an die Wichtigkeit der Reihenfolge denken.

P.Z1 P.Z2 PZ3 P.Z4

Namen der Tiefenprofile.

Entsprechen den ersten 4 im Oberflachenprofil definierten Konturen, die Nummer
gibt die Reihenfolge an.

Zur Definition des Tiefenprofils eine der Achsen der Ebene und die Senkrechtachse
benutzen.

Zur Definition des Konturbeginns und des Tiefenprofilbeginns den gleichen Punkt
benutzen.

Fur die AuBenkontur einen der Oberflache (1).
Fur die Inselns einen der Basis (2).

Alle Profile missen offen sein und durfen in ihrem Verlauf keine Richtungswechsel
aufweisen (keine Zickzack).

Die der AuBenkontur und den Inseln, die bis zur Oberflaichenebene reichen,
entsprechenden senkrechten Tiefenprofile brauchen nicht programmiert zu werden.

In der Abbildung werden drei Programmierbeispiele gezeigt.



P.XYA-B-C-D P.XY|A-B-C-D

P.Z1{101 |P.Z2|102 P.Z1 P.Zz2(102

P.Z3(103 |P.Z4(104 P.Z3 P.Z4{104
P.XY|A-B-C-

!

. D
P.Z1 p.z2(102 |
P.Z3 p.z4[ A4 4

FESTZYKLUSEDITOR

In allen Fallen muss bei der Definition der Konturen im Oberflachenprofil die
Reihenfolge A-B-C-D eingehalten werden.

In dem Beispiel oben links werden alle Tiefenprofile definiert: Z1(A), Z2(B), Z3(C),
Z4(D).

In dem Beispiel oben rechts wurden die senkrechten Tiefenprofile vergessen: Z1(A),
Z3(C).

Das untere Beispiel ist falsch programmiert, denn es wurden alle senkrechten
Tiefenprofile vergessen.

Wenn das Profil der Insel (D) vergessen wird, geht der Zyklus davon aus, dass es
eine Insel ist, die bis zur Oberflaichenebene reicht und bearbeitet die Insel (D").

Z Position der Werkstlickoberflache.
Zs Position der Sicherheitsebene.
P Gesamttiefe.

Schrupp-Parameter:

Beim Schruppen erfolgt eine Taschenentleerung, wobei fur das Schlichten an den
Seitenwanden das Aufmaf & gelassen wird. Dieses Aufmaf wird als Schlichtparameter
definiert.

Den Schruppvorgang definieren folgende Parameter:

A Frasschritt oder -breite.

Der Zyklus berechnetden Schrittneu, damitalle Durchgénge gleich sind und einen Wert gleich
oder kleiner dem programmierten Wert haben. Bei Programmierung mit Wert O werden als
Wert 3/4 des Durchmessers des gewahlten Werkzeugs genommen.
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Fz

D

Eindringschritt.

* Wird mit positivem Vorzeichen (I+) programmiert, berechnetder Zyklus den Durchlauf neu,
so dass alle Vertiefungen gleich sind und einen Wert kleiner gleich dem programmierten
Wert haben.

* Wird mit negativem Vorzeichen (I-) programmiert, wird die Tasche mit dem gegebenen
Schritt bearbeitet, ausgenommen der letzte Schritt, der den Rest bearbeitet.

In beiden Fallen begrenzt der Zyklus den Schritt auf die dem Werkzeug in der Tabelle
zugeordnete Schneidléange.

Eindringvorschub.

Eindringwinkel.

Die Eindringung erfolgt unter Beibehaltung dieses Winkels bis zum Erreichen der
entsprechenden Tiefe. Wird mit einem Wert definiert, der Gber dem Wert liegt, der dem
Werkzeug in der Tabelle zugeordnet ist, wird der Tabellenwert genommen.

Oberflachenfrésvorschub.
Spindeldrehgeschwindigkeit.

Schruppwerkzeug.
Wird T=0 programmiert, gibt es kein Schruppen.

Korrektor.

Spindeldrehsinn (Symbol).

=
C+

2

Uhrzeigersinn.

Gegen Uhrzeigersinn.

Programmierung der Funktionen M.

Aktivieren oder deaktivieren Sie vor der Bearbeitung die Ausfihrung der M-Funktionen.
Der Zyklus erlaubt, dass bis zu 4 Funktionen M editiert werden. Um nur irgendeine von
diesen auszufihren, muss diese in erster Linie definiert werden und die restlichen Daten
bleiben unprogrammiert.

Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, um die Programmierung von M-Funktionen zu ermdglichen



Vorschlichtparameter:

Dieser Vorgang minimiert die Zugaben, die nach dem Schruppvorgang an den
Seitenwanden bleiben und behélt das Schlichtaufmal & bei.

Den Vorschichtvorgang definieren folgende Parameter:
12 Eindringschritt.

* Wird mit positivem Vorzeichen (I+) programmiert, berechnet der Zyklus den Durchlauf neu,
so dass alle Vertiefungen gleich sind und einen Wert kleiner gleich dem programmierten
Wert haben.

* Wird mit negativem Vorzeichen (I-) programmiert, wird die Tasche mit dem gegebenen
Schritt bearbeitet, ausgenommen der letzte Schritt, der den Rest bearbeitet.

In beiden Fallen begrenzt der Zyklus den Schritt auf die dem Werkzeug in der Tabelle
zugeordnete Schneidléange.

F Frésvorschub.
S Spindeldrehgeschwindigkeit.

T Vorschlichtwerkzeug.
Wird T=0 programmiert, gibt es kein Vorschlichten.

D Korrektor.

Spindeldrehsinn (Symbol).

=
C¥

=
2

Programmierung der Funktionen M.

Uhrzeigersinn.

Gegen Uhrzeigersinn.

Aktivieren oder deaktivieren Sie vor der Bearbeitung die Ausfiihrung der M-Funktionen.
Der Zyklus erlaubt, dass bis zu 4 Funktionen M editiert werden. Um nur irgendeine von
IEI diesen auszufilhren, muss diese in erster Linie definiert werden und die restlichen Daten
bleiben unprogrammiert.
Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, um die Programmierung von M-Funktionen zu ermdglichen

Schlichtparameter:

Der Schlichtvorgang berucksichtigt die Geometrie der Werkzeugspitze. Der in der Tabelle
definierte Spitzenradius wird kompensiert.

o SchlichtaufmafR3 an den Seitenwanden.

€ Frasschritt oder —breite der Seitenwande.

FESTZYKLUSEDITOR
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Bearbeitungssinn der Seitenwénde (Symbol).

Immer nach unten.

Immer nach oben.

Im Zickzack.
N
F Frésvorschub.
S Spindeldrehgeschwindigkeit.
T Schlichtwerkzeug.
Wird T=0 programmiert, gibt es kein Schlichten.
D Korrektor.

Spindeldrehsinn (Symbol).

Uhrzeigersinn.
=
¥
Gegen Uhrzeigersinn.
=
¥

Programmierung der Funktionen M.

Aktivieren oder deaktivieren Sie vor der Bearbeitung die Ausfihrung der M-Funktionen.
Der Zyklus erlaubt, dass bis zu 4 Funktionen M editiert werden. Um nur irgendeine von
IEI diesen auszufiihren, muss diese in erster Linie definiert werden und die restlichen Daten
bleiben unprogrammiert.
Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, um die Programmierung von M-Funktionen zu ermdglichen

Folgendes Werkzeug.

Aktiviert oder deaktiviert die Vorbereitung des folgenden Werkzeugs.
Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
IEI hat, damit das folgende Werkzeug angezeigt werden kann.



4.16.1

Ausfiihrbare Datei fiir die Tasche

Um diese Art Aussparungen zu simulieren oder auszufiihren, verwendet die CNC eine
ausfiihrbare Datei mit Informationen Uber deren Geometrie. Diese Datei erzeugt man beim
ersten Mal, wenn die Aussparung simuliert oder ausfiihrt. Wenn man im Editor einige Daten
der Geometrie fur die Aussparung oder des verwendeten Werkzeugs veréndert, erzeugt die
CNC noch einmal die besagte Datei.

Bei den Versionen vor der Version 2.00 hat der Anwender die ausflihrbare Datei im Editor erzeugt,
bevor der Zyklus eingesetzt wurde. Ab Version V2.00 ist es nicht notwendig, denn es ist die CNC,
welche die ausfiihrbare Datei erzeugt, sobald dies notwendig ist.

