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G2 Kreisinterpolation im Uhrzeigersinn

Ebene G17

Funktion

NC-Satz-
Alternativen

Adressen und
optionale
Adressen

30

G2 Kreisinterpolation im Uhrzeigersinn

Das Werkzeug verfahrt mit dem programmierten Vorschub auf einem Kreisbogen der Bearbei-
tungsebene im Uhrzeigersinn auf den programmierten Kreisbogen-Endpunkt.

Zur Bestimmung des Kreisbogens muss neben dem Endpunkt eine der drei zueinander alter-
nativen Eingaben,

Koordinaten des Kreismittelpunktes oder Kreisradius oder Offnungswinkel des Kreissektors,
programmiert werden.

Wird auBerdem ein Zustellwert in der dritten Geometrieachse programmiert, der vom Aus-
gangswert des Startpunktes abweicht, so verfahrt das Werkzeug in der sogenannten
Schraubenlinieninterpolation (Helix). Hierbei wird dem Abfahren des Kreisbogens in der Be-
arbeitungsebene eine lineare Vorschubbewegung in der Zustellrichtung Uberlagert.

G2 XIXIIXA YIYIIYA ZIZIIZA | /1A JIJA RN O E F S M
G2 XIXI XA Y/IYIIYA Z/ZIIZA J/JA RN O E F S M
G2 XIXIIXA YIYIIYA ZIZI[ZA R RN O EF S M
G2 XIXI/IXA YIYIIYA Z/ZI/ZA AO RN O E F S M

X, XI, XA X-Koordinateneingabe des Zielpunktes (1. Geometrieachse G17)

X absolute oder inkrementelle Eingabe gesteuert durch G90/G91
X/ inkrementelle Koordinateneingabe zur aktuellen Werkzeugposition
XA absolute Werkstlickkoordinateneingabe
Y, YI, YA Y-Koordinateneingabe des Zielpunktes (2. Geometrieachse G17)
Y absolute oder inkrementelle Eingabe gesteuert durch G90/G91
Yl inkrementelle Koordinateneingabe zur aktuellen Werkzeugposition
YA absolute Werkstlickkoordinateneingabe
Z,ZI, ZA Z-Koordinateneingabe des Zielpunktes (Zustelladresse G17)
V4 absolute oder inkrementelle Eingabe gesteuert durch G90/G91
p4l inkrementelle Koordinateneingabe zur aktuellen Werkzeugposition
ZA absolute Werkstlickkoordinateneingabe
I, 1A X-Mittelpunktskoordinate in G17, G18
I inkrementelle Koordinateneingabe zur aktuellen Werkzeugposition
IA X-Mittelpunktskoordinate absolut in Werkstlickkoordinaten
J, JA Y-Mittelpunktskoordinate in G17, G19
J inkrementelle Koordinateneingabe zur aktuellen Werkzeugposition
JA Y-Mittelpunktskoordinate absolut in Werkstlickkoordinaten
R Radius des Kreisbogens und Losungsauswahl Bogenlangenkriterium
R+ kirzerer Bogen
R- langerer Bogen
AO Offnungswinkel (AO nur positiv zugelassen, da die Kreisorientierung mit
G2 oder G3 festgelegt wird)
RN Ubergangselement zum néchsten Konturelement (sieche Anhang VII)
RN+ Verrundungsradius zum n&chsten Konturelement
RN- Fasenbreite zum nachsten Konturelement
o Lésungsauswahl Bogenldngenkriterium
o1 kirzerer Kreisbogen
02 langerer Kreisbogen
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G61 Linearinterpolation fiir Konturziige

76

Programmier-
hinweise

Andere

Ebenen

E aktueller Feinkonturvorschub
F aktueller Vorschub
S aktuelle Spindeldrehzahl/Schnittgeschwindigkeit

Neben der Zustelladresse kénnen keine oder bis zu vier Geometrie-Adressen sowie die Verrun-
dung/Fase programmiert werden. Dabei werden Winkel, Ldngen, Fasen und Verrundungen nur
in der Bearbeitungsebene gemessen bzw. eingefiigt (d.h. Bewegungen in der Zustellachse
werden bei Berechnungen ignoriert und die Zustellbewegungen dann nachtréglich ergénzt

- siehe Anhang VII).

Die inkrementellen Koordinatenangaben ZI, Xl sind nur dann zugelassen, wenn der Endpunkt
des vorhergehenden Konturelementes mit den bis dahin erfolgten Eingaben bereits berechen-
bar ist (wenn das vorhergehende Element so programmiert wurde, dass sein Endpunkt, auf den
sich die inkrementelle Eingabe bezieht, berechenbar ist und auch ohne Verrundung/Fase ange-
fahren wird).

Die Programmierung eines Ubergangswinkels AT10 oder AT1180 eines nicht tangentialen Uber-
ganges ist ebenfalls nur in diesem Fall zugelassen.

Die Lésungsauswahl erfolgt mit den Auswahlkriterien. Kann keine Lésung aus den Adressen be-
rechnet werden, wird dies von der Steuerung als Fehlermeldung quittiert.

