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Zaklady | Prehled

1.1 Prehled

Tato kapitola obsahuje informace o vyrobku a o tomto navodu.

1.2 Informace o produktu

1.21 Demo-software pro predvedeni funkci pristroje

ND 7000 Demo je software, ktery Ize nainstalovat samostatné v pocitaci. Pomoci
ND 7000 Demo se mUzete seznamit s funkcemi pfistroje, testovat je nebo
predvadét.

1.2.2 Rozsah funkci demo-softwaru

Kvali chybéjicimu hardwarovému prostfedi nemaiji funkce demo-softwaru plnou
funkénost pfistroje. Z jejich popisu se ale mlizete seznamit s nejdalezitéjSimi
funkcemi a pracovni plochou.
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Zaklady | Pouzivani ke stanovenému ucelu

1.3

1.4

1.5

1.6

Pouzivani ke stanovenému ucelu

Pfistroje modelové fady ND 7000 jsou vysoce hodnotné digitalni indikace polohy
pro provoz na ru¢né ovladanych obrabécich strojich. V kombinaci s délkovymi a
uhlovymi snimaci nabizi pfistroje modelové fady indikaci polohy nastroje v nékolika
osach a dalsi funkce k ovladani obrabécich stroj(.

ND 7000 Demo je softwarovy produkt k pfedvedeni zakladnich funkci zafizeni
fady ND 7000. ND 7000 Demo smi se pouzivat vyhradné k pfedvadéni, vzdélavani
nebo vycviku.

Pouziti v rozporu se stanovenym ucelem

ND 7000 Demo je uréen pouze pro pouziti podle uréeného ucelu. PouZiti k jinym
ucelim je zakazano, zejména:

® pro vyrobni Ucely na vyrobnich systémech

B jako soucast vyrobnich systéml

Pokyny pro éteni dokumentace

Piejete si zménu nebo jste zjistili chybu?
Neustale se snazime o zlepSovani nasi dokumentace pro Vas. Pomozte nam
pfitom a sdélte nam prosim va$e navrhy na zmény na tuto e-mailovou adresu:

userdoc@heidenhain.de

Textova oznaceni

V tomto navodu se pouzivaji nasledujici textova oznaceni:

Zobrazeni Vyznam
> .. oznaduje urcity krok akce a vysledek akce
> .. Priklad:

» Klepnéte na OK
> HIaseni se uzavie

I oznaduje vycet
LI Priklad:
® Rozhrani TTL

® Rozhrani EnDat
| |

tucné oznacuje nabidky, indikace a softwarova tlacitka
Priklad:
» Klepnéte na Vypnout
> Operacni systém se vypne.
» Vypnéte pfistroj sitovym vypinacem.
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2.1

2.2

2.3

12

Instalace programu | Piehled

Prehled

Tato kapitola obsahuje vSechny informace potfebné pro stazeni ND 7000 Demo a
instalaci do pocitace podle uréeného ucelu.

Stahnout instalacni soubor

Predtim nez mlzete Demo nainstalovat do poéitace, musite stahnout instalaéni
soubor z portalu HEIDENHAIN.

o Ke stazeni instalaéniho souboru z portalu HEIDENHAIN potfebujete
pFistupové opravnéni ke slozce v portalu Software v adresafi
pfislusného produktu.

Pokud nemate pfistupové opravnéni ke slozce v portalu Software,
muZete pozadat o pfistup u svého kontaktniho partnera fy
HEIDENHAIN.

Aktualni verze ND 7000 Demo je ke stazeni zde: www.heidenhain.de
Prejdéte do slozky se stazenymi soubory vaseho prohlizece

Rozbalte stazeny soubor s koncovkou .zip do do€asné slozky

Do této slozky se rozbali tyto soubory:

B |nstalaéni soubor s pfiponou .exe

= Soubor DemoBackup.mcc

v v vy

Pozadavky na systém

Pokud chcete ND 7000 Demo nainstalovat do pocitae, musi systém splfiovat
nasledujici pozadavky:

= Microsoft Windows 7 a vyssi
B doporucené rozliSeni obrazovky minimalné 1280 x 800
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24 ND 7000 Demo instalovat pod Microsoft Windows

> Prejdéte do doCasné slozky, kam jste rozbalili stazeny soubor s koncovkou .zip
Dalsi informace: "Stahnout instala¢ni soubor", Stranka 12

» Spustte instalacni soubor s koncovkou .exe
> Otevre se pravodce instalaci:

{@Setup El Cl

Setup Wizard

Obrazek 1: Priivodce instalaci

Kliknéte na Next

V tomto kroku instalace License Agreement pfijméte licenéni podminky
Kliknéte na Next

v vy

V tomto kroku instalace Select Destination Location navrhuje
privodce instalaci misto k ulozeni. Doporucuje se zachovat navrzené
misto ulozeni.

v

V kroku instalace Select Destination Location zvolte misto uloZeni, kam se
ma ND 7000 Demo ulozit

Kliknéte na Next

v

V kroku instalace Select Components se standardné instaluje také
program ScreenshotClient. Pomoci ScreenshotClient mizete vytvaret
snimky aktivni obrazovky vaseho zafizeni.

Kdyz chcete instalovat ScreenshotClient

» V kroku instalace Select Components neprovadéjte Zzadné
zmény vychoziho nastaveni

Dalsi informace: "ScreenshotClient", Stranka 65

> V kroku instalaceSelect Components:
® Zvolte zplsob instalace
m  Aktivujte/deaktivujte opci Screenshot Utility
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Instalace programu | ND 7000 Demo instalovat pod Microsoft Windows

ﬁ! Setup

Select Components
Which components should be installed?

Select the components you want to install; dear the components you do not want to
install. Click Mext when you are ready to continue.

Full installation i v
Dema
[¥] Screenshot Utility 62 KB

Current selection requires at least 73, 1 MB of disk space.

| = Back ” Mext = Jl Cancel

Obrazek 2: Priivodce instalaci s aktivovanymi opcemi Demo-Software a Screenshot
Utility
Kliknéte na Next

V kroku instalace Select Start Menu Folder zvolte misto ulozeni, kde se ma
vytvofit slozka nabidky Start

Kliknéte na Next

V kroku instalace Select Additional Tasks pfijméte/odmitnéte opci Desktop
icon

Kliknéte na Next

Kliknéte na Install

Spusti se instalace, indikator zobrazuje prabéh instalace

Po Uspésné instalaci zavrete privodce instalaci pomoci Finish

Program jste uspésné nainstalovali na svU{j pocitac.
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Instalace programu | ND 7000 Demo odinstalovat

2.5 ND 7000 Demo odinstalovat

>

V v vV vV VYV

Otevrete ve Windows postupné:

B Start

B VsSechny programy

= HEIDENHAIN

= ND 7000 Demo

Tuknéte na Uninstall

Otevre se pruvodce odinstalovanim

Pro potvrzeni odinstalovani tuknéte na Ja

Spusti se odinstalovani, indikator zobrazuje pribéh
Po uspésném odinstalovani zaviete pravodce odinstalovanim pomoci OK
Program jste Uspésné odinstalovali ze svého pocitaCe
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Vseobecna obsluha | Pfehled

3.1 Prehled

Tato kapitola popisuje uzivatelské rozhrani a ovladani jakoz i zakladni funkce od
ND 7000 Demo.

3.2 Obsluha pomoci dotykové obrazovky a zadavacich
zarizeni

3.21 Dotykova obrazovka a zadavaci zarizeni
Obsluha ovladacich prvkl v uzivatelském rozhrani od ND 7000 Demo se provadi
pomoci dotykové obrazovky nebo pfipojené mysi.
K zadani dat mazete pouzit klavesnici na dotykové obrazovce nebo pfipojenou
klavesnici.
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VSeobecna obsluha | Obsluha pomoci dotykové obrazovky a zadavacich zarizeni

3.2.2

Gesta a operace s mysSi

Chcete-li aktivovat ovladaci prvky uZivatelského rozhrani, pfepnout je nebo
presunout, muzete pouzit dotykovou obrazovku od ND 7000 Demo nebo pomoci
mysi. Ovladani dotykové obrazovky a mysi probiha gesty.

0 Gesta pro ovladani dotykové obrazovky se mohou liSit od gest
pouzivanych k ovladani mysi.
Pokud jsou gesta pro ovladani dotykové obrazovky a mysi rozdilna,
popisuje tato pfiru¢ka ob& moznosti ovladani jako alternativni kroky.
Alternativni kroky ovladani dotykové obrazovky a mysi jsou oznaceny
nasledujicimi symboly:

% Ovladani pomoci dotykové obrazovky

\Q Ovladani pomoci mysi

Nasledujici pfehled popisuje rizna gesta pro ovladani dotykové obrazovky a mysi:

Tuknuti

oznacuje jeden stisk levého tlacitka mysi

@D oznacduje kratky dotyk na dotykové obrazovce

Kliknuti spousti mezi jinym nasledujici ¢innosti
= Volba nabidek, prvk{ nebo parametrt
B Zadavani znaku z klavesnice na obrazovce
® Zavfeni dialogu

Drzeni
% oznacuje delSi dotyk na dotykové obrazovce
\Q oznacuje jednotlivy stisk a navazujici podrzeni levého tlacitka
mysi

Drzeni spousti mezi jinym nasledujici €innosti
B Rychlad zména hodnot ve vstupnich poli¢kach s tlagitky Plus a
Minus

HEIDENHAIN | ND 7000 Demo | UZivatelskéa pfirucka | 11/2018
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VSeobecna obsluha | Obsluha pomoci dotykové obrazovky a zadavacich zarizeni

Tazeni

oznacuje pohyb prstem pfes dotykovou obrazovku, kde alespori
pocatek je jednoznaéné definovan

oznacuje jednotlivé stisknuti a podrzeni levého tla€itka mySi se
\'@ soucasnym pohybem mys3i; nejméné pocateni bod pohybu je
jednoznaéné definovan

Tazeni spousti mezi jinym nasledujici Cinnosti
t ® Rolovani v seznamech a textech

<—.—>
+
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Vseobecna obsluha | Hlavni ovladaci prvky a funkce

3.3

Hlavni ovladaci prvky a funkce
Nasledujici ovladaci prvky umoznuji konfiguraci a ovladani pres dotykovou
obrazovku nebo zadavaci zafizeni.

Klavesnice na obrazovce

Klavesnici na obrazovce Ize zadavat text do zadavacich poli¢ek uzivatelského
rozhrani. V zavislosti na zadavacim poli¢ku se zobrazi numericka nebo
alfanumericka klavesnice.

» Chcete-li zadat hodnotu, klepnéte do zadavaciho policka

> Zadavaci poli¢ko se zvyrazni

> Zobrazi se obrazovkova klavesnice

» Zadejte text nebo Cisla

> Spravnost zadani v zadavacim policku je pfipadné indikovana zelenym
zaskrtnutim.

> Neuplné zadani nebo zadani chybné hodnoty je pfipadné indikovano ¢ervenym
vykfi¢nikem. Zadavani pak nelze ukongit

> K prevzeti hodnot potvrdte zadani s RET
> Hodnoty se zobrazi
> QObrazovkova klavesnice zmizi

Zadavaci policka s tlacitky Plus a Minus
Tlagitky Plus + a Minus - na obou stranach €isla je mozné hodnotu &isla upravit.

» Klepejte na + nebo -, dokud se nezobrazi pozadovana

B 500 hodnota.
» Podrzenim + nebo - Ize hodnoty ménit rychleji
> Zvolena hodnota se zobrazi.
Piepinac

Pfepinacem Ize pfepinat mezi dvéma funkcemi.

» Klepnéte na pozadovanou funkci
> Aktivni funkce bude zobrazena zelené
> Neaktivni funkce bude zobrazena svétle-Sedé

mm inch

Posuvny prepinac¢
Posuvnym piepinatem povolite nebo zakazZete funkci.
> Pretahnéte posuvny pfepinac do poZzadované pozice
ON nebo na néj klepnéte.
> Funkce se aktivuje nebo deaktivuje

Rozeviraci seznam
Tlacitka rozeviracich seznamu jsou oznaceny trojuhelnickem sméfujicim dol.

> Klepnéte na tladitko
1 Vpp 7 , , «
> Rozeviraci seznam se otevie
1 Vpp > Aktivni zadznam je oznacen zelené
» Klepnéte na pozadovany zdznam
11 pApp . ., v
> Pozadovany zaznam se pfevezme
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VSeobecna obsluha | Hlavni ovladaci prvky a funkce

Zpét
Posledni krok vykonany tlacitkem Ize vratit zpét.
Jiz provedené postupy nelze vratit zpét.

» Tuknéte na Zpét

z> > Posledni krok bude vracen zpét.
Pridat
> Chcete-li pfidat dalsi prvek, tuknéte na Pridat
—|— > Novy prvek bude pfidan
Zavrit
x > Chcete-li zavfit dialog, tuknéte na Zavrit.
Potvrdit

> Chcete-li zavfit urcitou akci, tuknéte na Potvrdit.

v

Zpét

» Klepnutim na Zpét se vratite do nadfazené urovné ve

< struktufe menu
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VSeobecna obsluha | ND 7000 Demo start a ukonéeni

34 ND 7000 Demo start a ukonceni

3.41 Spustit ND 7000 Demo

0 PFedtim, nez mazete pouzit ND 7000 Demo, musite provést kroky ke
konfiguraci softwaru

: > Klepnéte na pracovni plochu systému Windows
- ND 7000 Demo

nebo
» Otevfete ve Windows postupné:
= Start
® VSechny programy
= HEIDENHAIN
= ND 7000 Demo

0 K dispozici jsou dva spustitelné soubory s rliznymi
rezimy zobrazeni:

= ND 7000 Demo: spusti se v okné ve Windows

= ND 7000 Demo (Cela obrazovka): Spusti se v
rezimu celé obrazovky

: » Klepnéte na ND 7000 Demo nebo
ND 7000 Demo (cela obrazovka)
> ND 7000 Demo spusti v pozadi vystupni okno. Vystupni okno
neni pro ovladani relevantni a po ukon¢eni ND 7000 Demo
se opét uzavie
> ND 7000 Demo spusti uzivatelské rozhrani s menu pro
prihlaseni uzivatele

HEIDENHAIN
ND 7013 /O

Not logged in

-1

Obrazek 3: Menu Prihlaseni uzivatele
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3.4.2 Ukong¢it ND 7000 Demo
» Klepnéte v hlavni nabidce na Vypnout

» Klepnéte na Vypnout
> ND 7000 Demo se ukonci

o Ukoncete také ND 7000 Demo v okné Microsoft Windows pomoci menu
Vypnout.

Pokud ukongite okno Microsoft Windows pfes Zavrit, tak se vSechna
nastaveni ztrati.

3.5 Prihlaseni a odhlaseni uzivatele

V nabidce Prihlaseni uzivatele se na pfistroji pfihlasujete a odhlasujete jako
uzivatel.

K pfistroji mize byt pfihlaSen pouze jeden uZivatel. Pfihlaseny uzivatel se zobrazi.
Pro pfihldSeni nového uzivatele se musi pfihlaseny uzivatel odhlasit.

o Pristroj je vybaven nékolika trovnémi opravnéni, které definuji
rozsahlou nebo omezenou spravu a obsluhu uzivatelem.

3.51 Prihlaseni uzivatele

Tuknéte v hlavni nabidce na PFihladeni uZivatele
V rozbalovacim seznamu zvolte uzivatele OEM

Tuknéte do zadavaciho poli¢ka Heslo

Zadejte heslo "oem" uzivatele OEM

Zadani potvrdte s RET.

Tuknéte na Prihlasit

Uzivatel se pfihlasi a zobrazi se menu Ruéni rezim

vV Vv v Vv vVvyYvyy

3.5.2 Odhlaseni uzivatele

» Tuknéte v hlavni nabidce na Pfihlaseni uzivatele
> Klepnéte na Odhlasit
> UzZivatel bude odhlasen
> VsSechny funkce hlavniho menu kromé Vypnuti jsou vypnuté

> Pristroj se mlze znovu pouzit az po odhlaseni uzivatele
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3.6 Nastaveni jazyka

Jazykem uZzivatelského rozhrani ve stavu pfi expedici je angli¢tina. UzZivatelské
rozhrani mazete nastavit na pozadovany jazyk.

> Klepnéte v hlavni nabidce na Nastaveni.
row » Klepnéte na Uzivatel
> PFihlaSeny uzivatel se oznadi zasSkrtnutim.
» Vyberte pfihladeného uzivatele
> Vybrany jazyk uzivatele se v rozeviracim seznamu Jazyk

zobrazi s odpovidajici vlaje¢kou

> V rozeviracim seznamu Jazyk vyberte viaje¢ku
pozadovaného jazyka.