Die ausfuihrbaren Dateien werden im Verzeichnis CNC8070 \Users \Pocket mit dem Name
der Tasche (Parameter P.3D) und der Dateierweiterung C3D. Diese Dateien darf man nicht
I6schen, verschieben oder verandern. Wenn im Moment der Ausfiihrung oder Simulation der
Aussparung die CNC diese Dateien nicht findet, erzeugt die CNC diese Dateien.

In der Regel besteht eine 2D-Aussparung aus den folgenden Dateien.

Tasche.P3D Zusammensetzung der Tasche.
Profil.PXY Profil in der Ebene.

Profil.PXZ Tiefenprofil.

Tasche.C3D Ausfuhrbare Datei.

Nach einer Softwareaktualisierung, wenn das Aussparungsprogramm ausgefthrt oder
simuliert wird, wird auch die ausfiihrbare Datei aktualisiert.

FESTZYKLUSEDITOR
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4.16.2 Grundlegende Funktionsweise.

Die CNC berechnet die Anfangsposition je nach der Taschengeometrie und dem
Werkzeugradius.

Wahlt das Schruppwerkzeug und startet die Spindel im angeforderten Drehsinn.

Verfahren im Schnellgang (G0) bis zum Anfangspunkt fur die Grobbearbeitung und zur
Sicherheitsebene (Zs). Je nach Ausgangsebene erfolgt zuerst ein Verfahren auf der XY-
Ebene und dann auf der Z-Ebene oder umgekehrt.
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Verschiebung im Eilgang (GO) bis zur Zustellungsebene.
Schruppvorgang. Erfolgt schichtweise bis zur Erreichung der Gesamttiefe.

In erster Linie, Eindringung "I1"im Vorschub "Fz" und mit dem Winkel "B". AnschlieBend,
Frasen der Taschenoberfléache bis zu einem Abstand "$" von der Taschenwand. Erfolgt
mit Vorschub "F" und gegebenenfalls mit Neuberechnung des Schritts (A), damit alle
gleich sind.

Die Bearbeitung der Tasche wird unter Verfolgung konzentrischer Bahnverldufe zum
Profil in dem gleichen Sinne durchgefiihrt, in dem das AuBenprofil definiert wurde. Die
Bearbeitung der Inselns erfolgt im gegenteiligen Sinne.

Zur Beendigung, Eilriicklauf (GO) unter 1 mm. Abstand von der bearbeiteten Oberflache.
Ricklauf im Schnellgang (GO) bis zur Zustellungsebene.
Wahlt das Vorschlichtwerkzeug und startet die Spindel im angeforderten Drehsinn.

Vorschlichtvorgang der Seitenwénde. Erfolgt schichtweise bis zur Erreichung der
Gesamttiefe. Der Zyklus fuhrt die zur Vorfertigstellung notwendigen Arbeitsgange nicht
aus, die mit einem davor auszufuhrenden Arbeitsgang der Grobbearbeitung
zusammenfallen.

Erfolgt mit dem in "I2" angegebenen Durchgang und mit dem Vorschlichtvorschub "F".
Das AuBenprofil im gleichen Sinne, in dem es definiert wurde und die Inseln im
entgegengesetzten Sinne.

Ricklauf im Schnellgang (GO) bis zur Zustellungsebene.
Wahlt das Schlichtwerkzeug und startet die Spindel im angeforderten Drehsinn.

Schlichten der Seitenwénde. Erfolgt mit dem Schritt "€" und in dem vom Symbol
angegebenen Drehsinn.

Ricklauf im Eilgang (GO) bis zur Sicherheitsebene Zs.



Festzyklen (modell -M:)

4.16.3 3D-Profildefinitionsbeispiele
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| Tasche P.3D FAGOR-A
| Profil P.XY FAGOR 110 [RECALL]
Konfiguration:
Abszissenachse: X Ordinatenachse: Y
Autozoom: Ja Bestatigen
Profil (AuBenprofil):
Startpunkt X20 YO Bestatigen
Gerade X20 Y -40 Bestatigen
Gerade X145 Y -40 Bestatigen
Gerade X145 Y 40 Bestatigen
Gerade X20 Y 40 Bestatigen
Gerade X20 YO Bestatigen
Beenden:
Profil speichern
Profil P.Z1 FAGOR 211 Recall

=

FESTZYKLUSEDITOR
Profiltasche mit 3D-Inseln.

FAGOR %

CNC 8065

(REF. 1201)
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Festzyklen (modell -M:)

Konfiguration:

Abszissenachse: X Ordinatenachse: Z

Autozoom: Ja Bestéatigen

Profil (AuBenprofil):

Startpunkt X20 Z0 Bestéatigen

Gerade X30 Z-20 Bestéatigen

4 [ Beenden:

Profil speichern

FESTZYKLUSEDITOR
Profiltasche mit 3D-Inseln.

220----pL

40---f---
30---f-eg-

=301
-40------¥—

20 30 82,5 135 145

| Tasche P3D FAGOR-B |

| Profil PXY FAGOR 120 [RECALL] |

FAGOR Q

CNC 8065

(REF. 1201)
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Festzyklen (modell -M:)

Konfiguration:

Abszissenachse: X

Ordinatenachse: Y

Autozoom: Ja Bestatigen
Profil (AuBenprofil):
Startpunkt X20 YO Bestatigen
Gerade X20 Y -40 Bestatigen
Gerade X145 Y -40 Bestatigen
Gerade X145 Y 40 Bestatigen
Gerade X20 Y 40 Bestatigen
Gerade X20 YO Bestatigen
Neues Profil (Insel):
Kreis X62,5 YO Xc 82,5 Yc O Bestatigen
Beenden:
Profil speichern
Profil P.Z1 FAGOR 221 [RECALL]
Konfiguration:
Abszissenachse: X Ordinatenachse: Z
Autozoom: Ja Bestatigen
Profil (AuBentiefenprofil):
Startpunkt X20 Z0 Bestatigen
Gerade X30 Z-20 Bestatigen
Beenden:
Profil speichern
Profil P.Z2 FAGOR 222 Recall
Konfiguration:
Abszissenachse: X Ordinatenachse: Z
Autozoom: Ja Bestatigen
Profil (Inseltiefenprofil):
Startpunkt X62,5 Z-20 Bestatigen
Gerade X77,5 Z0 Bestatigen
Beenden:

Profil speichern

o

FESTZYKLUSEDITOR
Profiltasche mit 3D-Inseln.

FAGOR %

CNC 8065

(REF. 1201)
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417 Rechtecksnabe.

Die Art und Weise der Verbindung von Sé&tzen bei der Grobbearbeitung und beim
Fertigstellen dieses Zykluses wird die vom Nutzer zuvor festgelegte Art sein, wobei die
Befehle #HSC, G5, G50 oder G7 benutzt werden. Es wird empfohlen, dazu die Befehle #HSC
oder G5 einzusetzen, wobei die Form der Kanten mit der Programmzeile #ROUNDPAR
gesteuert wird

Y A /, -\\
4 ‘ } ;j //r ______ -—-\\ \\
)
= _;____‘g( I [ g = =2
o« ' | L o | H
£ TR, 7
E Q \\ \‘XY _____ ~ ,/
| B e o
~ A !
h _“‘1 ZS
7 : |
K Z Z - el

Geometrische Parameter:

70

-4 - P1X=10 Y=10

40 L=70 H=30
== £ P2 X=80 Y=10

5 L=-70 H=30

P3 X=80 Y=40

L=-T0 H=-
P1 - 0 H=-30

10 P4 X=10 Y=40
L=70 H=-30
1 80

X, Y  Nabenecke.

L,H Nabenabmessungen.
Das Vorzeichen gibt die Orientierung beziiglich des Punktes XY an.

z Position der WerkstUlckoberflache.

Zs Position der Sicherheitsebene.

P Gesamttiefe.

o Winkel in Grad, den die Nabe mit der Abszissenachse bildet. Die Drehung erfolgt Uber der

definierten Ecke, Punkt X, Y.

FAGOR % Q Materialmenge, die abgehoben werden soll.

Eckentyp (Symbol).
Scharfe Ecke mit Symbol.

E Runde Ecke mit Symbol.
r

Gefaste Ecke mit Symbol.

