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DEUTSCHE NORM

Programmierung numerisch gesteuerter Arbeitsmaschinen

CLDATA
Nebenteile des Satztyps 2000

DIN
66 215

Teil 2

Programming of numerically controlled machines; CLDATA; minor elements of type 2000 records (post-processor

commands)

Zusammenhang mit der Internationalen Norm ISO 4343 der International Organization for Standardization (1SO),

siehe Erlauterungen.

1 Anwendungsbereich und Zweck

Die Norm dient dazu, den Aufbau und Inhalt von Satzen
des Satztyps 2000, Anweisungen fiir den NC-Postprozessor,
in CLDATA-Texten festzulegen.

Zu den in DIN 66 215 Teil 1 festgelegten Hauptwortern
fiir Postprozessor-Anweisungen werden in diesem Teil der
Norm die Nebenteile definiert.

Mit jedem NC-Postprozessor soll es moglich sein, zumin-
dest eine Untermenge der in dieser Norm festgelegten
Nebenteile zu verarbeiten.

Ein NC-Postprozessor ist ein Programm, das die Umwand-
lung von CLDATA-Texten in spezifische Steuerungsdaten
fir numerisch gesteuerte Arbeitsmaschinen beschreibt
(siehe dazu DIN 66 025 Teil 1 bis Teil 4).

2 Satztyp 2000

eins-zu-eins-Ubereinstimmung zwischen der Eingabe-
sprache und den CLDATA-Satzen besteht, wurde eine
Beschreibung gewahlt, die die Eingabesprache verwendet.

3.1 Beschreibungsform der Nebenteile

Die Beschreibungsform basiert auf folgenden Regein:

1 Die Hauptworter sind in alphabetischer Reihenfolge
aufgefihrt.

2 Haupt- und Nebenworte sind in Grobuchstaben aus-
gedruckt. Neben jedem Schiisselwort steht die zuge-
horige Codezahl (n).

3 Skalaren Werten, die in CLDATA-Texten durch reelle
Zahlen dargestellt werden, werden die Symbole a, b,
¢, d usw. zugewiesen.

4 Alphanumerische Worte werden durch ,hollerith
word’’ dargestellt.

5 Wenn eine alternative, nicht standardisierte Reihen-
folge von Worten innerhalb eines Nebenelementes
existiert und haufig verwendet wird, wird diese nicht
standardisierte Reihenfolge in der Nebenelement-
Definition in runden Klammern vermerkt angegeben.
Diese Reihenfolge sollte vermieden werden.

Dieser Satz enthalt Anweisungen fir den NC-Postprozes-
21 sorl)
W1 (ganzzahlig) = laufende Satznummer 1) Wibezeichnet das i-te Wort des Satzes (i=1,2,3, ..., 245)
9| W2 (ganzzahlig) = 2000
§ W3 (ganzzahlig) = n (Codezahl, die ein Hauptwort, wie  2) Das folgende Beispiel zeigt Haupt- und Nebenteil eines
€ in DIN 66 215 Teil 1 definiert, repra- CLDATA-Satzes:
sentiert) Teileprogramm-Anweisung:
-a| Von W4 an aufwirts kann der Satz ein Nebenteil2) ent- prog 9
3 | halten. Der Nebenteil ist die Liste der Nebenelemente. SPINDL / RPM, 5000, RANGE, 2
j Ein Nebenelement kann aus einem oder mehreren Wor- CLDATA-Satz:
% tern bestehen. w1 w2 w3 w4 W5 W6 w7
3 2000 1031 78  5000. 145 2.
2 - . . . . . Neben- Ska-
51 3 Regeln fiir die Beschreibung der Nebenteile laufende Satz- Houpt.  Neben-Skalar Neben-  Ska
z Satz- typ wort- wort wort lar
Aufgrund der Tatsache, daR bei Postprozessor-Anwei- nummer Code-
sungen — von einigen Ausnahmefallen abgesehen — eine zahl

Nebenelement Nebenelement

Nebenteil

Fortsetzung Seite 2 bis 40
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3.2 Beschreibungsform der Syntax

Die Syntax der Satze wird nach folgenden Richtlinien
beschrieben:

Als Symbol kann jede Kombination von einem bis
sechs alphanumerischen Zeichen gewahit werden.
Das erste Zeichen muls alphabetisch sein, Sprach-
worte sind ausgeschlossen.

