Grundlagen der Programmierung 1RAUB

Maschinendaten

Allgemeines

1872 erfand und baute ein Schweizer mit dem Namen Schweizer den
ersten Langdrehautomaten, der noch heute unter dem Namen ,Swiss-
Type" bekannt ist. Viele Firmen haben seither nach diesem Prinzip ar-
beitende Automaten auf den Markt gebracht.

Alle diese Langdrehautomaten arbeiten nach dem Biichsen-Langdreh-
verfahren. Im Gegensatz zur fliegenden Bearbeitung bei den Kurz-
und Revolverdrehautomaten fihrt hier die Werkstoffstange nicht nur
die Drehbewegung, sondern gleichzeitig auch die Vorschubbewegung
in Langsrichtung durch. Die Werkstoffstange wird dicht hinter den
DrehmeiBeln in einer FGhrungsbuchse gelagert und wahrend des Dre-
hens durch diese geschoben.
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R AUB Grundliagen der Programmierung

Alle Langdrehautomaten haben somit folgende klassischen Merkmale:

- Der bewegliche Spindelstock in axial-Richtung

- Die ontsfeste Fuhrungsbuchse

- Die um die Materialfihrung facherférmig angeodneten
Werkzeuge.

( | Werkstoffstange  Spindelstock
X-Achse

[ i Z-Achse
e e

PO102

Durch die Uberlagerung der Vorschubbewegungen in Langs- und
Querrichtung lassen sich nahezu beliebige AuBenkonturen mit ein-
fachsten DrehmeiBelformen erzeugen.
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Grundlagen der Programmierung 1RAUB

Null- und Bezugspunkte

Fir die Steuerung der Werkzeug-Verfahrbewegungen wird ein Koordi-
natensystem verwendet.

Die Lage des Koordinatensystems wird innerhalb der CNC-Drehma-
schine durch Nullpunkte festgelegt.

Der Arbeitsraum, in dem sich die Werkzeuge bei der Werkstlickbear-
beitung bewegen, hat Null- und Bezugspunkte.,

Maschinennullpunkt ,M*

Der Maschinennullpunkt liegt bei Langdrehmaschinen auf der Spindel-

mitte und deckungsgleich mit dem Werkzeugtragernullpunkt auf Z.
Mit dem Maschinennullpunkt wird das Maschinen-Koordinatensystem

festgelegt, auf ihn beziehen sich alle anderen Bezugspunkte.
Werkstiicknullpunkt ,,W*

Der Werkstacknullpunkt W legt das Werkstiick-Koordinatensystem in
Bezug auf den Maschinennullpunkt fest. Er wird vom Programmierer
bzw. Bediener festgelegt und zwar durch Eingabe des Abstandes zum
Maschinennullpunkt.

Referenzpunkt ,R“

Die Position des Referenzpunktes ist im Koordinatensystem in der X-
und Z-Achse durch Nockenschalter vorgegeben. Durch ihn wird das
WegmeBsystem des Revolverschlittens kontrolliert und geeicht.

Durch Verwendung des AbsolutmeBsystems muB der Referenzpunkt
nicht nach jedem Einschalten der Maschine (Steuerung) angefahren
werden.

TX8F TNL 16/16 G



RAUB Grundlagen der Programmierung
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Grundlagen der Programmierung RAUB
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[RAUB

Grundlagen der Programmierung
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Grundlagen der Programmierung 1 RAUB'

Nullpunktverschiebung fiir Z1 - mitlaufende Fiihrungsbuchse
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RAUB Grundlagen der Programmierung

Nullpunktverschiebung fiir 22
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Grundlagen der Programmierung 1RAUB

Werkzeugtragerbezugspunkt ,, T“
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Software-Endschalter

Dies sind keine mechanischen Schalter sondern X- und Z-Endkoordi-
naten, die in der Steuerung gespeichert sind. Geht eine Verfahranwei-
sung im NC-Programm UGber diese Koordinaten hinaus, so fihrt die
Steuerung diese Bewegung bis zum Erreichen der Software-Endlage
aus. Die Maschine wird stillgesetzt und ein Alarm am Bildschirm ange-
zeigt. Operation Error.
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R AU Grundlagen der Programmierung

Achsen bei Langdrehmaschinen

Bei den CNC-Drehmaschinen werden die X-Achsen und die Z-Achsen
durch Schlitten gebildet.

——

Mit X1 und X2 bezeichnet man die Planachsen.
Die Angabe der Werte erfolgt im Durchmesser.

Mit Z1 bezeichnet man die Vorschubachse der Arbeitsspindel.
Die Angabe der Werte erfolgt als LangenmaB.
Weitere Achsen bei Langdrehmaschinen

Mit C bezeichnet man die Drehachse.
Die Angabe der Drehrichtung erfolgt durch Vorzeichen.

Mit Y bezeichnet man die Héhenachse der GS.