Radius der Verrundung oder Gré3e der Fase.
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Schrupp-Parameter:

Beim Schruppen erfolgt eine Nabenentleerung, wobei fir das Schlichten folgende AufmaBe
gelassen werden: Beide AufmaBe werden als Schlichtparameter definiert.

8

74

SchlichtaufmafR3 an den Seitenwanden.

Schlichtaufmaf3 an der Nabenbasis.

Den Schruppvorgang definieren folgende Parameter:

A

Fz

D

Frésschritt oder -breite.

Der Zyklus berechnetden Schrittneu, damitalle Durchgénge gleich sind und einen Wert gleich
oder kleiner dem programmierten Wert haben. Bei Programmierung mit Wert O werden als
Wert 3/4 des Durchmessers des gewahlten Werkzeugs genommen.

Eindringschritt.

* Wird mit positivem Vorzeichen (I+) programmiert, berechnetder Zyklus den Durchlauf neu,
so dass alle Vertiefungen gleich sind und einen Wert kleiner gleich dem programmierten
Wert haben.

* Wenn man mit neg.Zeichen programmiert (I-), der Zyklus wird mit der gegebene Steigung
bearbeitet, nur bleibt die Ausnahme zur letzte Steigung.

In beiden Fallen begrenzt der Zyklus den Schritt auf die dem Werkzeug in der Tabelle
zugeordnete Schneidléange.

Eindringvorschub.
Oberflachenfrésvorschub.
Spindeldrehgeschwindigkeit.

Schruppwerkzeug.
Wird T=0 programmiert, gibt es kein Schruppen.

Korrektor.

Spindeldrehsinn (Symbol).

=
C+

=
&2

Uhrzeigersinn.

Gegen Uhrzeigersinn.

Bearbeitungsrichtung (Symbol).

Uhrzeigersinn.

Gegen Uhrzeigersinn.

FESTZYKLUSEDITOR
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Programmierung der Funktionen M.

Aktivieren oder deaktivieren Sie vor der Bearbeitung die Ausfihrung der M-Funktionen.
Der Zyklus erlaubt, dass bis zu 4 Funktionen M editiert werden. Um nur irgendeine von
IEI diesen auszufihren, muss diese in erster Linie definiert werden und die restlichen Daten
bleiben unprogrammiert.
Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, um die Programmierung von M-Funktionen zu ermdglichen

Schlichtparameter:

Das Schlichten erfolgt in 2 Phasen. Zuerst wird mit Tangentialeingang und —ausgang die
Nabenbasis bearbeitet und anschlieBend die Seitenwénde.

Den Schlichtvorgang definieren folgende Parameter:

S Schlichtaufmaf an den Seitenwénden.
oz Schlichtaufmaf3 an der Nabenbasis.
N Anzahl der Eindringdurchgénge zur Durchfiihrung der seitlichen Fertigbearbeitung. Wenn der

resultierende Schritt gréBer als die dem Werkzeug in der Tabelle zugeordnete Schneidlange
ist, wird der Schritt auf diesen Wert begrenzt.

F Oberflachen- und Seitenfrasvorschub.
S Spindeldrehgeschwindigkeit.

T Schlichtwerkzeug.
Wird T=0 programmiert, gibt es kein Schlichten.

D Korrektor.

Spindeldrehsinn (Symbol).

Uhrzeigersinn.

=
C¥

Gegen Uhrzeigersinn.

¥

Bearbeitungsrichtung (Symbol).

Uhrzeigersinn.

Gegen Uhrzeigersinn.




Programmierung der Funktionen M.

Aktivieren oder deaktivieren Sie vor der Bearbeitung die Ausfiihrung der M-Funktionen.
Der Zyklus erlaubt, dass bis zu 4 Funktionen M editiert werden. Um nur irgendeine von
IEI diesen auszufilhren, muss diese in erster Linie definiert werden und die restlichen Daten
bleiben unprogrammiert.
Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, um die Programmierung von M-Funktionen zu ermdglichen

Folgendes Werkzeug.

Aktiviert oder deaktiviert die Vorbereitung des folgenden Werkzeugs.
Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, damit das folgende Werkzeug angezeigt werden kann.

FESTZYKLUSEDITOR
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4.17.1 Grundlegende Funktionsweise.

Wahlt das Schruppwerkzeug und startet die Spindel im angeforderten Drehsinn.

Verfahren im Schnellvorlauf (G0) bis zum Anfangspunkt fir die Grobbearbeitung und zur
Sicherheitsebene (Zs). Je nach Ausgangsebene erfolgt zuerst ein Verfahren auf der XY-
Ebene und dann auf der Z-Ebene oder umgekehrt.

Verschiebung im Eilgang (GO) bis zur Zustellungsebene.

w
7]
=]
-l
X
>c e Y
z |
o . e g....
i
1
1
1
. 19 '
l 1mm 1
----- 1
1
i
p| ! L '
1mm ‘ 1
4 '
1
1
I * " '
1mmy :
[} X
;3 . ...
)
Schruppvorgang. Erfolgt schichtweise bis zum Erreichen der Gesamttiefe weniger dem
Schlichtaufmal3 an der Basis "6z".
In erster Linie, Eindringung "I" im Vorschub "Fz". AnschlieBend, Frasen der
Nabenoberflache bis zu einem Abstand "$" von der Seitenwand. Erfolgt mit Vorschub "F"
und gegebenenfalls mit Neuberechnung des Schritts (A), damit alle gleich sind. Zur
Beendigung, Eilriicklauf (GO) zum Ausgangspunkt.
Ricklauf im Eilgang (GO) bis zur Sicherheitsebene Zs.
Wahlt das Schlichtwerkzeug und stelltim Eilgang (G0) bis 1 mm vom letzten Schruppen
zu.
Schlichten der Nabenbasis.
Eindringung im Vorschub "Fz". Frdsen der Nabenbasis bis zu einem Abstand "8" von der
Seitenwand. Erfolgt mit Schlichtvorschub "F" und mit dem Schruppschritt.
FAGOR % Ricklauf im Schnellgang (GO) bis zum Ausgangspunkt auf der Zustellungsebene.

Schlichten der Seitenwénde. Die Schlichtung erfolgt in "N" Durchgangen, mit
Schlichtvorschub "F" und mit Tangentialeingang und —ausgang.

Ricklauf im Eilgang (GO) bis zur Sicherheitsebene Zs.

Ist eine Mehrfachbearbeitung zugeordnet, erfolgen so oft wie nétig die folgenden Schritte:
Verfahrt im Eilgang (G0) zum néchsten Punkt.
Wiederholt die Schritte 3, 4,5, 6, 7, 8, 9, 10.
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Festzyklen (modell -M-)

4.18 Kreisnabe.

Geometrische Parameter:

Xc, Yc  Nabenmitte.

R Nabenradius.

4 Position der Werkstiickoberflache.

Zs Position der Sicherheitsebene.
Gesamttiefe.

Q Materialmenge, die abgehoben werden soll.

Schrupp-Parameter:

Beim Schruppen erfolgt eine Nabenentleerung, wobei fir das Schlichten folgende AufmaBe
gelassen werden: Beide AufmaBe werden als Schlichtparameter definiert.

) Schlichtaufmal3 an den Seitenwanden.

74 Schlichtaufmaf3 an der Nabenbasis.

Den Schruppvorgang definieren folgende Parameter:
A Frasschritt oder -breite.

Der Zyklus berechnetden Schrittneu, damitalle Durchgénge gleich sind und einen Wert gleich
oder kleiner dem programmierten Wert haben. Bei Programmierung mit Wert O werden als
Wert 3/4 des Durchmessers des gewéahlten Werkzeugs genommen.

o

Kreisnabe.

FESTZYKLUSEDITOR

CNC 8065

(REF. 1201)
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Fz

D

Eindringschritt.

* Wird mit positivem Vorzeichen (I+) programmiert, berechnetder Zyklus den Durchlauf neu,
so dass alle Vertiefungen gleich sind und einen Wert kleiner gleich dem programmierten
Wert haben.

* Wenn man mit neg.Zeichen programmiert (I-), der Zyklus wird mit der gegebene Steigung
bearbeitet, nur bleibt die Ausnahme zur letzte Steigung.

In beiden Fallen begrenzt der Zyklus den Schritt auf die dem Werkzeug in der Tabelle
zugeordnete Schneidléange.

