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Folge 3  Fixformen Programmstruktur
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Auf der klassischen Fanuc Bedienoberflache arbeiten wir in dieser Anleitung ausschliesslich auf der
Bedienoberflache Grafik. Die Anzeige passt sich automatisch optimal an die Betriebsart an. Bei ande-
ren Herstellern findet ihr diese Oberflache unter Custom

1. Erstellen eines Programms

Wabhle die Bertriebsart EDIT
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Zum Andern des ISO Code wird nur mit folgenden Tasten
gearbeitet:

ALTER: Die Taste ALTER steht fiir andern der

bestehenden Adresse.

INSERT: Mit der Taste INSERT wirt nach der i
aktuellen Cursor Position eingefligt ;2 s
DELETE: DELETE steht fir Loschen

Nach rechts oder links erweitern, bis die Taste NEUPRG er-
Nach links scheint. Betatigen und im Fenster Namen eingeben. Nach rechts
tasten suchen Der Name darf keine Leerzeichen oder Sonderzeichen enthal- tasten suchen
ten.

Beispiel flir Programmname:

1 <DREHTEIL-H> ;

oder <KUNDE-TEILENR-25-3>

Der Programm Name darf keine Sonder und Leer-zeichen enthalten.
Am Ende steht immer ein % Zeichen.

Die Linien werden mit EOB /; unterbrochen das immer am Ende steht!

2. Fixformen verwenden klassisch FANUC
Nun werden die ersten Zeilen geschrieben. Wir verwenden dafir die Fixformen.
Fixformen sind Textbausteine im ISO Programmiercode

Die Fixformen sind in der Maschine hinterlegt. Sind keine oder nicht passende Fixformen vorhanden
missen sie erstellt oder angepasst werden.

Die gleichen Fixformen wie im Start, findet
Unter Start Drehen findet ihr die wichtigs- man unter der Taste FIXFRM unter Reiter
ten Fixformen 1

Hier hat es Platz fur viele Textbausteine
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STARTBEFEHL FUER DREHEH EIHFUEGEH

START |ROHTEIL  |WERKZEUG |SP.-WAHL |SYNZEICH |
1. PROGRAMMST ART 8
2. BOHREN INS ZENTRUM 51 G1960 {ROHMATERIAL} :
3.0P DREHEN T1 51 G1998 51 ¢SPINDEL 1} :
4.0P DREHEN T1 52 G18 G40 G99 ;
5.0P DREHEN T2 51 HE1 :
6. 0P DREHEN T2 52 H281 :

G54
H2608

(HIER PROGRAMM} ;

M281

||'-'IUSIJI’-'IHL TEEFFEH UND [WAEHLE]1 DRUECKEN

Wir wahlen mit den Pfeiltasten / 1. Programmstart / Taste: EINFUG
1 -

BE N
\q EINFUG nBBR
/

Mit den Pfeil-Tasten Tasten PgUp PgDw navigieren wir im Programm an den Anfang und geben un-
mittelbar nach dem Programmnamen die Operationsliste in Klammern ein.

In Klammern stehen Kommentare ohne Funktion.

Die Klammertexte dienen nur zur Orientierung.

3. Fixformen verwenden IHMI Interface

Simulation \M-Code Neu erstell. r Ricklauf Aufw.

Danach wéahlt man in der Auswahl Drehen damit untenstehendes Fenster sich offnet.
Festn Satz - Drehen einfligen Die Namen der Rei-
ter kdnnen sich un-

BENUTZER START BEARBEITUNG WEITERES

PROGRAMMSTART 7 terscheiden je
P nachdem, was der

BOHREN INS ZENTRUM S1 S Sl (B
G18 G40 G99 ; Hersteller oder

OP DREHEN T1 $1 " Kunde gewahlt hat.

Fir Anderungen

siehe Kapitel 7

OP DREHEN T1 2 1200

¢

OP DREHEN T2 81 (HIER PROGRAMM)

OP DREHEN T2 82
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4. Programmstruktur erstellen
a. Operationsplan und Werkzeugliste

<DREHTEIL-M>

(N10 T101 HM IK BOHREN D10)

( N20 T202 CNMG R0.8 AD SCHRUPPEN )

( N30 T303 VBMT 0.4 AD RESTMATERIAL U SCHLICHTEN )
(N40 T404 3MM EINSTICH W5 D24 )

( N50 T505 P2 GEWINDE M16 )

Jede Klammer enthalt die Beschreibung einer Operation.
Wir verstehen unter einer Operation alles, was mit einem Werkzeug gemacht werden kann.

(N10T101 HM IK BOHREN D10 )
( N20 T202 CNMG R0.8 AD SCHRUPPEN )

(): Klammer fur Kommentar, dient nur zur Information

N10: Nummer zum einfacheren Auffinden der operation im Programm

T101 / T202: Werkzeugnummer fiir bessere Ubersicht und Anleitung Montage Werkzeuge
HM IK BOHREN D101: Informationen zum Werkzeug und Art der Operation

Mit der Bedienfunktion KOPIE und EINFUE

7 {I1p<ll
T
m e
=i T}
z
e Ny
& ]
fy
= [
2 L@
m
= |

SCH

—_
—
| ‘

= = : [V ER NE
E0 A P P P (=
HEUPRG 0 LIST SUCH T SUCH | 0 SUCH \KDPIE VERSCH LO
i

[H18 1

kopieren wir die Operationsliste an die Stelle wo ( HIER PROGRAMM ) steht

G54 :
M288 ;

CHIER PROGEAMM} ;

M201 :

und trennen die Blécke mit je 2 Zeilenspriingen EOB (End off Block)

(N10T101 HM IK BOHREN D10 ) ;

’

( N20 T202 CNMG R0.8 AD SCHRUPPEN ) ;

’

(N30 T303 VBMT 0.4 AD RESTMATERIAL U SCHLICHTEN ) ;

Unser Programm sieht jetzt so aus:
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< DREHTIEL-M >

(N10T101 HM IK BOHREN D10 ) ;

(N20 T202 CNMG R0.8 AD SCHRUPPEN ) ;

(N30 T303 VBMT 0.4 AD RESTMATERIAL U SCHLICHTEN ) ;
( N40 T404 3MM EINSTICH W5 D24 ) ;

( N50 T505 P2 GEWINDE M16 ) ;

G1900(ROHMATERIAL) ;
G1998S1(SPINDEL 1) ;
G18G40G99 ;

M81 ;

M281 ;

G54 ;

M200 ;

(N10 T101 HM IK BOHREN D10 ) ;

’

( N20 T202 CNMG R0.8 AD SCHRUPPEN ) ;

’

(N30 T303 VBMT 0.4 AD RESTMATERIAL U SCHLICHTEN ) ;

’

( N40 T404 3MM EINSTICH W5 D24 ) ;

’

( N50 T505 P2 GEWINDE M16 ) ;

’

M201 ;
M30 ;
%

Die Befehle die am Anfang des Programms stehen kénnen je nach Maschine etwas andern.
Sie dienen dazu, alle modalen Befehle zuriickzusetzen in den Einschaltzustand der Maschine.