1 Jeder in der Anweisung spezifizierte Parameter ent- Uberall da, wo in CLDATA-Texten ein Symbol vor-
spricht einem Wort des Satzes. handen sein kann, wird das Wort ,,SYMBOL '’ in der
2 Der erste Parameter im Nebenteil einer Anweisung Syntax-Beschreibung verwendet.
\(/caCh(S\;T; Schrégstrich) erscheint im Satz als viertes 7  Wenn fir eine bestimmte Parameterstelle Alternativen
ort : moglich sind, werden die entsprechenden Elemente
3 Durch ein Komma in der Beschreibung werden immer untereinander aufgefiihrt.
zwel Parame.ter von einander getrennt. 8 Wahlfreie Elemente erscheinen in eckigen Klammern.
4  Jede Zahl wird durch einen Kleinbuchstaben darge- 9 Elemente die wiederholt werden kénnen. sind in
Stle'\ll;' ?'e Dalltstellung”,lln CLDATA-Texten erfolgt eckige Klammern gesetzt. Die Mindest- und Hochst-
als Wort vom Typ ,.ree N zah| der Wiederholungen miissen den eckigen Klam-
5 Sprachworte werden als eine Folge von GroBbuchsta- mern als tief- und hochgestellte Indizes vorangesetzt
ben dargestelit Die Codezahlen, als die sie in CLDATA- werden. Ist die Anzahl der Wiederholungen theore-
Texten erscheinen, werden zusammen mit der ent- tisch unbegrenzt, so wird dies durch den hochge-
sprechenden CLDATA-Definition fiir jedes Sprach- stellten Index n angegeben. Elemente, die in belie-
wort angegeben. biger Reihenfolge auftreten konnen, stehen in ge-
Uberall da, wo in CLDATA-Texten ein beliebiges schweiften Klammern.
Sprachw'c’)r_t vorhanden sein ke!nn, wird das Wort 10 Falls fir ein Hauptwort mehrere Syntax-Beschrei-
~WORD in der Syntax-Beschreibung verwendet. bungen notwendig sind, werden diese untereinander
6 Symbole sind Teil der Eingabesprache und erschei- angeordnet, wobei Hauptwort und Schragstrich
nen in CLDATA-Texten in alphanumerischer Form. immer wiederholt werden.
4 Aufbau und Inhalt der Nebenteile vom Satztyp 2000
Hauptwort3) n Benennung Erklarung
4.1 AIR 1011 Luft Steuert die Luftzufuhr
(air)
411 Syntax
ON [,d]
AlR /OFF
4.1.2 Nebenteil
ON n=71 Bewirkt Zufuhr von Luft
OFF n=72 Beendet Zufuhr von Luft
a Bezeichnet die Zeitdauer der Luftzufuhr in
Sekunden -
4.2 AUXFUN 1022 Hilfsfunktion Ermdoglicht das Einfigen von Hilfsfunktionen
(auxiliary (M-Funktionen) auf dem Steuerlochstreifen
function)
4.2.1 Syntax
n
AUXFUN /a . [a]
4.2.2 Nebenteil
a Bezeichnet die in einem separaten Steuersatz
auszugebende(n) Schliisselzahl{en)
4.3 BREAK 16 Unterbrechung Kennzeichnet eine geeignete Stelle, um eine Rolle
(break) des Steuerlochstreifens zu beenden und die

nachste zu starten, wenn ein zusammenhangender
Lochstreifen zu unhandlich ware.

Kein Nebenteil genormt

3) Die Hauptworter sind aus den englischen Benennungen der 1SO gebildet. Diese sind bei den deutschen Benennungen
in Klammern mit angegeben.
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—_ Hauptwort3) n Benennung Erklarung
4.4 CHUCK 1073 Spannmittel Kennzeichnet das zu verwendende Spannmittel
(chuck) (z. B. Futter)
4.4.1 Syntax
CHUCK /a,b,c,d l.e f]
CHUCK /a, g
4.4.2 Nebenteil
a Bezeichnet die ldentnummer des Spannmittels
b Bezeichnet die Lage der Einspannebene im
Maschinenkoordinatensystem
c Bezeichnet den maximalen Auendurchmesser des
Spannmittels
d Bezeichnet die Lage der duBeren Planflache des
Futters im Spannmittelkoordinatensystem
e Bezeichnet entweder den Bohrungsdurchmesser

