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Frasen
Syntax nach PAL -Codierung

far eine Fasmaschine mit 3 -Achs -Bahnsteu erung



Frasen Syntax nach PAL -Codierung Allgemeines

Allgemeines

Die folgende Beschreibung gilt furedneuePAL -Syntax , dieab 2009 geprift wird, d. h.
e es wird nuiin EbeneG17 gearbeitet,
e die Bearbeitungsmaschine ist eB¥Koordinaten -Frasmaschine .

Die Erweiterung der Softwanen zusatzliche AchsenParameterprogrammierung , CAD-CAM-Teil u. s. w. wird
erstab demJahr 2011 fiir die Pifungen relevant.

Fur die Beschreibunderneuen PALSyntax sind die folgendeéRandbedingungen zu beachten:

Fihrende Nullen des Zahlenteils kbnenh wegelassen welen,

so z. B. statt G0l e Gl

Winkelangaben erfolgen stets im mathematischen S{Amgabenin Grad)
e positiv - entgegen dem Uhrzeigersinn und
e negativ - im Uhrzeigersinn.

Kommentare  kénnen zur Erhéhung der Ubersichtlichkeit des-Ri©@granms an beliebiger Stelle eingefiigt werden.
Sie beginnen mit dem ZeichefiSemikolon) und gelten bis Satzende als Kommentar.

Einschaltzustand  fir das Verfahren Frasen, d. h. diese Befehle missen nicht am Programmanfang geschrieber
werden:

e G-Befehle: G1, G17, G40, G54, G71, G90, G94, G97
e M-Befehle: M5, M9, M60
e Technologie -Befehle: FO, SO

Der Zeitpunkt der Wirkung deiTechnologie undM-Befehle (Satzanfangbzive nde ) wi r d M-Befeldeb s ¢ h n
(Zusatzfunktionen) f , dtdo 60 BeschriebenVorschub, Drehzahl unWerkzeugwechselverden am Satzanfang
(vor einer Vefahrbewegung) ausgeftihrt.

T - Befehl (Werkzeugwechsel)

Der Werkzeugwechsel wird mitr@m T-Befehl eingeleitetDie folgenden Programmworte sind in dem Werkgeu
wechselsatz zulassig:

Adre sse Bedeutung Bemerkung
Werkzeugspeicherplatz des einzuwechselnden Werkzeuges Pflichtparam eter
T Mit TO wird das aktuelle Werkzeug s
gewechselt und im Magazin abgelegt.
TC Korrekturschalter des Werkzeuges (fir Lange und Rex) optional
TR inkrementaleZusatzkorrektur  des Werkzeuges (fur détadius ) optional
TL inkrementaleZusatzkorrektur  des Werkzeuges (fur diginge) optional

Fur jedes Werkzeug steh neun Korrekturwertspeichef@1 bis TC9) zur Verfiigung. Falls die optionalen Werntieht
programmiert werden, gelten die Voreinstellungen:

e TC: TC1
e TR: TRO
e TL: TLO

Bei einem Werkzeugwechsel werden die optionalen Werte auf die Voreinstellungen zuriztkégsesie nicht expl
zit programmiert werden.
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Frasen Syntax nach PAL -Codierung G - Befehle (Wegbedingungen)
GO - Gerade im Eilgang

Die Programmierung eines Werkzeugwechsels kann gienpfehlenswert der Ubersicht halbederin Verbindung
mit technologische®atenund/odereiner Lirearinterpolation GO, G1, G10 oderG11) in einem St erfolgen.

& Programmier _hinweise:

Vor dem Werkzeugwechsel werden Spindel und Kihlmittel abgeschaltet und déstackvieder eingeschaltet.