> UZivatelské rozhrani se zobrazi ve zvoleném jazyku.

3.7 Uzivatelské rozhrani

o Pristroj je k dispozici v riznych verzich s riiznym vybavenim.
Uzivatelské rozhrani a obsah funkci se mohou podle verze a vybaveni
lisit.

3.71 Uzivatelské rozhrani po Spusténi

Uzivatelské rozhrani po startu

Kdyz byl naposledy aktivovany uzivatel typu Operator s aktivnim automatickym
prihlasenim uzivatele, tak pfistroj zobrazi po startu menu Rucni rezim.

Pokud neni povoleno automatické pfihladeni uzivatele, otevie pfistroj nabidku
Prihlaseni uzivatele.

Dalsi informace: "Menu PfihlaSeni uzivatele", Stranka 34
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Hlavni menu uzivatelského rozhrani

Uzivatelské rozhrani (v ruénim provozu)

Obrazek 4: Uzivatelské rozhrani (v ruénim provozu)

1 Oblast hlaseni, zobrazuje €as a pocet uzavienych hlaseni
2 Hlavni nabidka s ovladacimi prvky

Ovladaci prvky hlavniho menu
Hlavni nabidka se zobrazuje nezavisle na aktivnich softwarovych opcich.

Ovladaci prvek

Funkce

Hlaseni
Zobrazi pfehled vSech zprav a po¢et neuzavienych zprav

Rucni rezim
Ruéni polohovani strojnich os
Dalsi informace: "Menu Ruéni rezim", Stranka 28

MDI-rezim

PFimé zadavani pozadovanych osovych pohybl (Manual
Data Input = ruéni zadani dat); zbyvajici vzdalenost bude
vypocétena a zobrazena

Dalsi informace: "Menu MDI-rezim", Stranka 30

Sprava soubor(
Sprava soubord, které jsou v pfistroji k dispozici
Dalsi informace: "Menu Sprava souborQ", Stranka 32
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Ovladaci prvek

Q,

Funkce

Prihlaseni uzivatele

Prinlaseni a odhlaseni uzivatele

Dalsi informace: "Menu PfihlaSeni uzivatele",
Stranka 34

05

Nastaveni

Nastaveni pfistroje, jako napf. zfizovani uzivateld, konfigu-
rovani snimacl nebo aktualizace firmwaru

Dalsi informace: "Menu Nastaveni", Stranka 35

O

Vypnuti

Ukonéeni €innosti opera&niho systému nebo aktivovani
usporného rezimu

Dalsi informace: "Menu Vypnout", Stranka 36
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Menu Rucni rezim
Vyvolani

» V hlavnim menu tuknéte na Ruéni rezim
> Zobrazi se uzivatelské rozhrani pro ru¢ni provoz.

Menu Ruéni rezim (aplikace Frézovani)

1 2 3

Obrazek 5: Menu Rucni rezim v aplikaci Frézovani

Osové tlacitko

Reference

Indikace polohy

Stavovy fadek

Otacky vietena (obrabéci stroj)

AbhON-=
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Menu Ruéni rezim (aplikace Soustruzeni)

1 2 3

Degree

Obrazek 6: Menu Rucni rezim v aplikaci Soustruzeni

Osoveé tlacitko

Reference

Indikace polohy

Stavovy fadek

Otacky vietena (obrabéci stroj)

AbhON-=-

Menu Ruéni rezim ukazuje v pracovni oblasti hodnoty polohy, namérené ve
strojnich osach.

Ve stavovém fadku mate k dispozici dalsi funkce.
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3.7.4 Menu MDI-rezim
Vyvolani

E » V hlavnim menu tuknéte na MDI-reZim

Menu MDI-rezim (aplikace Frézovani)

X v 13.762

Y 4 12.092

Y Y | ] | Ll

Z° s 0.000

Obrazek 7: Menu MDI-rezim v aplikaci Frézovani

1
2
3
4
5
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Zbyvajici draha

Stavovy fadek
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Menu MDI-rezim (aplikace Soustruzeni)
1 2 3 4

mm  Degree

_&._ 0

@
x 13.762

2., 0,000

s 150 -

~G

Obrazek 8: Menu MDI-rezim v aplikaci Soustruzeni

0.

Osoveé tlacitko

Aktualni poloha

Propojené osy

Zbyvajici draha

Stavovy fadek

Otacky vietena (obrabéci stroj)

O hWN-
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Dialog MDI blok
» V hlavnim menu klepnéte na MDI-rezim

@ > Ve stavovém fadku klepnéte na Zalozit
= > Zobrazi se uzivatelské rozhrani pro MDI-rezim

I B MDI blok

Typ bloku | Polohovani | 0  Polohovani

RO | R+ | R-

RO | R:  R-

Obrazek 9: Dialog MDI blok

LiSta voleb zobrazeni
Parametry bloku
MDI-blok

Stavovy rfadek

Blok nastroje

AHhON-=

Menu MDI-rezim umozriuje pfimé zadani pozadovanych osovych pohyb( (MDI =
Manual Data Input - ruéni vioZeni dat). Pfitom je pfedvolena vzdalenost k cilovému
bodu; zbyvajici vzdalenost bude vypoétena a zobrazena.

Ve stavovém fadku mate k dispozici dalsi naméfrené hodnoty a funkce.
3.7.5 Menu Sprava souborti
Vyvolani

» Tuknéte v hlavni nabidce na Sprava soubor(
> Zobrazi se uzivatelské rozhrani spravy soubor
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Struény popis

1 2
CTTU Internal 4 /_
Internal
MASSSTORAGE r
"7 Documents
3 Images
=
31 Oem
@
3 System
@
™ lser

Obrazek 10: Menu Sprava soubori

1 Seznam dostupnych pamétovych mist
2 Seznam slozek ve zvoleném pamétovém misté

Nabidka Sprava soubor( zobrazuje prehled soubort ulozenych v paméti pfistroje.
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3.7.6 Menu Prihlaseni uzivatele

Vyvolani
» Tuknéte v hlavni nabidce na Pfihlaseni uzivatele
> Zobrazi se uzivatelské rozhrani pro pfihladeni a odhlaseni
uzivatele
Struény popis
1 2

HEIDENHAIN
ND 7013 /0

Logged in as

Obrazek 11: Menu Prihlaseni uzivatele

1 Zobrazeni pfihlaseného uzivatele
2 Pfihlaseni uzivatele

Nabidka Prihlaseni uzivatele zobrazi pfihlaseného uzivatele v levém sloupci.
Prihlaseni nového uzivatele bude zobrazeno v pravém sloupci.

Pro pfihlaSeni nového uZivatele se musi pfihlaSeny uzZivatel odhlasit.

Dalsi informace: "PfihlaSeni a odhlaseni uzivatele", Stranka 24
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3.7.7 Menu Nastaveni
Vyvolani

» Tuknéte v hlavni nabidce na Nastaveni.
> Zobrazi se uzivatelské rozhrani nastaveni pfistroje

Struény popis

Obecné Informace zafizeni 14

Snimace @ Obrazovka a dotykovy disple] 14

@
AN
3 oF
=

Rozhrani 143 Disple] 14
Uzivatel {O-] Zvuky | 4
Osy 6\' | Tiskarny 4
d) Servis % | Datum a ¢as 14

Obrazek 12: Menu Nastaveni
1 Seznam moznosti nastaveni
2 Seznam parametrl nastaveni

Menu Nastaveni ukaze v§echny moznosti konfigurace pfistroje. Pomoci parametr(
nastaveni pfizpUsobite pfistroj poZadavkdm na misté pouZiti.

o Pfistroj je vybaven nékolika Grovnémi opravnéni, které definuji
rozsahlou nebo omezenou spravu a obsluhu uzivatelem.
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Menu Vypnout
Vyvolani

» Tuknéte v hlavni nabidce na Vypnout
> Zobrazi se ovladaci prvky pro vypnuti operaéniho systému,

pro aktivaci energeticky Usporného rezimu a pro aktivaci
rezimu Cisténi.

Struény popis

Nabidka Vypnout ukéaZe nasledujici mozZnosti:

Ovladaci prvek Funkce
Vypnout
® Ukon&eno ND 7000 Demo

S Energeticky usporny rezim

¥ Odpoji obrazovku, uvede operacni systém do Usporného
D rezimu
— Rezim cisténi
Odpoji obrazovku, operacni systém bézi dale

Dalsi informace: "ND 7000 Demo start a ukonéeni", Stranka 23

Indikace polohy

V indikaci polohy pfistroj ukazuje polohy os a pfipadné pfidavné informace pro
konfigurované osy.

Mimoto muizete propoijit indikaci os a mate pfistup k funkcim vietena.

Ovladaci prvky indikace polohy

Symbol Vyznam

X

Osove tlacitko
Funkce tlacitka osy:

® Tuknéte na tladitko osy: otevie se zadavaci policko pro
polohu (Ruéni rezim) nebo dialog MDI blok (MDI-rezim)

B Podrzte tlacitko osy: nastavi aktualni polohu jako nulovy bod

® Pretahnéte osove tlacitko doprava: otevie menu, pokud jsou
pro osu k dispozici funkce

Aplikace Soustruzeni: Indikace polohy ukaze priimér radialni
Xz osy obrabéni X

Hledani referen¢nich znacek probéhlo uspésné

Hledani referenénich znacek neprobéhlo nebo nebyla zadna
referencni znacka rozpoznana

IR ©
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3.8.2

Symbol

Vyznam
Osa Zo je propojena s osou Z. Indikace polohy udava soucet
obou poloh

Dalsi informace: "Propojeni os (aplikace Soustruzeni)",
Stranka 37

Osa Z je propojena s osou Zo. Indikace polohy udava soucet
obou poloh

Zvoleny pievodovy stuperi pohonu vietena

Dalsi informace: "Nastaveni pfevodového stupné pohonu
vretena", Stranka 38

Otacky vietena neni mozné se zvolenym pfevodovy stupném
dosahnout

» Zvolte vySSi pfevodovy stupen

Otacky vietena neni mozné se zvolenym prevodovy stupném
dosahnout

@ @« & @O

RezZim vietena CSS (konstantni fezna rychlost) je aktivovany

Dalsi informace: "Nastaveni rezimu vietena (aplikace Soustru-
zeni)", Stranka 39

Kdyz symbol blika, tak jsou vypoctené otacky vietena mimo
definovanou oblast otacek. Pozadovanou feznou rychlost nelze
dosahnout. Vieteno se dale to€i s maximalnimi nebo minimalni-
mi otackami

V MDI-rezimu se aplikuje na osu koeficient zmény méfitka

Funkce indikace polohy

Propojeni os (aplikace Soustruzeni)

V aplikaci Soustruzeni mazete stfidavé propojovat indikaci os Z a Zo. U
propojenych os ukazuje indikace polohy obou os jako jejich soucet.

o Propojeni je pro osy Z a Zo stejné. Dale je popsano pouze propojovani
osy Z.

Propojeni os

y4

v

V pracovnim prostoru pretahnéte tlacitko osy Z doprava

Tuknéte na Propojit

Osa Zo se propoji s osou Z

Symbol propojenych os se zobrazi vedle tlacitka osy Z
Poloha propojenych os se zobrazuje jako jejich soucet

VVVYy
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Rozpojeni os

> V pracovnim prostoru pretahnéte tlacitko osy Z doprava

Z
» Tuknéte na Rozpojit
o2 > Polohy obou os se zobrazi nezavisle na sobé

Nastaveni otacéek vietena

o Nasledujici informace jsou platné pouze pro pfistroje s indexem
1089179_xx.

V zavislosti na konfiguraci pfipojeného obrabéciho stroje mlzete Fidit otacky
vietena.

> Nastavte otacky vietena klepnutim nebo podrzenim + nebo -
na pozadované otacky

nebo

» Tuknéte do zadavaciho policka Otacky vretena, zadejte
hodnotu a s RET potvrdte

> Zadané otacCky vietena se pfevezmou pfistrojem jako cilova
hodnota k dosazeni

1250 «

Nastaveni prevodového stupné pohonu vietena

0 Nasledujici informace jsou platné pouze pro pfistroje s indexem
1089179_xx.

Pokud vas obrabéci stroj pouziva pohon vietena, muzete zvolit pouzity pfevodovy
stuperi.

0 Vybér pfevodovych stupnid se mlze fidit také externim signalem.

» V pracovnim prostoru pretahnéte tlacitko osy S doprava

S

Tuknéte na PFevodovy stupen

Zobrazi se dialog Nastavit prevodovy stupen

Tuknéte na pozadovany prevodovy stupefi

Tuknéte na Potvrdit

Zvoleny pfevodovy stupefi se pfevezme jako nova hodnota
Pretahnéte tlacitko osy S doleva

Symbol zvoleného pfevodového stupné se zobrazi vedle
osového tlacitka S

vV v vV v vVVY

%

Pokud nelze dosahnout pozadované otacky vietena se zvolenym
prevodovym stupném, blika symbol pfevodového stupné se Sipkou

stupen).
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Nastaveni rezimu vietena (aplikace Soustruzeni)

o Nasledujici informace jsou platné pouze pro pfistroje s indexem
1089179_xx.

V aplikaci Soustruzeni muazete rozhodnout, zda pfistroj bude pouzivat pro rezim
vietena standardni rezim otacek nebo CSS (konstantni Fezna rychlost).

V reZimu vietena CSS pocitd pfistroj otaCky vietena tak, aby fezna rychlost
soustruznického nastroje zlstavala konstantni bez ohledu na geometrii obrobku.

Aktivovat rezim vietena CSS

S > V pracovnim prostoru pretahnéte tlacitko osy S doprava

Tuknéte na CSS-rezim

Zobrazi se dialog Aktivovat CSS

Zadejte Maximalni otacky vretena

Tuknéte na Potvrdit

Aktivuje se rezim vietena CSS

Rychlost vietena se zobrazuje v jednotkach m/min

Pretahnéte tlacitko osy S doleva

@ Symbol rezimu vietena CSS se zobrazi vedle osového
tlacitka S

CSS

vV VvV V VvV VvVVYy

Aktivovat rezim otacek

» V pracovnim prostoru pretahnéte tlacitko osy S doprava

S
Tuknéte na ReZim otacek

Zobrazi se dialog Aktivovat rezim otacek
Zadejte Maximalni otacky vretena
Tuknéte na Potvrdit
ReZim otacek se aktivuje
Rychlost vietena se zobrazuje v jednotkach 1/min
Pretahnéte tlacitko osy S doleva

vVVV Vv VvV VYy
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3.9 Stavovy radek

Ve stavovém radku pfistroj ukazuje posuv a rychlost pojezdu. Mimoto mate také
pomoci ovladacich prvku ve stavovém fadku pfimy pfistup k tabulce referenénich
bodu a tabulce nastroju ale i k pomocnym programim Stopky a Kalkulator.

3.9.1 Ovladaci prvky stavového radku
Ve stavovém Ffadku mate k dispozici tyto ovladaci prvky:

Ovladaci prvek Funkce

Nabidka rychlého pristupu

mm Degree Nastaveni jednotek pro linearni a uhlové hodnoty,
konfigurace koeficientu zmény méfitka, konfigurace
indikace polohy pro radialni osy obrabéni (aplikace
Soustruzeni); tuknuti otevie menu Rychly pfistup

Nulovy bod stolu

Zobrazeni aktualniho referenéni bodu; tuknuti otevie
tabulku vztaznych bodu

Tabulka nastroju

Zobrazeni aktualniho nastroje; tuknuti otevie tabulku
nastrojli

Stopky
Zobrazeni ¢asu s funkcemi start/stop ve formatu h:mm:ss

Pocitac
Kalkulator s nejdalezitéjSimi matematickymi funkcemi,
vypocty otacek a kuzell

==
b

Rychlost posuvu
mm/min Zobrazeni aktualniho posuvu pravé nejrychlejSi osy

0

Pridavné funkce

Pridavné funkce v Ruénim rezimu, zavislé na
konfigurované aplikaci

MDI blok
& ] s . .
) ZaloZeni obrabécich blokd v reZimu MDI
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3.9.2 Pridavné funkce v ruénim provozu
V zavislosti na konfigurované aplikaci mate k dispozici tyto ovladaci prvky:

Ovladaci prvek Funkce

Referencni znacky
"' Spusténi hledani referenénich znacek

Snimani sondou
/ Sejmuti hrany obrobku

Snimani sondou
Ur&eni stfedové osy obrobku

Snimani sondou
Urceni stfedu kruznice (otvoru nebo valce)

O

- Nulové body
5— Nastaveni vztaznych bodi

Data nastroje
Mé&reni nastroje (naskrabnutim)

<h
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3.10 OEM-Lista

S op¢ni OEM-listou muzete podle konfigurace funkci Fidit pfipojeny obrabéci stroj.