eines auBenspannenden Futters (falls f negativ)
oder den Durchmesser eines Spanndorns (falls f
— positiv)

f Bezeichnet entweder die Bohrungstiefe eines
auRenspannenden Futters (falls negativ) oder die
Lange des Spanndornes (falls positiv) gemessen im
Spannmittelkoordinatensystem

g Bezeichnet die Lage des Ursprungs des Werkstiick-
koordinatensystems auf der x-Achse des Maschinen-
koordinatensystems

Beispiel 1: Beschreibung eines auflenspannenden Futters

CHUCK / 11, 240, 300, 60, 120, -100 Bezeichnungder Koordinaten:
X,.,Y,: Spannmittelkoordinatensystem
Xm.Zm : Maschinenkoordinatensystem

Xm Y} Einspannebene Zahlenwerte:
b b =240 mm
et D
p d ¢ =300 mm
teett——— [ — - e—
d= 60mm
- e =120 mm
f =100 mm
yo
— o O—e
Zm — i Xc

Bild 1.

3) Siehe Seite 2
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Beispiel 2: Beschreibung eines Spanndornes
CHUCK / 12, 240, 300, 0, 120, 100

X 4

Einspannebene (d=0)

Bezeichnung der Koordinaten:
X., Y.: Spannmittelkoordinatensystem
Xm. Zm: Maschinenkoordinatensystem

Zahlenwerte:

b =240 mm
¢ =300 mm
d= 0mm
? e =120 mm
] g ' / L @ O —— f =100 mm
Zm 7— ‘ X
/
Bitd 2. -
Hauptwort3) n Benennung Erklarung
45 CLAMP 1074 Einspannung Kennzeichnet die Lage des Werkstiickes im Spann-
{clamp) mittel
4.5 Syntax
CLAMP /a [, INVERS]
4.5.2 Nebenteil
a Bezeichnet die Lage der Einspannebene im Werk-
stiickkoordinatensystem
INVERS n=6 Bezeichnet die Drehung des Werkstiickes um 180°

vor dem Einspannen

Beispiel 3: Spannen mit einem auBenspannenden Futter

CLAMP / 80

L33

Einspannebene

eet— C —er

Werkstiuck

A\

&

\\\

N N
77

"

Zn

T R

/.

Spannfufter

Bild 3.

3) Siehe Seite 2
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Xm . Zy: Maschinenkoordinatensystem
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Beispiel 4: Spannen auf einem Spanndorn in einer um 180° gedrehten Lage

CLAMP /300, INVERS

Einspannebene

%

Q

Bezeichnung der Koordinaten:
X, Yy Werkstickkoordinatensystem
Xm. Zm: Maschinenkoordinatensystem

Zahlenwert:

\ N a =300 mm
Xm
l |9 / AN N\—
Zm
//\\\
g \ _,
Werkstuck
Spanndorn
Bild 4.
Hauptwort3) n Benennung Erklarung
CLDIST 1071 Sicherheitsabstand | Bezeichnet ein Sicherheitsumhiillende zur Ver-
(clearance distance)| meidung von Kollisionen in einem gegebenen
Abstand von der Flache
Syntax
CLDIST /a
Nebenteil
a Bezeichnet den Abstand der Umhiillenden von der
Flache
CLEARP 1004 Sicherheitsebene | Bezeichnet eine Sicherheitsebene, zu der die
(clearance plane) Werkzeugspitze beim Erkennen der Anweisung
RETRCT (n = 7) zuriickgezogen wird
Syntax
CLEARP /[SYMBOL,a,]b,c,d, e
[XYPLAN,] e
CLEARP/ YZPLAN, e
ZXPLAN, e
Nebenteil
SYMBOL, a Maoglicherweise vom NC-Prozessor eingefiigter
symbolischer Name der Ebene, falls diese vorher
definiert wurde
b,c,d Bezeichnen die X-, Y-, Z-Komponenten des
Einheitsvektors der Ebenennormalen
e Bezeichnet den Abstand der Ebene vom Ursprung
des Werkstiickkoordinatensystems in Richtung der
Ebenennormalen
XYPLAN, e n=233 Bezeichnet die Lage einer Ebene normal zur Z-Achse
des Werkstiickkoordinatensystems
YZPLAN, e n=37 Bezeichnet die Lage einer Ebene normal zur X-Achse
des Werkstiickkoordinatensystems
ZXPLAN, e n=41 Bezeichnet die Lage einer Ebene normal zur Y-Achse