Bei Werkzeugmaschinen mit einem Ridp-Wedsler wird der Werkzeugwechsel mit dem Param@&tsofort
ausgefihrt. Bei Fraszentren mit Werkzeugmagazin und Schwenkarmwechsler bewirkBafehlTnur ein Pas
tionieren des Magazins in die Wechselposition. Der eigentliche Werkzeugwechsel wird duBsfetdiv6 aus-

geldst. Korrekturwertspeicher und eventuelle Zusatzkorrekturen dirfen fir diese Maschinen erst im Satz mit M6
programmiert werden.

G - Befehle (Wegbedingu ngen)

Die G-Befehlesolltenam Anfang der Pragmneeile nach der Satummerstehen

Sie legen festwie das Wekzeug den programmierten Weg zurlicklegen &sl.dirfen maximaktwei G-Befehle in
einem Programmsatz stehen.

Koordinaten und Interpolationsparameter konnen in den meisten RBéidetut oder inkremental innerhalb eines
NC-Satzes programmiert waen (siehe folgende Tabetlle

Wirkung der Koordinatenund Interpolatiogparametereingaben begktivem G90 (Absolutmal3programmierung):

Adresse Bedeutung Wirkung
X,Y,Z | absolute Koordinate des Zi¢punktes absolut

a2 emenale Koordinate  queiaeeder e e e ks cmena
1, J, K Interpolationsparameter  (Abstand dedittelpunktes vom Startpunkt ) inkr emental

IA, JA, KA |Interpolationsparameter (Abstand dedittelpunktes vom Nullpunkt ) absolut

Wirkung der Koordinatenund Interpolatiogparametereingaben baktivem G91 (Relativmal3programmieruiig

Adresse Bedeutung Wirkung
inkrementale Koordinate (zuruckzulegender Weg in der entsprechnelen |inkremental

XY, Z Koordinatenachge
XA, YA, ZA | absolute Koordinate des Ziépunktes(gilt nur im aktuellen NESatz) absolut
1,J, K Interpolationsparameter  (Abstand dedittelpunktes vom Startpunkt ) inkremental
IA, JA, KA | Interpolationsp arameter (Abstand dedittelpunktes vom Nullpunkt ) absolut

GO - Gerade im Eilgang

Der BefehlGO bewirkt einegeradlinige Bewegung des Wkreugs
e von einerStartposition (aktuele Positiondes Werkzeugs
zu einerZielposition , deren Koordinaten in diesem Satz programmiert werden missen,
mit dermaximal mdoglichen Geschwindigkeit (Eilgang, maschinenabhéangig).
e Dieser Befehl hatodalen (selbsthaltenein) Charakter.

e Die Werkzeugbewegg endet miGenauhalt auf der Zielposition.

SL-Automatisierungstechnik



Frasen Syntax nach PAL -Codierung

G - Befehle (Wegbedingungen)
GO - Gerade im Eilgang

bei aktivem G90
S - Startposition

Z - Zielposition
der Eilgangsbewegung

+X

Yl

+Y
W +X

bei aktivem G91

S - Startposition
Z - Zielposition
der Eilgangsbewegung

YA S

Adressendie nath demGO0-Befehl in der NGZeile folgen kénnen

Adre sse Bedeutung Bemerkung
X-Koordinate desZielpunktes
X/ XI e X absolute X-Koordinate oder
e XlI inkrementale X-Koordinate (bezogen auf diaktuelle
Werkzeugposition)
X-Koordinate desZielpunktes beiaktivem
Y /Yl e Y absolute Y-Koordinate oder | G90 (Abso-
e Yl inkrementale Y-Koordinate (bezogen auf diaktuelle Iutma_Bpr@-
Werkzeugposition) rammierung)
X-Koordinate desZielpunktes
277 e Z absolute Z-Koordinate oder
e ZI inkrementale Z-Koordinate (bezogen auf diaktuelle
Werkzeugposition)
X-Koordinate desZielpunktes
X/ XA e X inkrementale X-Koordinate (bezogen auf die aktuelle Wer
zeugposition) oder
e XA absolute X-Koordinate
X-Koordinate desZielpunktes beiaktivem
: : : G91 (Inkre-
e Y inkrem entale Y-Koordinate (bezogen auf diaktuelle —
Y /YA —_— Werk it d mentalm®-
_ erkzeugposition) oder programme-
e YA absolute Y-Koordinate rung)
X-Koordinate desZielpunktes
71 7A e Z inkrementale Z-Koordinate (bezogen auf diaktuelle
Werkzeugposition) oder
e ZA absolute Z-Koordinate
E Feinkonturvorschub  bzw.T geschwindigkeit an Ubergangselementen optional
Vorschub bzw. Vorschubgeschwindigkeit optional
S Drehzahl optional