3.10.1 Ovladaci prvky Nabidka OEM

o Dostupné ovladaci prvky v OEM-li&té zavisi na konfiguraci zafizeni a
pfipojeného obrabéciho stroje.

V Nabidka OEM mate obvykle k dispozici tyto ovladaci prvky:

Ovladaci prvek Funkce

n Tuknuti na jazygek zobrazi nebo skryje OEM-listu

: Logo
L@Go Ukazuje konfigurované OEM-logo

ENTERPRISE
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Konfigurace softwaru | Pfehled

Prehled

o Kapitolu "VSeobecna obsluha" si musite precist a pochopit pfed
provadénim dale popsanych ¢innosti.

Dalsi informace: "VSeobecna obsluha", Stranka 17

Nez muzete zacit ND 7000 Demopouzivat po Uspésné instalaci, musite

ND 7000 Demo konfigurovat. Tato kapitola popisuje jak provedete tato nastaveni:
m  Kopirovat konfiguraéni soubor

= Nacist konfiguracni data

= Nastaveni jazyka

= (Volitelné) vyberte provedeni produktu

44
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4.2 Kopirovat konfiguraéni soubor

Nez muzete nacist konfiguracni data do ND 7000 Demo, musite si stazeny
konfiguraéni soubor DemoBackup.mcc zkopirovat do oblasti, ktera je pro ND
7000 Demo pristupna

> Prejdéte do doCasné ukladaci slozky

» Konfiguraéni soubor DemoBackup.mcc zkopirujte napf. do nasledujici
slozky:C: » HEIDENHAIN » [Oznaceni produktu] » Mom » ProductsMGES5
» [Zkratka produktu] » user » User

Aby mohl ND 7000 Demo mit pFistup ke konfiguraénimu souboru
DemoBackup.mcc, musite pfi ukladani souboru zachovat nasledujici
Cast cesty: » [Oznaceni produktu] » ProductsMGE5 » Mom

» [Zkratka produktu] » user » User.

> Konfiguracni soubor je pro ND 7000 Demo pfistupny
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Konfigurace softwaru | Nacist konfiguraéni data

Nacist konfiguracni data

Abyste mohli ND 7000 Demo konfigurovat pro aplikaci na pocitaci, musite nacist
konfigura¢ni soubor DemoBackup.mcc.

» Tuknéte v hlavni nabidce na Nastaveni.
> Zobrazi se nastaveni pfistroje

(mg Obecné {é} Informace zafizeni »

A Snimace -@ Obrazovka a dotykovy displej 14
5 |

.1 Rozhrani ti Displej 4
rQ1 Uzivatel {Q] Zvuky »
o O 6\ Tiskérmy »
@ Servis Q Datum a cas »

Obrazek 13: Menu Nastaveni

$eznam moznosti nastaveni
Beznam parametrl nastaveni

» Tuknéte na Servis
N > Otevrete postupné:
® Zalohovat a obnovit konfiguraci
= Obnovit konfiguraci
= Kompletni obnoveni
» V dialogovém okné vyberte misto ulozeni:
E |nternal
® User
Zvolte konfiguracni soubor DemoBackup.mcc
Vybér potvrdte s OK
Nastaveni budou pfevzata
Bude vyZadano ukoncleni aplikace
Tuknéte na OK
ND 7000 Demo ukonci svoji €innost, okno Windows se zavie
Novy start ND 7000 Demo
ND 7000 Demo je pfipraveno k provozu

vV VvV VvV VvV Vvyy
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4.4 Nastaveni jazyka

Jazykem uZzivatelského rozhrani ve stavu pfi expedici je angli¢tina. UzZivatelské
rozhrani mazete nastavit na pozadovany jazyk.

> Klepnéte v hlavni nabidce na Nastaveni.
row » Klepnéte na Uzivatel
> PFihlaSeny uzivatel se oznadi zasSkrtnutim.
» Vyberte pfihladeného uzivatele
> Vybrany jazyk uzivatele se v rozeviracim seznamu Jazyk

zobrazi s odpovidajici vlaje¢kou
> V rozeviracim seznamu Jazyk vyberte viaje¢ku
pozadovaného jazyka.

> UZivatelské rozhrani se zobrazi ve zvoleném jazyku.

4.5 (Volitelné) vyberte provedeni produktu

ND 7000 je k dispozici v riznych provedenich. Provedeni se liSi svym rozhranim
pro pfipojitelné snimace:

® Provedeni ND 7013

= Provedeni ND 7013 I/O s pfidavnymi vstupy a vystupy pro spinaci funkce

V menu Nastaveni mlzete zvolit, ktera verze se ma s ND 7000 Demo simulovat
» Tuknéte v hlavni nabidce na Nastaveni.

Tuknéte na Servis

N

Tuknéte na Oznaceni produktu

Zvolte pozadované provedeni

Bude vyZadan novy start

ND 7000 Demo je v poZadované verzi pfipraven k pouZiti

VV Vv VvYy
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Frézovani — Rychly start | Prehled

Prehled

Tato kapitola popisuje vyrobu vzorového obrobku a provede Vas krok za krokem
rdznymi rezimy pfistroje. Pro Uspé&snou vyrobu pfiruby je tfeba provést nasledujici
obrabéci kroky:

Krok obrabéni Provozni rezim
Urcete vztazny bod 0 Ruéni rezim
Zhotovte prlichozi diru Ruéni rezim
Zhotovte pravouhlou kapsu MDI-rezim
Zhotovte licovani MDI-reZim
Urcete vztazny bod 1 Ruéni rezim
Zhotovte rozte¢nou kruznici MDI-rezim
Zhotovte fadu otvorud MDI-rezim

o Zde znazornéné obrabéci operace nelze s ND 7000 Demo presné
simulovat. Z jejich popisu se ale miizete seznamit s nejdllezitéjSimi
funkcemi a pracovni plochou.

Obrazek 14: Priklad obrobku

Tato kapitola nepopisuje zhotoveni vnéjSiho obrysu pfikladu obrobku. Vnéjsi obrys
se predpoklada jako existujici.

@ Podrobny popis pfislusnych ¢innosti najdete v kapitolach "Ruéni
provoz" a "MDI-rezim" v navodu na obsluhu ND 7000.

o Kapitolu "VSeobecna obsluha" si musite precist a pochopit pfed
provadénim dale popsanych ¢innosti.
Dalsi informace: "VSeobecna obsluha", Stranka 17
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5.2 Prihlaseni pro rychly start
Prihlaseni uzivatele
Pro rychly start se musi pfihlasit uZivatel Operator.
Tuknéte v hlavni nabidce na Pfihlaseni uzivatele

Odhlaseni pfipadné pfihlaSeného uzivatele

Zvolte uzivatele Operator

Tuknéte do zadavaciho poli¢ka Heslo

Zadejte heslo "operator"

vV VvVvyyvyy

Pokud se heslo neshoduje se standardnim
nastavenim, musite ho zjistit u sefizovace (Setup)
nebo u vyrobce stroje (OEM).

Pokud jiZz neni heslo znamé, obratte se na mistni
servisni stfedisko fy HEIDENHAIN.

» Zadani potvrdte s RET

» Tuknéte na Prihlasit
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5.3 Predpoklady

PFi vyrobé hlinikové pfiruby pracujete na ru¢né ovladaném obrabécim stroji . Pro
pfirubu je k dispozici nasledujici technicky vykres s rozméry:
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Obrazek 15: Priklad obrobku — Technicky vykres

Obrabéci stroj

m  QObrabéci stroj je zapnuty.

= Na stroji je upnuty pfedbézné obrobeny polotovar obrobku
Pristroj

® Pristroj s indexem 1089179-xx a konfigurovanou osou vietena
= Bylo provedeno hledani referencni znacky

B Dotykova sonda HEIDENHAINKT 130 je k dispozici.
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Nastroje

K dispozici jsou nasledujici nastroje:

5 Vrtak @ 5,0 mm

= Vrtak @ 6,1 mm

B Vrtak 9 19,8 mm

B Vystruznik @ 20 mm H6

m  Stopkova fréza @ 12 mm

®  Kuzelovy zahlubnik @ 25 mm 90°

B Zavitnik M6

Tabulka nastrojt

V pfikladu se prfedpoklada, Ze nastroje pro obrabéni nejsou jesté definovany.
Pro kazdy jednotlivy nastroj proto musite nejdfive definovat specifické parametry

v tabulce nastrojl pfistroje. Pfi pozdéjSim obrabénim mate pres stavovy fadek
pfistup k parametrdm v tabulce nastroju.

14

Ve stavovém fadku tuknéte na Nastroje
Zobrazi se dialog Nastroje

Tuknéte na Otevrit tabulku

Zobrazi se dialog Tabulka nastroju
Tuknéte na Vlozit

Zadejte do zadavaciho poli¢ka Typ nastroje pojmenovani
Vrtak 5,0

Zadani potvrdte s RET.

Do zadavaciho policka Primér zadejte hodnotu 5,0
Zadani potvrdte s RET.

Do zadavaciho policka Délka zadejte délku vrtaku
Zadani potvrdte s RET.

Definovany vrtak @ 5,0 mm se pfida do tabulky nastroju

Tento postup opakujte pro ostatni nastroje, dodrzujte pfitom
konvenci nazva [Typ] [Primér]

Tuknéte na Zavfit
> Dialog Tabulka nastroja se zavie

vV v VvV Yy

VvV VvyvVvyvVvyyVyywy

v
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Frézovani — Rychly start | Uréeni vztazného bodu (rucni provoz)

Uréeni vztazného bodu (ruéni provoz)

Nejdfive musite urcit prvni vztazny bod. Zafizeni vypocita vSechny hodnoty pro
relativni soufadny systém vychazeje ze vztazného bodu. Vztazny bod zjistite
dotykovou sondou na hrany HEIDENHAINKT 130.

D1:0/0

Obrazek 16: Priklad obrobku — Uréeni vztazného bodu D1
Vyvolani

» V hlavnim menu tuknéte na Ruéni rezim
> Zobrazi se uzivatelské rozhrani pro ruéni provoz.

Sejmuti vztazného bodu D1

» Na obrabécim stroji vloZte sondu pro hledani hran
HEIDENHAINKT 130 do vietena a pfipojte ji k pfistroji

» Ve stavovém fadku tuknéte na Pridavné funkce

/ » Tuknéte v dialogu na Sejmout hranu
> Otevre se dialog Vyberte nastroj

> V dialogu Vyberte nastroj aktivujte opci Pouziti dotykové
sondy

> Postupujte podle pokynt Privodce a definujte vztazny bod
sejmutim ve sméru X

» Jedte sondou proti hrané obrobku az se rozsviti Cervena
LEDka v dotykové sondé

> Otevre se dialog Zvolte nulovy bod
» Odjedte dotykovou sondou od hrany obrobku

» V policku Zvoleny nulovy bod zvolte vztazny bod 0 z tabulky
vztaznych bodU

» V policku Nastavit polohové hodnoty zadejte hodnotu 0 pro
X-smér a potvrdte s RET

> V Prlvodci tuknéte na Potvrdit
> Sejmuta soufadnice se pfevezme jako vztazny bod 0

» Opakuijte postup a sejmutim definujte vztazny bod ve sméru
Y
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5.5 Zhotoveni priachozi diry (ruéni provoz)

V prvni pracovni operaci predvrtate prichozi diru v ruénim rezimu vrtakem
@5,0 mm. Prachozi otvor pak vyvrtate vrtakem @19,8 mm. Hodnoty mizete prevzit
z kétovaného vykresu a zadat je do zadavacich policek.

Obrazek 17: Priklad obrobku — Zhotoveni priichoziho otvoru
Vyvolani

» V hlavnim menu tuknéte na Rucni rezim
> Zobrazi se uzivatelské rozhrani pro ruéni provoz.

5.5.1 Predvrtani prichoziho otvoru

v

Na obrabécim stroji viozte vrtak @ 5,0 mm do vietena
Ve stavovém fadku klepnéte na Nastroje

Zobrazi se dialog Nastroje

Klepnéte na vrtak 5,0

Klepnéte na Potvrdit

Pfistroj automaticky pfevezme vhodné nastrojové parametry
Dialog Nastroje se zavie

Na pfistroji nastavte otacky vietena 3500 1/min
Pojizdéjte vietenem na obrabécim stroji:

B X-smér: 95 mm

® Y-smér: 50 mm

> Predvrtejte prichozi otvor a vieteno znovu uvolnéte
» Zachovejte polohy X a Y

> Usp&8né jste predvrtali priichozi otvor

-/ 3500 -

vV VvV VV VvV VvV VYyy
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5.5.2  Navrtani priachozi diry

v

Na obrabécim stroji viozte vrtak @ 19,8 mm do vietena

Ve stavovém fadku klepnéte na Nastroje

Zobrazi se dialog Nastroje

Klepnéte na vrtak 19,8

Klepnéte na Potvrdit

Pfistroj automaticky pfevezme vhodné néstrojové parametry
Dialog Nastroje se zavie

Na pfistroji nastavte otacky vietena 400 1/min

vVVVVvy VvV VYyy

400 @+

v

Navrtejte prachozi otvor a vietenem znovu odjedte
> Usp&$né jste navrtali prichozi otvor
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Frézovani — Rychly start | Zhotovit pravouhlou kapsu (rezim MDI)

5.6 Zhotovit pravouhlou kapsu (rezim MDI)

Pravouhlou kapsu zhotovite v rezimu MDI. Hodnoty mUzete pfevzit z kétovaného
vykresu a zadat je do zadavacich policek.

Obréazek 18: Pfiklad obrobku — Zhotoveni pravouhlé kapsy
Vyvolani

E » V hlavnim menu tuknéte na MDI-rezim
> Zobrazi se uzivatelské rozhrani pro MDI-rezim

5.6.1 Definovani pravouhlé kapsy

Ve stavovém fadku tuknéte na Nastroje
Zobrazi se dialog Nastroje

Tuknéte na Stopkovou frézu

Tuknéte na Potvrdit

Pfistroj automaticky pfevezme vhodné nastrojové parametry
Dialog Nastroje se zavie

Nastrojem naskrabnéte povrch pfiruby
V indikaci polohy drzte tladitko osy Z
Pfistroj ukazuje v ose Z ,0“

Ve stavovém fadku tuknéte na Zalozit
Zobrazi se novy blok

V rozbalovacim seznamu Typ bloku zvolte typ bloku
Pravouhla kapsa

» Podle kétovanych rozmérd zadejte nasledujici parametry:
= Bezpecna vyska: 10
® Hloubka: -6
B Souradnice X stredu: 80
Souradnice Y stredu: 50
Délka strany v ose X: 110
Délka strany v ose Y: 80
Smeér: Ve smyslu hodinovych rucic¢ek
Pridavek na dokonceni: 0,2
Zadani potvrdte vZzdy s RET
Ke zpracovani bloku tuknéte na END
Zobrazi se polohovaci pomucka

Kdyz je aktivni okno simulace, tak se vizualizuje pravouhla
kapsa

vVV Vv VYV VvV VV VvV VvVVYy

END
)

vVvYVvyy
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5.6.2 Frézovani pravouhlé kapsy

o Hodnoty otacek vietena, hloubka frézovani a rychlost posuvu jsou
zavislé na fezném vykonu stopkové frézy a obrabéciho stroje.

» Na obrabécim stroji viozte stopkovou frézu @ 12 mm do
vietena

V pfistroji nastavte otacky vietena na odpovidajici hodnotu
Zacnéte s obrabénim, postupuijte podle pokynu Privodce.
PFistroj prochazi jednotlivé kroky frézovani

Tuknéte na UzavFit

Zpracovani se ukonci

Pravodce se ukongi

Usp&sné jste zhotovili pravothlou kapsu

VVVVvyVVvYy
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5.7

5.71

Zhotovit licovani (rezim MDI)

Licovani zhotovite v rezimu MDI. Hodnoty mUzete pfevzit z kétovaného vykresu a
zadat je do zadavacich policek.

o Priichozi dife byste méli srazit hranu pfed vystruzovanim. Zkoseni
umozni lepsi zabér vystruzniku a zabrani tvorbé otfepu.