Mit Z2 bezeichnet man die Vorschubachse der Gegenspindel.
Die Angabe der Werte erfolgt als LangenmaB,

Die folgenden Bilder zeigen die Bearbeitung eines Werkstickes an ei-
nem Langdrehautomaten.

In den folgenden Kapiteln werden die Besonderheiten eines Langdreh-
automaten (Bewegung der Arbeitspindel) nicht bericksichtigt.

NC-Programm

Programmaufbau und Satzformat
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Grundlagen der Programmierung

Achsen und Achsausrichtung
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Grundlagen der Programmierung

R
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Achszuordnungen

$1

M = Maschinennullpunkt
v+ T = Werkzeugtragerbezugspunkt

P0109-1
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Grundlagen der Programmierung 1RAU B

Achszuordnungen
$1 §2
X1 X2
21 22
C1 Cc2

Y2

Alle Achsen, die in einem Teilsystem stehen, konnen mit anderen in-
terpoliert werden.

Teilsystembestimmend ist jedoch die Z-Achse, d. h. die jeweilige X-
Achse wird der Z-Achse zugeordnet.

Als Einschaltzustand ist die X1-Achse der Z1-Achse zugeordnet. Die-
se Konstellation ist sinnvoll, da mit dem Werkzeugtrager W2 simultan
an der Gegenspindel gearbeitet wird.

Soll mit dem Werkzeugtrager W2 (X2) an der Arbeitsspindel (Haupt-
spindel) gearbeitet werden, so muB die X2-Achse der Z1-Achse zug-
ordnet werden.

Diese Zuordnung geschied Gber die Funktion G290.

Diese G-Funktion muB in beiden Schlitten (Teilsystemen) geschrieben
werden. Die Zuordnung der Achsen bleibt bis zur nachsten Zuord-
nung oder Driicken der RESET-Taste erhalten.

Beispiel:

$1 $2

. } Programmteil °} Programmiteil
G290 X2 G290 X1

Nach dieser Zuordnung kann mit dem Werkzeugtrager W2 an der Ar-
beitsspindel gearbeitet werden.
Werkzeugtrager W1 ist jetzt im Teilsystem 2 abgelegt.
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RAUB Grundlagen der Programmierung

Das Revolverschalten ist dem Teilsystem zugeordnet.

Durch die Zuordnung der Werkzeugtrager W1 oder W2 werden auto-
matisch die Werkzeugdaten und Werkzeugfeinkorrekturen in das je-
weilige Teilsystem eingespielt.

Achtung:

— Jede Drehoperation an der Arbeitsspindel (Hauptspindel) wird im
Teilsystem 1 ($1) programmiert.

— Jede Drehoperation an der Gegenspindel wird im
Teilsystem 2 ($2) programmiert.

Werkzeuge
Jeder Werkzeugtrager der TNL16 hat sechs Stationen.
Jede dieser Stationen kdnnen verschiedene Werkzeugaufrufe im NC-

Programm zugeordnet werden.

Zuordnung Arbeitsspindel (Hauptspindel)

I T101/T707/T2121/T2727

Zuordnung G’:’genspindel

T4141/T4747/T6161/T6767

o123

Zuordnung Bohrapperat

‘%“ T1313/T3333

Po124
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Grundlagen der Programmierung

Die folgenden Bilder zeigen die Bearbeitung eines Werkstlckes an ei-

nem Langdrehautomaten.

In den folgenden Kapiteln werden die Besonderheiten eines Langdreh-
automaten (Bewegung der Arbeitspindel) nicht berticksichtigt.

Anschlagposition

L

A

O

4

“}V
TN

O

11.92 PRAL
TX8F TNL 16/16 G

.65 | O
% S
d T
|_ ‘1,5
<%k
M
|
. G5
T O
O

PO110A

PO111A

1.19



Anstellen auf g10

Absatz 60mm lang drehen

60mm FO,1

Grundlagen der Programmierung
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Grundlagen der Programmierung

Schulter drehen
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R AUB Grundlagen der Programmierung

.
.

S

S

NC-Programm
Programmstruktur

Zur Vereinfachung der Programmierung wird eine Programmstruktur
verwendet, die bereits zur Erstellung des Arbeitsplans angewendet
werden sollte.

Zusétzlich werden Makros zur Verfigung gestelit, die fir den gréB8ten
Teil der zu fertigenden Werkstlicke verwendet werden kdnnen.

Diese von TRAUB ersteliten Makros sind in einem E-Prom unveran-
derbar abgelegt.

Werden diese Makros verwendet, werden die innerhalb der Unterpro-
gramme notwendigen Daten als L-Parameter abgespeichert.