Eindringvorschub.
Oberflachenfrasvorschub.
Spindeldrehgeschwindigkeit.

Schruppwerkzeug.
Wird T=0 programmiert, gibt es kein Schruppen.

Korrektor.

Spindeldrehsinn (Symbol).

Oll (:)ll

Uhrzeigersinn.

Gegen Uhrzeigersinn.

Bearbeitungsrichtung (Symbol).

Uhrzeigersinn.

Gegen Uhrzeigersinn.

Programmierung der Funktionen M.

B

Aktivieren oder deaktivieren Sie vor der Bearbeitung die Ausfihrung der M-Funktionen.
Der Zyklus erlaubt, dass bis zu 4 Funktionen M editiert werden. Um nur irgendeine von
diesen auszufihren, muss diese in erster Linie definiert werden und die restlichen Daten
bleiben unprogrammiert.

Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, um die Programmierung von M-Funktionen zu ermdglichen

Schlichtparameter:

Das Schlichten erfolgt in 2 Phasen. Zuerst wird mit Tangentialeingang und —ausgang die
Nabenbasis bearbeitet und anschlieBend die Seitenwénde.

Den Schlichtvorgang definieren folgende Parameter:

8

74

SchlichtaufmalB3 an den Seitenwanden.
SchlichtaufmalB3 an der Nabenbasis.

Anzahl der Eindringdurchgénge zur Durchfiihrung der seitlichen Fertigbearbeitung. Wenn der
resultierende Schritt gréBer als die dem Werkzeug in der Tabelle zugeordnete Schneidlange
ist, wird der Schritt auf diesen Wert begrenzt.

Oberflachen- und Seitenfrasvorschub.



S Spindeldrehgeschwindigkeit.

T Schlichtwerkzeug.
Wird T=0 programmiert, gibt es kein Schlichten.

D Korrektor.

Spindeldrehsinn (Symbol).

Uhrzeigersinn.

Gegen Uhrzeigersinn.

Oll (:)ll

Bearbeitungsrichtung (Symbol).

Uhrzeigersinn.

Gegen Uhrzeigersinn.

Programmierung der Funktionen M.

Aktivieren oder deaktivieren Sie vor der Bearbeitung die Ausfiihrung der M-Funktionen.
Der Zyklus erlaubt, dass bis zu 4 Funktionen M editiert werden. Um nur irgendeine von
diesen auszufilhren, muss diese in erster Linie definiert werden und die restlichen Daten
bleiben unprogrammiert.

Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, um die Programmierung von M-Funktionen zu ermdglichen

BIE

Folgendes Werkzeug.

Aktiviert oder deaktiviert die Vorbereitung des folgenden Werkzeugs.
Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, damit das folgende Werkzeug angezeigt werden kann.

FESTZYKLUSEDITOR
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4.18.1 Grundlegende Funktionsweise.

Wahlt das Schruppwerkzeug und startet die Spindel im angeforderten Drehsinn.

Verfahren im Schnellvorlauf (G0) bis zum Anfangspunkt fir die Grobbearbeitung und zur
Sicherheitsebene (Zs). Je nach Ausgangsebene erfolgt zuerst ein Verfahren auf der XY-
Ebene und dann auf der Z-Ebene oder umgekehrt.

FESTZYKLUSEDITOR

Zustellung im Eilgang (GO0) bis 1 mm. von der Oberflache "Z".

Schruppvorgang. Erfolgt schichtweise bis zum Erreichen der Gesamttiefe weniger dem
Schlichtaufmal an der Basis "5z".

In erster Linie, Eindringung "I" im Vorschub "Fz". AnschlieBend, Frésen der
Nabenoberflache bis zu einem Abstand "$" von der Seitenwand. Erfolgt mit Vorschub "F"
und gegebenenfalls mit Neuberechnung des Schritts (A), damit alle gleich sind. Zur
Beendigung, Eilriicklauf (GO) zum Ausgangspunkt.

Ricklauf im Eilgang (GO) bis zur Sicherheitsebene Zs.

Wahlt das Schlichtwerkzeug und stelltim Eilgang (G0) bis 1 mm vom letzten Schruppen
Zu.

Schlichten der Nabenbasis.

FAGOR Eindringung im Vorschub "Fz". Frdsen der Nabenbasis bis zu einem Abstand "8" von der
Seitenwand. Erfolgt mit Schlichtvorschub "F" und mit dem Schruppschritt.
Ricklauf im Schnellgang (GO) bis zum Ausgangspunkt auf der Zustellungsebene.

Schlichten der Seitenwénde. Die Schlichtung erfolgt in "N" Durchgangen, mit
Schlichtvorschub "F" und mit Tangentialeingang und —ausgang.

Ricklauf im Eilgang (GO) bis zur Sicherheitsebene Zs.

Ist eine Mehrfachbearbeitung zugeordnet, erfolgen so oft wie nétig die folgenden Schritte:
Verfahrt im Eilgang (G0) zum néchsten Punkt.
Wiederholt die Schritte 3, 4,5, 6, 7, 8, 9, 10.
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Festzyklen (modell -M-)

419 Planfrasen.

Die Art und Weise der Verbindung von Sé&tzen bei der Grobbearbeitung und beim
Fertigstellen dieses Zykluses wird die vom Nutzer zuvor festgelegte Art sein, wobei die
Befehle #HSC, G5, G50 oder G7 benutzt werden. Es wird empfohlen, dazu die Befehle #HSC
oder G5 einzusetzen, wobei die Form der Kanten mit der Programmzeile #ROUNDPAR
gesteuert wird

o

Planfrasen.

FESTZYKLUSEDITOR

Geometrische Parameter:

Bearbeitungsrichtung (Symbol).
Bidirektional Bearbeitung nach Abszissenachse festgestellt.

(]

.......... Bidirektional Bearbeitung nach Ordinatenachse festgestellt.

Unidirektional Bearbeitung nach Abszissenachse festgestellt.

Unidirektional Bearbeitung nach Ordinatenachse festgestellt.

Spiral-Bearbeitung nach Abszissenachse festgestelit.

Spiral-Bearbeitung nach Ordinatenachse festgestellt.

an der das Planfrdsen beginnt (Symbol).

H Es kann jede der 4 Ecken gewéhlt werden.

=

1] E

XY Die Ecke, um mit der Bearbeitung zu beginnen. FAGOR
Der Punkt (X, Y) muss nicht unbedingt mit der als Bearbeitungsbeginn gewahlten Ecke
Ubereinstimmen.
LH Planzufrasende Oberflache. CNC 8065

Das Vorzeichen von L und H gibt die Ausrichtung bezlglich des Punktes XY an.

(REF. 1201)
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Zs

70

-t L P1X=10 Y=10

40 L=70 H=30
e £ P2 X=80 Y=10

L=-70 H=

56 0 H=30

P3 X=80 Y=40

L=-T0 H=-
P1 P2 HE-28

10 P4 X=10 Y=40
L=70 H=-30
1 80

Position der Werkstiickoberflache.
Position der Sicherheitsebene.
Gesamttiefe.

Winkel in Grad, den die Oberflache mit der Abszissenachse bildet. Die Drehung erfolgt tber
der definierten Ecke, Punkt X, Y.

Schrupp-Parameter:

Beim Schruppen erfolgt ein Planfrdsen, wobei fir das Schlichten das Aufmaf 8z gelassen
wird, das als Schlichtparameter definiert wird. Den Schruppvorgang definieren folgende
Parameter:

A

Fz

D

Frasschritt oder -breite.

Der Zyklus berechnetden Schritt neu, damitalle Durchgénge gleich sind und einen Wert gleich
oder kleiner dem programmierten Wert haben. Bei Programmierung mit Wert O werden als
Wert 3/4 des Durchmessers des gewéhlten Werkzeugs genommen.

Uberschreitung oder Abstand, den das Ende des Werkzeugs aus der zubearbeitenden Flache
heraussteht.

Eindringvorschub.

Eindringschritt.

* Wird mit positivem Vorzeichen (I+) programmiert, berechnetder Zyklus den Durchlauf neu,
so dass alle Vertiefungen gleich sind und einen Wert kleiner gleich dem programmierten
Wert haben.

* Wenn man mit neg.Zeichen programmiert (I-), der Zyklus wird mit der gegebene Steigung
bearbeitet, nur bleibt die Ausnahme zur letzte Steigung.

