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Dateien in der TNC Date i -Typ

Programme
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� TOOL.T
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1�� . D
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1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
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Rechtwinklige Koordinaten – inkremental
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Rechtwinklige Koordinaten – absolut
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In einem NC-Satz programmierbare Achsen
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Programmieren von Polarkoordinaten
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Werkzeug-Daten aufrufen
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3 TOOL DEF 6 L+7.5 R+3
4 TOOL CALL 6 Z S2000 DL+1 DR+0.5
5 L Z+100 R0 FMAX
6 L X-10 Y-10 R0 FMAX M6

Werkzeug-Wechsel
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Werkzeug-Korrekturen
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Bezugspunkt-Setzen mit 3D-Tastsystem
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Erster Konturpunkt PA und letzter Konturpunkt PE
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Bahnfunktionen beim Anfahren und Verlassen
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Anfahren auf einer Geraden
senkrecht zum ersten Konturpunkt
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Anfahren auf einer Geraden mit
tangentialem Anschluß
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5-��6�.������
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7 L X+40 Y+10 R0 FMAX M3
8 APPR LT X+20 Y+20 LEN 15 RR F100
9 L X+35 Y+35

7 L X+40 Y+10 R0 FMAX M3
8 APPR LN X+10 Y+20 LEN 15 RR F100
9 L X+20 Y+35
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Anfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem
Anschluß an Kontur und Geradenstück
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7 L X+40 Y+10 R0 FMAX M3
8 APPR CT X+10 Y+20 CCA 180 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

7 L X+40 Y+10 R0 FMAX M3
8 APPR LCT X+10 Y+20 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

Anfahren auf einer Kreisbahn
mit tangentialem Anschluß
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Wegfahren auf einer Geraden
senkrecht zum letzten Konturpunkt
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Wegfahren auf einer Geraden
mit tangentialem Anschluß
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23 L X+30 Y+35 RR F100
24 L Y+20 RR F100
25 DEP LT LEN 12.5 F100 M2

23 L X+30 Y+35 RR F100
24 L Y+20 RR F100
25 DEP LN LEN+20 F100 M2
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Wegfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem
Anschluß an die Kontur und Geradenstück
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23 L X+30 Y+35 RR F100
24 L Y+20 RR F10
25 DEP CT CCA 180 R+8 F100 M2

23 L X+30 Y+35 RR F100
24 L Y+20 RR F100
25 DEP LCT X+10 Y+12 R8 F100 M2

Wegfahren auf einer Kreisbahn
mit tangentialem Anschluß
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Eingabe der Ziel-Positionen
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�����!����
�

�)	
��������
��
�
�������!�����
��!� 	���
����5

Bahnfunkt ionen

Gerade

Fase�����!��
������6�����


Ecken-Runden

Kreismittelpunkt� 	���
Pol-Koordinaten� ��

�$�


Kreisbahn� ��� ���������� �
��
��788

Kreisbahn mit Radius-
Angabe

Kreisbahn mit
tangentialem Anschluß� �

)	��

���
�����	
���� ���
�

Freie Kontur-
p rogrammierung

������ 19

������ 20

������ 22

������ 21

������ 21

������ 23

������ 20

������ 25
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�

Gerade
�		���
���
�����6�����
�(
���
���
/������	��������//0/10/2
3	��!��$��
%��������
���	
�4

4�����!����
� �
�
��		���
���
�

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 IY-15
9 L X+60 IY-10

12 CC X+45 Y+25
13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3
14 LP PA+60
15 LP IPA+60
16 LP PA+180

, �	 �88�*��� �
�
"�$�)	���	 ���		���
���
���	
��������
�����
5

, �	 �88�
����
���!����
� �
�
��		���
���
���	
��������
5
, �	 �88������	 �

���������"�$�����
�
������	 �88�*���
� �
�

����5
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Ecken-Runden
�����$	
�
�+
*�

��
���(
���$� ��
���

�
��� ��9$��
�

���������
)	����
���
��
��
��
�!�*	 
�
��
��	
���� ���
��

/������/����������$	
�
�
3	��!��$���*�������(!��
�/�
��


Fase zwischen zwei Geraden einfügen
1�

����������
�+$�!�
����

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3
8 L X+40 IY+5
9 CHF 12
10 L IX+5 Y+0

, (�
���	
������

�
�!���������
���8:�������$�
	

�
������
5
, ;���/������	��������)	���
��
�!������8:���������#�
 ��!�

���
5
, ;����������#�����������*
���*�
�
��������
����*���$��

���
5

5 L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25
7 RND R5 F100
8 L X+10 Y+5

;���/�
��

���������#�����������*
���*�
�
��������

���*���$������
5
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�		���
���
��������������� ��
����88

�		���
���
����������$	
�
�(
���
���
;�����

�;/

4���8��
��8����

���
�3	  �������
���
����������	
��������������
�

4�����!����
� �
�
��		���
���
�

4����	 ���		���
���
�

5 CC X+25 Y+25
6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

18 CC X+25 Y+25
19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

, �	 �88�*��� �
�
"�$�)	���	 ���		���
���
���	
��������
�����
5

, �	 �88�
����
���!����
� �
�
��		���
���
���	
��������
5
, �	 �88������	 �

���������"�$�����
�
������	 �88�*���
� �
�

����5
, ������(
���
��������
��������+�*���
� �
�5
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� ������ 1� ���� 2 � ������ 3� ���� 4

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3 Kreisbogen-Startpunkt
11 CR X+70 Y+40 R-20 DR- Bogen 3 oder

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR+ Bogen 4

Kreisbahn CR mit Radius-Angabe
�		���
���
����������$	
�
�(
���
���
/������/

�	#��������$	
�
��%��<�=>2"�/�
�
���)
� ��
��������$	
�
��%��?�=>2"�/��	����)
;�����

�;/

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3 Kreisbogen-Startpunkt
11 CR X+70 Y+40 R+20 DR- Bogen 1 oder

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR+ Bogen 2
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�		���
���
����������$	
�
�(
���
���
/������	��������//0/10/2
3	��!��$��
%��������
���	
�4

4�����!����
� �
�
��		���
���
�

4����	 ���		���
���
�

5 L X+0 Y+25 RL F250 M3
6 L X+25 Y+30
7 CT X+45 Y+20
8 L Y+0

12 CC X+40 Y+35
13 L X+0 Y+35 RL F250 M3
14 LP PR+25 PA+120
15 CTP PR+30 PA+30
16 L Y+0

, �	 �88�*��� �
�
"�$�)	���	 ���		���
���
���	
��������
�����
5

, �	 �88�
����
���!����
� �
�
��		���
���
���	
��������
5
, �	 �88������	 �

���������"�$�����
�
������	 �88�*���
� �
�

����5
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n Schraubenlinie (nur in Polarkoordinaten)

Berechnungen (Fräsrichtung von unten nach oben)
+
��� �6�

�� 
 @ 6���
��
�

��A�6�

�$�� ��*���

6���
���+
*�

��
���(
��
6������&��� � @ ����
�

���B�+
��� �����6�

��

C
�����	 �������
�� � C�+ @ +
��� �����6�

��
�B�DE2F
+
*�

���
�� � �+ @ ��
�� �*���6���
���+
*�

�A���
�� �*��

6�

�$�� ��*
+
*�

��		���
���� % @ ����
�

���B�-6���
��
�

��A�6�

�

�$�� ��*����6���
���+
*�

.