Obrazek 19: Priklad obrobku — Zhotoveni licovani
Vyvolani

E » V hlavnim menu tuknéte na MDI-rezim
> Zobrazi se uZivatelské rozhrani pro MDI-rezim

Definovani licovani

Ve stavovém fadku klepnéte na Nastroje

Zobrazi se dialog Nastroje

Klepnéte na Vystruznik

Klepnéte na Potvrdit

Pfistroj automaticky pfevezme vhodné nastrojové parametry
Dialog Nastroje se zavie

Ve stavovém radku klepnéte na Zalozit

Zobrazi se novy blok

V rozbalovacim seznamu Typ bloku zvolte typ bloku
Polohovani

» Podle kdtovanych rozmérd zadejte nasledujici parametry:
m X-souradnice: 95

B Y-souradnice: 50

B Z-souradnice: Provrtani

Zadani potvrdte vzdy s RET

Ke zpracovani bloku klepnéte na END

Zobrazi se polohovaci pomucka

Kdyz je aktivni okno simulace, tak se vizualizuji polohy a
pojezdové drahy

vVV VYV VYV VvVVYy

END
)

vV Vv VvYy
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Frézovani — Rychly start | Zhotovit licovani (rezim MDI)

Vystruzeni s licovanim

- 250

x|

4

Na obrabécim stroji viozte vystruznik @20 mm H6 do vietena

> Na pfistroji nastavte otacky vretena 250 1/min

VVV Yy

Zacnéte s obrabénim, postupujte podle pokynd Pravodce.
Tuknéte na Uzavrit

Zpracovani se ukonci

Priivodce se ukonéi

Uspé&sné jste zhotovili licovani
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5.8

Uréeni vztazného bodu (ruéni provoz)

Chcete-li vyrovnat rozte€nou kruznici a vénec s otvory, musite urcit stfed kruznice
licovani jako vztazny bod. Zafizeni vypocita vSechny hodnoty pro relativni
souradny systém vychazeje ze vztazného bodu. Vztazny bod zjistite dotykovou
sondou na hrany HEIDENHAINKT 130.

D2:0/0

/@_.

Obrazek 20: Priklad obrobku — Uréeni vztazného bodu D2
Vyvolani

» V hlavnim menu tuknéte na Ruéni rezim
> Zobrazi se uzivatelské rozhrani pro ruéni provoz.

Sejmuti vztazného bodu D2

» Na obrabécim stroji vloZzte sondu pro hledani hran
HEIDENHAINKT 130 do vfetena a pfipojte ji k pFistroji

» Ve stavovém fadku tuknéte na Pridavné funkce

Q » Tuknéte v dialogu na Uréeni stfedu kruhu
> Otevrfe se dialog Vyberte nastroj

> V dialogu Vyberte nastroj aktivujte opci Pouziti dotykové
sondy

> Postupujte podle pokynt Privodce

» Jedte sondou proti hrané obrobku az se rozsviti Cervena
LEDka v dotykové sondé

Otevre se dialog Zvolte nulovy bod
Odjedte dotykovou sondou od hrany obrobku
V poli¢ku Zvoleny nulovy bod zvolte vztazny bod 1

V poli¢ku Nastavit polohové hodnoty zadejte 0 pro polohu v
X-sméru a pro polohu v Y-sméru a potvrdte s RET

V Pravodci tuknéte na Potvrdit
Sejmuté sourfadnice se pfevezmou jako vztazny bod 1

vV vV.v YV

v

\'
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Aktivace vztazného bodu

]

Ve stavovém fadku klepnéte na Nulové body
Otevre se dialog Nulové body

Klepnéte na vztazny bod 1

Klepnéte na Potvrdit

Nastavi se vztazny bod

Ve stavovém fadku se zobrazi vztazny bod 1

VV Vv VvY VY

5.9 Zhotovit rozteénou kruznici (rezim MDI)

Rozte¢nou kruznici zhotovite v rezimu MDI. Hodnoty muzete prevzit z kotovaného
vykresu a zadat je do zadavacich policek.

Vyvolani

E » V hlavnim menu tuknéte na MDI-rezim
> Zobrazi se uzivatelské rozhrani pro MDI-rezim

5.9.1 Definovani rozte¢né kruznice

i

5]

Ve stavovém fadku tuknéte na Nastroje

Zobrazi se dialog Nastroje

Tuknéte na vrtak 6,1

Tuknéte na Potvrdit

Pfistroj automaticky pfevezme vhodné nastrojové parametry
Dialog Nastroje se zavie

Ve stavovém fadku tuknéte na Zalozit

Zobrazi se novy blok

V rozbalovacim seznamu Typ bloku zvolte typ bloku
Kruznice otvort pro Srouby

» Podle kétovanych rozmért zadejte nasledujici parametry:
B Pocet dér: 8

m X-souradnice stredu: 0

B Y-souradnice stredu: 0

B Radius: 25

Zadani potvrdte vZzdy s RET

VSechna ostatni poli¢ka nechte s vychozimi hodnotami
Ke zpracovani bloku tuknéte na END

Zobrazi se polohovaci pomUicka

Kdyz je aktivni okno simulace, tak se vizualizuje pravouhla
kapsa

vV Vv VVVvy VvVyVy

END
)

VV Vv VvYy
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5.9.2 Vrtani rozte¢né kruznice

v

Na obrabécim stroji vioZte vrtak @6,1 mm do vietena
Na pfistroji nastavte otacky vietena 3500 1/min

v

> Vyvrtejte diry na rozte€né kruznici a vietenem znovu odjedte

Tuknéte na Uzavfit

Zpracovani se ukonci

Privodce se ukongi

Uspé&sné jste zhotovili rozteénou kruznici

VvV VVY

5.10 Vyroba rady otvoru (rezim MDI)

Radu otvor( zhotovite v rezimu MDI. Hodnoty miZete pfevzit z kétovaného
vykresu a zadat je do zadavacich policek.

Vyvolani

m » V hlavnim menu tuknéte na MDI-rezim
> Zobrazi se uzZivatelské rozhrani pro MDI-rezim
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Frézovani — Rychly start | Vyroba fady otvort (rezim MDI)

5.10.1 Definovani rady otvoru

END
)

VV V¥V VYV VvVVYy

VvV Vv Vv Y

Ve stavovém fadku tuknéte na Nastroje

Zobrazi se dialog Nastroje

Tuknéte na vrtak 5,0

Tuknéte na Potvrdit

PFistroj automaticky pfevezme vhodné nastrojové parametry
Dialog Nastroje se zavie

Ve stavovém fadku tuknéte na Zalozit

Zobrazi se novy blok

V rozbalovacim seznamu Typ bloku zvolte typ bloku Rada
otvord

Podle kotovanych rozmérl zadejte nasledujici parametry:
= Souradnice X 1. otvoru: -90

® Souradnice Y 1. otvoru: -45

® Otvorl v radé: 4

® Roztece otvori: 45

= Uhel: 0°

= Hloubka: -13

= Pocet rad: 3

B Roztece rad: 45

® Rezim plnéni: Vénec otvord
Zadani potvrdte vzdy s RET

Ke zpracovani bloku tuknéte na END
Zobrazi se polohovaci pomucka

KdyzZ je aktivni okno simulace, tak se vizualizuje pravouhla
kapsa

5.10.2 Vrtani rady otvort

64

»

Na obrabécim stroji viozte vrtak @5,0 mm do vietena

» Na pfistroji nastavte otacky vietena 3500 1/min

VvV VVY

Vyvrtejte fadu otvorll a vietenem znovu odjedte

Tuknéte na Uzavrit

Zpracovani se ukonci

Pravodce se ukonci

Uspé&sné jste zhotovili Fadu otvor(i
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ScreenshotClient | Pfehled

Prehled

Vychozi instalace ND 7000 Demo obsahuje také program ScreenshotClient.
Pomoci ScreenshotClient mlzete vytvofit snimky obrazovky Demo-softwaru nebo
z pfistroje.

Tato kapitola popisuje konfiguraci a ovladani ScreenshotClient.

Informace o ScreenshotClient

Pomoci ScreenshotClient mlzete zhotovit na pocitaci snimky aktivni obrazovky
Demo-softwaru nebo pfistroje. Pfed zaznamem mizete vybrat jazyk uzivatelského
rozhrani, nazev souboru a umisténi snimkd obrazovky.

ScreenshotClient vytvori grafické soubory pozadované obrazovky:
= ve formatu PNG

® s nastavenym nazvem

B s pfisluSnou zkratkou jazyka

® s ¢asovymi Udaji rok, mésic, den, hodina, minuta a sekunda

Connection 127.0.0.1
Identifier C:\HEIDENHAIN\screenshot
Language (L all de_ fr )
AN
[2] Screenshot was taken successfully,
[1] Connection established.
[0] Screenshot Client started. 3

Obrazek 21: Uzivatelské rozhrani ScreenshotClient

1 Stav pfipojeni

2 Cesta k souboru a nazev souboru
3 Vybér jazyka

4 Hlaseni stavu
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ScreenshotClient | ScreenshotClientStart

6.3 ScreenshotClientStart

> Otevrete ve Windows postupné:
B Start
B VsSechny programy
= HEIDENHAIN
= ND 7000 Demo
m ScreenshotClient
> ScreenshotClient se spusti:

Connection 127.0.0.1

Identifier

Language

[0] Screenshot Client started.

Obrazek 22: ScreenshotClient spustén (neni pfipojen)
> ScreenshotClient mGzete nyni spojit s Demo-softwarem nebo s pfistrojem

6.4 ScreenshotClient spojeni s Demo-softwarem

0 Spustte Demo software, popf. zapnéte pfistroj dfive nez se pfipojite ke
ScreenshotClient. Jinak zobrazi ScreenshotClient pfi pokusu o pfipojeni
stavové hlaseni Connection close.

> Pokud jste tak jiz neucinili, spustte Demo-software
Dalsi informace: "Spustit ND 7000 Demo", Stranka 23

Tuknéte na Connect

Vytvofi se spojeni Demo-softwaru s pfistrojem
Hlaseni o stavu se aktualizuje

Aktivuji se zadavaci poli¢ka Identifier a Language

VvV VVY
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ScreenshotClient | ScreenshotClient propojte s pristrojem

6.5 ScreenshotClient propojte s pristrojem

Predpoklad: V pfistroji musi byt konfigurovano sitové pfipojeni.

@ Podrobné informace o konfiguraci sité v pfistroji naleznete v Navodu na
obsluhu ND 7000 v kapitole "Sefizeni".

o Spustte Demo software, popf. zapnéte pfistroj dfive nez se pfipojite ke
ScreenshotClient. Jinak zobrazi ScreenshotClient pfi pokusu o pfipojeni
stavové hlaseni Connection close.

v

Pokud jste tak jiz neucinili, zapnéte pfistroj

Do zadavaciho policka Connection zadejte Adresa IPv4 rozhrani
Tu naleznete v nastaveni pfistroje pod: Rozhrani » Sit’ » X116
Tuknéte na Connect

Vytvofi se spojeni s pfistrojem

Hlaseni o stavu se aktualizuje

Aktivuji se zadavaci policka Identifier a Language

v

VVVYyY

6.6 Konfigurovat ScreenshotClient pro snimani obrazovky

Pokud jste ScreenshotClient spustili, mGzete konfigurovat:
B kde a pod jakym nazvem souboru se ulozi snimky obrazovky
B v jakém jazyce uZivatelského rozhrani se vytvori snimky obrazovky

6.6.1 Konfigurovat umisténi ulozeni a nazev souboru snimku
obrazovky
ScreenshotClient uklada snimky obrazovky ve vychozim nastaveni do
nasledujiciho umisténi:
C: » HEIDENHAIN » [Oznaceni produktu] » ProductsMGES5 » Mom » [Zkratka
produktu] » sources » [Nazev souboru]
V pfipadé potfeby mulzete definovat jiné umisténi.
» Tuknéte do zadavaciho poli¢ka Identifier

» Zadejte do zadavaciho policka Identifier cestu k mistu ulozeni a nazev snimku
obrazovky

Cestu k umisténi a ndzev souboru pro snimky obrazovky zadejte v
nasledujicim formatu:

[Jednotka]:\[Slozka]\[Nazev souboru]

> ScreenshotClient ulozi vSechny snimky obrazovek na uréeném misté
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ScreenshotClient | Konfigurovat ScreenshotClient pro snimani obrazovky

6.6.2 Konfigurace jazyka uzivatelského rozhrani snimani obrazovek

V zadavacim poli¢ku Language jsou k dispozici vSechny jazyky uzivatelského
rozhrani Demo-softwaru nebo pfistroje. Kdyz vyberete zkratku jazyka, bude
ScreenshotClient vytvaret snimky obrazovek v pfislusném jazyce.

o Jazyk uzivatelského rozhrani ktery pouzivate v Demo softwaru nebo v
pristroji nema pro snimky obrazovky zadny vyznam. Snimky obrazovky
se vytvori vzdy v jazyce uzivatelského rozhrani, ktery jste zvolili v
ScreenshotClient.

Snimky obrazovek v pozadovaném jazyce uzivatelského rozhrani

Jak vytvofit snimky obrazovky v pozadovaném jazyku uzivatelského rozhrani

» Smeérovymi tlagitky zvolte v zadavacim poliCku Language
pozadovany kod jazyka

> Zvoleny kdod jazyka se zobrazi s Eervenym pismem
[)] > ScreenshotClient vytvofi snimky obrazovky v pozadovaném

jazyku uzivatelského rozhrani

Snimky vSech dostupnych jazyku uzivatelského rozhrani

Jak vytvofit snimky obrazovky ve vSech dostupnych jazycich uzivatelského

rozhrani
> Zvolte v zadavacim poli¢ku Language smérovymi klavesami
Y all
[)1 > Kod jazyka all se zobrazi s ¢ervenym pismem
_d > ScreenshotClient vytvafi snimky obrazovky ve v8ech

dostupnych jazycich uzivatelského rozhrani
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ScreenshotClient | Vytvoreni snimkl obrazovek

Vytvoreni snimkd obrazovek

>

>
>
>

V Demo-softwaru nebo v pfistroji vyvolejte nahled, ze kterého chcete vytvofit
snimek obrazovky

Prejdéte k ScreenshotClient
Tuknéte na Snapshot
Vytvofi se snimek obrazovky a umisti se na konfigurované misto

Snimek obrazovky se ulozi ve formatu [Nazev souboru]_[Jazykovy
kéd]_[RRRRMMDDhhmmss] (napf. screenshot_de_20170125114100)

Hlaseni o stavu se aktualizuje:

Connection 127.0.0.1

Identifier C:\HEIDENHAIN\screenshot

Language [o all de fr o]

[2] Screenshot was taken successfully,
[1] Connection established.
[0] Screenshot Client started.

Obrazek 23: ScreenshotClient po Uspé&Sném snimku obrazovky

ScreenshotClient ukoncit

v

Kliknéte na Disconnect

Spojeni k demo-softwaru nebo k pfistroji se ukonci
Tuknéte na Zavrit

ScreenshotClient se ukong&i
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6.3	Kontur anfahren und verlassen

Übersicht: Bahnformen zum Anfahren  und Verlassen der Kontur

Die Funktionen APPR (engl. approach = Anfahrt) und DEP (engl. departure = Verlassen) werden mit der APPR/DEP-Taste aktiviert. Danach lassen sich folgende Bahnformen über Softkeys wählen:

Funktion

Anfahren

Verlassen

Gerade mit tangentialem Anschluss	

Gerade senkrecht zum Konturpunkt

Kreisbahn mit tangentialem Anschluss

Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an die Kontur, An- und Wegfahren zu einem Hilfspunkt außerhalb der Kontur auf tangential anschließendem Geradenstück

Schraubenlinie anfahren und verlassen

Beim Anfahren und Verlassen einer Schraubenlinie (Helix) fährt das Werkzeug in der Verlängerung der Schraubenlinie und schließt so auf einer tangentialen Kreisbahn an die Kontur an. Verwenden Sie dazu die Funktion APPR CT bzw. DEP CT. 

Wichtige Positionen beim An- und Wegfahren

Startpunkt P

S

 

Diese Position programmieren Sie unmittelbar vor dem APPR-Satz.  P

S

 liegt außerhalb der Kontur und wird ohne Radiuskorrektur (R0) angefahren.