G1998S1 Die Grafik wird fiir die Spindel S1 an der rechten Seite des Teils angezeigt.

G1900 Rohteil Zylinder Siehe unten.

G18 Ebenen Anwahl Drehebene. Radien und schragen werden mit den Achsen Z und X ge-
fahren.

G40 Ausschalten der automatischen Radiuskompensation

G99 Waihlen Vorschub in mm/Umdrehung der Spindel

M81 / M281 Ausschalten der C-Achse oder Spindelbetrieb

G54 Werkstiick 0-Punkt Verschiebung

M200 Spaneforderer ein. ( M201 Spaneforderer aus )
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b. Rohteil fur Grafik definieren Zyklus G1900
G1900 Zylindrisches Rohteil, Dialogfenster 6ffnen
Wenn wir den Cursor auf einen Manual Guide Befehl G1900 setzen und die Taste Eingabe betatigen

offnet sich das Eingabefenster zu der Funktion
Werkstuck

Durchmesser D
Laenge (N 80.

Whkstk.-Nullpunkt.Z (40.5

Whkst.Nullp. Z Spn 2 W

Die Dimensionen des Rohteils eingeben.

Bei Drehmaschinen wird meistens ein Zylinder bendétigt. Andere Rohteile sind im Menu Start zu fin-
den.

Im Manual Guide werden die beim letzten Mal eingegeben Werte im Fenster gespeichert und kdnnen
Uberschrieben werden.

Rohre, kubische Rohteile und Freiformen sind im Reiter2 im Start zu finden.

. (N10T101 HM IK BOHREN D10 ) ;
Jetzt bewegen wir den Cursor zu )

’

der Zeile

(N10 70101 HM IK BOHREN D10) ( N20 T202 CNMG R0.8 AD SCHRUPPEN ) ;

Betitige BF { eiﬁ’ ;

Drehen _\‘1\ sterr | zvkuus ( N30 T303 VBMT 0.4 AD RESTMATERIAL U SCHLICHTEN ) ;
- .

Start :

( N40 T404 3MM EINSTICH W5 D24 ) ;

’

wahle die Fixform

( N50 T505 P2 GEWINDE M16 ) ;

STARTBEFEHL FUER DREHEN EINFUEGEH

START ROHTEIL WERKZEUG SP. —WAHL SYHNZEICH
BOHREN INS ZENTRUM 51 ] ] ‘ ] |
] 1. PROGRAMMSTART 5
[2. BOHREH IHS5 ZEHTRUHM 51 I H? G54 :
. . 3.0P DREHEH T1 51 GB G53 X8 Y8 ;

und bestadtigen mit Taste INPUT d.0P DREHEN T1 52 653 2160 ;

5.0P DREHEH T2 51 T?

6. 0P DREHEH T2 52 HB81 :

G97 57 M3 P1 :

M331 M383 :
G99 :

GA 25 YA M8 :
GA X8 :

Gl 2-7? F.15 ;

AUSWAHL TREFFEN UND [WAEHLE1 DRUECKEH
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Bei den Operationen N20 N30 N40 und N50 wahlen wir die Fixform
3. OP DREHEN T1 S1
Taste EINGABE

Uberschreibe die Adressen mit den Fragezeichen:
N? N10

T? T0202

X? X40 (Rohmaterial + Sicherheit)

S? S250 (Schnittgeschwindigkeit)

( N20 T202 CNMG R0.8 AD SCHRUPPEN ) ;
N?G54;
GOG53X0YO0;
G537160;

T?;

M81;
G9751000M3P1;
M331;

M303;

G99;

GO0Z5MS;
GOX?YOMS;
G96S?P1;

(OP);

;G9751000P1;
GOG53X0Y0;
G537160;

( N30 T303 VBMT 0.4 AD RESTMATERIAL U SCHLICHTEN ) ;
N?G54;

GO0G53X0Y0;

G537160;

T?;

Andere jetzt alle Adressen mit Fragezeichen in allen Operationen.

BINKeRT

Das Programm ist jetzt fertig strukturiert, alle Operationen sind definiert anhand des Operationsplans

und der Werkzeugliste.

Funktion der Tasten
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5. Bohren vervollstindigen und simulieren

(N10T101 HM IK BOHREN D10 ) ;
N10G54;
G0G53X0YO0;
G53Z160;

T101;

M81;
G97S1200M3P1;
M331M303;
G99;
G0Z5Y0OMS;
GO0XO0;
G1Z-35F.15;
G0Z5;
G0G53X0YOM9;
G53Z2160;

]

Simulieren der Bohroperation

Such mit den Tasten Links und rechts SIMLAT .

alet ) £ BES ..gﬁ D
a—KONT WIDERR RUECKHN ERSETZ WSEINS T-0FS EIHNSTL
— T—

Betatige

SIMLAT
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Das Fenster Simulation 6ffnet sich.

nen in der Simula-

tion

ISTPOSITION CABS. »

I —
() G688 0 H-FIXFORH-D
X 237.852 [ 0. ooon| D1 B F B 1
2 y:  ocoe| QS o | « BEEMEM . N ocaosss
T 181
. oaen Su B : Il o
1 & S 1288 H201
C =i 0. 6608 [— F 8.15
¢ 0% 608 G18 648 G3d
688 G9? G99 GEI.1
613.1 621 622 G25
Y v o 664 G67 G669 GSO.2
DRY RUN F

SIHMUL. -ANIHMATION
1 <M-FIXFDRM-D> ;

Animation mit Bedienungsele- Y4 Schnitt far In-
Coordinatenkreuz mente nenansicht

Betdtige REWIND SCHNTF und START

Die Taste EINZEL bedeutet Einzelsatz

Nachdem die Simulation gestartet hat, kannst Du mit der Pfeiltaste nach unten die Geschwindigkeit
reduzieren,
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6. Drehoperationen N20 bis N50 Fixform «OP DREHEN T1 S1» einfiigen.

BINKeRT

Den Cursor mit der Page und Pfeiltaste auf der Zeile unterhalb des Text N20 positionieren.

TJL LT D00 « LJI'IU

30 |GOZ5;

31 |GOG53X-50Y0M9;

32 |G53Z-150;
33 |M1;

34

35

37 |

20 .
50 H

Taste _qu BF ‘p‘) ef [ betatigen
lk\fﬂﬂﬁr / ZYKLUS

STARTBEFEHL FUER DREHEN EINFUEGEN

|WERKZEUG |SP. —WAHL

START |ROHTEIL

1. PROGRAMMSTART

2. BOHREN INS ZENTRU
3.0P DREHEN T1 51

36 |( N20 T202 CNMG RO.8 AD SCHRUPPEN ) ;[

|SYNZEICH ]

BTERIALY :

INDEL 12> :

Die Fixform

OP Drehen T1 S1

d.0P DREHEN T1 S2
5.0P DREHEN T2 S1

Ui0 udg uJJ

MB81 :

6. 0P DREHEN T2 S2

M281 :
G54 :
M288 :

CHIER PROGRAMM} ;

M201 ;

[AUSWAHL TREFFEN UND [WAEHLE]1 DRUECKEN

Dasselbe bei Operation N30, N40 , und N50 wiederholen.