In beiden Fallen begrenzt der Zyklus den Schritt auf die dem Werkzeug in der Tabelle
zugeordnete Schneidlange.

Oberflachenfrésvorschub.
Spindeldrehgeschwindigkeit.

Schruppwerkzeug.
Wird T=0 programmiert, gibt es kein Schruppen.

Korrektor.

Spindeldrehsinn (Symbol).

=
C¥

=
&2

Uhrzeigersinn.

Gegen Uhrzeigersinn.

Programmierung der Funktionen M.

MX]

Aktivieren oder deaktivieren Sie vor der Bearbeitung die Ausfihrung der M-Funktionen.
Der Zyklus erlaubt, dass bis zu 4 Funktionen M editiert werden. Um nur irgendeine von
diesen auszuflihren, muss diese in erster Linie definiert werden und die restlichen Daten
bleiben unprogrammiert.

Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, um die Programmierung von M-Funktionen zu ermdglichen



Schlichtparameter:
oz Schlichtaufmaf3.

A Frasschritt oder -breite.

Der Zyklus berechnetden Schrittneu, damitalle Durchgénge gleich sind und einen Wert gleich
oder kleiner dem programmierten Wert haben. Bei Programmierung mit Wert O werden als
Wert 3/4 des Durchmessers des gewahlten Werkzeugs genommen.

F Oberflachenfrasvorschub.
S Spindeldrehgeschwindigkeit.

T Schruppwerkzeug.
Wird T=0 programmiert, gibt es kein Schruppen.

D Korrektor.

Spindeldrehsinn (Symbol).

Uhrzeigersinn.
=
¥
Gegen Uhrzeigersinn.
=
\

Programmierung der Funktionen M.

Aktivieren oder deaktivieren Sie vor der Bearbeitung die Ausfiihrung der M-Funktionen.
Der Zyklus erlaubt, dass bis zu 4 Funktionen M editiert werden. Um nur irgendeine von
IEI diesen auszufihren, muss diese in erster Linie definiert werden und die restlichen Daten
bleiben unprogrammiert.
Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, um die Programmierung von M-Funktionen zu ermdglichen

Folgendes Werkzeug.

Aktiviert oder deaktiviert die Vorbereitung des folgenden Werkzeugs.
Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, damit das folgende Werkzeug angezeigt werden kann.

FESTZYKLUSEDITOR
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4.19.1

Grundlegende Funktionsweise.

Wahlt das Schruppwerkzeug und startet die Spindel im angeforderten Drehsinn.

Verfahren im Schnellgang (GO0) bis zum Anfangspunkt furr die Grobbearbeitung und zur
Sicherheitsebene (Zs). Je nach Ausgangsebene erfolgt zuerst ein Verfahren auf der XY-
Ebene und dann auf der Z-Ebene oder umgekehrt.

m

Verschiebung im Eilgang (GO) bis zur Zustellungsebene.

Schruppvorgang. Erfolgt schichtweise bis zum Erreichen der Gesamttiefe weniger dem
Schlichtabstand "5z".

In erster Linie, Eindringung "I" im Vorschub "Fz". AnschlieBend, Frasen mit Vorschub "F"
und gegebenenfalls mit Neuberechnung des Schritts (A), damit alle gleich sind.

» Beim doppelt gerichteten Spiral- und Plandrehen erfolgen alle Verschiebungen mit
Vorschub "F".

* Beim einfach gerichteten Plandrehen erfolgen die Verschiebungen zwischen 2
aufeinanderfolgenden Frasdurchgadngen im Eilgang und zur Sicherheitsebene auf
Zs.

Zur Beendigung, Riicklauf im Schnellvorschub (GO), zuerst bis zur Sicherheitsebene Zs
und dann bis zum Ausgangspunkt.

Verfahren im Schnellgang(GO0) bis 1 mm. Gber dem letzten Durchlauf.
Schlichten.

Eindringung im Vorschub "Fz". Frdsen mit Schlichtvorschub "F" und gegebenenfalls mit
Neuberechnung des Schlichtschritts (A), damit alle gleich sind.

Ricklauf im Eilgang (GO) bis zur Sicherheitsebene Zs.



4.20

Punkt-Profilfrasen.

Die Art und Weise der Verbindung von Sé&tzen bei der Grobbearbeitung und beim
Fertigstellen dieses Zykluses wird die vom Nutzer zuvor festgelegte Art sein, wobei die
Befehle #HSC, G5, G50 oder G7 benutzt werden. Es wird empfohlen, dazu die Befehle #HSC
oder G5 einzusetzen, wobei die Form der Kanten mit der Programmzeile #ROUNDPAR
gesteuert wird

Geometrische Parameter:

X1, Y1 Eingangspunkt zum Profil
R1 Tangentialer Eingangsradius zum Profil

P1..P25 Profilpunkte.

Alle dazwischen liegenden Punkte P2 bis P24 verfligen Uber ein Symbol zur Angabe
des Kantentyps, scharfe Kante, rund oder abgefast. Bei den runden und gefasten
Ecken den Verrundungsradius oder die FasengréBe angeben.

Werden nicht die 25 Punkte benutzt, den ersten nicht benutzten Punkt mit den
gleichen Koordinaten des letzten Profilpunkts definieren.

R

) )

Aller Punkte des Profils I6schen. Wahlen Sie dieses Symbol aus und driicken Sie [DEL],
damit Sie alle Punkte der Tabelle I6schen kénnen.

Rn Tangentialer Ausgangsradius aus dem Profil.
Xn, Yn Ausgangspunkt aus dem Profil

z Position der Werkstiickoberflache.

Zs Position der Sicherheitsebene.

P Gesamttiefe.

Schrupp-Parameter:

Beim Schruppen erfolgt ein Profilfrdsen, wobei fir das Schlichten das Aufmaf 3 gelassen
wird. Dieses Aufmaf wird als Schlichtparameter definiert.

FESTZYKLUSEDITOR
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Den Schruppvorgang definieren folgende Parameter:

Fz

D

Eindringvorschub.

Eindringschritt.

* Wird mit positivem Vorzeichen (I+) programmiert, berechnetder Zyklus den Durchlauf neu,
so dass alle Vertiefungen gleich sind und einen Wert kleiner gleich dem programmierten
Wert haben.

* Wenn man mit neg.Zeichen programmiert (I-), der Zyklus wird mit der gegebene Steigung
bearbeitet, nur bleibt die Ausnahme zur letzte Steigung.

In beiden Fallen begrenzt der Zyklus den Schritt auf die dem Werkzeug in der Tabelle
zugeordnete Schneidléange.

Oberflachenfrésvorschub.
Spindeldrehgeschwindigkeit.

Schruppwerkzeug.
Wird T=0 programmiert, gibt es kein Schruppen.

Korrektor.

Spindeldrehsinn (Symbol).

=
C+

=
&2

Uhrzeigersinn.

Gegen Uhrzeigersinn.

Werkzeugradiuskompensation (symbol).

+

.""

L

-

Ay

Ohne Kompensation.

Kompensation nach links.

Kompensation nach rechts.

Programmierung der Funktionen M.

MX]

Aktivieren oder deaktivieren Sie vor der Bearbeitung die Ausfihrung der M-Funktionen.
Der Zyklus erlaubt, dass bis zu 4 Funktionen M editiert werden. Um nur irgendeine von
diesen auszufilhren, muss diese in erster Linie definiert werden und die restlichen Daten
bleiben unprogrammiert.

Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, um die Programmierung von M-Funktionen zu erméglichen



Schlichtparameter:

Fur die Ausfuhrung des Schlichtens muss das Schruppen mit
Werkzeugradiuskompensation definiert werden. Bei dem Vorgang wird das Schlichtaufmaf3
(3) beseitigt.

FESTZYKLUSEDITOR

Den Schruppvorgang definieren folgende Parameter:

) Schlichtaufmaf3 an den Seitenwanden.

Wenn ohne Radiuskompensation gearbeitet wird, gibt es kein Schlichten, wird das Aufmaf
(3) nicht bertcksichtigt.

F Frésvorschub.
S Spindeldrehgeschwindigkeit.

T Schlichtwerkzeug.
Wird T=0 programmiert, gibt es kein Schlichten.

D Korrektor.

Spindeldrehsinn (Symbol).