Form der Schraubenlinie

Innengewinde +�$������!���

 ;�����

 /������	�������

��!���
�

�
 %A ;/A /1
 �
��
�

�
 %A ;/' //
��!���
�

�
 %' ;/' //
 �
��
�

�
 %' ;/A /1

Außengewinde

��!���
�

�
 %A ;/A //
 �
��
�

�
 %A ;/' /1
��!���
�

�
 %' ;/' /1
 �
��
�

�
 %' ;/A //

Gewinde M6 x 1mm mit 5 Gängen:
12 CC X+40 Y+25
13 L Z+0 F100 M3
14 LP PR+3 PA+270 RL
15 CP IPA-1800 IZ+5 DR- RL F50
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KFreie Konturprogrammierung FK

����������	
����
	��	�����������	�
������������
	�����

�����	��	��������������������	
	�������
	���������	���	�������	�����
��	������������	
	��	� 	��
�	!�����	������
����������
�	����	�
"
	����	������	���	����
�	������	��#		�	!��������	��
"�����������
��	�
������������
	����$��
��%

Mögliche Angaben zu einem Konturelement:
& ����		���������	���	�����'	��
	���
& (��"��
	����
"�������	�
������	�
& (��"��
	����	�����)*���������	�
������	��
& +����
	���	��
�	�,��	���-�.�/����	��
�	
&  	��
�	�0
����	�
�1����
"

FK-Programmierung richtig nutzen:
&  ������	�
������	��������	��	���������
���
	���
�	�������	
&  ����1��"��
���	� 	��
�	�0
���	�����	�
������	����	��
�	
& �����2�����	�1�	���	1�	���	����	�
	������*�0�	��
3�4����
 
���	������	��
����
�����������	!��������������������������
���%
'������		�����

������5)6�����'�	��
����	1�	���	���������	�
"
	����	�	%

�����������	
���	���	��
���������
��

������
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Standardfarben der Programmiergrafik

'�	��
����
������������	�
������	�

��	�
������	���	�����������	���1�	��������	�/#�
	��	

'�	����
�	��7���	���	���	�	����	�����0
��������	
	�
������	�
������	��

��	�
������	���
����	���8	�����������

Mit der Programmiergrafik arbeiten

7�������������� 
"����
	��9+:;+ 22<;+ �=���*���	>

7���9�������������"���0�����������	�'�	��
�	��	��������	��������
��������	�
���	%������	�������	����
�	�	�7���	��
"���������/#�
	�
��	!��������	����	����"���?�/����������"����	��	��
	����	�	@

7���1���������	�	�/#�
	��	��	0����	

7����	��0������/#�
	���
��*���	�
	���
��	����	

����������	�
������	���������������	

9�������������"���0
��	*�����	��������������	����0
��������	
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KFK-Dialog eröffnen

��	�
������	����	����	��	�����	� 	����
3

��	�
������	��������	��	������� 	����
3

9���"������9����������
	�

;����� �����

Endpunkt-Koordinaten X,Y oder PA, PR

+������	������������	���	�A�
	��B

9����������	���	�
�0���	��
"��9:/

=	�����	����'�	��
�	

7 FPOL X+20 Y+30
8 FL IX+10 Y+20 RR F100
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15
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K Kreismittelpunkt CC im FC/FCT-Satz

+������	������������	���	�����������������
	���

9����������	���	�����������������
	����
�0���	
�
"��9:/

=	�����	����'�	��
�	

Hi l fspunkt
... P1 auf einer Kontur

... PD neben einer Kontur

������	���	�����(��"��
	���

 
���	�

10 FC CCX+20 CCY+15 DR+ R15
11 FPOL X+20 Y+15
...
13 FC DR+ R15 CCPR+35 CCPA+40

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10
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KRichtung und Länge des Konturelements
Angaben zur Geraden

 	��������	��������;�����	

/*	�������;�����	

27 FLT X+25 LEN 12.5 AN+35 RL F200

Kennzeichnung einer geschlossenen Kontur

����		@ 6/�7<
'	��@ 6/�7�

12 L X+5 Y+35 RL F500 M3
13 FC DR- R15 CLSD+ CCX+20 CCY+35
...
17 FCT DR- R+15 CLSD-
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K
Relativbezug auf Satz N:
Abstand des Konturelements

;�����@�������������	�
������	��
�����
��	@����������0
��'�	��������	��	��

 
���	�

 	��
�	�����+�����1
�0
���	�����	������	��
�	>

17 FL LEN 20 AN+15
18 FL AN+105
19 FL LEN 12.5 PAR 17 DP 12.5
20 FSELECT 2
21 FL LEN 20 IAN+95
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��������	
�	�����	
�����	���
�������	�

����������������
���
�	�
�	
�	�����������	
�	���
���������	�
������������	�
�
�������	���

Arbeiten mit Unterprogrammen

1 ��������
�	
�	��������
����� �����
�	�	
�	����!��	��
"!##�#�#$���

2 !�������%������	��������
�	�	
�	����&���	���#�#$���'����
 ������
�&����� �����
�	�	
�	���������#�#(���������	


3 ��������
�	
�	������	���
	
����
 


��
�	�	
�	��������
�	���������
�	
�	����������
������)*+,-

. ����
��	����/�����
�01��02�����
�
	
��-

. "!##�#�#(���
��� �������-

���� �S���������	�R���
��
������

Arbeiten mit Programmteil-Wiederholungen

1 ��������
�	
�	��������
����� ���!��	�����	��	
�	���
���������	�
�
�����"!##�#�#$�/��+3+���

2 ��	��	
�	���
���� ��������#�#$�����"!##�#�#$�/��+3+���	���


�
������	�
�
4�������
�	�/���������������


3 0������	���
 
��������	�
�������	����������
�	
�	�����
	
���
��
 


���� �������	�
�������	
�	���
������	�����
��������5�
�	
��������	
4����������	�
��������	
�	�����	
�����-
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Unterprogramm im Unterprogramm

1 ��������
�	
�	��������
����� ����	�
�����
�	�	
�	����!��	��
"!##�#�#$���

2 ��
�	�	
�	����$���	������ ��� ���
�����
�	�	
�	����!��	��
"!##�#�#+���������	


3 ��
�	�	
�	����+�����
����� �����
�	�	
�	�����������

4 ��
�	�	
�	����$���	���
	
�����	
���������
����� ����������������

5 ��������
�	
�	������	���
	
�����	


. ������
�	�	
�	������	�����������
������
����	����-

. ��
�	�	
�	�����'5��������� ����6�����7�������
8�	������
��
���	����

S���������	�R���
��
�������
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Beliebiges Programm als Unterprogramm

1 !��	������������
�	
�	����!�����
����� ���!��	��
"!##��9*�����

2 !����	��������	
�	��������	��8
���
��������������	


3 !��	������������
�	
�	����!���	���
	
�����	


���� aufgerufene� �	
�	���� ��	�� ����
� ��	���*+�
��	�*:(
������
���	���-
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�����������

Mit Zyklen arbeiten

���������	
	��	
�	�
	��	���	�����	�����
����
	��������������	�
�	��	��
	�������
�����
����	� !"�	�
����	����
�	����	�#��
	� 
��������	����	
	����������	��$���%	��&�����

' (�	�)�*�����	�����
	��+	��$	�� ��
�	�����	���""	�
����	"	����,����
��
�	��	��$	��
������	��- ����	.

' (���%��$	��
	��
	������������"	�	����-/0/��	���
�	
�	���	������ 1��
������	��.

�	����	�

Bohrzyk len

2 �-/0�3�1/� #	��	�45
677 �3�1/� #	��	�48
672 1/-�/� #	��	�49
676 �!#(1/�/� #	��	�:7
674 !�-%/1#�;�3�1/� #	��	�:2
67: 1!/��+�/1�# #/��/� #	��	�:6

6 </+-�(/�3�1/� #	��	�:4
25 </+� �3�1/��<# #	��	�::

Taschen, Zapfen und Nuten

: ��#��/�01=#/� #	��	�:>
626 ��#��/�#��;-���/� #	��	�:?
624 ��@0/��#��;-���/� #	��	�:5

> �1/-#��#��/ #	��	�:8
62: �1/-#��#��/�#��;-���/� #	��	�:9
62> �1/-#��@0/��#��;-���/� #	��	�>7

4 �!�/� 01=#/� #	��	�>2
627 �!��@/�(/;�( #	��	�>6
622 1!�(/��!� #	��	�>4

Punktemuster

667 @!���/)!#�/1��!0��1/-# #	��	�>:
662 @!���/)!#�/1��!0�;-�-/� #	��	�>>

SL-Zyk len

2: �3��!1 #	��	�>5
2> %31�3�1/� #	��	�>8

? �!#1=!)/� #	��	�>8
2? �3��!101�/#/� #	��	�>9

6 CYCL DEF 1.0 TIEFBOHREN
7 CYCL DEF 1.1 ABST 2
8 CYCL DEF 1.2 TIEFE -15
9 CYCL DEF 1.3 ZUSTLG 10
...

%����
&�	��	�
	�����""A"������	�	�	�,�
�	�%	��	��$	������#	���
	��

Zyklen definieren
�	�&���
�	�����������
�	�B

����	������	���
�	�

���������
�	�
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647 ���/-;/� #	��	�?7
642 1/</;0;=��/ #	��	�?2

Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung

5 �!;;@!��� #	��	� ?6
8 #@-/</;� #	��	�?4

27 (1/�!�< #	��	� ?:
22 )�##0���31 #	��	� ?>
6? )�##0���31����##@� #	��	� ??

Sonder-Zyklen

9 %/1+/-;�/-� #	��	�?5
26 @<)���;; #	��	� ?5
24 31-/��-/1!�< #	��	� ?8
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Grafische Unterstützung
bei der Programmierung von Zyklen

(�	����
��
��" ����	������@13<1�))C�-;0#�-;(���
�	�.

(�	��������	���&�$��#�	��	��
	�������� (	���������
���
��������
	
(����	������
	��/�����	����"	�	��

Zyklen aufrufen
(�	�����	�
	������	������	������
�	��(	����������"��	���	������ 
������""B
' ����	��$�������
����	� !"�	�
����
' �������%/1+/-;�/-�
' 
	��#; ��������3��!1
' @����	"���	�

���	���
	�	������	������	�����
�
	"��������"��
' �D�;���;;B����������$�	��	
' )99B����������$�	��	
' )89B�������"�
���E��
������F���)���
��	� @���"	�	��G

#�	��H��	�����	��	���	������$���	�����
����%	����
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TIEFBOHREN (1)
����������	
��
���������������������

��������� �!"#� $�%�� A
�&�� ��'���"#� $�%�(���� )��&#��'������*��&��
�+�+�
�%��B
	
� ���!���'��� C
,������-�� �������
�%��
,&����
#��

�����&�� ��'��+�./���&%���+������	
� ���!���'��0��'��� �%$��(���-�
+���
����1�"�#�� �+$�+�$
'��&�� ��'�2

6 CYCL DEF 1.0 TIEFBOHREN
7 CYCL DEF 1.1 ABST 2
8 CYCL DEF 1.2 TIEFE -15
9 CYCL DEF 1.3 ZUSTLG 7.5
10 CYCL DEF 1.4 V.ZEIT 1
11 CYCL DEF 1.5 F80
12 L Z+100 R0 FMAX M6
13 L X+30 Y+20 FMAX M3
14 L Z+2 FMAX M99
15 L X+80 Y+50 FMAX M99
16 L Z+100 FMAX M2
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�%��534�
,&����
#����'���5346
	
� ���!���'���5343
,������-�� �&#����53�4
7&&�%2�(���� )��!�#��'�������5348
32���������� �!"#� $�%��5349

��������:&�� �&���� �%$��(���-�
+����%���(���-�
+!"�����$
 &1$!
 �����0&�2��������'��+�./���&%���+������	
� ���!���'��0��'��� �%$��(���!
-�
+��������1�"�#�� �+$�+�$
'����'��2

11 CYCL DEF 200 BOHREN
Q200 = 2 ;SICHERHEITS-ABST.
Q201 = -15 ;TIEFE
Q206 = 250 ;VORSCHUB TIEFENZUST.
Q202 = 5 ;ZUSTELL-TIEFE
Q210 = 0 ;VERWEILZEIT OBEN
Q203 = +0 ;KOOR. OBERFLÄCHE
Q204 = 100 ;2. SICHERHEITS-ABST.