Samtliche roten ? werden jetzt Gberschrieben mit den korrekten Werten. Die Blocknummer und
Werkzeugnummer kannst Du aus dem Klammertext lesen. Bei G97 geben wir S1000 ein. Die Position
X geben dndern wir in X40. G96S ist die Schnittgeschwindigkeit. Je nach Material geben wir zwischen

S100 und S300 ein.

(G0G53X-50Y0M9;
G53Z-150;
M1;

r

( N20 T202 CNMG RO.8 AD SCHRUPPEN ) ;

N?G54;
GOG53X-50Y0;
G537-150;

T2;

Gorsams:
G99;

GOZ5;
GOX?2YOMS ;
G96SE;
(DREHOP) ;
G97S87?;
GOG53X-50Y0M9;
G53Z-150;

M1;
I

[GoG53x-50Y0M9;
G532-150;
M1;

I3

( N20 T202 CNMG RO.8 AD SCHRUPPEN ) ;

N20G54;
GOG53X-50Y0;
G5372-150;
T202;
G97S1000M3;
G99;

GO0Z5;
GOX40YOMS8;
G965S250;

(DREHOP) ;

G9751000M3;
G0G53X-50Y0M9;

M1;

Séamtliche Ope-
rationen und
Werkzeuge sind
jetzt definiert.

Dasselbe bei
Operation N30,
N40, und N50
wiederholen.
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7. Andern von Fixformen klassische FANUC Oberfliche

Klassische Fanuc Manual Guide Seite ( Grafik oder Custom )
Taste EINSTL suchen

— = IEE I 3
G—KONT WIDERR RUECKN ERSETZ WSEINS T-0FS EINSTL
_,_
2. .... DREHEN.... oder .... FRAESEN... auswahlen
EINSTEL. VORDEFINIERTEN BLOCK FUER DREHEN EINFUEGEN i ]
BASIS |WARTUNG ] i FORM 1 |FORM 2 |FORM 3 |FORM 4 |FORM 5 |
1. VORDEFINIERTEN BLOCK FUER FRAESEN EINFUEGEN IB"BB[L. PROGRAMMST ART :
. UORDEFINIERTEN BLOCK FUER DREHEN EINFUEGEN 2.BOHREN INS ZENTRUM S1 61908 CROHMATERIALY :
3.EINSTELLUNG VERTIKALER SOFTKEY 3.0P DREHEN T1 S1 61998 S1 CSPINDEL 13 :
4.0P DREHEN T1 S2 G18 G48 G99 :
! 5.0P DREHEN T2 S1 MB1 :
6.0P DREHEN T2 S2 M281 ;

G54
H288 ;

{HIER PROGRAMM} :

WAHLE ELEMENT UHD DRUCKE [WAEHLEHI. H2081 ;

|UDRDEF.—BLDCK WAEHLEN UND SOFTKEY DRUECKEH

Fixform auswahlen oder Position fiir neue Fixform auswahlen
Die neue Fixform wird im gewahlten Reiter oberhalb der gewahlten eingefligt.

£ E ] &1 j‘ 3 _—;CP

HEU ANDERH LOESCH STAND. AUSGAB EINGAB Z. MENU

Mit den Tasten gewtinschte Aktion durchfiihren.
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8. Andern von Fixformen IHMI Oberfliche

Mit den Tasten STRG + ESC den Pfeiltasten oder der Maus zum Windowsexplorer navigieren:

gy Lu omu

[l 50
Programs

[ Settings
& Hep

= Run...

Den Ortner: Storage Card2/FANUC/IHMI/MTB/CNCOpera/Fixed form wahlen.
Das ¥ zeichen entspricht dem /

[Fle Edit view Go Favorites | [|[ @+ | & (X[ = z][x]
I]]Agdress|¥stomge Card2¥FANUC¥HMI¥MTB¥CNCOpera¥Fixed_Form :I
\Eﬂame | Sizel Type | Date Modified |
=| FIXDLGU 217 bytes Text Document 8/19/2022 3:42 PM
|°é_"’° foefrm_vgamsgOu 57 bytes Text Document 8/19/2022 2:55 PM
|°é_f° fixfrm_vgamsg2u 56 bytes Text Document 8/19/2022 2:55 PM
|°é_"’° foefrm_vgamsg3u 49 hytes Text Document 8/19/2022 2:55 PM
=| fixfrm_vgamsa4u 59 bytes Text Document 12/12/2019 7:10 AM
|°é_"’° foefrm_vgamsg5u 60 bytes Text Document 12/12/2019 7:10 AM
=] fixfrm_vgamsg8u 60 bytes Text Document 12/12/2019 7:10 AM
£] FIXFRMOU 1.80KB Text Document 7/31/2023 8:27 AM
FFDXFRMDU | 4.58KB  Text Document 11/16/2023 11:10 AM

FIXFRM3U 1.82KB Text Document 8/19/2022 3:22 PM
rrs_"w FIXFRM4LU 1.54KB Text Document 12/12/2019 7:10 AM
rrs_"w FIXFRM5U 1.54KB Text Document 12/12/2019 7:10 AM
|°:E_"°° FIXFRM8U 1.54KB Text Document 12/12/2019 7:10 AM

FRM2U wahlen und mit Taste INPUT 6ffnen. Menu File, = Save As auf Hard Disk (USB) speichern um
auf das File auf dem PC zu bearbeiten, oder direkt auf der Steuerung andern und sichern.

[Fle Edt view Fomat Toos | || Z[E| [ [2]2] 2] [vs e [ = (Bl ]u][E E]E] [EE] &) 2]x]
<Mode>=1,<Tab>=1,<Title>=PROGRAMMSTART,<Code>=;G1900(ROHMATERIAL); G199851(SPINDEL
1);G18G40G99;M81;M281;G54;M200;;(HIER PROGRAMM);;;M201;M30;
<Mode>=1,<Tab>=1,<Title>=BOHREN INS ZENTRUM S1,<Code>=;N?G54;G0G53X0Y0;G53Z160;T?;M81;G9757?
M3P1;M331M303;G99;G0Z5YOMSE;GOX0;G1Z-?F.15;G0Z5;GOG53X0Y0OMS;G537160;
<Mode>=1,<Tab>=1,«Title>=0P DREHEN T1 51,<Code>=;N?
G5H4;G0GH3X0Y0;G53Z2160;T?;M81;G97S1000M3P1;M331;M303;G99; GOZ5MS8; GOX?YOMSE; GI9657P1;
(OFY);;G97S1000P1;GOG53X0Y0OM9;G53Z2160;
<Mode>=1,<Tab>=1,<Title>=0P DREHEN T1 52,<Code>=;N?G55;G0G53X0Y0;G537220;T?;M281,G9751000M203P2;M332;M303;G99;G0Z-
5M8;GOX?YOM38;GO657P2;(0P);;;G97S1000M203P2;GOG53X0Y0OM9;G5372220;
<Mode>=1,<Tab>=1,«Title>=0P DREHEN T2 51,<Code>=;N?
G5H4;G0GH3X0Y0;G53Z2160;T?;M81;G97S1000M3P1;M331;M304;G99; GOZ5M8;GOX?YOMSE; GI9657P1;
(OP);;G97S1000P1;GOG53X0YOMY;G537160;
<Mode>=1,<Tab>=1,«<Title>=0P DREHEN T2 52,<Code>=;N?G55;G0G53X0Y0;G53Z220;T?;M281;G97S1000M203P2;M332;M304,;G99;G0Z-
5M8;GOX?YOM38;GO657P2;(0P);;;G97S1000M203P2;GOG53X0Y0OM9;G5372220;
<Mode>=1,<Tab>=3,<Title>=GEW-BOHREN IN HS,<Code>=M329R0H-10F1.25530010T2;
<Mode>=1,<Tab>=3,<Title>=GEW-BOHREN IN SS,<C0de>=l\:ﬂ|329ROH1OF1.255300IOT3;