Achtung:
- G201 Initialisierungsmakro (Daten werden nur im $1 einge- — In dem Initialisierungsma-
geben, im $2 nur G201 ohne Daten). kro G201 werden die Para-
« G202 Materialnachschub bei mehreren Teilen pro Hub, meter L25 bis L50
Stangenende erreicht bzw. Stangenwechsel einleiten. verwendet.
» G203 Abgreifen mit der Gegenspindel und abstechen, Sie sind reserviert flr die
Materialnachschub bei M=1. Makros G201, G202 und
G203 und darfen daher
Initialisierungsmakro G201 ’s’t'gg:(;ig:xrggzrm?;e
(wird G300 Makro) nutzt werden.
— N1 Mo1 N1 Mo1
— Das Abstechwerkzeug
= £ muB auf Station 1 im Teilsy-
E E stem $1 aufgespannt wer-
g: =) den, dort wird es in den
5 g Makros aufgerufen.
2 =2
P e — Benutzung der Werkzeuge
mit Schrdganschliff (ca.
Abstech-Makro Abgreif-Makro 22 Grad wie z. B. PRECI-
Werkstiickende-Makro G202 TO(?:)— Ab_i.tetchwedrkzesl{[ge),
. wird bendtigt um das Stan-
(wird G3og Makro) genende fur das Zur(ickzie-
GOTO1 GOTO1 hen durch die
! ! Fuhrurngsbuchse anzufa-
M30 M30 sen.
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Grundlagen der Programmierung

%}

Programmanfang

O-Anweisung——{ 0 4711}

Programmnummer

G59 X0 Z249 e Programmsatz

G26

Text =i N2 (Bohren T2)
G97 S1=2000}

Drehzahl

T202 MO3
GO0 X0 Z2 MO8
GOl Z-17 FO.1
G27 M09

Satznummer 3—{ N3 (Plandrehen und Langsschruppen T3)

G9o6 V200 TO303M04
1

konstante Schnittgeschwindigkeit

200 m/min

GO0 X74 Z0 MO8 }-—-mmM-Anweisung

GO0t X3 F0.2}

Vorschub 0,2 mm/U.

G00 X70 Z2

G-Anweisungen —G71 P50 Q60 10.5 KO.1}——Programmwort
D3.5 F 0.4}————Ziffernfolge
1

AdreBbuchstabe

G26M09

N4 (Schlichten T4)
G96 V250 TO4(}4 M0o4

| N50 G46

GO0 X14 Z1 M08
G01 X20 D2 FO0.15
G01 A180

Go1 X18 lZ-20 A20

Korrektur- und
Werkzeug- Aufruf

BezugsmaBprogrammierung

Programmblock | G01 Z-25 R0.5}

Ubergangsradius

zwischen GO01 X35 D3} Ubergangsfase
Satznummer 50 -4 G01 A180 R10
und G01 Xs50 Z-50 A-40 p———Winkeleingabe

Satznummer 60 | GO1 Z-60
G01 Z-80 At165
GOo1 X71 D25

GO1 W-3} KettenmaBprogrammierung
—{ N60 G40
G26 MOS
M30} Programmende mit Ricksprung
%1 Programmende
11.92 PR AL 1_23
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RAUB Grundlagen der Programmierung

Der Programmaufbau der Steuerung TX 8F ist an die DIN-Norm
66025 angelehnt und hat folgende Struktur:

Gliederung eines TX 8F Programmes

N3 G97 $4000 T0303 Mo4
N50 Ga46
GO0 X23 21 Mo8

|GO1 X30  D2,5)|F0.2 |

Technologische
Informationen

Geometrische
Informationen

Programmtechnische
Anweisungen

Das Eingabeformat einer Steuerung legt fest, nach welchen
Regeln Programmsatze im NC-Programm gebildet werden.

TX 8F Programmsatz
N5 G97 G95 V100 X 20 T0505 MO4 MO04 Mo4

bis zu 3 M-Anweisungen
in einem Programmsatz mdglich
Ziffernfolge
AdreBbuchstabe
Programmwort

max. 2 G-Anweisungen
in einem Programmsatz*

Satznummer

* Achtung: Der zweite G-Befehl darf nicht im Widerspruch zum
ersten stehen und keine weiteren Spezifikatione verlangen.

Programmsatze sind als kleinste Arbeitsschritte bei der Werk-
stickbearbeitung zu verstehen. Sie bestehen aus einer Anzahi
von Programmworten, welche wiederum aus AdreBbuchstaben
und Ziffernfolgen zusammengesetzt sind.

Programmworte innerhalb eines Programmsatzes stellen
Anweisungen oder Zusatzbedingungen dar.
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Grundlagen der Programmierung

Wendel

30 A 25° Steigung=10mm
\?\ = 3 3 3 3 s
o © . - 2
8 5§ S AT |
= 1,5
- 3 B‘— il 0i8x45°
1]
”Z 11,5
26,5
80,65
96
Schnitt A-B Einzelheit ,Z°

l SW85

Erfoderliche Daten zur Programmerstellung

1. Programmnummer 7815

P0116

4. Spanungsdaten

Bohren: Vorschub 0,1Tmm/U.,

2. Rohteil Drehzahi 2000 min”
Durchmesser: Plandrehen:  Vorschub 0,2mm/U.,
Lange: 120 mm (inkl. Stech + konst. Schnittgeschw.