12 L Z+100 R0 FMAX M6
13 L X+30 Y+20 FMAX M3
14 CYCL CALL
15 L X+80 Y+50 FMAX M99
16 L Z+100 FMAX M2
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+!"�����$
 &1$!
 �����0&�2

11 CYCL DEF 201 REIBEN
Q200 = 2 ;SICHERHEITS-ABST.
Q201 = -15 ;TIEFE
Q206 = 100 ;F VORSCHUB TIEFENZUST.
Q211 = 0,5 ;VERWEILZEIT UNTEN
Q208 = 250 ;F RUECKZUG
Q203 = +0 ;KOOR. OBERFLÄCHE
Q204 = 100 ;2. SICHERHEITS-ABST.

12 L Z+100 R0 FMAX M6
13 L X+30 Y+20 FMAX M3
14 CYCL CALL
15 L X+80 Y+50 FMAX M99
16 L Z+100 FMAX M2
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+!"�����$
 &1$!
 �����0&�2

11 CYCL DEF 202 AUSDREHEN
Q200 = 2 ;SICHERHEITS-ABST.
Q201 = -15 ;TIEFE
Q206 = 100 ;F VORSCHUB TIEFENZUST.
Q211 = 0,5 ;VERWEILZEIT UNTEN
Q208 = 250 ;F RUECKZUG
Q203 = +0 ;KOOR. OBERFLÄCHE
Q204 = 100 ;2. SICHERHEITS-ABSTAND
Q214 = 1 ;FREIFAHR-RICHTUNG

12 L Z+100 R0 FMAX M6
13 L X+30 Y+20 FMAX M3
14 CYCL CALL
15 L X+80 Y+50 FMAX M99
16 L Z+100 FMAX M2
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11 CYCL DEF 204 RUECKW.-SENKEN
Q200 = 2 ;SICHERHEITS-ABST.
Q249 = +5 ;TIEFE SENKUNG
Q250 = 20 ;MATERIALSTAERKE
Q251 = 3,5 ;EXZENTERMASS
Q252 = 15 ;SCHNEIDENHOEHE
Q253 = 750 ;VORSCHUB VORPOS.
Q254 = 200 ;VORSCHUB SENKEN
Q255 = 0,5 ;VERWEILZEIT
Q203 = +0 ;KOOR. OBERFLÄCHE
Q204 = 50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q214 = 1 ;FREIFAHR-RICHTUNG

RUECKWAERTS-SENKEN (204)
����������	
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��349��>��7("����!���7���������

��������� �!"#� $�%��5344
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�%�H����%�!��%��� B
,������-�� �������
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,&����
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�)������ �+����%���� �%����:��%���1� �C8�-
�$� �0�����=�')�
�����+����%��1� �C9<

25 CYCL DEF 2.0 GEWINDEBOHREN
26 CYCL DEF 2.1 ABST 3
27 CYCL DEF 2.2 TIEFE -20
28 CYCL DEF 2.3 V.ZEIT 0.4
29 CYCL DEF 2.4 F100
30 L Z+100 R0 FMAX M6
31 L X+50 Y+20 FMAX M3
32 L Z+3 FMAX M99
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12 CYCL DEF 4.0 TASCHENFRAESEN
13 CYCL DEF 4.1 ABST 2
14 CYCL DEF 4.2 TIEFE -10
15 CYCL DEF 4.3 ZUSTLG 4 F80
16 CYCL DEF 4.4 X80
17 CYCL DEF 4.5 Y40
18 CYCL DEF 4.6 F100 DR+
19 L Z+100 R0 FMAX M6
20 L X+60 Y+35 FMAX M3
21 L Z+2 FMAX M99

Taschen, Zapfen und Nuten
TASCHENFRAESEN (4)
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/+/0��1�2�����	
�757�#(�/31��/30�/3#1��4�����
����������
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���
2�=7>>
#����2�(�
���
�?���
���������������9�#�
����%�	�
2�=7>5
"��
��	��#����2�=7>@
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��2�=7>A
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.�?���
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7.�����������
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���
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�2�=75@
������7.�(��
�2�=75A
5.�������,0��%�2�=75�
7.�������,0��%�2�=75D
1������
�	
2�=77>
(	���E�5.�(��
�2�=775

����#�/�&�
����������
�
�?�����	%����
���?�����	%,(��
��	�
����
��
6�������	�%
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17 CYCL DEF 5.0 KREISTASCHE
18 CYCL DEF 5.1 ABST 2
19 CYCL DEF 5.2 TIEFE -12
20 CYCL DEF 5.3 ZUSTLG 6 F80
21 CYCL DEF 5.4 RADIUS 35
22 CYCL DEF 5.5 F100 DR+
23 L Z+100 R0 FMAX M6
24 L X+60 Y+50 FMAX M3
25 L Z+2 FMAX M99
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10 TOOL DEF 1 L+0 R+6
11 TOOL CALL 1 Z S1500
12 CYCL DEF 3.0 NUTENFRAESEN
13 CYCL DEF 3.1 ABST 2
14 CYCL DEF 3.2 TIEFE -15
15 CYCL DEF 3.3 ZUSTLG 5 F80
16 CYCL DEF 3.4 X50
17 CYCL DEF 3.5 Y15
18 CYCL DEF 3.6 F120
19 L Z+100 R0 FMAX M6
20 L X+16 Y+25 R0 FMAX M3
21 L Z+2 M99
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����	��������
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/+/0��1�2�����	
�755�-8��1��8#�4�����
����������
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���
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���
�?���
���������������9��	�%�	�
2�=7>5
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����,#����2�=7>7
6�������	�%
,8����%��>J5J7!2�����	&&���	�
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����	&&����
����	������������2�=75H
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���
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������5.�(��
�2�=75@
������7.�(��
�2�=75A
#�������
,�	�����
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7.�������,0��%�2�=75D
�����4������
����	�2�=7 H
K���	�%
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����������
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�?�����	%����
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���'��.�6��������	&&�����	����
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����
�������������.�"����������
��
����������������
��,
����.