<Mode>=2,<Tab>=1,<Title>=C1-ACHFE S eortimen ot __scc as

<Mode>=2.<Tab>=1.<Title>=C2-ACHJ e 7]

<Mode>=2,<Tab>=1,«Title>=0P FRAE

G54;G0G53X0Y0;G53Z160;M5;T?;G97 — . [11;G0X7?;
{OP),,M85,60653XOYOM9,653Z160, | Application Data 7 Program Files

<Mode>=2,<Tab>=1,<Title>=OP FRAE| [ty == Storage Card

G55;G0G53X0Y0;G537220;M205;T?;GY |— My Documents == Storage Card2 JO00P11,;
(OP);M85;G0G53X0Y0M9;G53Z220;M1| | My Recent Documents [ Temp

<Mode>=2,<Tab>=2,«Title>=FRAESEN | Network = Windows

<Mode>=2,<Tab>=2,<Title>=GEW-BO NDPOS X, M50,/250, K4=#NO, C90
=WINKEL );

<Mode>=2,<Tab>=2,<Title>=GEW-BO| Name: [FIXFRM2U.TXT Type: [Unicode Text Document(*.&xt)  [»] ENDPOS X, M50/250, K4=#NO, C90
=WINKEL );

«<Mode>=2,<Tab>=2,<Title>=GEW-BOHREN AXIAL HS,<Code>=M329R0H-10F1.25530010T21( H-10=ENDPOS Z, M50,/250, K4=#NO, C90
=WINKEL );

<Mode>=2,<Tab>=2,<Title>=GEW-BOHREN RADIAL HS,<Code>=M329R0H10F1.25530010722( H10=ENDPQS Z, M50/ 250, K4=#NO, C90
=WINKEL );

<Mode>=2,<Tab>=3,«Title>=REPETION WHILE,<Code>=;#100=0;WHILE[#100LT4]DO1;;(FRAESEN BOHREN);#100=#100+1;G0OH30.;END1;;
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Besser zuerst eine Sicherung auf USB erstellen, dass im Falle eines Fehlers das Orginal eingelesen
werden kann.

v %
Wichtig: Das File muss mit dem geschlossen werden, sonst kann die Maschine die Inhalte nicht
lesen.

Der Titel der Reiter kann auch geandert werden.

[ Ble Edit View Go Favorites| || @2 ] &| X[&] =-|
[I]Agdressl‘istnmgta Card2¥FANUCYHMIEMTB¥CNCOpera¥Fxed_Form

Name | Size I Type I Date Modified
FIXDLGU 217 bytes Text Document 8/19/2022 3:42 PM
fixfrm_vgarmsgOu 57 bytes Text Document 8/19/2022 2:55 PM
fixfrm_vgamsg2u 56 bytes Text Document 8/19/2022 2:55 PM
fixfrm_vgamsg3u 49 bytes Text Document 8/19/2022 2:55 PM
l“-;f"l Frorfrrm wnarmondn 50 hutac Tawvt Nnrimant 12127010 710 AM

[Fle Edit view Fomat Tooks | [|Z[E| [ [=]2] 2] [vs ¢ F [ir (Bl u][EE]E] ElE 2][x]
P221,START

2222,BEARBEITUNG

2223,WEITERES

2224,ENDE

9. Fixformen
Die Fixformen kénnen aus der Anleitung in ein Texteditor kopiert werden und mit der Suffix .dat auf
dem USB-Stick gespeichert werden. Danach kann der Inhalt an der entsprechenden Stelle in die Ma-
schine eingelesen werden.
iHMI: Im IHMI gibt es nur 4 Reiter <TAB>. Desshalb miissen alle 5 bei <TAB> auf 4 gedandert werden.
<Mode>=1,<Tab>=5,<Title>=ENDE PROGRAMM,<Code>=..............

a. Fixformen CMZ TA 640 YS

<Mode>=1,<Tab>=1,<Title>=PROGRAMMSTART SP1,<Code>=G1900(ROHMATERIAL);G199851;G18G40G99;M81;M281;G5052000;G54;M200;;(HIER PROGRAMM);;M201;M30;
<Mode>=1,<Tab>=1,<Title>=PLANDREHEN,<Code>=;N?G54;M81;G0G53X-50Y0;G53Z-150;T?;M8;G0Z?Y0;GOX?;G1X10F.2;G1X-1.6F.1;GOX?Z5;;(OP);;GOG53X-50YOM9;G53Z-150;
<Mode>=1,<Tab>=1,<Title>=BOHREN INS ZENTRUM,<Code>=;N?G54;G0G53X-50Y0;G53Z-150;T?;M8;G975?M3;G99;G0Z5Y0;GOX?M8;GOX0;(M66);G1Z-?F.15M8;(M67);G0Z5,G0G53X-50YOM9;G53Z-150;
<Mode>=1,<Tab>=1,<Title>=OP DREHEN S1,<Code>=;N?G54;G0G53X-50Y0;G53Z-150;T?;;G975?M3,;G99;G0Z5;GOX?YOM8;G96S?;(DREHOP);;G975?;G0G53X-50Y0M9;G53Z-150;
<Mode>=1,<Tab>=1,<Title>=START G55 SP2,<Code>=;G199852;G0G53B0;G55;

<Mode>=1,<Tab>=1,<Title>=OP DREHEN S2,<Code>=;N?G55;G0G53B0;G0G53X-50Y0;;G53Z-150;T?;M8;G5052000;G975?M203;G99;G0Z-5Y0;G0X?;M8;G96S5?;,G0G53X-50YOM9;G53Z-150;
<Mode>=1,<Tab>=2,<Title>=ANSCHLAG -1,<Code>=N5(START BEARBEITUNG);G0G53X-50M5;T09109;G54;G0Z3;G0X0;G1G98Z?F2000;M11;M62;G4U?;