Piandrehzusatz) 200m/min
Schruppen:  Vorschub 0,4mm/U.,
3. Werkzeuge konst. Schnittgeschw.
Bohren: Wekzeugstation 2, 200m/min
Aufruf durch T0202 Schiichten: Vorschub 0,15mm/U.,
Schruppwerkzeug:  Werkzeugstation 3, konst. Schnittgeschw.
Aufruf durch T0O303 250m/min
Schlichtwerkzeug: = Werkzeugstation 4,
Aufruf durch T0404 5. Werkstiicknullpunkt G59
Werkzeug -170mm
+ Teilelange 96mm
+ Stechstahlbreite 2mm
= Nullpunktverschiebung -72mm
02.93 PR /A L 5000000000000 S R 1.25
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RAUB Grundlagen der Programmierung
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Grundlagen der Programmierung 1RAUB

Programmsatz mit 4 Programmworten

G01 X30 D25 F0.2

Zusatzbedingungen
G-Anweisung

Durch Anweisungen, wie G- oder M-Anweisungen, wird in der
Maschine bzw. in der Steuerung eine Funktion ausgeldst. Mit
G-Anweisungen (GO0 bis G99) werden hauptsachlich Verfahrbewe-
gungen der Werkzeuge gesteuert. Mit M-Anweisungen (M0O bis
M99) werden Hilfsfunktionen, wie Kihlschmierstoff Ein - Aus

(MO7 bis M09), gesteuert.

Durch Zusatzbedingungen werden die Anweisungen genauer
beschrieben, z.B. durch X und Z die Koordinatenangaben, V die
Schnittgeschwindigkeit, S die Drehzahl, F der Vorschub.

Anmerkung:

- Bei den G-Anweisungen ist eine gewisse Zahl selbsthaltend, d.h.
daB diese Anweisungen in allen nachfolgenden Programmsatzen
wirksam bleiben, bis sie durch eine gegenteilige Anweisung aufge-
hoben werden.

Programmsétze konnen durch Satznummern gekennzeichnet wer-
den. Diese werden durch N-Anweisungen den Programmsatzen vor-
angestelit.

Die Steuerung arbeitet das Programm in der Reihenfolge wie eingege-
ben ab.

Dabei hat die Satznummer keinen EinfluB auf die Reihenfolge der
Abarbeitung.

Im wesentlichen erflillen Satznummern zwei Funktionen:

- Kennzeichnung des Werkzeugaufrufes
T-Anweisungen sollte man grundsatzlich Satznummern voranstel-
len, damit man spater bei der Drehbearbeitung, z.B.nach einem
Werkzeugbruch, wieder in das Programm einsteigen kann.

- Kennzeichnung von ProgrammblGcken
Programmbldcke werden beispielsweise benutzt, um die Fertig-
kontur far Schruppzyklen zu kennzeichnen. Beginn und Ende
eines Programmblocks werden jeweils durch eine Satznummer
gekennzeichnet.

11,00 PR A L e e 1_27
TX8F TNL 16/16 G



Grundlagen der Programmierung

G-Anweisungen

Goo* Gerade im Eilgang

Go1* Gerade im Vorschub

Go2 Kreisbogen im Uhrzeigersinn (rechts)

Go3 Kreisbogen im Gegenuhrzeigersinn (links)

Go4 Verweilzeit

Go8 Gerade im Vorschub (MeBsteuerung)

Go09 Gerade im Vorschub (Genauhalt)

G10 Frasfunktion AUS

G11 Frasfunktion EIN

G16 Frasebene Mantelflache

G17 Frasebene Stirnflache/Querschnitt

G1i8 Frasebene X/Z (Drehbetrieb)

G19 Frasebene Langsschnitt/Sehnenflache

G20 Anwahl Inch-Programmierung

G21 Anwahl mm-Programmierung

G22 Unterprogrammaufruf

G24-G27 Werkzeugwechselpunkt anfahren

G28 Referenzpunkt anfahren

G33* Gewindeschneiden im Einzelsatz

G34 Gewindeschneiden im Einzelsatz (variable Stei-
gung)