3) Siehe Seite 2
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4.8

4.8.1

4.8.2

4.9

4.9.1

4.9.2

4.10

4.10.1

4.10.2

4.1

Hauptwort3) n Benennung Erklarung

CLRSRF 1057 Sicherheitsflache Bezeichnet eine Sicherheitsflache, zu der die
(clearance Werkzeugspitze beim Erkennen der Anweisung
surface) RETRCT (n = 7) zuruckgezogen wird4)

Syntax

CLRSRF /[[PLANE,] SYMBOL,a,]b,c,d, e

Nebenteil
PLANE, SYMBOL, e n = 3003

Maoglicherweise vom NC-Prozessor eingefugter
symbolischer Name der Flache, falls diese vorher
definiert wurde

b,cd Bezeichnendie X-, Y-, Z-Komponenten des
Einheitsvektors der Ebenennormalen
e Bezeichnet den Abstand der Ebene vom Ursprung
des Werkstickkoordinatensystems in Richtung der
Ebenennormalen
COOLNT 1030 Kahlmittel Kennzeichnet Zuflul® oder Art des Kihimittels
{coolant) oder beides
Syntax
ON
OFF
COOLNT / FLOOD g[ a]
MIST
TAPKUL
Nebenteil
ON n=171 Bewirkt Zufuhr von KihImittel
OFF n=172 Beendet Zufuhr von Kihimittel
FLOOD n=289 Bewirkt Zufuhr von flissigem Kihimittel
MIST n=90 Bewirkt Zufuhr von Kiihimittelnebel
TAPKUL n=91 Bewirkt Zufuhr von Gewindeschneid-KiihImittel
a Bezeichnet die gewiinschte ZufluBleitung
COUPLE 1049 Koppeln Steuert die Synchronisierung von Vorschub und
(couple) Spindeldrehzahl fir Gewindeschneiden
Syntax
ON
COUPLE /OFF
Nebenteil
ON n=171 Bewirkt die Synchronisierung von Vorschub und
Spindeldrehzahl
OFF n=72 Beendet die Synchronisierung von Vorschub und
Spindeldrehzahi
CUTCOM 1007 Werkzeugkompen- | Bewirkt das Einfiigen von Informationen fiir den
sation Werkzeugversatz auf dem Steuerlochstreifen und
{cutter compen- bezeichnet wahlweise die Lage des Werkzeuges zum
sation) Werkstiick, die Eberie, in der die Kompensation
stattfinden soll, und die Auswahl von manuellen
Eingabeschaltern

3) Siehe Seite 2
4) Zur Zeit sind nur Ebenen als Sicherheitsflichen definiert
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—_ 4.111 Syntax
a
ON
CUTCOM /OFF [ LENGTHI, b]
RIGHT
LEFT
ON
CUTCOM / OFF [, XCOORD, c] [,YCOORD, d] [,ZCOORD, ¢]
RIGHT
LEFT
ON XYPLAN
CUTCOM / OFF ,YZPLAN [[ JOSETNO] ,a] {,LENGTH, b]
RIGHT | ZXPLAN
LEFT
ON
CUTCOM / OFF [,RADIUS, f]
RIGHT
LEFT
4.11.2 Nebenteil
- ON n= 71 Bewirkt Ausgabe der Information iber die
Werkzeugkompensation
OFF n= 72 Bewirkt das Aufheben der letzten
CUTCOM-Anweisung
RIGHT n= 24 Bezeichnet die Lage des Werkzeugs zum Werkstiick
LEFT n= 8 entsprechend der Norm DIN 66 025 Teil 2
LENGTH n= 9 Bezeichnet die Werkzeuglangenkorrektur
XYPLAN n= 33
YZPLAN n= 37 Bezeichnen die Kompensationsebene
ZXPLAN n= 41
?)SETNO, a n =508 Bezeichnet die Korrekturschalternummer
LENGTH, b n= 9 Bezeichnet die Korrekturschalternummer fiir die
Werkzeuglangenkorrektur
XCOORD, ¢ n=116 Bezeichnet die Korrekturschalternummer fiir die
Korrektur der X-Achse
YCOORD, d n=117 Bezeichnet die Korrekturschalternummer fiir die
Korrektur der Y-Achse
ZCOORD, e n=118 Bezeichnet die Korrekturschalternummer fiir die
- Korrektur der Z-Achse
RADIUS, f n= 23 Bezeichnet die Korrekturschalternummer des Radius
Hauptwort3) n Benennung Erklarung
4.12 CYCLE 1054 Bearbeitungs- Spezifiziert oder identifiziert Bearbeitungszyklen,
zyklen die an jedem Punkt, der in einem Satz vom
(cycle) Typ 5000 angegeben ist, ausgefiihrt werden solien
4.12.1 Syntax5)
DRILL
FACE
TAP IPM,
CYCLE / ggagg ., :\miam,d [.f] [ RAPTO,g] [, DWELL, k] [, ORIENT[,0]]
| BORE7 MMPR, e
BORES
BORE9