<Mode>=1,<Tab>=2,<Title>=ANSCHLAG -2,<Code>=;G1G9820.4F1500;G4X0.5;M10;G4X0.5;G0Z5;G0G53X-50Y0;
<Mode>=1,<Tab>=3,<Title>=ABGREIFEN,<Code>=;G0G53X-50Y0;G53Z-150M81;T09009;G54;G97M35200;M211;G0Z?M478;M34;GOB?M54M479;G1B?F500M59;M210;G4X1.;
<Mode>=1,<Tab>=3,<Title>=ABSTECHEN,<Code>=N?G0Z?Y0;G0X?M8;G965200M3(M4);G1G99X10F.1;G1X-0.5F.06;M40(ABGESTOCHEN?);GOG53B0.M36;M5;GOX85.W1.;
<Mode>=1,<Tab>=3,<Title>=AUSSTOSSEN VON S2 IN SCHALE,<Code>=;G0G53X-50Y0;G53Z-150M205;T?;M73;G0G53B-302M478(?);M247;G4X1.;M479;G0G53B0O;M74;
<Mode>=1,<Tab>=3,<Title>=ABSTECHEN IN SCHALE,<Code>=;N?G0G53X-50Y0;,;G53Z-150;T?;G0Z?;G0X?;G1G965200M3;G1X10F.12;M73;G1X-.5F.05;G1X80F.7M74;G0G53X-50,G53Z-150;
<Mode>=1,<Tab>=5,<Title>=ENDE PROGRAMM,<Code>=G53X-50Y0;M9;M1;M201;M30;

<Mode>=2,<Tab>=1,<Title>=OP FRAESEN S1,<Code>=;N?G54;G0G53X-50Y0;;G53Z-150M5;T?;G97G98M5;M80;M51;G28H0;GOC?;G0Z5M8;M8354000;GOX?;( OP );;M85,G0G53X-50YOM9;G53Z-150;
<Mode>=2,<Tab>=1,<Title>=OP FRAESEN S2,<Code>=G199852;N?G55;G0G53X-50Y0;G53Z-150;M205;T?;G97G98;M280;M251;M8354000;G28H0;GOC?;;M85;G0G53X-50Y0M9;G53Z-150;
<Mode>=2,<Tab>=1,<Title>=GEWINDEBOHREN SYNC,<Code>=M329R0H-10F1.25580010T12(RUECKZUG INC M50/250=BREMSE K4=HANZAHL C=ANGLE T11=RAD-SP1 T12=AX SP1 T22=AX SP2);
<Mode>=2,<Tab>=2,<Title>=WIEDERHOHLUNG WHILE,<Code>=;#100=0;WHILE[#100LT4]DO1;;( OP );#100=#100+1;GOH90.;END1;
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BINKeRT

Beschreibung Fixformen Inhalt fiir die CMZ TA640 YS

(PROGRAMMSTART G54 SP1)

G1900(ROHMATERIAL); Deffinition Rohmaterial flir Grafik Simulation

G1998S1 Auswahl Spindel 1 fur Grafik Simulation

G18G40G99; G18 Drehebene, G40 Radiuskompensation aus, G99 Vorschub mm/min-1
M81 Spindelbetriebsart S1 oder C1-Achse ausschalten

M281 Spindelbetriebsart S2 oder C2-Achse ausschalten

G5052000; Bei Bearbeitung mit konstanter Schnittgeschwindigkeit, maximale Drehzahl
G54 0-Punkt anwahl G54

M200(SPAENEF.);

Spanforderer einschalten, M201 ausschalten

(HIER PROGRAMM)

Platzhalter fiir Programm

’

M201 Spaneforderer aus

M30 Ende Programm, Riicksprung an Anfang und Tiire entriegeln
(PLANDREHEN)

N?G54;

M81; Spindelmodus / C-Achse aus

G0G53X-50Y0; Werkzeugwechselpunkt X und Y

G53Z-150; Werkzeugwechselpunkt Z

T?; Werkzeuganwahl? mit Nummer 4 oder 5stellig je nach Maschine
MS8; KihlImittel, Je nach Anlage auch M401 — M407, oder M8 M18 M32
G0z0.1Y0; Positionieren Z mit 0.1mm Planzugabe

GOX?

;G1X10F.2; An Teil anpassen

G1X-1.6F.1; An Teil anpassen

GOX?Z5;

(OP); Eventuell Zyklus einfligen

G0G53X-50Y0MS;

Wegfahren auf Werkzeugwechselpunkt X und Y

G537-150;

Wegfahren auf Werkzeugwechselpunkt Z

M1;

(BOHREN INS ZENTRUM)

N?G54;

GO0G53X-50Y0;

G537-150;

T?;

MS8;

G97S?M3;

G97 Konstante Drehzahl

G99,

GOZ5Y0;

GOX?MS;

Vorpositionieren ausserhalb Rohmaterials

GOX0;

Im Zentrum Bohren.

(M66);

Einschalten Werkzeugiiberwachung mit Powermonitor (Option)

G1Z-?F.15M8;

Bohren

GO0Z5;

GO0G53X-50Y0MS;

G537-150;
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BINKeRT

M1;

(OP DREHEN S1)

N?G54;

G0G53X-50Y0;

G53Z-150;

T?;

G97S?M3;

G99;

GO0Z5;

GOX?YOMS;

G96 konstante Schnittgeschwindigkeit. Mit G50 S2000 begrenzt

G96S?;

Platzhalter. An dieser Stelle Zyklus oder ISO-Code einfligen

(DREHOP);

’

G97S?;

GO0G53X-50Y0M9;

G53Z-150;

M1;

(START G55 SP2)

G1998S2;

Anwahl Bearbeitung auf Subspindel. Dies gilt nur fir die Simulation

Die Subspindel auf eine Fixe Position positionieren und 0-Punkt anwahlen.

G0G53B0;G55;

’

OP DREHEN S2

N?G55;

0-Punkt fur Bearbeitung an Spindel 2

GOG53B0;

Retour Spindel 2 auf Referenzpunkt

GO0G53X-50Y0;

G537-150;

T?;

MS8;

G5052000;

G975?M203;

Einschalten Rechtslauf konstante Drehzahl

G99;G0Z-5Y0;

GOX?;

MS8;

Konstante Schnittgeschwindigkeit

G96S?;

G0G53X-50Y0M9;

G537-150;

M1;

(ANSCHLAG -1)

Erster Teil Bearbeiten mit Stangenlader und Anschlag.

N5(START BEARBEITUNG);

GO0G53X-50M5;

T091069;

Der Anschlag kann eine Flache am Abstecher oder an einem Drehwerkzeug

G54;

G0Z3;

GOX0;

G1G98Z-?F2000;

Der Anschlag fahrt nach rechts bis kurz vor das Material
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M11; Bei M11 6ffnet sich die Spannzange, und der Stangenlader schiebt das Mate-
rial gegen den Anschlag.

M62; Stossen Stangenlader ein.