G36 Programmspeicher offnen

G37 Werkzeugspeicheréffnen

G38 Parameterspeicher 6ffnen

G40 Schneidenradiuskompensation AUS

Ga1 Schneiden oder Fraserradiuskompensation EIN,
W2Z links der Kontur

G42 Schneiden- oder Fraserradiuskompensation EIN,
WZ rechts der Kontur

G46 Schneidenradiuskompensation EIN

1_28 e P R Al 11.92

TX8F TNL 16/16 G



Grundlagen der Programmierung

G53
G54-G57
G59
G63
G64
G65
G66
G70
G71
G72
G73

G74
G75

G76
G77

G78
G79

G81
G82

G83
G84

G86
G88
G89
G91
G92

G94

Gerade im Eilgang, Koordinatenangaben bezogen
auf Maschinennullpunkt

Nullpunktverschiebung
Nullpunktverschiebung additiv

Drehgeber S2

Drehgeber S2

Barrierenpunkte ausschalten

Barrierenpunkte einschalten

Schruppzykius far Werkzeug mit negativem Anstellwinkel
Schruppzyklus langs

Schruppzyklus plan

Schruppzyklus konturparaliel

Schruppzyklus mit unterbrochenem Schnitt langs
Schruppzyklus mit unterbrochenem Schnitt plan

Gewindeschneidzyklus langs
Fasenzykius langs

Gewindeschneidzyklus (Sondergewinde)
Fasenzyklus plan

Wiederholzyklus (G77, G78, G79)
Gewindeschneidzykius (Gewindebohrer, Schneideisen)

Tiefbohrzykius 1
Tiefbohrzyklus 2

Gewindeschneidzyklus plan

Fallende Kontur EIN (G71, G72, G73)
G88-Funktion AUS

Absolut-Programmieren C/R-Achse
Inkrementai-Programmieren C/R-Achse

Drehzahlbegrenzung

Vorschub in mm/min
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RAUB Grundlagen der Programmierung

G95 Vorschub in mm/U

G96 Konstante Schnittgeschwindigkeit

G997 Drehzahl

Gos Vorschubkorrektur EIN

G99 Vorschubkorrektur AUS

G101 Automatische Bestimmung eines Geometriezugs |
-langs

G102 Automatische Bestimmung eines Geometriezugs |
-plan

G105 Automatische Bestimmung eines Geometriezugs Il
-langs

G106 Automatische Bestimmung eines Geometriezugs Il
-plan

G110 Cross-Funktion, der G-Befehl solite nur in Verbin-

dung mit einem TRAUB-Macro verwendet werden.
= Kollisionsgefahr

G113 Abwahl von G114-G116

G114 Synchronisierte Spindein
Winkelsynchrone Ubergabe

G115 Synchronisierte Spindein
mit Ubersetzung

G116 Synchronisierte Spindeln

G125 Synchronisierte Achsen

G126 Nachgefihrte Achsen

G201-G299 Macro-Aufruf

Anmerkung:

- Die mit* gekennzeichneten Anweisungen sind selbsthaltend.
- Die unterstrichenen Anweisungen sind Einschaltbedingungen.

- Werden M- bzw. B-Anweisungen in einem Programmsatz mit
G-Anweisungen programmiert, so werden sie bei der Bearbeitung
parallel ausgefiihrt. Um sicherzustellen, daB eine M- bzw. B-Anwei-
sung vor der G-Anweisung vollstandig ausgefahrt ist, muB sie im
vorhergehenden Programmsatz programmiert werden (Quittierpflicht).
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Grundlagen der Programmierung 1RAUB

O - Anweisungen

Durch die O-Anweisung wird eine Programm-Nr. vergeben. Die Pro-
gramm Nr. steht immer am Anfang des Programmes und bildet den er-
sten Programmsatz.

Programm-Nr. = 8stellige ganze Zahl

Als Programm-Nr. kénnen die Zahlen von 1 bis 9999 9999 vergeben
werden.

Anmerkung:
- Macro-Programme: 9801 bis 9899

Durch ein Hauptprogramm wird ein Werkstlickprogramm aufge-
rufen und volistandig abgearbeitet.

Beispiel:

%

04711 Programmanfang
G59 X0 Z-70

G97 S7000 T303 M3

M30 Programmende
%

Anmerkung zu %:

- Beim ISO-Code muB in Verbindung mit externer Programmierung
am Programmanfang und am Programmende ein %-Zeichen
stehen.

- Durch das %-Zeichen wird beim Einlesen des Programmes, z.B.
Gber Lochstreifen oder DNC, der Datenspeicher gedffnet und am
SchiuB wieder geschlossen.
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R AUB Grundlagen der Programmierung

Unterprogramme sind Programmieile (z.B. Einstiche), die aus dem
Hauptprogrammm aufgerufen werden kdnnen. Solche Bearbeitungs-
abschnitte kann man separat als Unterprogramme programmieren
und im Hauptprogramm an der entsprechenden Stelle aufrufen (siche
Abschnitt "Unterprogrammtechnik,).

Beispiel: Hauptprogramm mit eingefiigtem Unterprogramm

Hauptprogramm

%

04711 Hauptprogramm Anfang

G589 X02z210

G986 V200 T0202 M4

®

° Unterprogramm (UP)

® %

G22 A8001 08001 UP-Anfang
° Goo X..Z..

. Go1 X..

® L ]

® [ ]

® [ ]

. Y Moo UP-Ende
M30 Hauptprogramm Ende %

Durch einen Macro-Aufruf im Hauptprogramm wird mit G201 bis
G299 das zugehdrige Unterprogramm 9801 bis 9899 aufgerufen.