SL-Automatisierungstechnik
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Frasen Syntax nach PAL -Codierung G - Befehle (Wegbedingungen)
G11 Geradeninterpolation

M Zusatzfunktion optional
TC Anwahl derKorrekturwertspeichernummer  (VoreinstellungTC1) optional
TR inkrementale/eranderung des WerkzeugradiuswertégoreinstellungTRO) optional
TL inkrementalé/eranderung des Werkzeuglangenwert@goreinstellungTLO) optional

'J;i Beispiele zu Werkzeugbewegungen @i siehen 2 ¢ h st e /AGh & @Gehadenintdrpplatién A u n d
folgende.

G111 Geradeninterpolation

Der BefehlG1 bewirkt einegeradlinige Bewegumy des Wekzeugs von eineBtartposition (aktuelle Istposition) zu
einerZielposition , deren Koordinaten in diesem Satz programmiert werden mussen, rpiodeammierten Vo r-
schubgeschwindigkeit . Dieser Befehl hanodalen (selbsthaltenen) Charakteund istEinschaltzustand .

bei aktivem G90 bei aktivem G91
_ Xl _ - X .
B X - - XA .
ZP ZP
A A —-
A A / ’’’’’’’’ %/ -------- @/
i, | [ - < Y | [ <
- Y
Y = 0 YA| =
- SP SP - Startposition
SP p
+Y > glt;r;g‘s’ft:gg“ ZP - Zielposition
A
\
WX WX
& Programmierhinweise: Neben der Zustelladresse (617 ee Z) kénnen maximal zwei der vier weiteren

Geometrieadressefy Y, D bzw. AS programmiert werde

Winkel , Ladngen Fasen undVerrundungen werden nur in der Bearbeitungseberggefigt (d. h. Zustél
bewegungen werden bei der Berechnung ignoriert und dann am Ende der Bewegung erganzt).

Wird im gleichen Satz eine Werkzgspeicherveranderund C, TR oderTL), eine Vorschubund/oder Dré-
zahlveréanderung programmiert, werden diesestwisgefihrt und danaelird zu den Zielpunktkoordinaten
verfahren.

Ein SpindelhaltiM5) oder das Ausschalten des Kuhimitté¥#9) werden nach der Verfahrbewegung am Ende
des Satzes ausgefhrt.

Adressendie nach den®1-Befehl in der NCZeile folgen kdnen:

Adre sse Bedeutung Bemerkung
X-Koordinate desZielpunktes
X/ XI e X absolute X-Koordinate oder
e XlI inkrementale X-Koordinate (bezogen auf diaktuelle Werk-
zeugposition)
Y-Koordinate desZielpunktes bei aktivem
Y /Yl e Y absolute Y-Koordinate oder | G90 (Abso-
e Yl inkrementale Y-Koordinate (bezogen auf diektuelle Werk- Iutma_rspr@-
zeugposition) rammierung)
Z-Koordinate desZielpunktes
717l e Z absolute Z-Koordinate oder
e ZI inkrementale Z-Koordinate (bezogen auf die akelle Wek-
zeugposition)
i i
VIAYR/ 11
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Frasen Syntax na ch PAL -Codierung