G4U?; Verweilzeit

(ANSCHLAG -2)

G1G9870.4F1500; Das Material wird begleitet auf die Position Vorspannldnge
G4X0.5;

M10; Spannzange schliessen

G4X0.5;

GO0Z5;

G0G53X-50Y0;

(ABGREIFEN)

G0G53X-50Y0;

G53Z150M81;
T09009; Das Abstechwerkzeug wird vorgewahlt
G54;
G97M35200; Fixe Drehzahl S200 mit Drehrichtung Uhrzeigersinn M3
M211; Spannmittel S2 6ffnen
G0Z-?; Auf Abstechposition positionieren: Lange Teil + Breite Abstechstahl.
M478; KihImittel durch Spindel S2
M34; Einschalten Synchronisation Spindelrotation.
Winkelgenaues Abgreifen wahrend der Rotation garantiert gleiche Position
fur Bearbeitung mit C-Achse auf Spindel 2.
GOB?M54M479; Spindel 2 fahrt vor bis kurz vor das Teil im Eilgang
G1B?F500M59; Spindel 2 fahrt langsam bis zur finalen Abgreifposition
M210; Spannmittel S2 schliesst sich
G4X1.,; Verweilzeit
(ABSTECHEN)
N?GO0Z?YO0; Wiederholung Position zum Abstechen
GOX?MS8; Vorpositionieren Abstechwerkzeug auf Rohteil Durchmesser mit Sicherheit
G965200M3(M4); Konstante Schnittgeschwindigkeit flir Abstechen
G1G99X10F.1;
G1X-0.5F.06;
M40(ABGESTOCHEN?); Bei M40 wird die Geschwindigkeit der Subspindel reduziert. Falls Ok ist das

Werkstiick korrekt abgestochen. Andernfalls gibt es einen Alarm.

GO0G53B0.M36;

Spindel S2 Retour bis auf Referenzpunkt (G53B0 identisch Ref.P) M36 aus-
schalten Spindelrotation Synchronisation.

M5;

GOX85.W1,;

Wegfahren auf Sicherheitsposition X

M1;

(AUSSTOSSEN VON S2 IN SCHALE)

GO0G53X-50Y0;

G537-150M205;

T?;

Werkzeuganwahl um Kollision beim Auswerfen zur verhindern

M73;

Einfahren von Schale

GOG53B-302M478(?);

Position anfahren Spindel S2 vor Schale zum Auswerfen, M478 KiihImittel
durch Subspindel

M247;

Offnen der Subspindel und Vorfahren des Auswerfers. Wenn der Auswerfer
die Endposition nicht erreicht, wird ein Alarm ausgel0ost.

Seite 16/19



http://www.binkertag.ch

Josef Binkert AG, Grabenstrasse 1, Postfach, CH-8304 Wallisellen
phone +41 44 832 55 55, fax +41 44 832 55 66, CHE-101.929.181 MWST

BINKeRT

info@binkert.com, www.binkert.com

G4AX1.;

M479; KihImittel Spindel S2 aus.

GO0G53B0; Retour Spindel S2 auf Referenzpunkt
M74;

(ABSTECHEN IN SCHALE)

N?G0G53X-50Y0;

Freifahren des Revolvers

G537-150M205;

T?; Abstechwerkzeug aufrufen

G0Z?; Abstechposition

GOX?;

G1G965200M3; Konstante Schnittgeschwindigkeit v=200 mit Drehrichtung rechts
G1X10F.12; Vorstechen

M73; Werkstuckfanger einfahren

G1X-.5F.05; Abstechen

G1X80F.7M74; Werkzeug freifahren und Werkstiickfanger zurtick
GO0G53X-50;

G53Z-150;

M1;

(ENDE PROGRAMM)

G53X-50Y0;

M9;

M1;

M201; Spaneforderer aus

M30; Ende Programm und Riicksprung an den Anfang

(OP FRAESEN S1)

N?G54;

GO0G53X-50Y0;

G537-150M5;

M5 Ausschalten der Rotation S1

T?;

G97G98MS5;

M80; Einschalten der C-Achse

M51; Losen der hydraulischen Bremse S1
G28H0; Referenzpunkt anfahren C1

GOC?;

GO0Z5M8;

M8354000; Rotation Werkzeug nach rechts mit 4000min-1
GOX?;

(oP); Platzhalter fiir Zyklus oder ISO-Code
M85; Ausschalten Rotation Werkzeug
G0G53X-50Y0M9;

G532-150;

(OP FRAESEN S2)

G1998S2; Anwabhl Spindel 2 fiir grafische Simulation
N?G55; 0-Punkt fur Bearbeitung an Spindel 2
G0G53X-50Y0;

G53Z-150;
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M205; Ausschalten Rotation Spindel 2

T?;

G97G9S; G97 konstante Drehzahl, G98 Vorschub mm/min oder G99 mm/min-1
M280; C-Achse C2 einschalten

M251; Hydraulische Spindelbremse C2 l6sen

M8354000; Drehzahl Werkzeug einschalten. M283 ware nach Anleitung. Beides OK.
G28HO; Referenzpunkt anfahren C-Achse

GOC?; C-Achse Position flr Bearbeitung anfahren

M85;

G0G53X-50Y0M9;

G53Z-150;

M1;

(GEWINDEBOHREN SYNCRON)
M329R0H-10F1.25580010T12 M329 Zyklus zum Gewindebohren synchron zu Steigung. Kapitel 9.36 im Pro-
grammierhandbuch CMZ

(WIEDERHOHLUNG WHILE) Kann fir alle Programmteile verwendet werden die mehrmals wiederholt
werden mussen.

#100=0; Zahler Variable 100 auf 0 setzen. Diese ist meistens schon 0 oder leer.

WHILE[#100LT4]DO1; Bedingung definieren:

Wahrend [ Variable 100 kleiner ist als 4 ] wiederhole alles bis END1
Der Wert 4 kann gedndert werden, um die Anzahl Wiederholungen zu be-

stimmen.
(oP); Platzhalter fir das Einfligen des Zyklus oder ISO Code
#100=#100+1; Zahler wird inkrementiert. Zum bestehenden Wert wird 1 dazugezahlt.
GOH90.; Inkrementelle Rotation der C-Achse
ENDZ; Bis hier wird das Programm wiederholt, bis die Bedingung erfiillt ist.

b. Fixformen CMZ TA 640Y ( ohne Subspindel )

<Mode>=1,<Tab>=1,<Title>=PROGRAMMSTART G54 SP1,<Code>=;M200(SPAENEF.);G18G40G99;G5052000;5222=?(0-PUNKT. G54 Z);
<Mode>=1,<Tab>=1,<Title>=PLANDREHEN,<Code>=;N?G54;M81;G0G53X-50Y0;G53Z-150;T?;M8;G0Z?Y0;GOX?;G1X10F.2;G1X-1.6F.1;,GOX?Z5;;(OP);;G0G53X-50YOM9;G53Z-150;
<Mode>=1,<Tab>=1,<Title>=BOHREN INS ZENTRUM,<Code>=;N?G54;G0G53X-50Y0;G53Z-150;T?;M8;G975?M3;G99;G0Z5YOM8;G0OX0;(M66);G1Z-?F.15M8;(M67);G0Z5;G0G53X-50YOM9;G53Z-150;
<Mode>=1,<Tab>=1,<Title>=OP DREHEN S1,<Code>=;N?G54;G0G53X-50Y0;G53Z-150;T?;;G97S?M3,;G99;G0Z5;GOX?YOM8;G96S?;(DREHOP);;G975?;G0G53X-50YOM9;G53Z-150;
<Mode>=1,<Tab>=2,<Title>=ANSCHLAG -1,<Code>=N5(START BEARBEITUNG);G0G53X-50M5;T09109;G54;G0Z3;G0X0;G1G98Z?F2000;M11;M62;G4U?;