3) Siehe Seite 2
5) Siehe Seite 8
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n
IPM, b
DEEP n IPR, c
CYCLE / BRKCHP a, INCR " [a.] MMPM, d [.f1 1.r] [.RAPTO,g] [, DWELL] [, R] [, TIMES, p]
MMPR, e
1
n
IPM, b
DEEP n IPR, c
MMPR, e
1
IPM, b
n . . |IPR, c
CYCLE /THRU, a 1[,1,]] MMPM, d [.f] [.r] [, DWELL, h])
MMPR, e
IPM, b
IPR, c
CYCLE /CSINK, &,1 [, m] MMPM. d [.f] . RAPTO,g] [, DWELL, k]
MMPR, e -
ON
CYCLE / OFF
MANUAL

4.12.2 Nebenteil

ON n= 71 Bewirkt, daR eine Folge von Operationen wieder
ausgefiihrt werden kann, die bisher durch das
Nebenelement OFF (n = 72) unterdriickt wurde

OFF = 72 Bewirkt das Aufheben einer Folge von Operationen
(NOMORE) n= 53 entsprechend dem Wort G 806)
MANUAL n=158 Bewirkt einen Maschinenhalt an jedem Punkt,

der in einem Satz vom Typ 5000 angegeben ist,
damit von dem Maschinenbediener eine nicht auf
dem Steuerlochstreifen gespeicherte Operation
durchgefiihrt werden kann

DRILL n=163 Bezeichnet eine Folge von Operationen entsprechend
dem Wort G 816) (Siehe auch Bild 5.)
FACE n= 81 Bezeichnet eine Folge von Operationen entsprechend B

dem Wort G 826) (Siehe auch Bild 6.)

5) Die Syntax basiert auf der folgenden aligemeinen Form:
CYCLE/Operation, Tiefe, Vorschub, Sicherheitsabstand, Modifikator

wobei

Operation die Art des Bearbeitungszyklus, z. B.:
DRILL (Bohren), TAP {(Gewindeschneiden) usw. definiert

Tiefe den Weg entlang der Spindelachse definiert, 1angs dessen die Bearbeitungsoperation
durchgefiihrt wird

Vorschub den in dem Zyklus verwendeten Vorschub definiert

Sicherheits- den Abstand oberhalb jedes Punktes definiert der in einem Satz vom Typ 5000

abstand angegeben ist, bis zu dem das Werkzeug im Eilgang verfahren wird

Modifikator die Modifikation des urspriinglich angegebenen Bearbeitungszyklus erlaubt

6) Siehe auch DIN 66 025 Teil 2; Verschliisselung der Wegbedingungen G und der Zusatzfunktionen M.
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— TAP
BORES
(REAM)
BOREG6
(BORE)
BORE7
BORES
BORES

DEEP
BRKCHP

THRU

CSINK
a
IPM, b (b, IPM)
IPR,
(e, IPR)
MMPM, ¢
MMPR, d
(d, MMPR)
f

- RAPTO, g

DWELL, h
ij

ORIENT, o
TIMES, p

INCR, ¢

‘ 6) Siehe Seite 8
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Bezeichnet eine Folge von Operationen entsprechend
dem Wort G 846} (Siehe auch Bild 7.)