Uhrzeigersinn.
=
¥
Gegen Uhrzeigersinn.
=
¥

Programmierung der Funktionen M.

Aktivieren oder deaktivieren Sie vor der Bearbeitung die Ausfiihrung der M-Funktionen.
Der Zyklus erlaubt, dass bis zu 4 Funktionen M editiert werden. Um nur irgendeine von
IEI diesen auszufihren, muss diese in erster Linie definiert werden und die restlichen Daten
bleiben unprogrammiert.
Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, um die Programmierung von M-Funktionen zu ermdglichen

Folgendes Werkzeug. FAGOR %

Aktiviert oder deaktiviert die Vorbereitung des folgenden Werkzeugs.
Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, damit das folgende Werkzeug angezeigt werden kann.
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4.20.1

Grundlegende Funktionsweise.

Wahlt das Schruppwerkzeug und startet die Spindel im angeforderten Drehsinn.

Verschiebungim Eilgang (GO) bis zum XY-Punkt und zur Sicherheitsebene (Zs). Je nach
Ausgangsebene, erfolgt zuerst ein Verfahren auf der XY-Ebene und dann auf der Z-
Ebene oder umgekehrt.

Verschiebung im Eilgang (GO) bis zur Zustellungsebene.
Schruppvorgang. Erfolgt schichtweise bis zur Erreichung der Gesamttiefe.

InersterLinie, Eindringung "I" im Vorschub "Fz". AnschlieBend, Profilfrésen mit Vorschub
"F" und Tangentialeingang falls programmiert. Wenn die Grobbearbeitung mit
Radiuskompensation definiert wurde, erfolgt das Frasen in einem Abstand "§" von der
Wand. Nach Beendigung des Schruppvorgangs, Ausgang zum Punkt XnYn mit
Tangentialausgang, falls dieser programmiert wurde. Zur Beendigung, Ricklauf im
Schnellvorschub (GO0), zuerst bis zur Sicherheitsebene Zs und dann bis zum
Ausgangspunkt X1Y1.

Wahlt das Schlichtwerkzeug und startet die Spindel im angeforderten Drehsinn.
Schlichtvorgang.
Eindringung bis auf Grund im Vorschub "Fz".

Profilfraésen mit Vorschub "F" und Tangentialeingang falls programmiert. Ausgung zum
Punkt XnYn mit Tangentialausgang falls programmiert.

Ricklauf im Eilgang (GO) bis zur Sicherheitsebene Zs.



Festzyklen (modell -M-)

4.21 Frasung von einem freien Profil.

Die Art und Weise der Verbindung von Sé&tzen bei der Grobbearbeitung und beim
Fertigstellen dieses Zykluses wird die vom Nutzer zuvor festgelegte Art sein, wobei die
Befehle #HSC, G5, G50 oder G7 benutzt werden. Es wird empfohlen, dazu die Befehle #HSC
oder G5 einzusetzen, wobei die Form der Kanten mit der Programmzeile #ROUNDPAR
gesteuert wird

=

FESTZYKLUSEDITOR

Frasung von einem freien Profil.

Geometrische Parameter:

X,Y  Eingangspunkt zum Profil

Profilname.

Zur Bearbeitung mit Tangentialeingang und —ausgang diese Werte innerhalb des
Profils definieren.

Z Position der Werkstlickoberflache.
Zs Position der Sicherheitsebene.
P Gesamttiefe.

Schrupp-Parameter:

Beim Schruppen erfolgt ein Profilfrdsen, wobei fir das Schlichten das Aufmaf & gelassen
wird. Dieses Aufmaf wird als Schlichtparameter definiert.

FAGOR %
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Den Schruppvorgang definieren folgende Parameter:

Fz Eindringvorschub. (REF. 1201)
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D

Eindringschritt.

* Wird mit positivem Vorzeichen (I+) programmiert, berechnetder Zyklus den Durchlauf neu,
so dass alle Vertiefungen gleich sind und einen Wert kleiner gleich dem programmierten
Wert haben.

* Wenn man mit neg.Zeichen programmiert (I-), der Zyklus wird mit der gegebene Steigung
bearbeitet, nur bleibt die Ausnahme zur letzte Steigung.

In beiden Fallen begrenzt der Zyklus den Schritt auf die dem Werkzeug in der Tabelle
zugeordnete Schneidléange.

Oberflachenfrésvorschub.
Spindeldrehgeschwindigkeit.

Schruppwerkzeug.
Wird T=0 programmiert, gibt es kein Schruppen.

Korrektor.

Spindeldrehsinn (Symbol).

=
C¥

¥

A+

af’

L 2

£

W

Uhrzeigersinn.

Gegen Uhrzeigersinn.

Werkzeugradiuskompensation (symbol).

Ohne Kompensation.

Kompensation nach links.

Kompensation nach rechts.

Programmierung der Funktionen M.

MX]

Aktivieren oder deaktivieren Sie vor der Bearbeitung die Ausfihrung der M-Funktionen.
Der Zyklus erlaubt, dass bis zu 4 Funktionen M editiert werden. Um nur irgendeine von
diesen auszufihren, muss diese in erster Linie definiert werden und die restlichen Daten
bleiben unprogrammiert.

Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, um die Programmierung von M-Funktionen zu erméglichen

Schlichtparameter:

Far

die Ausfihrung des Schlichtens muss das Schruppen mit

Werkzeugradiuskompensation definiert werden. Bei diesem Vorgang wird das
Schlichtaufmal (3) beseitigt.




Den Schruppvorgang definieren folgende Parameter:

8

D

Schlichtaufmaf3 an den Seitenwanden.

Wenn ohne Radiuskompensation gearbeitet wird, wird das Aufmaf (3) nicht beriicksichtigt.
In diesem Fall ist der Verfahrweg der Werkzeugmitte der gleiche wie beim Schruppen und
Schlichten.

Frasvorschub.
Spindeldrehgeschwindigkeit.

Schlichtwerkzeug.
Wird T=0 programmiert, gibt es kein Schlichten.

Korrektor.

Spindeldrehsinn (Symbol).

=
C¥

=
2

Uhrzeigersinn.

Gegen Uhrzeigersinn.

Programmierung der Funktionen M.

MX]

Aktivieren oder deaktivieren Sie vor der Bearbeitung die Ausfiihrung der M-Funktionen.
Der Zyklus erlaubt, dass bis zu 4 Funktionen M editiert werden. Um nur irgendeine von
diesen auszufilhren, muss diese in erster Linie definiert werden und die restlichen Daten
bleiben unprogrammiert.

Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, um die Programmierung von M-Funktionen zu ermdglichen

Folgendes Werkzeug.

Aktiviert oder deaktiviert die Vorbereitung des folgenden Werkzeugs.
Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, damit das folgende Werkzeug angezeigt werden kann.

FESTZYKLUSEDITOR
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4.21.1

Grundlegende Funktionsweise.

Wahlt das Schruppwerkzeug und startet die Spindel im angeforderten Drehsinn.

Verschiebungim Eilgang (GO) bis zum XY-Punkt und zur Sicherheitsebene (Zs). Je nach
Ausgangsebene, erfolgt zuerst ein Verfahren auf der XY-Ebene und dann auf der Z-
Ebene oder umgekehrt.

Verschiebung im Eilgang (GO) bis zur Zustellungsebene.
Schruppvorgang. Erfolgt schichtweise bis zur Erreichung der Gesamttiefe.

InersterLinie, Eindringung "I" im Vorschub "Fz". AnschlieBend, Profilfrésen mit Vorschub
"F". Wenn die Grobbearbeitung mit Radiuskompensation definiert wurde, erfolgt das
Frédsen in einem Abstand "3" von der Wand. Zur Beendigung, Rucklauf im
Schnellvorschub (GO0), zuerst bis zur Sicherheitsebene Zs und dann bis zum
Ausgangspunkt X1Y1.

Wahlt das Schlichtwerkzeug und startet die Spindel im angeforderten Drehsinn.
Schlichtvorgang.

Eindringung bis auf Grund im Vorschub "Fz". Profilfrésen mit Vorschub "F".
Ricklauf im Eilgang (GO) bis zur Sicherheitsebene Zs.



Festzyklen (modell -M:)

4.22

Nutenfrasen.