G - Befehle (Wegbedingungen)
G11 Geradeninterpolation

X/ XA

Y /YA

Z|ZA

AS

RN

TC
TR
TL

X-Koordina te desZielpunktes

e X inkrementale X-Koordinate (bezogen auf diaktuelle Werk-
zeugposition) oder

e XA absolute X-Koordinate

Y-Koordinate desZielpunktes

e Y inkrementale Y-Koordinate (bezogen auf diaktuel le Werk-
zeugposition) oder

e YA absolute Y-Koordinate

Z-Koordinate desZielpunktes

e Z inkrementale Z-Koordinate (bezogen auf diaktuelle Werk-
zeugposition) oder
e ZA absolute Z-Koordinate

Lange der Verfahrstrecke in der Bearbeitungsebene (D positiv)

Anstiegswinkel der Geraden (eine Zielpunktkoordinate kann durch dewk&Vi

ersetzt werder [ siehefolgendes BeispielBeispiel 4 f)
Der Winkel bezieht sich auf die positigdszise (G17: X-
Achse)

Ubergangselement  zum n&achsten KonturelemevoreinstellungRNO)
e RN+ Verrundungsradius zum néchsten Konturehent
e RN- Fasenbreite (Fase als Winkelhalbierendelm néchsten Kontu

element*® siehe Beispi@ ABeispiel 2 i  u Beibpieh3 )

Auswahlkriterium  bei Doppelldsungen (fal®, aber nichtAS, sondern eine
Zielpunktkoordinatgrogrammiert wurde)

e H1 - kleinerer Anstiegswinkel zur ersten Geometrieacfigereinstélung)
e H2 - gréRBerer Anstiegswinkel zur ersten Geome#ichse

Vorschub bzw.Vorschubgeschwindigkeit  (Voreinstellungaktueller Vor-
schub)

Drehzahl (Voreinstellungaktuelle Spindeldrehzahl)

Zusatzfunktion

Anwahl derKorrekturwertspeichernummer  (VoreinstellungTC1)
inkrementalé/eréanderung des Werkzeugradiuswert@goreinstellungTRO)

inkrementalé/eréanderung des Werkzeuglangenwert@goreinstellungTL0)

Beispiel 1:  Frasen eines Konturzuges mit zwei Geraden

beiaktivem
G91 (Inkre-
mentalm&-
programme-
rung)

optional

optional

optional

optional

optional

optional
optional
optiona |
optional

optional

Aufgabe: Es sollen dideiden 10 mm breiten Abséatze , jeweils2 mm tief , gefrast werden (siehe Zaimung).

A

10

Y

A A

© 70 l oberflache
Start- +~
punkt 25 80 >

SL-Automatisierungstechnik
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N~
Schnittwerte:  Vorschub: 150 mm/min
Drehzahl: 1200 min *
! Koordinatenursprung: _ linke untere Ecke,
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Frasen Syntax nach PAL -Codierung

G - Befehle (Wegbedingungen)

G111 Geradeninterpolation

‘ Programm

‘ Bemerkungen

‘ Werkzeugbewegungen

N10 T1 TC1 M6
N20 S1200 F150 M3

Aufruf WerkzeugT1 mit Korrekturscha |-
ter TC1, Festlegen der technadgischen
Daten,Spind el einschalten

N30 GO X-25 Y-15 72

‘ Werkzeugzum Startpunkt bewegen

N40 G42 GO X-14 Y10

Fraserradi uskorrektur nachrechts ,
Aquidistantes Anfahren der ersten Pas
tion vor der Kontur mit 14nm Fiseranlauf
(1,5mm Sicherheitsabstand und Fraagius
12,5mm)

Absenken desWerkzeug auf Bearbe

N90 GO X250 Y150 72250
M30

Anfahren derWerkzeugwechsel posit i-
on undProgra mmende

N50 GO Z-2 tungstiefez=-2

N60 G1 X70 Frasen derunteren Geraden nach rechts g
Frasen derrechte n Geraden nach oben

N70 G1Y84 (mit 14 mm Werkzeguberlauf) 5

N80 G40 ‘Aufheben derFraserradius korrektur

Beispiel 2:  Frasen eines Konturzu ges mit zwei Geraden und eingelagertem Radius

Aufgabe:

werden (siehe obere Zéitung).