Bezeichnet eine Folge von Operationen entsprechend
dem Wort G 856) (Siehe auch Bild 8.)

Bezeichnet eine Folge von Operationen entsprechend
dem Wort G866} {Siehe auch Bild 9.)

Bezeichnet eine Folge von Operationen entsprechend
dem Wort G 876) (Siehe auch Bild 10.)

Bezeichnet eine Folge von Operationen entsprechend
dem Wort G 886} (Siehe auch Bild 11.)

Bezeichnet eine Folge von Operationen entsprechend
dem Wort G 896} (Siehe auch Bild 12.)

Bezeichnet eine Folge von Operationen entsprechend
dem Wort G 836) (Siehe auch Bilder 13 bis 23.)

Die Folge enthiit einen Eilriickhub auf den Sicher-
heitsabstand f nach jedem Arbeitsvorschub
Bezeichnet eine Folge von Operationen entsprechend
dem Wort G836) (Siehe auch Biid 17.)

Die Folge enthalt eine Verweilzeit nach jedem
Arbeitsvorschub

Bezeichnet eine Folge von Vorschub-Eilgang,
Vorschub-, Eilgang-Operationen mit einem abschlies-
senden Eilrickhub, wie sie beim Durchbohren
mehrerer, durch Zwischenraume getrennter Wande
angewendet wird (Siehe auch Bild 18.)

Bezeichnet eine Folge von Operationen entsprechend
dem Wort G 826) (Siehe auch Bild 19.)

Bezeichnet den Weg entlang der Spindelachse, langs
der die Bearbeitungsoperation durchgefuhrt wird
Bezeichnet die Geschwindigkeit in inch je Minute
Bezeichnet die Geschwindigkeit in inch je Spindel-
umdrehung

Bezeichnet die Geschwindigkeit in Millimeter je
Minute

Bezeichnet die Geschwindigkeit in Millimeter je
Spindelumdrehung

Bezeichnet den Abstand, bis zu dem das Werkzeug
an jedem Punkt, der in einem Satz vom Typ 5000
angegeben ist, im Eilgang verfahren wird

Bezeichnet eine zusatzliche Eilgangbewegung

(Siehe auch Bilder 21 bis 23.)

Bezeichnet eine Verweilzeit in Sekunden
Bezeichnen im Zykius THRU Abstéande zu jedem
Punkt, der in einem Satz vom Typ 5000 angegeben
ist (Siehe auch Bild 18.)

Bezeichnet den Durchmesser des Spitzsenkers
Bezeichnet den Spitzenwinkel des Spitzsenkers

Spezifiziert den Durchmesser der anzusenkenden
Bohrung. Dient zur Berechnung einer zusatzlichen
Eilgangbewegung (Siehe auch Bild 20.)

Bezeichnet die Index-Position des definierten Halts
der Spindeldrehung

Bezeichnet einen Eilriickhub auf den Sicherheits-
abstand f nach jeweils p Arbeitsvorschiiben
Bezeichnet die inkrementale Angabe der Wege q
entlang der Spindelachse

Bezeichnet einen Sicherheitsabstand oberhalb der
zuletzt erreichten Bohrtiefe, bis zu dem das Werkzeug
im Eilgang verfahren wird
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Beispiel 5: Beschreibung eines Bohr-Zyklus Beispiel 7: Beschreibung eines Gewindeschneid-Zyklus -
CYCLE /DRILL, a, MMPM, d, f CYCLE / TAP,q, IPM, b, f

f—=

f

P1

a

Bild 5. Bild 7.

Arbeitsablauf zu Beispiel 7

1 Positionierung im Eilgang auf Abstand f oberhalb des
Punktes P 1

2 Vorschub langs des Weges f + a

3 Umschaltung der Spindeldrehrichtung und Riickhub
mit Vorschubgeschwindigkeit auf Abstand f oberhalb
P1

4 Umschaltung der Spindeldrehrichtung

Arbeitsablauf zu Beispiel 5

1 Positionierung im Eilgang auf Abstand f oberhalb des
Punktes P 1

2 Vorschub langs des Weges f + a
3 Eilriickhub auf Abstand f oberhalb P 1

Beispiel 6: Beschreibung eines Stirnsenk-Zyklus
CYCLE / FACE,a, MMPM, d, f
Beispiel 8: Beschreibung eines Reib-Zyklus

/\%l CYCLE /BORES5, a, MMPM, d, f

P1

P1
@'o ;

Rz

Bild 6.