5 4

P
u

n
k

te
m

u
s

te
r Punktemuster

PUNKTEMUSTER AUF KREIS (220)
����������	
��
�����������������������������������

� !!��"#��$�����%�"&
� !!���#��$�����%�"'
�� ��(� �)�
($�*����(��%�++
�!,(!� ������%�+-
��.� ������%�+&
/ �����$�( !!��%�+'
��0,���1�,(2� !
�3����%�+"
� $��(�� !�)�2�!,�.��%���
�44(.#�/�(��!5$�)62�(7��$����%��8
�#�� $��(�� !�)�2�!,�.��%��+

9 	
��
������������������������������ (�!�,2��� ��(
��7 � ! 4�:

9 	
��
������(
7!�,
!4*,! �$��.���0
��!0!�.�7 � �(!��
1�,(2� !
�3�)	
��
�#:

9 � !�	
��
�������;������ ��74�3��.��	
������4*2 � �(���
"<��<�8<�+<�-<�"'<����<���"<����<���8<���+<��"�<��"8<��"+<��"-

9 � $��(�� !�)�2�!,�.<��44(.#�/�(��!5$�)62�(7��$���
�.��#
� $��(�� !�)�2�!,�.�� (���
 **�(�,
��	
��
�����:

� ������=4� ! 4� �(!�.,��/�(�0�
3� ��.�(�/�(�0�
3)�$����
�.� ��.�(
1�,(2� !
�3��2����,
!4*,! �$��>4(#
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����������	
��
����"�������������������������������
�!,(!=
��!�"#��$�����%��-
�!,(!=
��!��#��$�����%��&
�2�!,�.�"#��$�����%�8'
�2�!,�.��#��$�����%�8?
��0,����=,�!����%�+�
��0,���	� �����%�+8
�(���,3���%��+
� $��(�� !�)�2�!,�.��%���
�44(.#�/�(��!5$�)62�(7��$����%��8
�#�� $��(�� !�)�2�!,�.��%��+

9 	
��
����"�������������������������� (�!�,2��� ��(
��7 � ! 4�:

9 	
��
����"�(
7!�,
!4*,! �$��.���0
��!0!�.�7 � �(!��
1�,(2� !
�3�)	
��
�#:

9 � !�	
��
����"��;������ ��74�3��.��	
������4*2 � �(���
"<��<�8<�+<�-<�"'<����<���"<����<���8<���+<��"�<��"8<��"+<��"-

9 � $��(�� !�)�2�!,�.<��44(.#�/�(��!5$�)62�(7��$���
�.��#
� $��(�� !�)�2�!,�.�� (���
 **�(�,
��	
��
����":

� ������=4� ! 4� �(!�.,��/�(�0�
3� ��.�(�/�(�0�
3)�$����
�.� ��.�(
1�,(2� !
�3��2����,
!4*,! �$��>4(#
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�	
�	
%	���&��'�����	

���	����#

()�

��
������	����	
���
��
*������	+
, -��
��	��
 Tasche ���


��
��	���
 �		�	
�������	�
*��
 ��	��
 Insel ��.�	/

, An- und Wegfahrbewegungen
 �����
 Zustellungen
�	
 
��
 Werkzeug-Achse
 �0		�	
 nicht &��'��������
���
�	/

, !	
������
�1
�23�%4
���'��������
������	����	
�)���	
5������
'���������	�
��	����	
��'�*�	/

, $��
�&������
�)�
��	�	
���������
���
*�'��	��#
��
�0		�	
�	
��	��
���������
�#-#
�������
� 6
7���
�	��8���
&��'��������
���
�	#

9��

��
:��'��������
��	�
'��������
���������	

�����)���	#
���
���'��
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��	����	
������'
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!	
������
�1
�23�%4
���
�	

��
%	���&��'�����
���'��������

��
��
��	��
'���������	�	
7�������	���
)*����'���
���
�	#

;<;�
$=(+
������
�1
�23�%4
�8���	
��*���3�����	
�)�
��	���+
�>-=��3�����	

��
%	����

&��'�����
��������	�

��
��
��	��
'���������	�	
7�������	���
��
)*����'��	
��	
#

������
�1
�23�%4
�����
�*
���	��
$���	����	/

�A�����B���������	
���� C����� D� 
�����

4 CYCL DEF 14.0 KONTUR
5 CYCL DEF 14.1 KONTURLABEL 1/2/3
...
36 L Z+200 R0 FMAX M2
37 LBL1
38 L X+0 Y+10 RR
39 L X+20 Y+10
40 CC X+50 Y+50
...
45 LBL0
46 LBL2
...
58 LBL0
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;<;�
$=(+
������
�?
924-2@4=3
�8���	
������������>*���	

-��������+
>*���	

A�����)���*����8���
B
-����	'�'��	

�������������
���������>����.
$
9������*
(

AUSRAEUMEN (6)
$��
>���8���	
�����'�
�	
����
��������	+
�# ��	��
��8��	
��
������	����	
 # (�8���
����8���	

;<;�
$=(+
������
C
>%�4>=%D=3
�8���	
������������>*���	
+
 A
(�8������+
 B
�������������+
 C
9������*
�����	��������	'
���������>����.+
 D
>���8���A�	���
9������*
(
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����������
��������	����

�����������	
���	����������
�������
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�������
���������
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���������������
���
������ ��
����!�����"��
������#
��
������
	��	
�	
���	���
��$�����������%	���
�	��&��
��
�
�'���	��
�"����&��������
!	���������(

�)�*��+,-�./���
�012� �.+3*+��4�����
"��
�������5#� ��
�-�6007
"��
�������0#� ��
�-�6008
"��
�������1#� ��
�-�6009
5#�"������*����-�605:
�0#�"������*����-�605;
 ������"�������-�60<2
=	

��������!����
�������-�6028
=	

�����,
�
��-�6029
=	

�����>��
-�602;
"����
����
� �
����-�6022
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��������	����
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������ ��
����!�����"��
������
?������5@#���
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&�����
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�'���	��
�"����&��������
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"��
�������1#� ��
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0#�������5#� ��
�-�600:
0#�������0#� ��
�-�600;
0#�������1#� ��
�-�6012
1#�������5#� ��
�-�6015
1#�������0#� ��
�-�6010
1#�������1#� ��
�-�6011
<#�������5#� ��
�-�601<
<#�������0#� ��
�-�6017
<#�������1#� ��
�-�6018
 ������"�������-�60<2
=	

�����,
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Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung

���������	
�����
���������������������
�������������������
���

� ����������� �	
�
� � �������� 
� �!������ �	
�
� " #�$%&%��
� �������'�������%����( �	
�
� )* +,%-��&
� ���
�������.�����/0��� �	
�
� )) �1##21� 3,