Hilfspunkt P

H

 

Das An- und Wegfahren führt bei einigen Bahnformen über einen Hilfspunkt P

H

, den die TNC aus Angaben im APPR- und DEP-Satz errechnet. Die TNC fährt von der aktuellen Position zum Hilfspunkt P

H

 im zuletzt programmierten Vorschub. Wenn Sie im letzten Positioniersatz vor der Anfahrfunktion FMAX (positionieren mit Eilgang) programmiert haben, dann fährt die TNC auch den Hilfspunkt P

H

 im Eilgang an

Erster Konturpunkt P

A

 und letzter Konturpunkt P

E

 

Den ersten Konturpunkt P

A

 programmieren Sie im APPR-Satz, den letzten Konturpunkt P

E

 mit einer beliebigen Bahnfunktion. Enthält der APPR-Satz auch die Z-Koordinate, fährt die TNC das Werkzeug erst in der Bearbeitungsebene auf P

H

 und dort in der Werkzeug-Achse auf die eingegebene Tiefe.

Endpunkt P

N

  

Die Position P

N

 liegt außerhalb der Kontur und ergibt sich aus Ihren Angaben im DEP-Satz. Enthält der DEP-Satz auch die Z-Koordinate, fährt die TNC das Werkzeug erst in der Bearbeitungsebene auf P

H

 und dort in der Werkzeug-Achse auf die eingegebene Höhe.

6.3

  

Kontur anfahren und verlassen

Anfahren auf einer Geraden mit tangentialem Anschluss: APPR LT

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden vom Startpunkt P

S

 auf einen Hilfspunkt P

H

. Von dort aus fährt es den ersten Konturpunkt P

A

 auf einer Geraden tangential an. Der Hilfspunkt PH hat den Abstand LEN zum ersten Konturpunkt P

A

.

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt P

S

 anfahren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey APPR LT eröffnen:

Koordinaten des ersten Konturpunkts P

A

LEN: Abstand des Hilfspunkts P

H

 zum ersten Konturpunkt P

A

Radiuskorrektur RR/RL für die Bearbeitung

NC-Beispielsätze

7	L X+40 Y+10 R0 FMAX M3 

	P

S

 ohne Radiuskorrektur anfahren

8	APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100

	P

A

 mit Radiuskorr. RR, Abstand P

H

 zu P

A

: LEN=15

9	L x+35 Y+35

	Endpunkt erstes Konturelement

10	L ...

	Nächstes Konturelement

Anfahren auf einer Geraden senkrecht zum ersten Konturpunkt: APPR LN 

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden vom Startpunkt PS auf einen Hilfspunkt PH. Von dort aus fährt es den ersten Konturpunkt PA auf einer Geraden senkrecht an. Der Hilfspunkt PH hat den Abstand LEN + Werkzeug-Radius zum ersten Konturpunkt PA. 

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt PS anfahren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey APPR LN eröffnen:

Koordinaten des ersten Konturpunkts P

A

Länge: Abstand des Hilfspunkts P

H

. LEN immer positiv eingeben!

Radiuskorrektur RR/RL für die Bearbeitung

NC-Beispielsätze

7	L X+40 Y+10 R0 FMAX M3 

	P

S 

ohne Radiuskorrektur anfahren

8	APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100 

	P

A

 mit Radiuskorr. RR

9	L X+20 Y+35 	

Endpunkt erstes Konturelement

10	L ... 

	Nächstes Konturelement

Anfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss: APPR CT

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden vom Startpunkt PS auf einen Hilfspunkt PH. Von dort fährt es auf einer Kreisbahn, die tangential in das erste Konturelement übergeht, den ersten Konturpunkt PA an. 

Die Kreisbahn von PH nach PA ist festgelegt durch den Radius R und den Mittelpunktswinkel CCA. Der Drehsinn der Kreisbahn ist durch den Verlauf des ersten Konturelements gegeben. 

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt PS anfahren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey APPR CT eröffnen:

Koordinaten des ersten Konturpunkts PA

	Radius R der Kreisbahn

Anfahren auf der Seite des Werkstücks, die durch die Radiuskorrektur definiert ist: R positiv eingeben

Von der Werkstück-Seite aus anfahren: 

R negativ eingeben

Mittelpunktswinkel CCA der Kreisbahn

	CCA nur positiv eingeben

Maximaler Eingabewert 360°

Radiuskorrektur RR/RL für die Bearbeitung

NC-Beispielsätze

7 L X+40 Y+10 R0 FMAX M3 	PS ohne Radiuskorrektur anfahren

8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100 	PA mit Radiuskorr. RR, Radius R=10

9 L X+20 Y+35 	Endpunkt erstes Konturelement

10 L ... 	Nächstes Konturelement

Anfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an die Kontur und Geradenstück: APPR LCT

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden vom Startpunkt PS auf einen Hilfspunkt PH. Von dort aus fährt es auf einer Kreisbahn den ersten Konturpunkt PA an. Der im APPR-Satz programmierte Vorschub ist wirksam für die gesamte Strecke, die die TNC im Anfahrsatz verfährt (Strecke PS – PA).

Wenn Sie im Anfahrsatz alle drei Hauptachs-Koordinaten X, Y und Z programmiert haben, dann fährt die TNC von der vor dem APPR-Satz definierten Position in allen drei Achsen gleichzeitig auf den Hilfspunkt PH und daran anschließend von PH nach PA nur in der Bearbeitungsebene.

Die Kreisbahn schließt sowohl an die Gerade PS – PH als auch an das erste Konturelement tangential an. Damit ist sie durch den Radius R eindeutig festgelegt.

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt PS anfahren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey APPR LCT eröffnen:

Koordinaten des ersten Konturpunkts PA

Radius R der Kreisbahn. R positiv angeben

Radiuskorrektur RR/RL für die Bearbeitung

NC-Beispielsätze

7 L X+40 Y+10 R0 FMAX M3 	PS ohne Radiuskorrektur anfahren

8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100 	PA mit Radiuskorr. RR, Radius R=10

9 L X+20 Y+35 	Endpunkt erstes Konturelement

10 L ... 	Nächstes Konturelement

Wegfahren auf einer Geraden mit tangentialem Anschluss: DEP LT

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden vom letzten Konturpunkt PE zum Endpunkt PN. Die Gerade liegt in der Verlängerung des letzten Konturelements. PN befindet sich im Abstand LEN von PE.

	Letztes Konturelement mit Endpunkt PE und Radiuskorrektur programmieren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey DEP LT eröffnen:

LEN: Abstand des Endpunkts PN vom letzten Konturelement PE eingeben

NC-Beispielsätze

23 L Y+20 RR F100 	Letztes Konturelement: PE mit Radiuskorrektur

24 DEP LT LEN12.5 F100 	Um LEN=12,5 mm wegfahren

25 L Z+100 FMAX M2 	Z freifahren, Rücksprung, Programm-Ende

Wegfahren auf einer Geraden senkrecht zum letzten Konturpunkt: DEP LN

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden vom letzten Konturpunkt PE zum Endpunkt PN. Die Gerade führt senkrecht vom letzten Konturpunkt PE weg. PN befindet sich von PE im Abstand LEN + Werkzeug-Radius.

	Letztes Konturelement mit Endpunkt PE und Radiuskorrektur programmieren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey DEP LN eröffnen:

LEN: Abstand des Endpunkts PN eingeben

Wichtig: LEN positiv eingeben!

NC-Beispielsätze

23 L Y+20 RR F100 	Letztes Konturelement: PE mit Radiuskorrektur

24 DEP LN LEN+20 F100  	Um LEN=20 mm senkrecht von Kontur wegfahren

25 L Z+100 FMAX M2 	Z freifahren, Rücksprung, Programm-Ende

Wegfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss: DEP CT

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Kreisbahn vom letzten Konturpunkt PE zum Endpunkt PN. Die Kreisbahn schließt tangential an das letzte Konturelement an.

	Letztes Konturelement mit Endpunkt PE und Radiuskorrektur programmieren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey DEP CT eröffnen:

Mittelpunktswinkel CCA der Kreisbahn

Radius R der Kreisbahn

Das Werkzeug soll zu der Seite das Werkstück verlassen, die durch die Radiuskorrektur festgelegt ist: R positiv eingeben

Das Werkzeug soll zu der entgegengesetzten Seite das Werkstück verlassen, die durch die Radiuskorrektur festgelegt ist: R negativ eingeben

NC-Beispielsätze

23 L Y+20 RR F100 	Letztes Konturelement: PE mit Radiuskorrektur

24 DEP CT CCA 180 R+8 F100 	Mittelpunktswinkel=180°, 

	Kreisbahn-Radius=8 mm

25 L Z+100 FMAX M2 	Z freifahren, Rücksprung, Programm-Ende

Wegfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an Kontur und Geradenstück: DEP LCT

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Kreisbahn vom letzten Konturpunkt PE auf einen Hilfspunkt PH. Von dort fährt es auf einer Geraden zum Endpunkt PN. Das letzte Konturelement und die Gerade von PH – PN haben mit der Kreisbahn tangentiale Übergänge. Damit ist die Kreisbahn durch den Radius R eindeutig festgelegt.

	Letztes Konturelement mit Endpunkt PE und Radiuskorrektur programmieren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey DEP LCT eröffnen:

Koordinaten des Endpunkts PN eingeben

	Radius R der Kreisbahn. R positiv eingeben

NC-Beispielsätze

23 L Y+20 RR F100 	Letztes Konturelement: PE mit Radiuskorrektur

24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100 	Koordinaten PN, Kreisbahn-Radius=8 mm

25 L Z+100 FMAX M2 	Z freifahren, Rücksprung, Programm-Ende

	Kontur anfahren und verlassen

Start- und Endpunkt

Das Werkzeug fährt vom Startpunkt aus den ersten Konturpunkt an. Anforderungen an den Startpunkt:

Ohne Radiuskorrektur programmiert

Kollisionsfrei anfahrbar

Nahe am ersten Konturpunkt

Beispiel

Bild rechts oben: Wenn Sie den Startpunkt im dunkelgrauen Bereich festlegen, dann wird die Kontur beim Anfahren des ersten Konturpunkts beschädigt.

Erster Konturpunkt

Für die Werkzeugbewegung auf den ersten Konturpunkt programmieren Sie eine Radiuskorrektur.

Startpunkt in der Spindelachse anfahren

Beim Anfahren des Startpunkts muss das Werkzeug in der Spindelachse auf Arbeitstiefe fahren. Bei Kollisionsgefahr den Startpunkt in der Spindelachse separat anfahren.

NC-Beispielsätze

N30 G00 G40 X+20 Y+30 * 

N40 Z-10 * 

Endpunkt

Voraussetzungen für die Wahl des Endpunkts:

Kollisionsfrei anfahrbar

Nahe am letzten Konturpunkt

Konturbeschädigung ausschließen: Der optimale Endpunkt liegt in der Verlängerung der Werkzeugbahn für die Bearbeitung des letzten Konturelements

Beispiel

Bild rechts oben: Wenn Sie den Endpunkt im dunkelgrauen Bereich festlegen, dann wird die Kontur beim Anfahren des Endpunkts beschädigt.

Endpunkt in der Spindelachse verlassen:

Beim Verlassen des Endpunkts programmieren Sie die Spindelachse separat. Siehe Bild rechts Mitte.

NC-Beispielsätze

N50 G00 G40 X+60 Y+70 * 

N60 Z+250 * 

Gemeinsamer Start- und Endpunkt

Für einen gemeinsamen Start- und Endpunkt programmieren Sie keine Radiuskorrektur.

Konturbeschädigung ausschließen: Der optimale Startpunkt liegt zwischen den Verlängerungen der Werkzeugbahnen für die Bearbeitung des ersten und letzten Konturelements.

Beispiel

Bild rechts oben: Wenn Sie den Endpunkt im schraffierten Bereich festlegen, dann wird die Kontur beim Anfahren des ersten Konturpunktes beschädigt.

Tangential An- und Wegfahren

Mit G26 (Bild rechts Mitte) können Sie an das Werkstück tangential anfahren und mit G27 (Bild rechts unten) vom Werkstück tangential wegfahren. Dadurch vermeiden Sie Freischneidemarkierungen.

Start- und Endpunkt

Start- und Endpunkt liegen nahe am ersten bzw. letzten Konturpunkt außerhalb des Werkstücks und sind ohne Radiuskorrektur zu programmieren.

Anfahren

G26 nach dem Satz eingeben, in dem der erste Konturpunkt programmiert ist: Das ist der erste Satz mit Radiuskorrektur G41/G42

Wegfahren

G27 nach dem Satz eingeben, in dem der letzte Konturpunkt programmiert ist: Das ist der letzte Satz mit Radiuskorrektur G41/G42

	Den Radius für G26 und G27 müssen Sie so wählen, dass die TNC die Kreisbahn zwischen Startpunkt und erstem Konturpunkt sowie letztem Konturpunkt und Endpunkt ausführen kann.

NC-Beispielsätze

n50 g00 g40 g90 x-30 y+50 * 	Startpunkt

n60 g01 g41 x+0 y+50 f350 * 	Erster Konturpunkt

n70 g26 r5 * 	Tangential anfahren mir Radius R = 5 mm

. . .	

konturelemente programmieren	

. . .	Letzter Konturpunkt

n210 g27 r5 * 	Tangential Wegfahren mit Radius R = 5 mm

n220 g00 g40 x-30 y+50 * 	Endpunkt

	Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten

Übersicht der Bahnfunktionen

Funktion	Bahnfunktionstaste	Werkzeug-Bewegung	Erforderliche Eingaben	Seite

Gerade L

engl.: Line		Gerade	Koordinaten des Geraden-Endpunkts	Seite 189

Fase: CHF

engl.: CHamFer		Fase zwischen zwei Geraden	Fasenlänge	Seite 190

Kreismittelpunkt CC;

engl.: Circle Center		Keine	Koordinaten des Kreismittelpunkts bzw. Pols	Seite 192

Kreisbogen C

engl.: Circle		Kreisbahn um Kreismittelpunkt CC zum Kreisbogen-Endpunkt	Koordinaten des Kreis-Endpunkts, Drehrichtung	Seite 193

Kreisbogen CR

engl.: Circle by Radius		Kreisbahn mit bestimmten Radius	Koordinaten des Kreis-Endpunkts, Kreisradius, Drehrichtung	Seite 194

Kreisbogen CT

engl.: Circle Tangential		Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an vorheriges und nachfolgendes Konturelement	Koordinaten des Kreis-Endpunkts	Seite 196

Ecken-Runden RND

engl.: RouNDing of Corner		Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an vorheriges und nachfolgendes Konturelement	Eckenradius R	Seite 191

Freie Kontur-Programmierung FK		Gerade oder Kreisbahn mit beliebigem Anschluss an vorheriges Konturelement	siehe „Bahnbewegungen – Freie Kontur-Programmierung FK”, Seite 209	Seite 212

Bahnfunktionen programmieren

Bahnfunktionen können Sie komfortabel über die grauen Bahnfunktions-Tasten programmieren. Die TNC frägt in weiteren Dialogen nach den erforderlichen Eingaben.

	Falls Sie die DIN/ISO-Funktionen mit einer angeschlossene USB-Tastatur eingeben,  achten Sie darauf, dass die Großschreibung aktiv ist.

Gerade LGerade im Eilgang G00

Gerade mit Vorschub G01 F

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden von seiner aktuellen Position zum Endpunkt der Geraden. Der Startpunkt ist der Endpunkt des vorangegangenen Satzes.

Koordinaten des Endpunkts der Geraden, falls nötig

	Radiuskorrektur RL/RR/R0 G40/G41/G42

	Vorschub F

Zusatz-Funktion M

Eilgangbewegung

Einen Geraden-Satz für eine Eilgangbewegung (G00-Satz) können Sie auch mit der Taste L eröffnen:

Drücken Sie die Taste L zum eröffnen eines Programmsatzes für eine Geradenbewegung

Wechseln Sie mit der Pfeil-Taste nach links in den Eingabebereich für die G-Funktionen

Wählen Sie den Softkey G00 für eine Verfahrbewegung im Eilgang

NC-Beispielsätze

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3 

8 L IX+20 IY-15  

9 L X+60 IY-10  

N70 G01 G41 X+10 Y+40 F200 M3 * 

N80 G91 X+20 Y-15  * 

N90 G90 X+60 G91 Y-10 * 

Ist-Position übernehmen

Einen Geraden-Satz (LG01-Satz) können Sie auch mit der Taste „Ist-Position-übernehmen“ generieren:

Fahren Sie das Werkzeug in der Betriebsart Manueller Betrieb auf die Position, die übernommen werden soll

Bildschirm-Anzeige auf Programm-Einspeichern/Editieren wechseln

Programm-Satz wählen, hinter dem der L-Satz eingefügt werden soll

	Taste „Ist-Position-übernehmen“ drücken: Die TNC generiert einen L-Satz mit den Koordinaten der Ist-Position

Fase zwischen zwei Geraden einfügen

Konturecken, die durch den Schnitt zweier Geraden entstehen, können Sie mit einer Fase versehen.