MISLIT

SL-Automatisierungstechnik

Es sollen didbeiden 10 mm breiten Absétze , jeweils2 mm tief mit dem Radiu®Rk = 20 mm, gefrést
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Frasen Syntax nach PAL -Codierung G - Befehle (Wegbedingungen)

G11 Geradeninterpolation

A
‘ Rohteil: 80 mm x 70 mm x 30 mm
Werkzeug: Schaftfraser @ 25 mm
o L Schnittwerte:  Vorschub: 150 mm/min
X Drehzahl: 1200 min ™
J Koordinatenursprung: _ linke untere Ecke, auf
= der Werkstiick oberfl &-
AT | che
Start- <« - 0 >
punkt 25 |« 80 >
Programm Bemerkungen Werkzeugbewegungen
N10 T1 TC1 M6
N20 S1200 F150 M3
N30 GO X-25 Y-15 72 Beschreibung siehBeispiel 1
N40 G42 GO X-14 Y10
N50 GO Z-2
Frésen derunteren Geraden nach
rechts mit dentJbergangsadius
R =20mmam EndgX70 und Y10 ist
N60 G1 X70 Y10 RN20 der virtuelle Schnipunkt derbeiden
Geraden); die Koordinaten der Tange
tenpunkte werden autatisch berechnet
Frésen derrechte n Geraden nach /
N70 G184 oben (mit 14mm Werkzeuguberlauf)
N80 G40

N90 GO X250 Y150 2250 M30

Beschreibung siehBeispiel 1

Beispiel 3:  Frasen eines Konturzuges mit zwei  Geraden und eingelagerter Fase

Aufgabe: Es sollen diebeiden 10 mm breiten Absatze , jeweils2 mm tief mit der Fasel5 x 45°, gefrast we
den (siehe Zelmung).

Start- <
punkt 25 |«

A
Ronhteil: 80 mm x 70 mm x 30 mm
Werkzeug: Schaftfraser @ 25 mm
o
~ Schnittwert e: Vorschub: 150 mm/min
Drehzahl: 1200 min *
A
2 Koordinatenursprung: _ linke untere Ecke,
15x45°_ B 7y auf def Werkstiic k-
70 v oberfl ache
¢ 80 -
T T
JISLI 14
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Frasen Syntax nach PAL -Codierung G - Befehle (Wegbedingungen)
G11 Geradeninterpolation

Programm Bemerkungen Werkzeugbewegungen

N10 T1 TC1 M6

N20 S1200 F150 M3

N30 GO X-25 Y-15 72 Beschreibung sheBeispiel 1
N40 G42 GO X-14 Y10

N50 GO z-2

Frasen derunteren Geraden nach
rechts mit der Fastsx45° am Ende
(X70 und Y10 ist der virtuelle Schnii
punkt der beiden Geraden); die Kooahr
ten des Anfangaund Endpunktes der
Fase werden automatisch bédmneet

N60 G1 X70 Y10 RN-15

Frasen derrechte n Geraden nach /

N70 G1 Y84 oben (mit 14mm Werkzeuguberlauf)

N80 G40

N90 GO X250 Y150 Z250 M30 | BeSehreibung siefigeispiel 1

Beispiel 4. Frasen eines Konturzuges mit zwei Geraden unter einem Winkel

Aufgabe: Es sollen dideiden Abséatze , unter einem Winkelon 85° undjeweils2 mm tief , gefrast werden (siehe

Zeichnung).
A
Rohteil: 80 mm x 70 mm x 30 mm
° Werkzeuq: Schaftfraser @ 25 mm
N~
Schnittwerte:  Vorschub: 150 mm/min
85\ | | Drehzahl: 1200 min *
% _ Koordinatenursprung:  linke untere Ecke,
"l A/ auf der Werkstic k-
1 oberfl ache