Wird im gleichen NC-Satz eine Vorschub- und/oder eine Drehzahlanderung programmiert, so
werden diese zuerst ausgefihrt und danach auf den Zielpunkt verfahren.

Der Befehl G61 muss allein in einem NC-Satz stehen.

G18: G61 ZI/ZA XI/XA Y/YI/IYA D ATASRNHEOFSM
G19: G61 YIIYA ZI/ZA X/XI/XA D AT AS RN HE OF S M

YA Yl

YA

XA—=
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G72 Rechtecktaschenfraszyklus
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G77 Mehrfachzyklusaufruf auf einem Teilkreis (Lochkreis)

Programmier-
hinweise

Es kdnnen die drei Winkeladressen AN, Al und AP nur dann programmiert werden, wenn die
Differenz (AP — AN) ein ganzzahliges Vielfaches von Al ist. Es gilt dann

O =I(AP - AN)/All + 1 oder O = ABS((AP — AN)/Al) mit der Funktion Absolutbetrag ABS.

Die Zyklusaufrufpositionen werden fir AN < AP im Gegenuhrzeigersinn und fir AN > AP im Uhr-
zeigersinn angeordnet.

Es wird der aktuelle Zyklus (ausgenommen ist der Konturtaschenzyklus) auf den Positionen des
programmierten Lochkreises aufgerufen.

Die Anfahrt der Startposition erfolgt im Eilgang mit Eilganglogik.

Z|

X1/Y1

(W) HZ
A XA/YA
| @ 7l
ZA — | — —‘— _ - —
+ (V) l
-

137
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Anhang | PAL-Programmiersystem-Fras-Werkzeugverwaltung

Schruppfraser-HSS - Schaftfraser mit Zylinderschaft nach DIN 844, kurz

Identnummer Durchmesser Schneiden- Gesamtlange Schaftdurch- Schneiden- Ausspannlange
lange messer zahl
SRF HSS-k DxLs(L) R/L D (d1) Ls (12) L (1) Ds (d2) z La
SRF HSS-k 4x11(55) R 4 11 55 6 4 20,1
SRF HSS-k 5x13(57) R 5 13 57 6 4 22,1
SRF HSS-k 6x13(57) R 6 13 57 6 4 22,1
SRF HSS-k 8x19(69) R 8 19 69 10 4 34,1
SRF HSS-k 10x22(72) R 10 22 72 10 4 37,1
SRF HSS-k 12x26(83) R 12 26 83 12 4 48,1
SRF HSS-k 14x26(83) R 14 26 83 12 4 48,1
SRF HSS-k 16x32(92) R 16 32 92 16 4 57,1
SRF HSS-k 18x32(92) R 18 32 92 16 4 57,1
SRF HSS-k 20x38(104) R 20 38 104 20 4 64,1
SRF HSS-k 22x38(104) R 22 38 104 20 5 64,1
SRF HSS-k 25x45(121) R 25 45 121 25 5 75,1
SRF HSS-k 28x45(121) R 28 45 121 25 5 75,1
SRF HSS-k 30x45(121) R 30 45 121 25 5 75,1
SRF HSS-k 32x53(133) R 32 53 133 32 6 73,1
SRF HSS-k 34x53(133) R 34 53 133 32 6 73,1
SRF HSS-k 36x53(133) R 36 53 133 32 6 73,1
SRF HSS-k 40x63(155) R 40 63 155 40 6 85,1
Schruppfraser-HSS - Schaftfraser mit Zylinderschaft nach DIN 844, lang
Identnummer Durchmesser Schneiden- Gesamtlange Schaftdurch- Schneiden- Ausspannlénge
lange messer zahl

SRF HSS-I DxLs(L) R/L D (d1) Ls (12) L (1) Ds (d2) z La
SRF HSS-1 4x19(63) R 4 19 63 6 4 28,1
SRF HSS-I 5x24(68) R 5 24 68 6 4 33,1
SRF HSS-1 6x24(68) R 6 24 68 6 4 33,1
SRF HSS-I 8x38(88) R 8 38 88 10 4 53,1
SRF HSS-I 10x45(95) R 10 45 95 10 4 60,1
SRF HSS-I 12x53(110) R 12 53 110 12 4 75,1
SRF HSS-I 14x53(110) R 14 53 110 12 4 75,1
SRF HSS-I 16x63(123) R 16 63 123 16 4 88,1
SRF HSS-I 18x63(123) R 18 63 123 16 4 88,1
SRF HSS-120x75(141) R 20 75 141 20 4 101,1
SRF HSS-1 22x75(141) R 22 75 141 20 5 101,1
SRF HSS-I 25x90(166) R 25 90 166 25 5 120,1
SRF HSS-1 28x90(166) R 28 90 166 25 5 120,1
SRF HSS-1 30x90(166) R 30 90 166 25 5 120,1
SSRF HSS-1 32x106(186) R 32 106 186 32 6 126,1
SRF HSS-1 34x106(186) R 34 106 186 32 6 126,1
SRF HSS-1 36x106(186) R 36 106 186 32 6 126,1
SRF HSS-1 40x125(186) R 40 125 217 40 6 1471
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