In den Geradensätzen vor und nach dem CHFg24-Satz programmieren Sie jeweils beide Koordinaten der Ebene, in der die Fase ausgeführt wird

Die Radiuskorrektur vor und nach CHFg24-Satz muss gleich sein

Die Fase muss mit dem aktuellen Werkzeug ausführbar sein

Fasen-Abschnitt: Länge der Fase, falls nötig:

Vorschub F (wirkt nur im CHFg24-Satz)

NC-Beispielsätze

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3 

8 L X+40 IY+5 

9 CHF 12 F250 

10 L IX+5 Y+0 

N70 G01 G41 X+0 Y+30 F300 M3 * 

N80 X+40 G91 Y+5 * 

N90 G24 R12 F250 * 

N100 G91 X+5 G90 Y+0 * 

	Eine Kontur nicht mit einem CHFg24-Satz beginnen.

Eine Fase wird nur in der Bearbeitungsebene ausgeführt.

Der von der Fase abgeschnittene Eckpunkt wird nicht angefahren.

Ein im CHF-Satz programmierter Vorschub wirkt nur in diesem CHF-Satz. Danach ist wieder der vor dem CHFg24-Satz programmierte Vorschub gültig.

Ecken-Runden RNDG25

Die Funktion RNDg25 rundet Kontur-Ecken ab.

Das Werkzeug fährt auf einer Kreisbahn, die sowohl an das vorhergegangene als auch an das nachfolgende Konturelement tangential anschließt.

Der Rundungskreis muss mit dem aufgerufenen Werkzeug ausführbar sein.

Rundungs-Radius: Radius des Kreisbogens, falls nötig: 

Vorschub F (wirkt nur im RNDg25-Satz)

NC-Beispielsätze

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 

	Das vorhergehende und nachfolgende Konturelement sollte beide Koordinaten der Ebene enthalten, in der das Ecken-Runden ausgeführt wird. Wenn Sie die Kontur ohne Werkzeug-Radiuskorrektur bearbeiten, dann müssen Sie beide Koordinaten der Bearbeitungsebene programmieren.

Der Eckpunkt wird nicht angefahren.

Ein im RNDg25-Satz programmierter Vorschub wirkt nur in diesem RNDg25-Satz. Danach ist wieder der vor dem RNDg25-Satz programmierte Vorschub gültig.

Ein RND-Satz lässt sich auch zum weichen Anfahren an die Kontur nutzen.

Kreismittelpunkt CCI, J

Den Kreismittelpunkt legen Sie für Kreisbahnen fest, die Sie mit der C-Taste (Kreisbahn C) programmierendie Sie mit den Funktionen G02, G03 oder G05 programmieren. Dazu

geben Sie die rechtwinkligen Koordinaten des Kreismittelpunkts in der Bearbeitungsebene ein oder

übernehmen die zuletzt programmierte Position oder

	übernehmen die Koordinaten mit der Taste „Ist-Positionen-übernehmen“

Kreismittelpunkt programmieren: Taste SPEC FCT drücken.

	Softkey PROGRAMM FUNKTIONEN wählen

	Softkey DIN/ISO wählen

	Softkey I oder J wählen

Koordinaten für den Kreismittelpunkt eingeben oder

Um die zuletzt programmierte Position zu übernehmen: Keine KoordinatenG29 eingeben

NC-Beispielsätze

5 CC X+25 Y+25 

N50 I+25 J+25 * 

oder

10 L X+25 Y+25 

11 CC 

N10 G00 G40 X+25 Y+25 * 

N20 G29 * 

Die Programmzeilen 10 und 11 beziehen sich nicht auf das Bild.

	Gültigkeit

Der Kreismittelpunkt bleibt solange festgelegt, bis Sie einen neuen Kreismittelpunkt programmieren. Einen Kreismittelpunkt können Sie auch für die Zusatzachsen U, V und W festlegen.

Kreismittelpunkt inkremental eingeben

Eine inkremental eingegebene Koordinate für den Kreismittelpunkt bezieht sich immer auf die zuletzt programmierte Werkzeug-Position.

	Mit CC kennzeichnen Sie eine Position als Kreismittelpunkt: Das Werkzeug fährt nicht auf diese Position.

Der Kreismittelpunkt ist gleichzeitig Pol für Polarkoordinaten.

Kreisbahn C um Kreismittelpunkt CC

Legen Sie den Kreismittelpunkt CCI, J fest, bevor Sie die Kreisbahn programmieren. Die zuletzt programmierte Werkzeug-Position vor der Kreisbahn der Startpunkt der Kreisbahn.

Drehsinn

Im Uhrzeigersinn: G02

Im Gegen-Uhrzeigersinn: G03

Ohne Drehrichtungs-Angabe: G05. Die TNC fährt die Kreisbahn mit der zuletzt programmierten Drehrichtung

Werkzeug auf den Startpunkt der Kreisbahn fahren

Koordinaten des Kreismittelpunkts eingeben

Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts eingeben, falls nötig:

Drehsinn DR

Vorschub F

Zusatz-Funktion M

	Die TNC verfährt Kreisbewegungen normalerweise in der aktiven Bearbeitungsebene. Wenn Sie Kreise programmieren, die nicht in der aktiven Bearbeitungseben liegen, z.B. C Z... X... DR+g2 Z... X... bei Werkzeug-Achse Z, und gleichzeitig diese Bewegung rotieren, dann verfährt die TNC einen Raumkreis, also einen Kreis in 3 Achsen.

NC-Beispielsätze

5 CC X+25 Y+25 

6 L X+45 Y+25 RR F200 M3 

7 C X+45 Y+25 DR+ 

N50 I+25 J+25 * 

N60 G01 G42 X+45 Y+25 F200 M3 * 

N70 G03 X+45 Y+25 * 

Vollkreis

Programmieren Sie für den Endpunkt die gleichen Koordinaten wie für den Startpunkt.

	Start- und Endpunkt der Kreisbewegung müssen auf der Kreisbahn liegen.

Eingabe-Toleranz: bis 0.016 mm (über Maschinen-Parameter circleDeviation wählbar).

Kleinstmöglicher Kreis, den die TNC verfahren kann: 0.0016 µm.

Kreisbahn CRG02/G03/G05 mit festgelegtem Radius

Das Werkzeug fährt auf einer Kreisbahn mit dem Radius R.

Drehsinn

Im Uhrzeigersinn: G02

Im Gegen-Uhrzeigersinn: G03

Ohne Drehrichtungs-Angabe: G05. Die TNC fährt die Kreisbahn mit der zuletzt programmierten Drehrichtung

Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts

Radius R

Achtung: Das Vorzeichen legt die Größe des Kreisbogens fest!

Drehsinn DR

Achtung: Das Vorzeichen legt konkave oder konvexe Wölbung fest!

Zusatz-Funktion M

Vorschub F

Vollkreis

Für einen Vollkreis programmieren Sie zwei Kreissätze hintereinander:

Der Endpunkt des ersten Halbkreises ist Startpunkt des zweiten. Endpunkt des zweiten Halbkreises ist Startpunkt des ersten.

Zentriwinkel CCA und Kreisbogen-Radius R

Startpunkt und Endpunkt auf der Kontur lassen sich durch vier verschiedene Kreisbögen mit gleichem Radius miteinander verbinden:

Kleinerer Kreisbogen: CCA<180° 

Radius hat positives Vorzeichen R>0

Größerer Kreisbogen: CCA>180° 

Radius hat negatives Vorzeichen R<0

Über den Drehsinn legen Sie fest, ob der Kreisbogen außen (konvex) oder nach innen (konkav) gewölbt ist:

Konvex: Drehsinn DR–G02 (mit Radiuskorrektur RLG41)

Konkav: Drehsinn DR+G03 (mit Radiuskorrektur RLG41)

NC-Beispielsätze

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3 

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR- (Bogen 1) 

N100 G01 G41 X+40 Y+40 F200 M3 * 

N110 G02 X+70 Y+40 R+20 * (Bogen 1) 

oder

11 CR X+70 Y+40 R+20 DR+ (Bogen 2) 

N110 G03 X+70 Y+40 R+20 * (Bogen 2) 

oder

11 CR X+70 Y+40 R-20 DR- (Bogen 3) 

N110 G02 X+70 Y+40 R-20 * (Bogen 3) 

oder

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

N110 G03 X+70 Y+40 R-20 * (Bogen 4) 

	Der Abstand von Start- und Endpunkt des Kreisdurchmessers darf nicht größer als der Kreisdurchmesser sein.

Der maximale Radius beträgt 99,9999 m.

Winkelachsen A, B und C werden unterstützt.

Kreisbahn CTG06 mit tangentialem Anschluss

Das Werkzeug fährt auf einem Kreisbogen, der tangential an das zuvor programmierte Konturelement anschließt.

Ein Übergang ist „tangential“, wenn am Schnittpunkt der Konturelemente kein Knick- oder Eckpunkt entsteht, die Konturelemente also stetig ineinander übergehen.

Das Konturelement, an das der Kreisbogen tangential anschließt, programmieren Sie direkt vor dem CTG06-Satz. Dazu sind mindestens zwei Positionier-Sätze erforderlich

Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts, falls nötig:

	Vorschub F

Zusatz-Funktion M

NC-Beispielsätze

7 L X+0 Y+25 RL F300 M3 

8 L X+25 Y+30 

9 CT X+45 Y+20 

10 L Y+0 

N70 G01 G41 X+0 Y+25 F300 M3 * 

N80 X+25 Y+30 * 

N90 G06 X+45 Y+20 * 

G01 Y+0 * 

	Der CTG06-Satz und das zuvor programmierte Konturelement sollten beide Koordinaten der Ebene enthalten, in der der Kreisbogen ausgeführt wird!

Beispiel: Geradenbewegung und Fasen kartesisch

	

0 BEGIN PGM LINEAR MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 	Rohteil-Definition für grafische Simulation der Bearbeitung

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 	

3 TOOL CALL 1 Z S4000 	Werkzeug-Aufruf mit Spindelachse und Spindeldrehzahl

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren in der Spindelachse mit Eilgang FMAX

5 L X-10 Y-10 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

6 L Z-5 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren mit Vorschub F = 1000 mm/min

7 APPR LT X+5 y+5 LEN10 RL F300 	Kontur an Punkt 1 anfahren auf einer Geraden mit 

	tangentialem Anschluss

8 L Y+95 	Punkt 2 anfahren

9 L X+95 	Punkt 3: erste Gerade für Ecke 3

10 CHF 10 	Fase mit Länge 10 mm programmieren

11 L Y+5 	Punkt 4: zweite Gerade für Ecke 3, erste Gerade für Ecke 4

12 CHF 20 	Fase mit Länge 20 mm programmieren

13 L X+5 	Letzten Konturpunkt 1 anfahren, zweite Gerade für Ecke 4

14 DEP LT LEN10 F1000 	Kontur verlassen auf einer Geraden mit tangentialem Anschluss

15 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

16 END PGM LINEAR MM 	

%linear g71 * 	

n10 g30 g17 x+0 y+0 z-20 * 	Rohteil-Definition für grafische Simulation der Bearbeitung

n20 g31 g90 x+100 y+100 z+0 * 	

n30 t1 g17 s4000 * 	Werkzeug-Aufruf mit Spindelachse und Spindeldrehzahl

n40 g00 g40 g90 z+250 * 	Werkzeug freifahren in der Spindelachse mit Eilgang

n50 x-10 y-10 * 	Werkzeug vorpositionieren

n60 g01 z-5 f1000 m3 * 	Auf Bearbeitungstiefe fahren mit Vorschub F = 1000 mm/min

n70 g01 g41 x+5 y+5 f300 * 	Kontur an Punkt 1 anfahren, Radiuskorrektur G41 aktivieren 

n80 g26 r5 f150 * 	Tangentiales Anfahren

n90 y+95 * 	Punkt 2 anfahren

n100 x+95 * 	Punkt 3: erste Gerade für Ecke 3

n110 g24 r10 * 	Fase mit Länge 10 mm programmieren

n120 y+5 * 	Punkt 4: zweite Gerade für Ecke 3, erste Gerade für Ecke 4

n130 g24 r20 * 	Fase mit Länge 20 mm programmieren

n140 x+5 * 	Letzten Konturpunkt 1 anfahren, zweite Gerade für Ecke 4

n150 g27 r5 f500 * 	Tangentiales Wegfahren

n160 g40 x-20 y-20 f1000 * 	Freifahren in der Bearbeitungsebene, Radiuskorrektur aufheben

n170 g00 z+250 m2 * 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

n99999999 %linear g71 * 	

Beispiel: Kreisbewegung kartesisch

	

0 BEGIN PGM CIRCULAR MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 	Rohteil-Definition für grafische Simulation der Bearbeitung

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 	

3 TOOL CALL 1 Z s4000 	Werkzeug-Aufruf mit Spindelachse und Spindeldrehzahl

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren in der Spindelachse mit Eilgang FMAX

5 L X-10 Y-10 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

6 L Z-5 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren mit Vorschub F = 1000 mm/min

7 APPR LCT X+5 Y+5 R5 RL F300 	Kontur an Punkt 1 anfahren auf einer Kreisbahn mit 

	tangentialem Anschluss

8 L X+5 Y+85 	Punkt 2: erste Gerade für Ecke 2

9 RND R10 F150 	Radius mit R = 10 mm einfügen, Vorschub: 150 mm/min

10 L X+30 Y+85 	Punkt 3 anfahren: Startpunkt des Kreises mit CR

11 CR X+70 Y+95 R+30 DR- 	Punkt 4 anfahren: Endpunkt des Kreises mit CR, Radius 30 mm

12 L X+95 	Punkt 5 anfahren

13 L X+95 Y+40 	Punkt 6 anfahren

14 CT X+40 Y+5 	Punkt 7 anfahren: Endpunkt des Kreises, Kreisbogen mit tangentia-

	lem Anschluss an Punkt 6, TNC berechnet den Radius selbst

15 L X+5 	Letzten Konturpunkt 1 anfahren

16 DEP LCT X-20 Y-20 R5 F1000 	Kontur verlassen auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss

17 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

18 END PGM CIRCULAR MM 	

%circular g71 * 	

n10 g30 g17 x+0 y+0 z-20 * 	Rohteil-Definition für grafische Simulation der Bearbeitung

n20 g31 g90 x+100 y+100 z+0 * 	

n30 t1 g17 s4000 * 	Werkzeug-Aufruf mit Spindelachse und Spindeldrehzahl

n40 g00 g40 g90 z+250 * 	Werkzeug freifahren in der Spindelachse mit Eilgang

n50 x-10 y-10 * 	Werkzeug vorpositionieren

n60 g01 z-5 f1000 m3 * 	Auf Bearbeitungstiefe fahren mit Vorschub F = 1000 mm/min

n70 g01 g41 x+5 y+5 f300 * 	Kontur an Punkt 1 anfahren, Radiuskorrektur G41 aktivieren 

n80 g26 r5 f150 * 	Tangentiales Anfahren

n90 y+85 * 	Punkt 2: erste Gerade für Ecke 2

n100 g25 r10 * 	Radius mit R = 10 mm einfügen, Vorschub: 150 mm/min

n110 x+30 * 	Punkt 3 anfahren: Startpunkt des Kreises

n120 g02 x+70 y+95 r+30 * 	Punkt 4 anfahren: Endpunkt des Kreises mit G02, Radius 30 mm

n130 g01 x+95 * 	Punkt 5 anfahren

n140 y+40 * 	Punkt 6 anfahren

n150 g06 x+40 y+5 * 	Punkt 7 anfahren: Endpunkt des Kreises, Kreisbogen mit tangentia-

	lem Anschluss an Punkt 6, TNC berechnet den Radius selbst

n160 g01 x+5 * 	Letzten Konturpunkt 1 anfahren

n170 g27 r5 f500 * 	Kontur verlassen auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss

n180 g40 x-20 y-20 f1000 * 	Freifahren in der Bearbeitungsebene, Radiuskorrektur aufheben

n190 g00 z+250 m2 * 	Werkzeug freifahren in der Werkzeug-Achse, Programm-Ende

n99999999 %circular g71 * 	

Beispiel: Vollkreis kartesisch

	

0 BEGIN PGM C-CC MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 	Rohteil-Definition

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 	

3 TOOL CALL 1 Z S3150 	Werkzeug-Aufruf

4 CC X+50 Y+50 	Kreismittelpunkt definieren

5 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

6 L X-40 Y+50 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

7 L Z-5 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

8 APPR LCT X+0 Y+50 R5 RL F300 	Kreisstartpunkt anfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem

	Anschluss

9 C X+0 DR- 	Kreisendpunkt (=Kreisstartpunkt) anfahren

10 DEP LCT X-40 Y+50 R5 F1000 	Kontur verlassen auf einer Kreisbahn mit tangentialem

	Anschluss

11 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

12 END PGM C-CC MM 	

%c-cc g71 * 	

n10 g30 g17 x+0 y+0 z-20 * 	Rohteil-Definition

n20 g31 g90 x+100 y+100 z+0 * 	

n30 t1 g17 s3150 * 	Werkzeug-Aufruf

n40 g00 g40 g90 z+250 * 	Werkzeug freifahren

n50 i+50 j+50 * 	Kreismittelpunkt definieren

n60 x-40 y+50 * 	Werkzeug vorpositionieren

n70 g01 z-5 f1000 m3 * 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

n80 g41 x+0 y+50 f300 * 	Kreisstartpunkt anfahren, Radiuskorrektur G41

n90 g26 r5 f150 * 	Tangentiales Anfahren

n100 g02 x+0 * 	Kreisendpunkt (=Kreisstartpunkt) anfahren

n110 g27 r5 f500 * 	Tangentiales Wegfahren

n120 g01 g40 x-40 y-50 f1000 * 	Freifahren in der Bearbeitungsebene, Radiuskorrektur aufheben

n130 g00 z+250 m2 * 	Werkzeug freifahren in der Werkzeug-Achse, Programm-Ende

n99999999 %c-cc g71 * 	

Bahnbewegungen – Polarkoordinaten

Übersicht

Mit Polarkoordinaten legen Sie eine Position über einen Winkel PAH und einen Abstand PRR zu einem zuvor definierten Pol CCI, J fest.