<Mode>=1,<Tab>=2,<Title>=ANSCHLAG -2,<Code>=;G1G98Z0.4F1500;G4X0.5;M10;G4X0.5;G0Z5,G0G53X-50Y0;

<Mode>=1,<Tab>=3,<Title>=ABSTECHEN IN SCHALE,<Code>=;N?G0G53X-50Y0;,;G53Z-150;T?;G0Z?;G0X?;G1G965200M3;G1X10F.12;M73;G1X-.5F.05;G1X80F.7M74;G0G53X-50,G53Z-150;
<Mode>=1,<Tab>=5,<Title>=ENDE PROGRAMM,<Code>=G53X-50Y0;M9;M1;M201;M30;

<Mode>=2,<Tab>=1,<Title>=0OP FRAESEN S1,<Code>=;N?G54;G0G53X-50Y0;;G53Z-150M5;T?;G97G98M5;M80;M51;G28H0;GOC?;G0Z5M8;M8354000;GOX?;( OP );;M85,G0G53X-50YOM9;G53Z-150;
<Mode>=2,<Tab>=1,<Title>=GEWINDEBOHREN SYNC,<Code>=M329R0H-10F1.255800I0T12(RUECKZUG INC M50/250=BREMSE K4=#ANZAHL C=ANGLE T11=RAD-SP1 T12=AX SP1 T22=AX SP2);
<Mode>=2,<Tab>=2,<Title>=WIEDERHOHLUNG WHILE,<Code>=;#100=0;WHILE[#100LT4]DO1;;( OP );#100=#100+1;GOH90.;END1;

c. Fixformen CMZ TD 800 Y Liinette Reitstock geschleppt

<Mode>=1,<Tab>=1,<Title>=PROGRAMMSTART G54 SP1,<Code>=;M200(SPAENEF.);G18G40G99;G5052000;5222=?(0-PUNKT. G54 Z);
<Mode>=1,<Tab>=1,<Title>=PLANDREHEN,<Code>=;N?G54;M81;G0G53X-100Y0;G53Z-150;T?;M8;G0Z?Y0;GOX?;G1X10F.2;G1X-1.6F.1;GOX?Z5;;(OP);;GOG53X-100YOM9;G53Z-300;
<Mode>=1,<Tab>=1,<Title>=BOHREN INS ZENTRUM,<Code>=;N?G54;G0G53X-100Y0;G53Z-300;T?;M8;G975?M3;G99;G0Z5YOM8;GOX0;(M66);G1Z-?F.15M8;(M67);G0Z5;G0G53X-100YOM9;G53Z-300;
<Mode>=1,<Tab>=1,<Title>=OP DREHEN S1,<Code>=;N?G54;G0G53X-100Y0;G53Z-300;T?;;G975?M3;G99;G0Z5,G0X?YOM8;G965?;(DREHOP);;G975?;G0G53X-100YOM9;G53Z-300;
<Mode>=1,<Tab>=2,<Title>=ANSCHLAG -1,<Code>=N5(START BEARBEITUNG);G0G53X-100M5;T09109;G54;G0Z3;G0X0;G1G98Z?F2000;M11;M62;G4U?;

<Mode>=1,<Tab>=2,<Title>=ANSCHLAG -2,<Code>=;G1G98Z0.4F1500;G4X0.5;M10;G4X0.5;G0Z5;G0G53X-100Y0;

<Mode>=1,<Tab>=2,<Title>=REITSTOCK SCHLEPPEN,<Code>=M81;M5;M85;G28V0;G501Z2?M27;

<Mode>=1,<Tab>=2,<Title>=LUENETTE SCHLEPPEN,<Code>=M81;M5;M85;G28V0;G5012?M227;

<Mode>=1,<Tab>=3,<Title>=ABSTECHEN IN SCHALE,<Code>=;N?G0G53X-100Y0;,;G53Z-300;T?;G0Z?;G0X?;G1G965200M3;G1X10F.12;M73;G1X-.5F.05;G1X80F.7M74;G0G53X-100;G53Z-300;
<Mode>=1,<Tab>=5,<Title>=ENDE PROGRAMM,<Code>=G53X-100Y0;M9;M1;M201;M30;

<Mode>=2,<Tab>=1,<Title>=OP FRAESEN S1,<Code>=;N?G54;G0G53X-100Y0;;G53Z-300M5;T?;G97G98M5;M80;M51;G28H0;GOC?;G0Z5M8;M8354000;GOX?;( OP );;M85;G0G53X-100YOM9;G53Z-300;
<Mode>=2,<Tab>=1,<Title>=GEWINDEBOHREN SYNC,<Code>=M329R0H-10F1.25580010T12(RUECKZUG INC M50/250=BREMSE K4=HANZAHL C=ANGLE T11=RAD-SP1 T12=AX SP1 T22=AX SP2);
<Mode>=2,<Tab>=2,<Title>=WIEDERHOHLUNG WHILE,<Code>=;#100=0;WHILE[#100LT4]DO1;;( OP );#100=#100+1;GOH90.;END1;
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BINKeRT

d. Fixformen CMZ TTLT2Y2

<Mode>=1,<Tab>=1,<Title>=BOHREN INS ZENTRUM S1,<Code>=;N?G54;G0G53X0Y0;G532200;T?;M81;G975?M3P1;M331;M303;G99;G0Z5YOMA401;GOX0;G1Z-?F.15;G0Z5;G0G53X0YOM9;G532200;
<Mode>=1,<Tab>=1,<Title>=OP DREHEN T1 S1,<Code>=;N?G54;G0G53X0Y0;G537200;T?;M81;G975?M3P1;M331;M303;G99;G0Z5M401;G0X?YOM401;G 965?P1;(OP);;G975?P1;GOG53X0YOM;G532200;

<Mode>=1,<Tab>=1,<Title>=OP DREHEN T1 $2,<Code>=;N?G55;G0G53X0Y0;G532300;T?;M281;G975?M203P2;M332;M303;G99;G0Z-5M401;G0X?YOM38;G9652P2;(0P);;;G97S?
M203P2;G0G53X0YOM9;G537300;

<Mode>=1,<Tab>=1,<Title>=OP DREHEN T2 S1,<Code>=;N?G54;G0G53X0Y0;G532200;T?;M81;G975?M3P1;M331;M304;G99;G0Z5M401;GOX?YOM401;G 965?P1;(OP);;G975?P1;GOG53X0YOM9;G532200;
<Mode>=1,<Tab>=1,<Title>=OP DREHEN T2 $2,<Code>=;N?G55;G0G53X0Y0;G53Z300;T?;M281;G975?M203P2;M332;M304;G99;G0Z-
5M401;G0X?YOM38;G96S?P2;(0P);;;G97S?M203P2;G0G53X0YOM9;G532300;

