CNC-Turn - Drehen
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Eilgang

Gerade m. Vorschub

Kreis Uhrzeigersinn

Kreis Gegenuhrzeigers.
Verweilzeit mit X oder P
Eingabe in Zoll

Eingabe metrisch

WWP X anfahren

WWP Z anfahren

WWP X-7Z anfahren

WWP Z-Y anfahren
Referenzpunkt anfahren

vom Ref.-Punkt zurickkehren
2. Referenzpunkt anfahren
Gewindeschneiden
Radiuskorrektur aufheben
Radiuskorrektur links
Radiuskorrektur rechts
Lokales Koordinatensystem
Referenzpunkt-Koordinaten
Werksticknullpunkt 1
Werkstiicknullpunkt
Werkstiicknullpunkt
Werkstiicknullpunkt
Werkstiicknullpunkt
Werkstiicknullpunkt
Schlichtzyklus
Langsschruppzyklus
Planschruppzyklus
Konturparallel
Unterbrochener Schnitt
Einstechzyklus
Gewindezyklus
Tiefbohrzyklus
Einfacher Gewindezyklus
Vorschub pro Minute
Vorschub pro Umdrehung
Konstante Schnittgeschw.
Drehzahl in U/min

oUW N

Programmstop
Programmstop wahlweise
Programm Ende

Spindel im Uhrzeigersinn

Spindel im Gegenuhrzeigersinn

Spindelstop

Werkzeugwechsel

Kihlmittel 2 ein

Kihlmittel 1 ein

Kihlmittel aus

Klemmung zu

Klemmung auf

Programm Ende mit Rilicksetzen
Aufruf Unterprogramm
Unterprogramm Ende

o

NNSGH(D’}UO”UOEZZL—‘WHG)’TJHUOF"

Programmanfang / —ende
Programmnummer

Winkel um X

Winkel um Z

Parameter

2.Vorschub, Parameter
Vorschub
Weg-Funktionen
Kreisparameter X
Kreisparameter Z
UP-Wiederholungen
Maschinen-Funktionen
Satznummer
Ausblendsatz
Programmnummer
Unterprogramm, Parameter
Parameter

Radius, Parameter
Drehzahl

Werkzeug Nr.
Kettenmall X

Kettenmall Z

Weg in X

Weg in Z