Polarkoordinaten setzen Sie vorteilhaft ein bei:

Positionen auf Kreisbögen

Werkstück-Zeichnungen mit Winkelangaben, z.B. bei Lochkreisen

Übersicht der Bahnfunktion mit Polarkoordinaten

Funktion	Bahnfunktionstaste	Werkzeug-Bewegung	Erforderliche Eingaben	Seite

Gerade LPG10, G11	 + 	Gerade	Polarradius, Polarwinkel des Geraden-Endpunkts	Seite 202

Kreisbogen CPG12, G13	 + 	Kreisbahn um Kreismittelpunkt/ Pol zum Kreisbogen-Endpunkt	Polarwinkel des Kreisendpunkts, Drehrichtung	Seite 203

Kreisbogen G15	 + 	Kreisbahn entsprechend aktiver Drehrichtung	Polarwinkel des Kreisendpunkts	Seite 212

Kreisbogen CTPG16	 + 	Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an vorheriges Konturelement	Polarradius, Polarwinkel des Kreisendpunkts	Seite 204

Schraubenlinie (Helix)	 + 	Überlagerung einer Kreisbahn mit einer Geraden	Polarradius, Polarwinkel des Kreisendpunkts, Koordinate des Endpunkts in der Werkzeugachse	Seite 205

Polarkoordinaten-Ursprung: Pol CCI, J

Den Pol CC können Sie an beliebigen Stellen im Bearbeitungs-Programm festlegen, bevor Sie Positionen durch Polarkoordinaten angeben. Gehen Sie beim Festlegen des Pols vor, wie beim Programmieren des Kreismittelpunkts.

Pol programmieren: Taste SPEC FCT drücken.

	Softkey PROGRAMM FUNKTIONEN wählen

	Softkey DIN/ISO wählen

	Softkey I oder J wählen

	Koordinaten: Rechtwinklige Koordinaten für den Pol eingeben oder um die zuletzt programmierte Position zu übernehmen: G29 eingeben. Den Pol festlegen, bevor Sie Polarkoordinaten programmieren. Pol nur in rechtwinkligen Koordinaten programmieren. Der Pol ist solange wirksam, bis Sie einen neuen Pol festlegen.

	Koordinaten: Rechtwinklige Koordinaten für den Pol eingeben oder um die zuletzt programmierte Position zu übernehmen: Keine Koordinaten eingeben. Den Pol festlegen, bevor Sie Polarkoordinaten programmieren. Pol nur in rechtwinkligen Koordinaten programmieren. Der Pol ist solange wirksam, bis Sie einen neuen Pol festlegen.

NC-Beispielsätze

12 CC X+45 Y+25 

N120 I+45 j+45 * 

Gerade LPim Eilgang G10

Gerade mit Vorschub G11 F

Das Werkzeug fährt auf einer Geraden von seiner aktuellen Position zum Endpunkt der Geraden. Der Startpunkt ist der Endpunkt des vorangegangenen Satzes.

Polarkoordinaten-Radius PRR: Abstand des Geraden-Endpunkts zum Pol CC eingeben

Polarkoordinaten-Winkel PAH: Winkelposition des Geraden-Endpunkts zwischen –360° und +360°

Das Vorzeichen von PAH ist durch die Winkel-Bezugsachse festgelegt:

Winkel von der Winkel-Bezugsachse zu PRR gegen den Uhrzeigersinn: PAH>0

Winkel von der Winkel-Bezugsachse zu PRR im Uhrzeigersinn: PAH<0

NC-Beispielsätze

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 

N120 I+45 J+45 * 

N130 G11 G42 R+30 h+0 F300 M3 * 

N140 H+60 * 

N150 G91 H+60 * 

N160 G90 H+180 * 

Kreisbahn CPG12/G13/G15 um Pol CCI, J

Der Polarkoordinaten-Radius PRR ist gleichzeitig Radius des Kreisbogens. PRR ist durch den Abstand des Startpunkts zum Pol CCI, J festgelegt. Die zuletzt programmierte Werkzeug-Position vor der Kreisbahn ist der Startpunkt der Kreisbahn.

Drehsinn

Im Uhrzeigersinn: G12

Im Gegen-Uhrzeigersinn: G13

Ohne Drehrichtungs-Angabe: G15. Die TNC fährt die Kreisbahn mit der zuletzt programmierten Drehrichtung

Polarkoordinaten-Winkel PAH: Winkelposition des Kreisbahn-Endpunkts zwischen –99999,9999° und +99999,9999°

Drehsinn DR

NC-Beispielsätze

18 CC X+25 Y+25 

19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3 

20 CP PA+180 DR+ 

N180 I+25 J+25 * 

N190 G11 G42 R+20 h+0 F250 M3 * 

N200 G13 H+180 * 

	Bei inkrementalen Koordinaten gleiches Vorzeichen für DR und PA eingeben.	

Kreisbahn CTPG16 mit tangentialem Anschluss

Das Werkzeug fährt auf einer Kreisbahn, die tangential an ein vorangegangenes Konturelement anschließt.

Polarkoordinaten-Radius PRR: Abstand des Kreisbahn-Endpunkts zum Pol CCI, J

Polarkoordinaten-Winkel PAH: Winkelposition des Kreisbahn-Endpunkts

NC-Beispielsätze

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 

N120 I+40 J+35 * 

N130 G01 G42 X+0 Y+35 F250 M3 * 

N140 G11 R+25 H+120 * 

N150 G16 R+30 H+30 * 

N160 G01 Y+0 * 

	Der Pol ist nicht Mittelpunkt des Konturkreises!

Schraubenlinie (Helix)

Eine Schraubenlinie entsteht aus der Überlagerung einer Kreisbewegung und einer Geradenbewegung senkrecht dazu. Die Kreisbahn programmieren Sie in einer Hauptebene.

Die Bahnbewegungen für die Schraubenlinie können Sie nur in Polarkoordinaten programmieren.

Einsatz

Innen- und Außengewinde mit größeren Durchmessern

Schmiernuten

Berechnung der Schraubenlinie

Zum Programmieren benötigen Sie die inkrementale Angabe des Gesamtwinkels, den das Werkzeug auf der Schraubenlinie fährt und die Gesamthöhe der Schraubenlinie.

Für die Berechnung in Fräsrichtung von unten nach oben gilt:

Anzahl Gänge n	Gewindegänge + Gangüberlauf am 

Gewinde-Anfang und -ende

Gesamthöhe h	Steigung P x Anzahl der Gänge n

Inkrementaler Gesamtwinkel IPAh	Anzahl der Gänge x 360° + Winkel für 

Gewinde-Anfang + Winkel für Gangüberlauf

Anfangskoordinate Z	Steigung P x (Gewindegänge + Gangüberlauf am Gewinde-Anfang)

Form der Schraubenlinie

Die Tabelle zeigt die Beziehung zwischen Arbeitsrichtung, Drehsinn und Radiuskorrektur für bestimmte Bahnformen.

Innengewinde	Arbeitsrichtung	Drehsinn	Radiuskorrektur

rechtsgängig

linksgängig	Z+

Z+	DR+G13

DR–G12 	RLG41

RRG42

rechtsgängig

linksgängig	Z–

Z–	DR–G12 

DR+G13	RRG42

RLG41

Außengewinde			

rechtsgängig

linksgängig	Z+

Z+	DR+G13

DR–G12 	RRG42

RLG41

rechtsgängig

linksgängig	Z–

Z–	DR–G12 

DR+G13 	RLG41

RRG42

Schraubenlinie programmieren

	Geben Sie Drehsinn und den inkrementalen Gesamtwinkel IPAG91 h mit gleichem Vorzeichen ein, sonst kann das Werkzeug in einer falschen Bahn fahren.

Für den Gesamtwinkel IPAG91 h ist ein Wert von -99 999,9999° bis +99 999,9999° eingebbar.

Polarkoordinaten-Winkel: Gesamtwinkel inkremental eingeben, den das Werkzeug auf der Schraubenlinie fährt. Nach der Eingabe des Winkels wählen Sie die Werkzeug-Achse mit einer Achswahltaste.

Koordinate für die Höhe der Schraubenlinie inkremental eingeben

Drehsinn DR 

Schraubenlinie im Uhrzeigersinn: DR–

Schraubenlinie gegen den Uhrzeigersinn: DR+

Radiuskorrektur gemäß Tabelle eingeben

NC-Beispielsätze: Gewinde M6 x 1 mm mit 5 Gängen

12 CC X+40 Y+25 

13 L Z+0 F100 M3 

14 LP PR+3 PA+270 RL F50 

15 CP IPA-1800 IZ+5 DR- 

N120 I+40 J+25 * 

N130 G01 Z+0 F100 M3 * 

N140 G11 G41 R+3 h+270 * 

N150 G12 G91 h-1800 Z+5 * 

Beispiel: Geradenbewegung polar

	

0 BEGIN PGM LINEARPO MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 	Rohteil-Definition

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 	

3 TOOL CALL 1 Z S4000 	Werkzeug-Aufruf

4 CC X+50 Y+50 	Bezugspunkt für Polarkoordinaten definieren

5 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

6 LP PR+60 PA+180 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

7 L Z-5 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

8 APPR PLCT PR+45 PA+180 R5 RL F250 	Kontur an Punkt 1 anfahren auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

9 LP PA+120 	Punkt 2 anfahren

10 LP PA+60 	Punkt 3 anfahren

11 LP PA+0 	Punkt 4 anfahren

12 LP PA-60 	Punkt 5 anfahren

13 LP PA-120 	Punkt 6 anfahren

14 LP PA+180 	Punkt 1 anfahren

15 DEP PLCT PR+60 PA+180 R5 F1000 	Kontur verlassen auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

16 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

17 END PGM LINEARPO MM 	

%linearpo g71 * 	

n10 g30 g17 x+0 y+0 z-20 * 	Rohteil-Definition

n20 g31 g90 x+100 y+100 z+0 * 	

n30 t1 g17 s4000 * 	Werkzeug-Aufruf

n40 g00 g40 g90 z+250 * 	Bezugspunkt für Polarkoordinaten definieren

n50 i+50 j+50 * 	Werkzeug freifahren

n60 g10 r+60 h+180 * 	Werkzeug vorpositionieren

n70 g01 z-5 f1000 m3 * 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

n80 g11 g41 r+45 h+180 f250 * 	Kontur an Punkt 1 anfahren

n90 g26 r5 * 	Kontur an Punkt 1 anfahren

n100 h+120 * 	Punkt 2 anfahren

n110 h+60 * 	Punkt 3 anfahren

n120 h+0 * 	Punkt 4 anfahren

n130 h-60 * 	Punkt 5 anfahren

n140 h-120 * 	Punkt 6 anfahren

n150 h+180 * 	Punkt 1 anfahren

n160 g27 r5 f500 * 	Tangentiales Wegfahren

n170 g40 r+60 h+180 f1000 * 	Freifahren in der Bearbeitungsebene, Radiuskorrektur aufheben

n180 g00 z+250 m2 * 	Freifahren in der Spindelachse, Programm-Ende

n99999999 %linearpo g71 * 	

Beispiel: Helix

	

0 BEGIN PGM HELIX MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 	Rohteil-Definition

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 	

3 TOOL CALL 1 Z S1400 	Werkzeug-Aufruf

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

5 L X+50 Y+50 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

6 CC 	Letzte programmierte Position als Pol übernehmen

7 L Z-12,75 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

8 APPR PCT PR+32 PA-182 CCA180 R+2 RL F100 	Kontur anfahren auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

9 CP IPA+3240 IZ+13.5 DR+ F200 	Helix fahren

10 DEP CT CCA180 R+2 	Kontur verlassen auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

11 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

12 END PGM HELIX MM 	

%helix g71 * 	

n10 g30 g17 x+0 y+0 z-20 * 	Rohteil-Definition

n20 g31 g90 x+100 y+100 z+0 * 	

n30 t1 g17 s1400 * 	Werkzeug-Aufruf

n40 g00 g40 g90 z+250 * 	Werkzeug freifahren

n50 x+50 y+50 * 	Werkzeug vorpositionieren

n60 g29 * 	Letzte programmierte Position als Pol übernehmen

n70 g01 z-12,75 f1000 m3 * 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

n80 g11 g41 r+32 h+180 f250 * 	Ersten Konturpunkt anfahren

n90 g26 r2 * 	Anschluss

n100 g13 g91 h+3240 z+13,5 f200 * 	Helix fahren

n110 g27 r2 f500 * 	Tangentiales Wegfahren

n120 g01 g40 g90 x+50 y+50 f1000 * 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

n130 g00 z+250 m2 * 	

Bahnbewegungen – Freie Kontur-Programmierung FK

Grundlagen

Werkstückzeichnungen, die nicht NC-gerecht bemaßt sind, enthalten oft Koordinaten-Angaben, die Sie nicht über die grauen Dialog-Tasten eingeben können. So können z.B.

bekannte Koordinaten auf dem Konturelement oder in der Nähe liegen,

Koordinaten-Angaben sich auf ein anderes Konturelement beziehen oder 

Richtungsangaben und Angaben zum Konturverlauf bekannt sein.

Solche Angaben programmieren Sie direkt mit der Freien Kontur-Programmierung FK. Die TNC errechnet die Kontur aus den bekannten Koordinaten-Angaben und unterstützt den Programmier-Dialog mit der interaktiven FK-Grafik. Das Bild rechts oben zeigt eine Bemaßung, die Sie am einfachsten über die FK-Programmierung eingeben.

	Beachten Sie folgende Voraussetzungen für die FK-Programmierung

Konturelemente können Sie mit der Freien Kontur-Programmierung nur in der Bearbeitungsebene programmieren. Die Bearbeitungsebene legen Sie im ersten BLK FORM-Satz des Bearbeitungs-Programms fest.

Geben Sie für jedes Konturelement alle verfügbaren Daten ein. Programmieren Sie auch Angaben in jedem Satz, die sich nicht ändern: Nicht programmierte Daten gelten als nicht bekannt!

Q-Parameter sind in allen FK-Elementen zulässig, außer in Elementen mit Relativ-Bezügen (z.B RX oder RAN), also Elementen, die sich auf andere NC-Sätze beziehen.

Wenn Sie im Programm konventionelle und Freie Kontur-Programmierung mischen, dann muss jeder FK-Abschnitt eindeutig bestimmt sein.

Die TNC benötigt einen festen Punkt, von dem aus die Berechnungen durchgeführt werden. Programmieren Sie direkt vor dem FK-Abschnitt mit den grauen Dialogtasten eine Position, die beide Koordinaten der Bearbeitungsebene enthält. In diesem Satz keine Q-Parameter programmieren.