Beispiel: Hauptprogramm mit eingefiigtem Macro-Aufruf

Hauptprogramm
%
04711 Hauptprogramm Anfang
G59 X02Z210
G96 V200 T0202 M4
L ]
L Unterprogramm (UP)
. %
G22 A8001 08001 UP-Anfang
. - 7 Go0 X..Z..
. GOl X...
® ®
® [ ]
® ®
° M99 UP-Ende
M30 Hauptprogramm Ende %
%
1.32 s P R AL 11,92
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RAUB Grundlagen der Programmierung

M-Anweisung

Arbeits-  Gegen- Anwendungsbereich
spindel spindel

Programmiertechnik

Moo Programmierter Halt
Mo1 Wahlweiser Halt
(wenn Taste MO1 gedrickt)
M30 Programmende mit Ricksprung
M31 Ausblendsatze ausschalten
wird abgewahlt
M35 Gewindeauslauf kegelig EIN
M36 M35-Funktion AUS
M48 Override far Vorschub und
Drehzahl wirksam
M49 Abwahl von M48
M99 Unterprogramm Ende
Spindel
Mo3 M203 Spindel rechts
(im Uhrzeigersinn)
Mo4 M204 Spindel links
(im Gegenuhrzeigersinn)
Mo5 M205 Spindel Halt
M17 M217 C-Achse EIN
M18 M218 C-Achse AUS
M19 Haltebremse zu
M70 Haltebremse auf
M73 Dampfungsbremse zu
M74 Dampfungsbremse auf
M77 M277 Spannung auf bei rotierender
Spindel
M78 M278 M77-Funktion AUS
M295 Blaseinrichtung ein
M296 Blaseinrichtung aus
M237 Synchronlauf HSP/GSP mit
Drehmomentreduzierung
M238 Abwahl Drehmomentreduzierung
M239 Abwahl Synchronlauf
M137 Synchronisierter Einzelsatz ein
1.34 e S T s T eermssa P R AL 02,93
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Grundlagen der Programmierung 1RAUB

Werkzeug- Werkzeug- Anwendungsbereich

trager W1 trdger W2
Angetriebene Werkzeuge

M303 M403 Antrieb rechts (im
Uhrzeigersinn)

M304 M404 Antrieb links (im
Gegenuhrzeigersinn)

M305 M405 Antrieb AUS

Arbeits-  Gegen- Werkstoffspannung

spindel spindel

M10 M210 Werkstick spannen

M11 M211 Werkstilck losen

M77 M277 Spannung bei rotierender
Spindel

M78 M278 M77-Funktion AUS

M631 Stangengreifer auf

M632 Stangengreifer zu

Arbeits-  Werkzeug Sonderein-
spindel triger W1 richtungen Anwendungsbereich

Stangenverarbeitung

Me0 Stangenwechsel
Mé1 Stangenwechsel mit
Profilmaterial
M131 Ausblendsatze aus flr
DN Vorschub

Kiihlschmierstoff-

einrichtung
Mo0O7 M107 M207 Kiuhlschmierstoff-
Hochdruck EIN
M08 M108 M208 Kithischmierstoff EIN
M09 M109 M209 Kdihischmierstoff AUS
M50 Spileinrichtung EIN
(TND 400)
11,00 PR A L e N 1.35

TX8F TNL 16/16 G



RAUB Grundlagen der Programmierung

Arbelts-  Werkzeug Sonderein-

spindel triger W1 richtungen Anwendungsbereich

Rolikopf

Mé4 Rollkopf rechts

Mé65 Rollkopf links
Liinette

M80 Llnette schlieBen

M81 Linette 6ffnen
Spéaneférderer

Moa2 Einschalten

M93 Ausschalten
Ersatzwerkzeuge

Mo6 Ersatzwerkzeug folgt
M13 Letztes Ersatzwerkzeug

Teileentnahme-
einrichtung

Mo4 Sore einschwenken
zur Spindeimitte

M35 Sore zur Flhrungs -
blchse HS

Mg6 Sore in Grundstellung =
ausschwenken

M97 Sore Sofortquittierung

M194 Teileforderband aus

M195 Teileforderband ein
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Grundlagen der Programmierung 1RAUB

Durch M-Anweisungen werden an der CNC-Drehmaschine bzw.
Steuerung die unterschiedlichsten Funktionen und Befehle ein-
bzw. ausgeschaitet.

Anmerkungen zu den Anweisungen MO0O bis M609:

- Eine M-Anweisung kann als eigenstdndiger Programmsatz
gebildet werden, oder zusammen mit G- und/oder T-Anweisun-
gen vorkommen.

- In einem Programmsatz kdénnen bis zu 3 M-Anweisungen pro
grammiert werden. Sie werden immer mit dem programmierten
Satz abgefahren.