Die Art und Weise der Verbindung von Sé&tzen bei der Grobbearbeitung und beim
Fertigstellen dieses Zykluses wird die vom Nutzer zuvor festgelegte Art sein, wobei die
Befehle #HSC, G5, G50 oder G7 benutzt werden. Es wird empfohlen, dazu die Befehle #HSC
oder G5 einzusetzen, wobei die Form der Kanten mit der Programmzeile #ROUNDPAR
gesteuert wird

Geometrische Parameter:

Nutentyp (Symbol).
Es gibt 6 mdgliche Typen.
4 zum Nuten jeder einzelnen Werkstiickecke.
2 zum Quernuten des Werkzeugs.

X,Y  Ecke der einzunutenden Oberflache.

L, H Nutenabmessungen.
Das Vorzeichen gibt die Orientierung beziiglich des Punktes XY an.

4 Position der Werkstiickoberflache.

Zs Position der Sicherheitsebene.

P Gesamttiefe.

o Winkel in Grad, den das Nuten mit der Abszissenachse bildet. Die Drehung erfolgt Gber der

definierten Ecke, Punkt X, Y.

(X,Y) A,

/1

Beim Schruppen erfolgt eine Bearbeitung, wobei fir das Schlichten folgende AufmaBe
gelassen werden: Beide AufmaBe werden als Schlichtparameter definiert.

(X,Y)

Schrupp-Parameter:

) Schlichtaufmal3 an den Seitenwanden.

6z Schlichtaufmaf3 am Taschengrund.

o

Nutenfrasen.

FESTZYKLUSEDITOR
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Den Schruppvorgang definieren folgende Parameter:

A

Fz

D

Frasschritt oder -breite.

Der Zyklus berechnetden Schritt neu, damitalle Durchgénge gleich sind und einen Wert gleich
oder kleiner dem programmierten Wert haben. Bei Programmierung mit Wert O werden als
Wert 3/4 des Durchmessers des gewéhlten Werkzeugs genommen.

Uberschreitung oder Abstand, den das Ende des Werkzeugs aus der zubearbeitenden Flache
heraussteht.

Eindringvorschub.

Eindringschritt.

* Wird mit positivem Vorzeichen (I+) programmiert, berechnetder Zyklus den Durchlauf neu,
so dass alle Vertiefungen gleich sind und einen Wert kleiner gleich dem programmierten
Wert haben.

* Wenn man mit neg.Zeichen programmiert (I-), der Zyklus wird mit der gegebene Steigung
bearbeitet, nur bleibt die Ausnahme zur letzte Steigung.

In beiden Fallen begrenzt der Zyklus den Schritt auf die dem Werkzeug in der Tabelle
zugeordnete Schneidlange.

Oberflachenfrésvorschub.
Spindeldrehgeschwindigkeit.

Schruppwerkzeug.
Wird T=0 programmiert, gibt es kein Schruppen.

Korrektor.

Spindeldrehsinn (Symbol).

CJll rDll

Uhrzeigersinn.

Gegen Uhrzeigersinn.

Bearbeitungsrichtung (Symbol).

Uhrzeigersinn.

Gegen Uhrzeigersinn.

Programmierung der Funktionen M.

B

Aktivieren oder deaktivieren Sie vor der Bearbeitung die Ausfihrung der M-Funktionen.
Der Zyklus erlaubt, dass bis zu 4 Funktionen M editiert werden. Um nur irgendeine von
diesen auszufihren, muss diese in erster Linie definiert werden und die restlichen Daten
bleiben unprogrammiert.

Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, um die Programmierung von M-Funktionen zu ermdglichen



Schlichtparameter:

Das Schlichten erfolgt in 2 Phasen. Zuerst wird mit Tangentialeingang und —ausgang der

Nutengrund bearbeitet und anschlieBend die Seitenwéande.

Den Schlichtvorgang definieren folgende Parameter:

)
74

A

D

Schlichtdurchgang an den Seitenwéanden.
Schlichtdurchgang auf dem Grund.

Frésschritt oder —breite auf dem Nutengrund.

Der Zyklus berechnetden Schritt neu, damitalle Durchgénge gleich sind und einen Wert gleich
oder kleiner dem programmierten Wert haben. Bei Programmierung mit Wert O werden als
Wert 3/4 des Durchmessers des gewahlten Werkzeugs genommen.

Anzahl der Eindringdurchgénge zur Durchfiihrung der seitlichen Fertigbearbeitung. Wenn der
resultierende Schritt gréBer als die dem Werkzeug in der Tabelle zugeordnete Schneidlange
ist, wird der Schritt auf diesen Wert begrenzt.

Oberflachen- und Seitenfrasvorschub.
Spindeldrehgeschwindigkeit.

Schlichtwerkzeug.
Wird T=0 programmiert, gibt es kein Schlichten.

Korrektor.

Spindeldrehsinn (Symbol).

=
C+

=
&2

Uhrzeigersinn.

Gegen Uhrzeigersinn.

Bearbeitungsrichtung (Symbol).

Uhrzeigersinn.

Gegen Uhrzeigersinn.

FESTZYKLUSEDITOR
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Programmierung der Funktionen M.

Aktivieren oder deaktivieren Sie vor der Bearbeitung die Ausfihrung der M-Funktionen.
Der Zyklus erlaubt, dass bis zu 4 Funktionen M editiert werden. Um nur irgendeine von
IEI diesen auszufihren, muss diese in erster Linie definiert werden und die restlichen Daten
bleiben unprogrammiert.
Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, um die Programmierung von M-Funktionen zu ermdglichen

Folgendes Werkzeug.

Aktiviert oder deaktiviert die Vorbereitung des folgenden Werkzeugs.
Der Editor zeigt diese Optionen nur dann, falls der Anwender den Editor so konfiguriert
hat, damit das folgende Werkzeug angezeigt werden kann.



4.22.1

Grundlegende Funktionsweise.

Wahlit das Schruppwerkzeug und startet die Spindel im angeforderten Drehsinn.

Verfahren im Schnellgang (GO0) bis zum Anfangspunkt fur die Grobbearbeitung und zur
Sicherheitsebene (Zs). Je nach Ausgangsebene erfolgt zuerst ein Verfahren auf der XY-

Ebene und dann auf der Z-Ebene oder umgekehrt.

Verschiebung im Eilgang (GO) bis zur Zustellungsebene.

- -

Goo

R T S

Schruppvorgang. Erfolgt schichtweise bis zum Erreichen der Gesamttiefe weniger dem

Schlichtabstand "5z".
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In erster Linie, Eindringung "I" im Vorschub "Fz". AnschlieBend, Einstechen der
Oberflache bis zu einem Abstand "3" von der Wand. Die Nut erfolgt mit Vorschub "F" und
gegebenenfalls mit Neuberechnung des Schritts (A), damit alle gleich sind. Nach der
Beendigung des Schruppens, Ricklauf im Schnellvorschub (GO0), zuerst bis zur

FESTZYKLUSEDITOR
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Sicherheitsebene Zs und dann bis zum Ausgangspunkt. Zur Beendigung, Anndherung
im Eilgang (GO0) bis 1 mm Abstand von der bearbeiteten Oberflache.

Ricklauf im Eilgang (GO) bis zur Sicherheitsebene Zs.

Wahlt das Schlichtwerkzeug und stellt im Eilgang (GO) bis 1 mm. vom geschruppten
Grund zu.

Schlichten des Nutengrunds.

Eindringung im Vorschub "Fz". Frasen des Nutengrunds bis zu einem Abstand "§" von
der Wand. Erfolgt mit Schlichtvorschub "F" und gegebenenfalls mit Neuberechnung des
Schlichtschritts (A), damit alle gleich sind.

Ricklauf im Eilgang (GO) bis zur Sicherheitsebene Zs.

Schlichten der Seitenwénde. die Schlichtung erfolgt "N" Durchgdnge mit
Schlichtvorschub "F".

Ricklauf im Eilgang (GO) bis zur Sicherheitsebene Zs.



4.23

Mehrfachbearbeitung in gerader Linie.

Definitionsformat (Symbol).

Es gibt 5 verschiede Formen der Bearbeitungsdefinition.

Zur Auswahl der gewlinschten Form auf das Symbol gehen und die Leertaste

dricken.

Die Anzahl der Bearbeitungen "N" muss auch die des Zyklusdefinitionspunkts enthalten.

Programmierbeispiel

Deran Punkt X25, Y25 definierte Festzyklus soll an den Ubrigen Punkten wiederholt werden.