Wenn der erste Satz im FK-Abschnitt ein FCT- oder FLT-Satz ist, müssen Sie davor mindestens zwei NC-Sätze über die grauen Dialog-Tasten programmieren, damit die Anfahrrichtung eindeutig bestimmt ist.

Ein FK-Abschnitt darf nicht direkt hinter einer Marke LBL beginnen.

Grafik der FK-Programmierung

	Um die Grafik bei der FK-Programmierung nutzen zu können, wählen Sie die Bildschirm-Aufteilung PROGRAMM + GRAFIK (siehe „Programm-Einspeichern/Editieren” auf Seite 63)

Mit unvollständigen Koordinaten-Angaben lässt sich eine Werkstück-Kontur oft nicht eindeutig festlegen. In diesem Fall zeigt die TNC die verschiedenen Lösungen in der FK-Grafik an und Sie wählen die richtige aus. Die FK-Grafik stellt die Werkstück-Kontur mit verschiedenen Farben dar:

blau	Das Konturelement ist eindeutig bestimmt

grün			Die eingegebenen Daten lassen mehrere Lösungen zu; Sie wählen die richtige aus

rot			Die eingegebenen Daten legen das Konturelement noch nicht ausreichend fest; Sie geben weitere Angaben ein

Wenn die Daten auf mehrere Lösungen führen und das Konturelement grün angezeigt wird, dann wählen Sie die richtige Kontur wie folgt:

Softkey ZEIGE LÖSUNG so oft drücken, bis das Konturelement richtig angezeigt wird. Benutzen Sie die Zoom-Funktion (2. Softkey-Leiste), wenn mögliche Lösungen in der Standard-Darstellung nicht unterscheidbar sind 

Das angezeigte Konturelement entspricht der Zeichnung: Mit Softkey LÖSUNG WÄHLEN festlegen

	Wenn Sie eine grün dargestellte Kontur noch nicht festlegen wollen, dann drücken Sie den Softkey AUSWAHL BEENDEN, um den FK-Dialog fortzuführen.

	Die grün dargestellten Konturelemente sollten Sie so früh wie möglich mit LÖSUNG WÄHLEN festlegen, um die Mehrdeutigkeit für die nachfolgenden Konturelemente einzuschränken.

Ihr Maschinenhersteller kann für die FK-Grafik andere Farben festlegen.

NC-Sätze aus einem Programm, das mit PGM CALL aufgerufen wird, zeigt die TNC mit einer weiteren Farbe.

Satznummern im Grafikfenster anzeigen

Um Satznummern im Grafikfenster anzuzeigen: 

Softkey anzeigen ausblend. satz-nr. auf anzeigen stellen (Softkey-Leiste 3)

FK-Dialog eröffnen

Wenn Sie die graue Bahnfunktionstaste FK drücken, zeigt die TNC Softkeys an, mit denen Sie den FK-Dialog eröffnen: Siehe nachfolgende Tabelle. Um die Softkeys wieder abzuwählen, drücken Sie die Taste FK erneut.

Wenn Sie den FK-Dialog mit einem dieser Softkeys eröffnen, dann zeigt die TNC weitere Softkey-Leisten, mit denen Sie bekannte Koordinaten eingeben, Richtungsangaben und Angaben zum Konturverlauf machen können.

FK-Element	Softkey

Gerade mit tangentialem Anschluss	

Gerade ohne tangentialen Anschluss	

Kreisbogen mit tangentialem Anschluss	

Kreisbogen ohne tangentialen Anschluss	

Pol für FK-Programmierung				

Pol für FK-Programmierung

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

Dialog zur Definition des Pols eröffnen: Softkey FpoL drücken. Die TNC zeigt die Achs-Softkeys der aktiven Bearbeitungsebene

Über diese Softkeys die Pol-Koordinaten eingeben

	Der Pol für die FK-Programmierung bleibt solange aktiv, bis Sie über FPOL einen neuen definieren.

Geraden frei programmieren

Gerade ohne tangentialem Anschluss

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

Dialog für freie Gerade eröffnen: Softkey FL drücken. Die TNC zeigt weitere Softkeys

Über diese Softkeys alle bekannten Angaben in den Satz eingeben. Die FK-Grafik zeigt die programmierte Kontur rot, bis die Angaben ausreichen. Mehrere Lösungen zeigt die Grafik grün (siehe „Grafik der FK-Programmierung”, Seite 211)

Gerade mit tangentialem Anschluss

Wenn die Gerade tangential an ein anderes Konturelement anschließt, eröffnen Sie den Dialog mit dem Softkey FLT:

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

Dialog eröffnen: Softkey FLT drücken

Über die Softkeys alle bekannten Angaben in den Satz eingeben

Kreisbahnen frei programmieren

Kreisbahn ohne tangentialem Anschluss

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

Dialog für freien Kreisbogen eröffnen: Softkey FC drücken; die TNC zeigt Softkeys für direkte Angaben zur Kreisbahn oder Angaben zum Kreismittelpunkt

Über diese Softkeys alle bekannten Angaben in den Satz eingeben: Die FK-Grafik zeigt die programmierte Kontur rot, bis die Angaben ausreichen. Mehrere Lösungen zeigt die Grafik grün (siehe „Grafik der FK-Programmierung”, Seite 211)

Kreisbahn mit tangentialem Anschluss

Wenn die Kreisbahn tangential an ein anderes Konturelement anschließt, eröffnen Sie den Dialog mit dem Softkey FCT:

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

	Dialog eröffnen: Softkey FCT drücken

Über die Softkeys alle bekannten Angaben in den Satz eingeben

Eingabemöglichkeiten

Endpunkt-Koordinaten

Bekannte Angaben	Softkeys	

Rechtwinklige Koordinaten X und Y					

Polarkoordinaten bezogen auf FPOL					

NC-Beispielsätze

7 FPOL X+20 Y+30 

8 FL IX+10 Y+20 rr F100 

9 fct PR+15 IPA+30 Dr+ R15 

Richtung und Länge von Konturelementen

Bekannte Angaben	Softkeys

Länge der Geraden				

Anstiegswinkel der Geraden				

Sehnenlänge LEN des Kreisbogenabschnitts				

Anstiegswinkel AN der Eintrittstangente	

Mittelpunktswinkel des Kreisbogenabschnitts				

	Achtung Gefahr für Werkstück und Werkzeug!

Anstiegswinkel die Sie inkremental (IAN) definiert haben, bezieht die TNC auf die Richtung des letzten Verfahrsatzes. Programme die inkrementale Anstiegswinkel enthalten und auf einer iTNC 530 oder älteren TNC´s erstellt wurden, sind nicht kompatibel. 

NC-Beispielsätze

27 Flt X+25 len 12.5 an+35 rl f200 

28 Fc dr+ r6 len 10 aN-45 

29 fct dr- r15 len 15 

Kreismittelpunkt CC, Radius und Drehsinn im FC-/FCT-Satz

Für frei programmierte Kreisbahnen berechnet die TNC aus Ihren Angaben einen Kreismittelpunkt. Damit können Sie auch mit der FK-Programmierung einen Vollkreis in einem Satz programmieren.

Wenn Sie den Kreismittelpunkt in Polarkoordinaten definieren wollen, müssen Sie den Pol anstelle mit CC mit der Funktion FPOL definieren. FPOL bleibt bis zum nächsten Satz mit FPOL wirksam und wird in rechtwinkligen Koordinaten festgelegt.

	Ein konventionell programmierter oder ein errechneter Kreismittelpunkt ist in einem neuen FK-Abschnitt nicht mehr als Pol oder Kreismittelpunkt wirksam: Wenn sich konventionell programmierte Polarkoordinaten auf einen Pol beziehen, den Sie zuvor in einem CC-Satz festgelegt haben, dann legen Sie diesen Pol nach dem FK-Abschnitt erneut mit einem CC-Satz fest.

Bekannte Angaben	Softkeys	

Mittelpunkt in rechtwinkligen Koordinaten					

Mittelpunkt in Polarkoordinaten					

Drehsinn der Kreisbahn					

Radius der Kreisbahn		

NC-Beispielsätze

10 Fc ccx+20 ccy+15 dr+ r15 

11 Fpol x+20 y+15 

12 fl an+40 

13 fc dr+ r15 ccpr+35 ccpa+40 

Geschlossene Konturen

Mit dem Softkey CLSD kennzeichnen Sie Beginn und Ende einer geschlossenen Kontur. Dadurch reduziert sich für das letzte Konturelement die Anzahl der möglichen Lösungen.

CLSD geben Sie zusätzlich zu einer anderen Konturangabe im ersten und letzten Satz eines FK-Abschnitts ein.

			Konturanfang:		CLSD+

	Konturende:			CLSD–

NC-Beispielsätze

12 l x+5 y+35 rl f500 m3 

13 Fc dr- r15 clsd+ ccx+20 ccy+35 

...

17 fct dr- r+15 clsd- 

Hilfspunkte

Sowohl für freie Geraden als auch für freie Kreisbahnen können Sie Koordinaten für Hilfspunkte auf oder neben der Kontur eingeben.

Hilfspunkte auf einer Kontur

Die Hilfspunkte befinden sich direkt auf der Geraden bzw. auf der Verlängerung der Geraden oder direkt auf der Kreisbahn.

Bekannte Angaben	Softkeys		

X-Koordinate eines Hilfspunkts

P1 oder P2 einer Geraden			

Y-Koordinate eines Hilfspunkts		

P1 oder P2 einer Geraden			

X-Koordinate eines Hilfspunkts 			

P1, P2 oder P3 einer Kreisbahn			

Y-Koordinate eines Hilfspunkts 			

P1, P2 oder P3 einer Kreisbahn			

Hilfspunkte neben einer Kontur

Bekannte Angaben		Softkeys	

X- und Y- Koordinate des Hilfspunkts neben		einer Geraden		

Abstand des Hilfspunkts zur Geraden		

X- und Y-Koordinate eines Hilfspunkts neben einer Kreisbahn		

Abstand des Hilfspunkts zur Kreisbahn		

NC-Beispielsätze

13 fc dr- r10 p1x+42.929 p1y+60.071 

14 FLT An-70 PDX+50 PDY+53 D10 

Relativ-Bezüge

Relativ-Bezüge sind Angaben, die sich auf ein anderes Konturelement beziehen. Softkeys und Programm-Wörter für Relativ-Bezüge beginnen mit einem „R“. Das Bild rechts zeigt Maßangaben, die Sie als Relativ-Bezüge programmieren sollten.

	Koordinaten mit Relativbezug immer inkremental eingeben. Zusätzlich Satz-Nummer des Konturelements eingeben, auf das Sie sich beziehen.

Das Konturelement, dessen Satz-Nummer Sie angeben, darf nicht mehr als 64 Positionier-Sätze vor dem Satz stehen, in dem Sie den Bezug programmieren.

Wenn Sie einen Satz löschen, auf den Sie sich bezogen haben, dann gibt die TNC eine Fehlermeldung aus. Ändern Sie das Programm, bevor Sie diesen Satz löschen.

Relativbezug auf Satz N: Endpunkt-Koordinaten

Bekannte Angaben	Softkeys	

Rechtwinklige Koordinaten 

bezogen auf Satz N		

Polarkoordinaten bezogen auf Satz N		

NC-Beispielsätze

12 FPOL X+10 Y+10 

13 FL PR+20 PA+20 

14 FL An+45 

15 FCT IX+20 DR- R20 CCA+90 RX 13 

16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13 

Relativbezug auf Satz N: Richtung und Abstand des Konturelements

Bekannte Angaben	Softkey

Winkel zwischen Gerade und anderem Konturelement bzw. zwischen Kreisbogen-Eintrittstangente und anderem Konturelement	

Gerade parallel zu anderem Konturelement	

Abstand der Geraden zu parallelem Konturelement	

NC-Beispielsätze

17 FL LEN 20 An+15 

18 FL AN+105 LEN 12.5 

19 FL PAR 17 DP 12.5 

20 FSELECT 2 

21 FL LEN 20 IAn+95 

22 FL IAn+220 RAN 18 

Relativbezug auf Satz N: Kreismittelpunkt CC

Bekannte Angaben	Softkey	

Rechtwinklige Koordinaten des Kreismittelpunktes bezogen auf Satz N		

Polarkoordinaten des Kreismittelpunktes bezogen auf Satz N		

NC-Beispielsätze

12 FL X+10 Y+10 RL 

13 FL ... 

14 FL X+18 Y+35 

15 FL ... 

16 FL ... 

17 FC DR- R10 CCA+0 ICCX+20 ICCY-15 RCCX12 RCCY14 

Beispiel: FK-Programmierung 1

	

0 BEGIN PGM FK1 MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 	Rohteil-Definition

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 	

3 TOOL CALL 1 Z S500 	Werkzeug-Aufruf

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

5 L X-20 Y+30 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

6 L Z-10 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

7 APPR CT X+2 Y+30 CCA90 R+5 RL F250 	Kontur anfahren auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

8 FC DR- R18 CLSD+ CCX+20 CCY+30 	FK- Abschnitt: 

9 FLT 	Zu jedem Konturelement bekannte Angaben programmieren

10 FCT DR- R15 CCX+50 CCY+75 	

11 FLT 	

12 FCT DR- R15 CCX+75 CCY+20 	

13 FLT 	

14 FCT DR- R18 CLSD- CCX+20 CCY+30 	

15 DEP CT CCA90 R+5 F1000 	Kontur verlassen auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

16 L X-30 Y+0 R0 FMAX 	

17 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

18 END PGM FK1 MM 	

Beispiel: FK-Programmierung 2

	

0 BEGIN PGM FK2 MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20 	Rohteil-Definition

2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0 	

3 TOOL CALL 1 Z S4000 	Werkzeug-Aufruf

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

5 L X+30 Y+30 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

6 L Z+5 R0 FMAX M3 	Werkzeug-Achse vorpositionieren

7 L Z-5 R0 F100 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

8 APPR LCT X+0 Y+30 R5 RR F350 	Kontur anfahren auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

9 FPOL X+30 Y+30 	FK- Abschnitt: 

10 FC DR- R30 CCX+30 CCY+30 	Zu jedem Konturelement bekannte Angaben programmieren

11 FL AN+60 PDX+30 PDY+30 D10 	

12 FSELECT 3 	

13 FC DR- R20 CCPR+55 CCPA+60 	

14 FSELECT 2 	

15 FL AN-120 PDX+30 PDY+30 D10 	

16 FSELECT 3 	

17 FC X+0 DR- R30 CCX+30 CCY+30 	

18 FSELECT 2 	

19 DEP LCT X+30 Y+30 R5 	Kontur verlassen auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

20 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

21 END PGM FK2 MM 	

Beispiel: FK-Programmierung 3

	

0 BEGIN PGM FK3 MM 	

1 BLK FORM 0.1 Z X-45 Y-45 Z-20 	Rohteil-Definition

2 BLK FORM 0.2 X+120 Y+70 Z+0 	

3 TOOL CALL 1 Z S4500 	Werkzeug-Aufruf

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

5 L X-70 Y+0 R0 FMAX 	Werkzeug vorpositionieren

6 L Z-5 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

7 APPR CT X-40 Y+0 CCA90 R+5 RL F250 	Kontur anfahren auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

8 FC DR- R40 CCX+0 CCY+0 	FK- Abschnitt: 

9 FLT 	Zu jedem Konturelement bekannte Angaben programmieren

10 FCT DR- R10 CCX+0 CCY+50 	

11 FLT 	

12 FCT DR+ R6 CCX+0 CCY+0 	

13 FCT DR+ R24 	

14 FCT DR+ R6 CCX+12 CCY+0 	

15 FSELECT 2 	

16 FCT DR- R1.5 	

17 FCT DR- R36 CCX+44 CCY-10 	

18 FSELECT 2 	

19 FCT dr+ R5 	

20 FLT X+110 Y+15 AN+0 	

21 FL AN-90 	

22 FL X+65 AN+180 PAR21 DP30 	

23 RND R5 	

24 FL X+65 Y-25 AN-90 	

25 FC DR+ R50 CCX+65 CCY-75 	

26 FCT DR- R65 	

27 FSELECT 1 	

28 FCT Y+0 DR- R40 CCX+0 CCY+0 	

29 FSELECT 4 	

30 DEP CT CCA90 R+5 F1000 	Kontur verlassen auf einem Kreis mit tangentialem Anschluss

31 L X-70 R0 FMAX 	

32 L Z+250 R0 FMAX M2 	Werkzeug freifahren, Programm-Ende

33 END PGM FK3 MM 	

12

Kontur anfahren und verlassen
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