Arbeitsablauf zu Beispiel 6

1 Positionierung im Eilgang auf Abstand f oberhalb des

Punktes P 1 ;
2 Vorschub langs des Weges f + a - -
S Bild 8.
3 Verweilzeit
4 Eilrickhub auf Abstand f oberhalb P 1 Arbeitsablauf zu Beispiel 8, siehe Seite 11.
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Arbeitsablauf zu Beispiel 8

1

2
3

Positionierung im Eilgang auf Abstand f oberhalb des
Punktes P 1
Vorschub langs des Weges f + a

Riickhub mit Vorschubgeschwindigkeit auf Abstand f
oberhalb P 1

Beispiel 9: Beschreibung eines Ausbohr-Zyklus
CYCLE /BOREG®G, ¢, MMPM, d, f

Bild 9.

Arbeitsablauf zu Beispiel 9

1

a b wnN

Positionierung im Eilgang auf Abstand f oberhalb des
Punktes P 1

Vorschub langs des Weges f + a
Spindel-Halt
Eilrickhub auf Abstand f oberhalb P 1

Einschalten der vorherigen Spindeldrehzah! und
-richtung

Full document details: DIN 66215-2:1982-02
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Beispiel 10: Beschreibung eines Ausbohr-Zyklus
CYCLE /BORE7,a, MMPM, d, f

P1

Bild 10.

Arbeitsablauf zu Beispiel 10

1 Positionierung im Eilgang auf Abstand f oberhalb des
Punktes P1

2 Vorschub langs des Weges f + a

Spindel-Halt

4 Riickhub durch Handbedienung auf Abstand f ober-
halb P1

5 Einschalten der vorherigen Spindeldrehzahl und
-richtung

w

Beispiel 11: Beschreibung eines Ausbohr-Zyklus
CYCLE /BORES, a, MMPM, d, f

P1

J
|
@m]
|
|
|
;

AN

Bild 11.

Arbeitsablauf zu Beispiel 11, siehe Seite 12.
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Arbeitsablauf zu Beispiel 11

1 Positionierung im Eilgang auf Abstand f oberhalb des

Punktes P1

Vorschub langs des Weges f + a

Verweilzeit

Spindel-Halt

Rickhub durch Handbedienung auf Abstand f
oberhalb P1

6 Einschalten der vorherigen Spindeldrehzahi und
-richtung

aH wWwN

Beispiel 12: Beschreibung eines Ausbohr-Zykius
CYCLE /BORE9, a, MMPM, d, f

P1

Bild 12.

Arbeitsablauf zu Beispiel 12

1 Positionierung im Eilgang auf Abstand f oberhalb des
Punktes P 1

2 Vorschub 1dngs des Weges f + a

Verweilzeit

4 Riickhub mit Vorschubgeschwindigkeit auf Abstand f
oberhalb P 1

w

Full document details: DIN 66215-2:1982-02

Beispiel 13: Beschreibung eines Tiefloch-Bohr-Zyklus -
CYCLE / DEEP, ay,ay, a3, MMPM, d, f

' g
P1 1
P §
o~
o]
-
O
@»/—\

Bild 13.

Arbeitsablauf zu Beispiel 13

1

w

Positionierung im Eilgang auf Abstand f oberhalb des
Punktes P 1

Vorschub léngs des Weges 7 + a4

Eilrickhub auf Abstand f oberhalb P 1

Verfahren im Eilgang langs des Weges f + a, abziiglich

eines bestimmten Sicherheitsabstandes

Vorschub auf Tiefe aq

Eilriickhub auf Abstand f oberhalb P 1 -

Verfahren im Eilgang langs des Weges f + a4 abziiglich
eines bestimmten Sicherheitsabstandes

Vorschub auf Tiefe ag
Eilrickhub auf Abstand f oberhalb P 1
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