- MO0 oder MO1 unterbrechen das Programm, z.B. fiir Bearbei-
tung der zweiten Seite oder zur Qualitatskontrolle.

- M30 zeigt das Ende eines Hauptprogrammes an. Die Steuerung
erkennt, daB es sich um den letzten Programmsatz handelt und
springt an den Programmanfang zurtick.

Beispiel:

- M99 zeigt das Ende eines Unterprogrammes an. Die Steuerung
erkennt, daB es sich um den letzten Satz im Unterprogramm han
delt und springt in das Hauptprogramm zurtick.

Achtung:

- Folgende M-Anweisungen mussen als separate Programmsétze
geschrieben werden:
MO0 - MO1 - M30 - M99 - M10 - M11 - M17 - M18 sowie ihre teilsy-
stemabhangigen Erweiterungen.
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R AUB Grundlagen der Programmierung

- Folgende M-Anweisungen beinhalten M05 und M09:
MO0 - MO1 - M30 (auBBer beim Automatikdurchlauf)

- Vor M17 muB MO5 programmiert sein oder bereits anstehen
(siehe C-Achse).

Drehrichtung festlegen:

Die Drehrichtungen

- der Arbeitsspindel - der Gegenspindel:
MO3 M203 rechts (Uhrzeigersinn)
Mo4 M204 links (Gegenuhrzeigersinn)

und

- der angetriebenen Werkzeuge:
Wi1 - w2
M303 M403 rechts (Uhrzeigersinn)
M304 . Mao4 links (Gegenuhrzeigersinn)

[ e e
O Werkzeugtrager W2
T
M403 22
LN T H
MO04 M203
Arbeitsspirtdel | { || Gegenspindel
M304 ég
]
O Werkzeugtrager W1
e T PO17

werden immer in Blickrichtung vom Antrieb aus festgelegt.

1.38
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Grundlagen der Programmierung |RAUB

Das Bedienpult besteht aus den Funktionsbaugruppen:

» Maschinenbedientafel (A)
+ Bildschirm mit Funktionstasten (B)
* NC-Bedientafel (C)

An der Maschinenbedientafel werden die verschiedenen Funktionen
der Maschine ein- und ausgeschaltet.

Der Bildschirm erméglicht die Bedienerfithrung in Meniitechnik so-
wie die Kontrolle von Programm- und Dateneingaben bzw. Programm-
und Datenanderungen. DarGber hinaus erscheinen Zustandsmeldun-

gen wie z. B. Ist-Positionen ader Fehlermeldungen.

Die NC-Bedientafel dient zur Eingabe der NC-Programme.

Bedienpuit

PO118
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Grundlagen der Programmierung

Pos. |Funktion Pos. |Funktion
1 |Anwahi/Abwahl Lnette 28 |Anwahl/Abwahl NC fir FHS
2 |Meldung Linette gespannt 29 |Handrad
3 | Anwahl/Abwahl Werkstoffspannung Multiplikator*  Ein Teilstrich am Handrad
Gegenspindel 1 0,001 mm
4 |Meldung Werkstoffspannung 10 0,01 mm
Gegenspindel gespannt 100 0,1 mm
5 _|Anwahl/Abwahl! Kihlschmierpumpe *bei Pos. 16 gh der Maschinenbedientafel
6 |Anwahl/Abwahl Reitstock-Pinole I
7 |Meldung Reitstock-Pinole gespannt 80 |Verfahrbewegung aller NC-Achsen
8 |ohne Funktion 31 |Eilgang; nur in Verbindung mit der
entsprechenden Taste Pos. 30
9 |Meldung Werkstoffspannung X -
Arbeitsspindel gespannt 32 |Automatikbetrieb Start
10 |Anwahl/Abwahl Spaneférderer 33 |Automatikbetrieb Stop
11 |ohne Funktion 34 |Not-Aus
12 |ohne Funktion 35 |NCein
13 |ohne Funktion 36 |NCaus
14 |ohne Funktion 87 _|Antriebe ein
15 |ohne Funktion , 38 |Antriebe aus
16 |Anwahl/Abwahl Handhabungssystem 39 |Bewegungstasten Einrichtung vor/zurlick
(FHS bzw. IHS) und |fir Stangenlademagazin,
- 40 |Revolverschaltung und Sortiereinrichtung.
17 |ohne Funktion Beim Stangenlademagazin muf der
. Schalter Pos. 13 (Maschinenbedientafel 1)
18 _|ohne Funktion auf Stangenvorschub, sonst auf
19 |Anwahl/Abwahl Teilsystem 4 Einrichtebetrieb stehen. Anwahl der
. Funktionen Gber Soft-Keyleiste (Pos. 9
20 1An-/Abwahl Einzelsalz Bildschirm mit Funktionstasten). FO-Bild
21 |Anwahl/Abwahl automatischer Ablauf muB angewahit sein (Pos. 13 NC-
(Nach Programm-Ende muB das Bedientafel).
Pro?r;nlm "'ght mit Taste Pos. 32 neu 41 |Werkstoffspannung Arbeits-/Gegenspindel
gestartet werden.) schlieBen. Far die Werkstoffspannung
22 |Anwahl/Abwanhl Teilsystem 3 Gegenspindel muB Pos 13 aktiv sein
23 |Anwahl/Abwah! Ausblendsatze 42 |Werkstoffspannung Arbelts-/Gegenspindel
offnen
24 |Anwahl/Abwahl Teilsystem 2
25 |Anwahl/Abwahl Playback
26 |Anwahl/Abwahl Teilsystem 1
27 |Anwahl/Abwahl Stangenvorschub
Stangenlademagazin
L ]
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Grundlagen der Programmierung RAUB