+����	
�����
���������������������
�������������������+�4�������
��������5��
���6����������
�7�
���������������
���4�������5�����8
+���
��!�7������������
�����������������������!��������4���������
����8�%�������9�����
/�������5���������
�������
�����
��������
����������5�����8

NULLPUNKT-VERSCHIEBUNG
:;:��+%2<��	
�
������������ �=%,#:-$%>��&�5?����
������������������
����
��!
�
���������
����������
��!
�
��
�
�������
��!
�
�� ���������������

�
��!
�
����������
����7�
������<�%���
����	
�
��+�4�����������
%������5������*

9 CALL LBL1 >�������
���������!���������
4�
4��
10 CYCL DEF 7.0 NULLPUNKT
11 CYCL DEF 7.1 X+60
12 CYCL DEF 7.2 Y+40
13 CALL LBL1 >�������
���������!���������
4�
4��

�
��!
�
��=��������
���������������������������
�������
������
���47����@
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SPIEGELN (8)

:;:��+%2<��	
�
��"�#�$%&%���5?����
&��!��������1�������������<�A������;���58�A�
���;

#�$%&%����7�
������<�%���
����	
�
��+�4������������%��������3�%� 

15 CALL LBL1
16 CYCL DEF 7.0 NULLPUNKT
17 CYCL DEF 7.1 X+60
18 CYCL DEF 7.2 Y+40
19 CYCL DEF 8.0 SPIEGELN
20 CYCL DEF 8.1 Y
21 CALL LBL1

� +���9��
��
��1�����
�������������!�������5�����@
� +����	
�
���!�����������������3������������
��'�������
>���!������������!���������>�)���������(@
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DREHUNG (10)

:;:��+%2<��	
�
��)*�+,%-��&�5?����
+���5��
�����������<
� %��������������BCD*E�����FCD*E
� >��
��������47������+���5��
��

Arbeitsebene Bezugsachse und 0°-Richtung

A.; A
;.� ;
�.A �

+,%-��&��7�
������<�%���
����	
�
��+�4������������+���5��
���*

12 CALL LBL1
13 CYCL DEF 7.0 NULLPUNKT
14 CYCL DEF 7.1 X+60
15 CYCL DEF 7.2 Y+40
16 CYCL DEF 10.0 DREHUNG
17 CYCL DEF 10.1 ROT+35
18 CALL LBL1
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MASSFAKTOR (11)

:;:��+%2<��	
�
��))��1##21� 3,�5?����
��04�
����#:��'����<�������G���0����(���������<
� %��������������*6*****)�����HH6HHHHHH<
=��
��������888�#:��I�)
=����/0����888�#:��J�)

�1##21� 3,��7�
������<�%���
����	
�
��+�4������������#:�)

11 CALL LBL1
12 CYCL DEF 7.0 NULLPUNKT
13 CYCL DEF 7.1 X+60
14 CYCL DEF 7.2 Y+40
15 CYCL DEF 11.0 MASSFAKTOR
16 CYCL DEF 11.1 SCL 0.75
17 CALL LBL1

�1##21� 3,�5��
���������>�������
�������������������������
-�
!��������'���?������������������!����������K)*(@
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MASSFAKTOR ACHSSPEZIFISCH (26)

:;:��+%2<��	
�
��LD��1##21� 3,�1:-##�8�5?����
1�����
���2�
���<�������������������
���2�
���������
�����!���4�������#����

��������#��
��
��
�����
��������������<������
������#����

�������
#��
��
��

�1##21� 3,�1:-##�8��7�
������<�%���
����	
�
��+�4�����������
2�
����)�47��������?��������1�����8

���������������������������������47���������������7�4��������
����
�����������������2�
�������������
������������
���
5�����@

25 CALL LBL1
26 CYCL DEF 26.0 MASSFAKTOR ACHSSP.
27 CYCL DEF 26.1 X 1.4 Y 0.6 CCX+15 CCY+20
28 CALL LBL1



6 7

S
o

n
d

e
r-

Z
y

k
le

nSonder-Zyk len

VERWEILZEIT (9)
����������		
����
����������������������������������������
����

�������� ��!"
�#�$�������������
%�
��
���
��
&�������'�"�����������(��

PGM CALL (12)

�������� ��!"
�#�)*��+,��-���
%�
��
.�	����#����&����������������		#������(��

�����!"
�#�)*��+,��-���	�/������������
�����0

48 CYCL DEF 9.0 VERWEILZEIT
49 CYCL DEF 9.1 V.ZEIT 0.5

7 CYCL DEF 12.0 PGM CALL
8 CYCL DEF 12.1 LOT31
9 L X+37.5 Y-12 R0 FMAX M99



6 8

S
o

n
d

e
r-

Z
y

k
le

n Spindel-ORIENTIERUNG

�������� ��!"
�#�)1�2���.����3.+�
%�
��
2�����������#
��"�
�(�&����������������"�
(�&��#�4�#�
����-�(���#�(���������(�� 
5 �����(�67����4��8�(�#�198:
5 �����(�6���������8;):

�!"
�#�	���,)$���������

,�#4����������.��	�##���<�	�=��#��

�����������'>����
6
2���.����3.+�<��(��������#���0

12 CYCL DEF 13.0 ORIENTIERUNG
13 CYCL DEF 13.1 WINKEL 90
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��	�
�	������	���	����������	���	���	��������������
���	���������	�����������	�����

���	�
�	������	���	���	��������������	���	�����	���������	����������
��������	 �!���	"
�	#�����
��$
% �������������&������	���������$ ���	'()&*	+	&*(*,��
% �-������.����	��������������$ ���	'()&*	/	�0*0
�*(
% 1�
���2����	��������������$ ���	'()&*	3	�)*�*
4,
,*


���	������������� �!���	������	����	�
�	��	540(�*6���,04)7	8�������
������9	1��	!.����	���	���	��
8�������	6:	;:	 	8�����������	2�����9

% 5�����������<������
����	����	����	7�
������
��	������
�����	�!���	�����

% ������������� �!���	������	�����	�
����
���	2�����=	���
2��!��	��	�����	����������	��	&�������
���8��������

Digitalisier-Zyklen wählen

>��������	����	������������
�!������	�!��������
������������� �!�
�	����	1���!��	2-����
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1������������	"
�	�������������
��	���������
�)<��	'()&*$	 �!�
�	+	&*(*,��	2-����
'7��
���	�����������������$	
���	���	���	
��'�������

��������:	��	���	���	������������������	�����8�������	2�����
0����	���	'()&*$	�����������0����	�������
�,
�'
�!�	&������
�06�'
�!�	&������
1������	�.��$	�.��:	��	���	����	5��������	���	���������	
��
����	�
������������	���$	 

�

5 TCH PROBE 5.0 BEREICH
6 TCH PROBE 5.1 PGMNAME: DATEN
7 TCH PROBE 5.2 Z X+0 Y+0 Z+0
8 TCH PROBE 5.3 X+100 Y+100 Z+20
9 TCH PROBE 5.4 HOEHE: +100
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Digitalisier-Zyklus MAEANDER (6)
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7 TCH PROBE 6.0 MAEANDER
8 TCH PROBE 6.1 RICHTUNG X
9 TCH PROBE 6.2 HUB: 0.5 L.ABST: 0.2 P.ABST: 0.8



7 2

D
ig

it
a

li
s

ie
re

n

����������	 �
��
���
���
����������	 ���������
���

Digitalisier-Zyklus HOEHENLINIEN (7)
���	 �!�
�	3	�)*�*
4,
,*
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��������������9

 �!�
�	+	&*(*,��	����������
�)<��	'()&*$	 �!�
�	3	�)*�*
4,
,*
	2-����
 ���������"
��$	 ���	��	1�!
����:	��	���	���	����������	���
������	0�����8
�!�	����	�����	<���
�	��������	�����	�
?9
5����	 ���������"
��$	C	��������
1����8
�!�$	5����������	���	1����8
�!��
1���������	
��	(����
��$	5�����������0����	
��	�(����
��:
�
�	���	���	����������	���	����	���-���
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�!��������

4������������	
��	�069	'
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10 TCH PROBE 7.0 HOEHENLINIEN
11 TCH PROBE 7.1 ZEIT:200 X+50 Y+0
12 TCH PROBE 7.2 ANFAHRFOLGE Y+/X+
13 TCH PROBE 7.3 HUB 0.5 L.ABST+1 P.ABST 0.2
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*) Satzweise wirksame Funktion

DIN / ISO-Programmierung

Werkzeug-Bewegungen programmieren mit
rechtwinkligen Koordinaten

G 0 0 Geradenbewegung im Eilgang
G 0 1 Geradenbewegung
G 0 2 Kreisbewegung im Uhrzeigersinn
G 0 3 Kreisbewegung im Gegen-Uhrzeigersinn
G 0 5 Kreisbewegung ohne Drehrichtungsangabe
G 0 6 Kreisbewegung mit tangentialem Konturanschluß
G07* Achsparalleler Positioniersatz

Werkzeug-Bewegungen programmieren mit
Po la rkoord inaten

G 1 0 Geradenbewegung im Eilgang
G 1 1 Geradenbewegung
G 1 2 Kreisbewegung im Uhrzeigersinn
G 1 3 Kreisbewegung im Gegen-Uhrzeigersinn
G 1 5 Kreisbewegung ohne Drehrichtungsangabe
G 1 6 Kreisbewegung mit tangentialem

Konturanschluß

Bohrzyk len

G 8 3 Tiefbohren
G 2 0 0 Bohren
G 2 0 1 Reiben
G 2 0 2 Ausdrehen
G 2 0 3 Universal-Bohren
G 2 0 4 Rückwärts-Senken
G 8 4 Gewindebohren
G 8 5 Gewindebohren GS (geregelte Spindel)

Taschen, Zapfen und Nuten

G 7 5 Rechteck-Taschenfräsen, Bearbeitungs-
Richtung im Uhrzeigersinn

G 7 6 Rechteck-Taschenfräsen, Bearbeitungs-
Richtung im Gegen-Uhrzeigersinn

G 2 1 2 Tasche schlichten
G 2 1 3 Zapfen schlichten
G 7 7 Kreistaschen-Fräsen, Bearbeitungs-

Richtung im Uhrzeigersinn
G 7 8 Kreistaschen-Fräsen, Bearbeitungs-

Richtung im Gegen-Uhrzeigersinn
G 2 1 4 Kreistasche schlichten
G 2 1 5 Kreiszapfen schlichten
G 7 4 Nutenfräsen
G 2 1 0 Nut pendelnd
G 2 1 1 Runde Nut
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*) Satzweise wirksame Funktion

Punktemuster

G 2 2 0 Punktemuster auf Kreis
G 2 2 1 Punktemuster auf Linien

SL-Zyklen Gruppe

G 3 7 Kontur-Unterprogramme festlegen
G 5 6 Vorbohren
G 5 7 Ausräumen
G 5 8 Konturfräsen im Uhrzeigersinn
G 5 9 Konturfräsen im Gegen-Uhrzeigersinn

Abze i len

G 2 3 0 Abzeilen
G 2 3 1 Regelfläche

Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung

G 5 3 Nullpunkt-Verschiebung aus Nullpunkt-Tabellen
G 5 4 Nullpunkt-Verschiebung direkt eingeben
G 2 8 Spiegeln von Konturen
G 7 3 Koordinatensystem drehen
G 7 2 Maßfaktor; Konturen verkleinern/vergrößern

Sonder -Zyk len

G04* Verweilzeit
G 3 6 Spindel-Orientierung
G 3 9 Programm zum Zyklus deklarieren
G79* Zyklus-Aufruf

Bearbeitungs-Ebene festlegen

G 1 7 Ebene X/Y, Werkzeug-Achse Z
G 1 8 Ebene Z/X, Werkzeug-Achse Y
G 1 9 Ebene Y/Z, Werkzeug-Achse X
G 2 0 Vierte Achse ist Werkzeug-Achse
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*) Satzweise wirksame Funktion

Fase, Rundung, Kontur anfahren/verlassen

G24* Fase mit Fasenlänge R
G25* Ecken abrunden mit Radius R
G26* Kontur tangential anfahren auf Kreis mit Radius R
G27* Kontur tangential verlassen auf Kreis mit Radius R

Werkzeug-Def in i t ion

G99* Werkzeug-Definition im Programm mit Länge L
und Radius R

Werkzeug-Radiuskorrekturen

G 4 0 Keine Radiuskorrektur
G 4 1 Werkzeug-Radiuskorrektur links von der Kontur
G 4 2 Werkzeug-Radiuskorrektur rechts von der Kontur
G 4 3 Achsparallele Radiuskorrektur; Verfahrweg

verlängern
G 4 4 Achsparallele Radiuskorrektur; Verfahrweg

verkürzen

Maßangaben

G 9 0 Maßangaben absolut
G 9 1 Maßangaben inkremental (Kettenmaß)