<Mode>=1,<Tab>:

,<Title>=GEW-BOHREN IN HS,<Code>=M329R0H-10F1.255300I0T2;

,<Title>=GEW-BOHREN IN SS,<Code>=M329R0H10F1.25530010T3;

,<Title>=C1-ACHSE EINSCHALTEN,<Code>=;M5;M80;G28H0;G0OCO;

,<Title>=C2-ACHSE EINSCHALTEN,<Code>=;M205;M280;G28H0;G0CO;

<Mode>=2,<Tab>=1,<Title>=0OP FRAESEN T1+T2

S1,<Code>=;N?G54;G0G53X0Y0;G53Z200;M5; T?;G97G98;M80;M51;G28H0;G0C?;G0Z5M401;M331;M305;M8354000P11;G0X?;(OP);;M85;G0G53X0YOM9; G532200;
<Mode>=2,<Tab>=1,<Title>=OP FRAESEN T1+T2 S2,<Code>=;N?G55;G0G53X0Y0;G53Z300;M205;T?;G97G98;M280;M251;G28H0;GOC?;G0Z-
5M401;M332;M305;M8354000P11,;(OP);M85;G0G53X0YOM9;G53Z300;M1;

<Mode>=2,<Tab>=:

<Mode>=2,<Tab>:
<Mode>=2,<Tab>=:

<Mode>=1,<Tab>=:
<Mode>=1,<Tab>:

1,<Title>=FRAESEN BAHN G5.1Q1,<Code>= G5.1Q1;;;;;G5.1Q0;

,<Title>=GEW-BOHREN RADIAL HS,<Code>=M329R0H50F1.25530010T11( H50=ENDPOS X, M50/250, K4=#NO, C90=WINKEL );
,<Title>=GEW-BOHREN RADIAL HS,<Code>=M329ROH50F1.25530010T12( H50=ENDPOS X, M50/250, K4=#NO, C90=WINKEL );
,<Title>=GEW-BOHREN AXIAL HS,<Code>=M329R0H-10F1.25530010T21( H-10=ENDPOS Z, M50/250, K4=#NO, C90=WINKEL );
,<Title>=GEW-BOHREN RADIAL HS,<Code>=M329R0H10F1.25530010T22( H10=ENDPOS Z, M50/250, K4=#NO, C90=WINKEL );
3,<Title>=REPETION WHILE,<Code>=;#100=0;WHILE[#100LT4]DO1;;(FRAESEN BOHREN);#100=#100+1;GOH90.;END1;;

e. Fixformen CMZ TTST2Y2

1,<Title>=PROGRAMMSTART,<Code>=;G1900(ROHMATERIAL);G199851(SPINDEL 1);G18G40G99;M81;M281;G54;M200;;(HIER PROGRAMM);;M201;M30;
,<Title>=BOHREN INS ZENTRUM S1,<Code>=;N?G54;G0G53X0Y0;G532160;T?;M81;G97S?M3P1;M331M303;G99;G0Z5YOM8;GOX0;G12-?F.15;G0Z5;G0G53X0YOM9;G537160;
,<Title>=OP DREHEN T1 S1,<Code>=;N?G54;G0G53X0Y0;G53Z160;T?;M81;G975?M3P1;M331;M303;G99;G0Z5M8;GOX?YOM8;G965?P1;(0P);;G975?P1;G0G53X0YOM;G53Z160;

<Mode>=1,<Tab>=2,<Title>=OP DREHEN T1 $2,<Code>=;N?G55;G0G53X0Y0;G532220;T?;M281;G97S?M203P2;M332;M303;G99;G0Z-
5M8;GOX?YOM38;G965?P2;(0P);;;G97S?M203P2;G0G53X0YOM9;G532220;

<Mode>=1,<Tab>=2,<Title>=OP DREHEN T2 $1,<Code>=;N?G54;G0G53X0Y0;G532160;T?;M81;G975?M3P1;M331;M304;G99;G0Z5M8;GOX?YOMS;G965?P1;(OP);;G97S?P1;G0G53X0YOM9;G537160;
<Mode>=1,<Tab>=2,<Title>=OP DREHEN T2 S2,<Code>=;N?G55;G0G53X0Y0;G537220;T?;M281;G975?M203P2;M332;M304;G99;G0Z-
5M8;GOX?YOM38;G965?P2;(0P);;;G975?M203P2;G0G53X0YOM9;G532220;

<Mode>=1,<Tab>=3,<Title>=GEW-BOHREN IN HS,<Code>=M329R0H-10F1.25530010T2;

<Mode>=1,<Tab>=3,<Title>=GEW-BOHREN IN SS,<Code>=M329R0H10F1.25530010T3;

<Mode>=2,<Tab>=1,<Title>=C1-ACHSE EINSCHALTEN,<Code>=;M5;M80;G28H0;G0CO;

<Mode>=2,<Tab>=1,<Title>=C2-ACHSE EINSCHALTEN,<Code>=;M205;M280;G28H0;GOCO;

<Mode>=2,<Tab>=1,<Title>=OP FRAESEN T1+T2
$1,<Code>=;N?G54;G0G53X0Y0;G53Z2160;M5;T?;G97G98;M80;M51;G28H0;GOC?;G0Z5M8;M331;M305;M8354000P11;G0X?;(OP);;M85;G0G53X0YOM9;G53Z160;
<Mode>=2,<Tab>=1,<Title>=OP FRAESEN T1+T2 S2,<Code>=;N?G55;G0G53X0Y0;G53Z220;M205;T?;G97G98;M280;M251;G28H0;GOC?;GOZ-
5M8;M332;M305;M8354000P11,;(OP);M85;G0G53X0YOM9;G53Z220;M1;

<Mode>=2,<Tab>:
<Mode>=2,<Tab>:
<Mode>=2,<Tab>:
<Mode>=2,<Tab>:

,<Title>=GEW-BOHREN RADIAL HS,<Code>=M329ROH50F1.25530010T11( H50=ENDPOS X, M50/250, K4=#NO, C90=WINKEL );
,<Title>=GEW-BOHREN RADIAL HS,<Code>=M329R0OH50F1.25530010T12( H50=ENDPOS X, M50/250, K4=#NO, C90=WINKEL );
,<Title>=GEW-BOHREN AXIAL HS,<Code>=M329R0H-10F1.25530010T21( H-10=ENDPOS Z, M50/250, K4=#NO, C90=WINKEL );
,<Title>=GEW-BOHREN RADIAL HS,<Code>=M329R0H10F1.25530010T22( H10=ENDPOS Z, M50/250, K4=#NO, C90=WINKEL );

<Mode>=2,<Tab>=3,<Title>=REPETION WHILE,<Code>=;#100=0;WHILE[#100LT4]DO1;;(FRAESEN BOHREN);#100=#100+1;GOH90.;END1;;

O
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