FESTZYKLUSEDITOR

(100,100)

Nachfolgend werden die 5 mdglichen Definitionsformen gezeigt.

1)  Koordinaten des Endpunkts
Gesamtanzahl der Bearbeitungen

2)  Winkel des Bahnverlaufs
Zu verfahrende Entfernung

Gesamtanzahl der Bearbeitungen

3)  Winkel des Bahnverlaufs
Gesamtanzahl der Bearbeitungen
Abstand zwischen Bearbeitungen

4)  Koordinaten des Endpunkts
Abstand zwischen Bearbeitungen

5)  Winkel des Bahnverlaufs
Zu verfahrende Entfernung
Abstand zwischen Bearbeitungen

Xn 100, Yn 100
N 4

a 45
L 106.066
N4

a 45
N4
1 35.3553

Xn 100, Yn 100
| 35.3553

a 45
L 106.066
1 35.3553

FAGOR %
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4.24 Mehrfachbearbeitung im Kreisbogen.
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4 Definitionsformat (Symbol).
|

Es gibt 9 verschiede Formen der Bearbeitungsdefinition.

i Zur Auswahl der gewlinschten Form auf das Symbol gehen und die Leertaste
o dricken.
=
w Die Verschiebung in Bogen erfolgt entgegen dem Uhrzeigersinn. Fur deren Ausfihrung im
=) Uhrzeigersinn den Winkelabstand zwischen Bearbeitungen B mit negativem Vorzeichen
v definieren.
S
5 Die Anzahl der Bearbeitungen "N" muss auch die des Zyklusdefinitionspunkts enthalten.
]
L Programmierbeispiel
Deran Punkt X90, Y50 definierte Festzyklus soll an den tbrigen Punkten wiederholt werden.
® . @
( ) (90,50)
@ (50,10)
Nachfolgend werden die 9 méglichen Definitionsformen gezeigt.
1)  Mittekoordinaten Xa 50, Ya 50
Gesamtanzahl der Bearbeitungen N7
Winkel des Endpunkts T 270
2)  Mittekoordinaten Xa 50, Ya 50
Gesamtanzahl der Bearbeitungen N7
Winkelabstand zwischen Bearbeitungen B 45
3) Radius R 40
Gesamtanzahl der Bearbeitungen N7
Winkel des Ausgangspunkts a0
Winkel des Endpunkts T 270
FAGOR % 4)  Radius R 40
Gesamtanzahl der Bearbeitungen N7
Winkel des Ausgangspunkts a0
Winkelabstand zwischen Bearbeitungen B 45
5)  Mittekoordinaten Xa 50, Ya 50
Winkel des Endpunkts T 270
Winkelabstand zwischen Bearbeitungen B 45
6) Radius R 40
Winkel des Ausgangspunkts a0
Winkel des Endpunkts T 270
Winkelabstand zwischen Bearbeitungen B 45
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7)

8)

9)

Mittekoordinaten

Radius

Gesamtanzahl der Bearbeitungen
Winkel des Ausgangspunkts
Winkelabstand zwischen Bearbeitungen

Mittekoordinaten

Radius

Gesamtanzahl der Bearbeitungen
Winkel des Ausgangspunkts
Winkel des Endpunkts

Mittekoordinaten

Radius

Winkel des Ausgangspunkts

Winkel des Endpunkts

Winkelabstand zwischen Bearbeitungen

Xa 50, Ya 50
R 40
N7
a0
345

Xa 50, Ya 50
R 40

N7

a0

1270

Xa 50, Ya 50
R 40

a0

1270

345

=

FESTZYKLUSEDITOR

Mehrfachbearbeitung im Kreisbogen.

FAGOR %

CNC 8065

(REF. 1201)
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4.25 Mehrfachbearbeitung im Parallelogramm.

ey N,

i
. ih, |
G i e et i
Xy - |hg ] |
L Ly =" \PAa

Definitionsformat (Symbol).
Es gibt 3 verschiede Formen der Bearbeitungsdefinition.

90

Zur Auswahl der gewlinschten Form auf das Symbol gehen und die Leertaste

driicken.

Der Zyklus Ubernimmt den Punkt links unten als Ausgangspunkt. Ist er dies nicht, mit dem
geeigneten Vorzeichen die Abstande zwischen Léchern Ix und ly definieren.

Die Anzahl der Bearbeitungen "N" muss auch die des Zyklusdefinitionspunkts enthalten.

Programmierbeispiel

Deran Punkt X25, Y25 definierte Festzyklus soll an den Gbrigen Punkten wiederholt werden.

(25,75) (100,75)

(25,25) (100,25)

Nachfolgend werden die 3 méglichen Definitionsformen gezeigt.

1) LangenaufXundY
Anzahl der Bearbeitungen auf X und Y.
Drehwinkel
Winkel zwischen Bahnverlaufen

2)  Anzahl der Bearbeitungen auf X und Y.
Abstand zwischen Bearbeitungen auf X und Y
Drehwinkel
Winkel zwischen Bahnverlaufen

3) Léngen auf X undY
Abstand zwischen Bearbeitungen auf X und Y
Drehwinkel
Winkel zwischen Bahnverlaufen

Lx 75, Ly 50
Nx 4, Ny 3
a0

B 90

Nx 4, Ny 3
Ix 25, ly 25
a0

B 90

Lx 75, Ly 50
Ix 25, ly 25
a0

B 90



Definitionsformat (Symbol).

Mehrfachbearbeitung unter Rasterbildung.

Es gibt 3 verschiede Formen der Bearbeitungsdefinition.

Zur Auswahl der gewlinschten Form auf das Symbol gehen und die Leertaste

dricken.

Der Zyklus Ubernimmt den Punkt links unten als Ausgangspunkt. Ist er dies nicht, mit dem
geeigneten Vorzeichen die Abstdnde zwischen Léchern Ix und ly definieren.

Die Anzahl der Bearbeitungen "N" muss auch die des Zyklusdefinitionspunkts enthalten.

Programmierbeispiel

FESTZYKLUSEDITOR

Deran Punkt X25, Y25 definierte Festzyklus soll an den Ubrigen Punkten wiederholt werden.

(25,75)

(25,25)

(100,75)

(100,25)

Nachfolgend werden die 3 mdglichen Definitionsformen gezeigt.

1) LéngenaufXundY
Anzahl der Bearbeitungen auf X und Y.
Drehwinkel
Winkel zwischen Bahnverlaufen

2)  Anzahl der Bearbeitungen auf X und Y.
Abstand zwischen Bearbeitungen auf X und Y
Drehwinkel
Winkel zwischen Bahnverlaufen

3) Léngen auf XundY
Abstand zwischen Bearbeitungen auf X und Y
Drehwinkel
Winkel zwischen Bahnverlaufen

Lx 75, Ly 50
Nx 4, Ny 3
a0

B 90

Nx 4, Ny 3
Ix 25, ly 25
a0

B 90

Lx 75, Ly 50
Ix 25, ly 25
a0

B 90
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FESTZYKLUSEDITOR

-192.

Mehrfachbearbeitung Random

Xn ® [ [~

| Point 2 T
Point 3
Foint 4
xy Print & v

Der Ausgangspunkt ist der Definitionspunkt des Zyklus.

In dem der Mehrfachbearbeitung entsprechenden Bereich miissen die tibrigen Punkte (P2)
bis (P12) definiert werden.

Werden nicht alle benutzt, den ersten nicht benutzten Punkt mit den gleichen Koordinaten
des letzten Profilpunkts definieren.

Programmierbeispiel

Deran Punkt X25, Y25 definierte Festzyklus soll an den tbrigen Punkten wiederholt werden.

75— [ ) ()
(P6) (P7)
50— () ()
(P5) (P4)
5+ @ @ o
(P|1) (P2) (P3)
| | |
| | |
2|5 50 75 100

Der Festzyklus wird an dem Punkt (P1) X25, Y25 definiert

In dem der Mehrfachbearbeitung entsprechenden Bereich miissen die tibrigen Punkte (P2)
bis (P7) definiert werden.

Da es nur 7 Punkte gibt, muss (P8) = (P7) definiert werden.

(P2) X50 Y25
(P3) X100 Y25
(P4) X75 Y50
(P5) X50 Y50
(P6) X25 Y75
(P7) X100 Y75
(P8) X100 Y75
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