A
A

Start- <« 60 50
punkt 25

Programm Bemerkungen Werkzeugbewegungen

N10 T1 TC1 M6
N20 S1200 F150 M3

N30 GO X-25 Y-15 72 Beschreibung siehBeispiel 1
N40 G42 GO X-14 Y10
N50 GO z-2
T 7 ":"
JVSL I 15
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Frasen Syntax nach PAL -Codierung G - Befehle (Wegbedingungen)
G211 Kreisinterpolation

Frasen derunteren Geraden nach
N60 G1 X60 rechts

Frasen derrechten Geraden nach /
N70 G1 Y84 AS85 oben (mit 14mm Werkzeuguberlauf)

unter einem Anstiegswinkel von 85

N80 G40

N9O GO X250 Y150 7250 M30 Beschreibung siehBeispiel 1

G2 1 Kreis interpolation

Der BefehlG2 bewirkt einekreisformige Bewegung des Werkzeugs Uhrzeigers inn von einerStartposition
(aktuelle IstPosition) zu einekielposition , deren Koordinaten in diesem Satz programmiert werden missen, mit der
programmierten Vorschubgeschwindigkeit . Wird auf3erdem eine Zustellbewegung in der dritten Geomeltrieac
se (beiG17 & Z) programmiert, so verfahrt das Werkzeug in einer Schraubenlinieninterpolation (Helix). Hierbei wird
die Bewegung auf dem Kreisbogen von einer linearen Zustellbewegung tberlagert.

Der Radius wird aus den Interpolationsparameteirund K berechnetEr kann auch alternativ ZuJ oderK direkt als
Radius unter der AdsseR programmiert werden.

Dieser Befehl hatnodalen (selbsthaltenein) Charéter.

& Programmierhinweise: Neben deZustelladresse (b&b17 s Z) konnen drei der sechs weiteren Georeetri
adresselX, Y, |, J, R bzw. AO programmiert werden.

Winkel , Langen Fasen und Verrundungen werden nur in der Bearbeitungsebene eingefiigt (d. h. Zustel
bewegungen werden bei der Berechnigmgpriert und dann am Ende der Bewegung erganzt).

Bei Mehrfachlésungen erfolgt die Losungsauswahl mit dé&uswahlkriterien . Wird eine vierte Geometr
adresse programmiert,, so muss dieser Wert genau z
Uberbestimmte Kreisbogenprogrammierung mit X, Y, | und J). Die Auswabhlkriterien sind dann ohne Bedeutung.
Kann keine Lésung berechnet werden, wird dies von der Steuerung mit einer Fehlegraittiert.

Je nach Ebenenauswahl kénnen nur die zur Ebenaegetgh zwei Mittelpunktskoordinaten programmiertwe
den.

Die Programmierung einer Zustellbewegung erzeugt eine Schraubenlinieninterpolation (Helix).

ST 16
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Frasen Syntax nach PAL -Codierung G - Befehle (Wegbedingungen)
G211 Kreisinterpolation

bei aktivem G90 bei aktivem GO1
S - Startpunkt ) S - Startpunkt
E - Endpunkt des Kreisbogens E - Endpunkt des Kreisbogens
M - Mittelpunkt M - Mittelpunkt
-4
M M £
2 WO
S S
< >
= +Y S, +Y >
E
> E
NS
W\‘ +X WK +X
1A [ 1A 1
X X, XA X

Adressendie nach den®2-Befehl in der NCZeile folgen kénnen:

Adre sse Bedeutung Bemerkung
Zielpunktkoordinaten

X-Koordinate desZielpunktes

X / X e X absolute X-Koordina te oder
e XlI inkrementale X-Koordinate (bezogen auf diektuelle Werk-
zeugposition)
Y-Koordinate desZielpunktes bei aktivem
Y/ VI e Y absolute Y-Koordinate oder G90 (Abso-
e Yl inkrementale Y-Koordinate  (bezogen auf diaktuelle Werk- | lutmal3pr@-
zeugpoiion) rammierung)
Z-Koordinate desZielpunktes
717l e Z absolute Z-Koordinate oder
e ZI inkrementale Z-Koordinate (bezogen auf die akelle Wek-
zeugposition)
X-Koordinate desZielpunktes
X | XA e X inkrementale X-Koordinate (bezogen auf diaktuelle Werk-
zeugposition) oder
e XA absolute X-Koordinate
Y-Koordinate desZielpunktes ?;;ik(tlir‘]’s:‘;
Y /YA e Y inkrementale Y-Koordinate (bezoger_llaufdiaktuelle Wzlk- mentalm&-
. zeugposition) oder | orogramme-
e YA absolute Y-Koordinate rung)
Z-Koordinate desZielpunktes
71 7A e Z inkrementale Z-Koordinate (bezogen auf diaktuelle Werk-
zeugposition) oder
e ZA absolute Z-Koordinate
Mittelpunktsangaben
X-Koordinate desMittel punktes
¢ | X-Koordinatendifferenz zwischenStartpunkt undKreismi t-
L 1A telpunkt (inkrementale MaRegabe) | optional
oder

e IA X-Mittelpunktskoordinate  absolute Koordinatenangabe

SL-Automatisierungstechnik



Frasen Syntax nach PAL -Codierung G - Befehle (Wegbedingungen)
G211 Kreisinterpolation

Y-Koordinate desMittel punktes

e JY-Koordinatendifferenz zwischenStartpunkt undKreismi t-
J, JA telpunkt (inkrementale MaRegabe)| optional
oder
e JA Y-Mittelpunktskoordinate  absolute Koordinatenangabe

Radius des Kreisbogens (bei Doppellésunge + & kirzerer Bogen,

R tional
- & langerer Bogeh optiona
A0 Offnungswinkel  des Kreisbogengnur positiv zugelassen, da die Kreis optional
orientierung mit G2 bzw. G3 festgelegt is P
Ubergangselement  zum nachsten Kontureleme\oreinstellungRNO)
e RN+ Verrundungsradius zum néchsten Kontuhent .
RN e RN-  Fasenbreite zum nachsten Kontur@hent optional
(I siehefolgendes BeispielBeispiel 2 i u Beibpiek3 7
Auswabhlkriterium  Bogenlange
@) e O1 - kurzerer Kreisbogen (Voreinstellung) optional
e 02 - langerer Kreishogen
Auswabhlkriterium  Starttangentenwinkel
H e H1 - Kkleinerer Starttangentenwinkg¢lMoreinstellung) optional
e H2 - groRerer Starttangentenwinkel
Vorschub bzw.Vorschubgeschwindigkeit  (Voreinstellungaktueller Vor- .
F optional
schub)
S Drehzahl (Voreinstellungaktuelle Spindeldrehzah optional
Zusatzfunktion optional

Die Erweiterung der Kreisbogenprogrammierung mit G2 bzw. G3 auf die von der DIN 66025 auch zugelassenen Ge
metrieadressen

e R Kreisradius
e AO Offnungswinkel

mit einer automatischen Endpunkind Mittelpunktsberechnungebder Programmierung von nur drei Geometrieadre
sen muss eine Losungsauswahl fir den Kreisbogen zulassen. Diesesh@iswadl ist imAllgemeinenerforderlich, da
es bei drei programmierten Geometrieadressen keine, eine, zwei, drei oder vier Kreisbogenl@gben kann (Alle
Kreisbogenlésungen haben den gemeinsamen Startpunkt). Diese Auswahl kanmAuéveseht Adresse

e O demBogenlangenkriterium
e H dem Starttangentenwinkel

getroffen werden.