Maschinenbedientafel |

R

-

7
o

PO119
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'RAUB Grundlagen der Programmierung

Pos. |Funktion Pos. |Funktion
1 |erste Achse X 12 |Speicher 0 =gespert/l = gedffnet
2 |zweite Achse Z 13 |Betriebsartenwahlschalter
3 |dritte Achse C 3 = Automatikbetrieb
4 |vierte Achse Y ® =MDI
5 l|fanfte Achse 4 =Einrichtebetrieb
6 |NC-Alarm (Leuchtdiode fir Fehlermeldung) g =Handrad
7 |NC-Ready(Leuchtdiode far Betricbsbereit- : :zfafs;‘:i'::g:;ub
Meldung
8 |Ricksetzen (Reset)
9 |ohne Funktion/Position 1 14 |Arbeitsspindel-Korrekturschalter
10 |Betrieb mit Stirnnehmer 0 =aus/I =ein 15 _|Vorschub-Korrekturschalter
11 |Einrichtebetrieb 0 =aus/l = ein 16_|Eilgang-Korrekturschatter

Maschinenbedientafel Il

Po120

TR e SRR S
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Grundlagen der Programmierung

Bildschirm mit Funktionstasten

Pos. |Funktion Pos. |Funktion

1 |Menii-Steuertaste rechts (Paralleltaste auf 6 |Cursor aufwarts (Paralleltaste auf der NC-
der NC-Bedientafel) Bedientafel)

2 |Meni-Steuertaste links (Paralleltaste auf 7 |Cursor abwarts (Paralleitaste auf der NC-
der NC-Bedientafel) Bedientafel)

3 |Selektion 8 |Dateneingabe abschlieBen (Paralleltaste

4 |Cursor rechts (Paralieltaste auf der NC- auf der NC-Bedientafel)
Bedientafel) 9 |Softkeyleiste

5 |Cursor links (Paralleltaste auf der NC-
Bedientafel)

Po121
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Grundlagen der Programmierung

Pos. [Funktion Pos. |Funktion
1 |Wahlweiser Halt MO1 16 |ohne Funktion
2 |Testlauf Achsbewegungen in mm/min 17 |ohne Funktion
3 |Testlaul, M-, B~, S- und T-Funktionen 18 |ohne Funktion
werden nicht ausgefihrt 19 |ohne Funktion
4 |Anzeige samtlicher aktueller Daten, z. B. 20 |Léschen eines Eingabefeldes
NC-Programm, Achskoordinaten ° - g -
- = 21 |Ldschen eines einzelnen Zeichens
5 |Eingeben und Andern von NC- T - - -
Programmen (EDIT) 22 |Einfigen eines einzelnen Zeichens
6 |Aus-/Einlesen von NC-Programmen, z. B. 23 |Die letzte Eingabe zuricknehmen
Gber Lochstreifen, PC (INJOUT) 24 |ohne Funktion
7 |Eingeben und Andern von Werkzeugdaten 25 |Errechnen der Werkzeugkoordinaten
und Parametern 26 |Tastatur fir Ziffern, Dezimalmalzeichen
8 |Eingeben von NC-Anweisungen in den und Geometrieelemente
It/lDI-Spemher 27 |Cursor vorwarts
9 |Uberpriifen von Achsen und Spindeln 28 |C Ockwart
sowie Durchfiihrung der Diagnose (CHECK) 29 ClursorLrth - ars
10 |Aktivieren der grafischen Simulation ear ( .osc en) -
(GRAFIC) 30 |Dateneingabe abschlieen
11 |Aktivieren des interaktiven 31 |Tastatur fur Buchstaben und Sonderzeichen
Programmsystems (IPS) 32 |Umschalten GroB-/Kleinschreibung
12 |Aktivieren der Terminal-Funktion, z. B. 33 |Umschalttaste zweite Funktion
Ansch.luB an .emen. extenjen Rec[mer 34 |Control
13 P!C-.Bllder m!t Bedienerfihrung fir 35 |Tabulator
Einrichtebetrieb
14 |Seite zurick
15 |Seite vor
T R TR R
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NC-Bedientafel

Po122
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