Maßeinheit festlegen (Programm-Anfang)

G 7 0 Maßeinheit Inch
G 7 1 Maßeinheit mm

Rohteil für Grafik definieren

G 3 0 Ebene festlegen, Koordinaten MIN-Punkt
G 3 1 Maßangabe (mit G90, G91),

Koordinaten MAX-Punkt
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*) Satzweise wirksame Funktion

Sonstige G-Funktionen

G 2 9 Letzte Position als Pol übernehmen
G 3 8 Programmlauf stoppen
G51* Nächste Werkzeug-Nummer aufrufen (nur bei

zentralem Werkzeug-Speicher)
G55* Automatisches Messen mit dem 3D-Tastsystem
G98* Marke (Label-Nummer) setzen

Q-Parameter-Funkt ionen

D 0 0 Wert direkt zuweisen
D 0 1 Summe aus zwei Werten bilden und zuweisen
D 0 2 Differenz aus zwei Werten bilden und zuweisen
D 0 3 Produkt aus zwei Werten bilden und zuweisen
D 0 4 Quotient aus zwei Werten bilden und zuweisen
D 0 5 Wurzel aus einer Zahl ziehen und zuweisen
D 0 6 Sinus eines Winkels in Grad bestimmen und

zuweisen
D 0 7 Cosinus eines Winkels in Grad bestimmen und

zuweisen
D 0 8 Wurzel aus Summe der Quadrate zweier Zahlen

ziehen und zuweisen (Pythagoras)
D 1 3 Winkel mit arctan aus zwei Seiten oder sin und

cos des Winkels bestimmen und zuweisen
D 0 9 Wenn gleich, Sprung zu angegebenem Label
D 1 0 Wenn ungleich, Sprung zu angegebenem Label
D 1 1 Wenn größer, Sprung zu angegebenem Label
D 1 2 Wenn kleiner, Sprung zu angegebenem Label
D 1 4 Text am Bildschirm ausgeben
D 1 5 Text oder Parameter-Inhalte über die

Datenschnittstelle ausgeben
D 1 8 Systemdaten lesen
D 1 9 Zahlenwerte oder Q-Parameter an die PLC

übergeben
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% Programm-Anfang
A Schwenk-Achse um X
B Schwenk-Achse um Y
C Dreh-Achse um Z
D Q-Parameter-Funktionen definieren
E Toleranz für Rundungskreis mit M112
F Vorschub in mm/min bei Positionier-Sätzen
F Verweilzeit in sec bei G04
F Maßfaktor bei G72
G G-Funktionen (siehe Liste G-Funktionen)
H Polarkoordinaten-Winkel
H Drehwinkel bei G73
I X-Koordinate des Kreis-Mittelpunktes/Pols
J Y-Koordinate des Kreis-Mittelpunktes/Pols
K Z-Koordinate des Kreis-Mittelpunktes/Pols
L Marke (Label-Nummer) setzen bei G98
L Zu einer Marke (Label-Nummer) springen
L Werkzeug-Länge bei G99
M Zusatz-Funktion
N Satz-Nummer
P Zyklus-Parameter bei Bearbeitungs-Zyklen
P Wert oder Q-Parameter bei Q-Parameter-

Definitionen
Q Parameter(Platzhalter)-Bezeichnung

R Polarkoordinaten-Radius bei G10/G11/G12/
G13/G15/G16/

R Kreis-Radius bei G02/G03/G05
R Rundungs-Radius bei G25/G26/G27
R Fasen-Länge bei G24
R Werkzeug-Radius bei G99
S Spindeldrehzahl in U/min
S Winkel für Spindel-Orientierung bei G36
T Werkzeug-Nummer bei G99
T Werkzeug-Aufruf
T Nächstes Werkzeug aufrufen bei G51
U Parallel-Achse zu X
V Parallel-Achse zu Y
W Parallel-Achse zu Z
X X-Achse
Y Y-Achse
Z Z-Achse
* Zeichen für Satzende
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M

M94 Anzeige der Drehachse auf einen Wert unter
360 Grad reduzieren

M97 Kleine Konturstufen bearbeiten
M98 Ende der Bahnkorrektur
M99 Zyklus-Aufruf, satzweise wirksam
M101 Automatischer Werkzeugwechsel nach Ablauf der

Standzeit
M102 M101 rücksetzen
M103 Vorschub beim Eintauchen reduzieren auf Faktor F
M109 Konstante Bahngeschwindigkeit an der

Werkzeugschneide bei Radien (Vorschub-
Erhöhung und -Reduzierung)

M110 Konstante Bahngeschwindigkeit an der
Werkzeugschneide bei Radien
(nur Vorschub-Reduzierung)

M111 M109/M110 rücksetzen
M112 Rundungskreis zwischen beliebige

Konturübergänge einfügen
M113 M112 rücksetzen
M120 Radiuskorrigierte Position vorausberechnen

LOOK AHEAD
M124 Punkte bei der Berechnung des Rundungskreises

mit M112 nicht berücksichtigen
M126 Drehachsen wegoptimiert verfahren
M127 M126 aufheben

Zusatz-Funktionen M
M00 Programmlauf-Halt/Spindel-Halt/Kühlmittel-Aus
M01 Wahlweiser Programmlauf-Halt
M02 Programmlauf-Halt/Spindel-Halt/Kühlmittel-Aus

Rücksprung zu Satz1/ggf. Status-Anzeige
löschen

M03 Spindel-Ein im Uhrzeigersinn
M04 Spindel-Ein im Gegen-Uhrzeigersinn
M05 Spindel-Halt
M06 Werkzeugwechsel-Freigabe/Programmlauf-Halt

(abhängig von Maschinen-Parameter) Spindel-
Halt

M08 Kühlmittel-Ein
M09 Kühlmittel-Aus
M13 Spindel-Ein im Uhrzeigersinn/Kühlmittel-Ein
M14 Spindel-Ein im Gegen-Uhrzeigersinn/

Kühlmittel-Ein
M30 Gleiche Funktion wie M02
M89 Freie Zusatz-Funktion oder

Zyklus-Aufruf, modal wirksam (abhängig von
Maschinen-Parameter)

M90 Konstante Bahngeschwindigkeit an Ecken
(wirkt nur im geschleppten Betrieb)

M91 Im Positioniersatz: Koordinaten beziehen sich
auf den Maschinen-Nullpunkt

M92 Im Positioniersatz: Koordinaten beziehen sich
auf eine vom Maschinen-Hersteller festgelegte
Position
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