Beim Bogenlangenkriterium  wahlt mar unter zwei moglichen Lésungelen Kreisbogen mit dedeineren oder
groReren Bogenlange aus.

Dieses Bogenlangenkriterium ist ausreichend, wenn es zwei Losungen mit unterschiedlichemBegginia

Haben die zwei Losungskreisbégen die gleiche Lange, so kdnnen sie wegen der ner G3 @drgegebenen Keei
orientierung keinen gemeinsamen Kreismittelpunkt haben.

Die Auswahl des zugehorigen Kreises mit seinem Mittelpunkt erfolgt dann mit dem Startwinkielkriber Startpunkt
des Kreisbogens.

Das Startwinkelkriterium  verwendet den Winkedes parallel zur Kreistangente im Startpunkt liegenden Strahls in
Bewegungsrichtung zur positiven ersten Ebenenadhi& & X). Das Kriterium wahlt entweder den Kreis mit dem
kleineren odergroReren Startwinkel aus.

Haben bei zwei Kreisbogenldsungen diesnen gemeinsamen Mittelpunkt, so bleibt das Startwkrikerium ohne
Auswahlfunktion.

Das Bogenlangenkriterium kann auf zwei Arten programmiert werden:

T T
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Frasen Syntax nach PAL -Codierung G - Befehle (Wegbedingungen)
G211 Kreisinterpolation

e Als Vorzeichen des Kreisradil&

0 R+ Auswahl deskilirzeren Kreishogens
0 R- Auswahl desangeren Kreishogens
e Mit der Steueradresse:

o Ol Auswahl des kurzeren Kreisbogens (Voreinstellung)
o 02 Auswahl des langeren Kreisbogens

Wird als das Vorzeichen vdR programmiert, so hat dies eih8here Prioritat als der Parametér.

Im Fall einer eindeutigen Losungrfiien Kreisbogen sind die Auswahladressen H, O oder das Vorzeichen vwn R b
deutungslos und werden ignoriert.

Wird eine vierte Geometrieadressegnmammierf so mussdieser Wert zu genau einer der moglichen Lésungen passen.
Die Auswahlkriterien sind danngee benenf al |l s ohne Bedeutung (Bei spiel
genprogranmierung mitx, Y, I, J).

Die Anwendung dieser Auswahlkriterien kann bei der Programmierung von vier Geometrieadréfsdiem,enwenn
durch diese eine eindeutige Losurgtgelegt ist.

Die Programmierung von vier Geometrieadressen schrankt wegen der Uberbestimmitiigiemeinendie Losung-
vielfalt auf keine oder eine Losung ein. Es erscheint die Fehlermekitgigendpunktfehler bei der Mittelind Erd-
punktprogrammienog G2/3, X, Y, 1, J.

Beim Einfligen einer Verrundung oder Fase wird geprift, ob diese sich Uberhaupt einsetzen lasst. Beim Fasen vc
Kreisbdgen wird die Sekantenldnge des abgeschnittenen Kreisbogenstickes fiir die Berechnung zugrunde gelegt.

Beispiel:  Frasen eine s Kontur zuges mit einem Kreisbogen im Uhrzeigersinn

Ronteil: 80 mm x 70 mm x 320 mm
Werkzeuq: Schaftfraser @ 25 mm

Schnittwerte:  Vorschub: 150 mm/min
Drehzahl: 1200 min *
Koor dinatenursprung: _ linke untere Ecke,
auf der Werkstuc k-
oberfl ache

Aufgabe: Es sollen diebeiden 10 mm breiten Abséatze mit dem Radius R =21, jeweils2 mm tief , gefrast
werden (siehe Zeimung).

Programm Bemerkungen Werkzeugbewegungen

N10 T1 TC1 M6 Aufruf WerkzeugT1 mit Korrektu r-

schalter TC1, Festlegen technologr
N20 S1200 F150 M3 scher DatenSpindel einschalten

N30 GO X100 Y100 z2 Werkzeug zm Startp unkt bewegen

T T
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