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SUSINMI - VA4V IREI—b | miiRset

I8
ROTENMNMEATIETT,
RUJL @ 5.0 mm
RUJL @ 6.1 mm
RUJL @ 19.8 mm
J—< @20 mm H6
TIT>R=Z)LG 12 mm
MmEY» RUJL @ 25 mm 90°
Sy T RUJL M6
I8R
H2TILICALUTIE. MITAOIENEEERZSNTUVRWERIRUETD,
DD, HATITEIE(IC, £\ REOTEXRTERD/\(SA-—FZEE
IIRENGDFT., BONMIKKFC(E AFT—FX/—N5TERD/I\SA—-4
(CPOEATEFT,
M AF—=HZ)\—mn [TR] #HvTUET
[TR| 914700 Ry ORNKREINET
&

[F=JNW&R< ]| 29y TUFET
[TER| Y1700 Ry IIANRRENET
e Z29vTULERT

[TREH| ANDT+—ILREETF RUJI 5.0 ZAHLE
¥

[RET] TANEHELET

B#E] ANT+1—J)LRICE 5.0 AN ULET

[RET] TANZWEEULET

[RE] AWDT«4—=ILRICRUJILOEESZANDUET

[RET] TANZWEULET
F&ELUERUIL @ 5.0 mm A ITERCEMESNET
TOMDTEICHUTITEERDIRL. ZDRR. iRl
[PA4T7] [BR] ZFERLET

8T ®9vIUEY

[IER| Y 7O0RYIOINEUET

vV V.V Vv VYy

vV VVvyVvVvyyVyysy

X

A\
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5.4

54

SUSINI - DA4YvIRI—b | TUEY FORE (FBE—R)

Uty FORE (FBE—R)

FI. RYDOBRERZIBEIDVENDDET, BERZTIERC, BEMEERERIC
WEIRINTOENFTEENE T, BER(E. HEIDENHAIN Ty T 7124
KT 130 TEHULET.

D1:0/0

16: > JIVD—U - B D1 OEE

ML

Z

RAAAZ1—T [FBE—R] 29V TULFT
FHE-RAOI - -2 I —ANKRRNTT

H#¥A D1 ooO—E>YD

>

T VEHt CHEIDENHAINT W = J 7+ >4FKT 1302 X E>
RILICIEZSHIAAT, EECEHRLUET
RF—=HZX)\—D [EhEE] 29V T UFET

9;757ﬁw0XTrIw§®7D—5>ﬁJ%9w7b
x

[TED#EIR] Y 7O0RY IIANBEET
[TED#EIR] 9 7OJRVOIXT, [AyFIO-TD
R AT>a>=8MLET

TRA > SOIBRICHELVL. X ABTOTO—-E>JICKD
BESETEERELUET

IV I7A>AFDHKRE LED ikl 93ET. TvSTI7
A2 ED—OITvS(CEh> CTREISEET
[BESREEIR| 90700V OINHETET

IV I7AANRBUOD—OITYShSEINET
EIRUIEB#SR| Jr—I)LRT, BERKHNSEES 0 &
BIRUET

[MIBEDRE] 7+ —)LRT. X BEADIE 0 ZAHL
C. [RET| CTHELEY

TIRIDNT [HE] 29V ITUET

TJO—E> T SNERENE%ES 0 (OEFRASNET
TEEEZEDERLT. 7O-E>J(CELD Y ARORESETE
=#UEY
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SUSINI - VA4V IRI—b | BBRROEE (FHE—R)

5.5 EBENORF (FBE—K)
BHOMIRTYIT. KU @ 5.0 mm 2> TFHE— RTHSN UHE

BREDHITET. BT, RUIL @ 19.8 mm ZE> TEBENZASTULET.
fE(E. MEOTENSERLT, ANDT«—ILRCABDLET.

17: Y2 TID—0 - EBIROEE

PR U

> AAAZa1—T [FEBE—R] 29V TUET
> FME—RAODI—Y—a>5T1—ANBKRENET

5.5.1 Bl RUILIT

TR T RUJL @ 5.0 mm ZRXE> RILICIESDIAHFET
AF—FZ)\—n [TR] #FvTULET
[TR] 914 700RY OINETRENET
[RUJ 5.0] 2OV TUET
(HE| 9V ITUET
ST BDTE/INSA—FH, BEIMIICERENSERINET
[T8] 14700 RvOINEUET
FKETRE> R)LEEREL 3500 1/min Z5REULET
TR TRAES RILERBEISE XD,
= X 73ME: 95 mm
B Y M@ 50 mm
» BEBENZHSHUHHITT. AED RILEBURBEEET
> X &Y DUBEZ#IFUET
> BlENNOERRUJLVINTICHKIILE LU

vV VvV VV VvV VvV VYyVyYy

| 3500 -+
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SUSINI - 94V IRI—b | BBROEE (FHE—R)

5.5.2 E@ENODILXKRYUILIT

TYEH T RUJL @ 19.8 mm ZRE> RILICIEDIAHET
ATF—FZ)\—-0D [TR] #HVTUFET

[TR] 14 70O0RY DZANKRENET

[RUJL 19.8] Z2HYTUFET

[HEE] 29V T LFET

ML DILR/ISA-—FIN, BFNCKENSERSNET
[TR] 4700 Ry OXNECET

EBCRE> RILEERE 400 1/min ZRELET

vVVV Vv VvV VYVvyYy

- 400 -+

BRZEAESULT, REC RILZBURBEEFT
BIRDILK RYUJILIIT(CSRINLE LT

v

=
=8
=
=}

v
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SUSINMI - D4y IRI—b | REERTY FOESF (MDI €E—R)

5.6 EAERTY MOEE (MDI E—R)

EAARTY MME. MDI E— RTEELET . B MEIOTHENSERL T,

ANT 4 —ILRIEANDULET,

18: B TILD—U - RART Y hOBRYE

PR U

>
>

AA2AZ1—T [MDI E—R| 29y TUFET
MDI €— RADI—Y—A 2T T —ANKRRINET

5.6.1 EARIY NDER

END
)

vV VV¥V VvV VvV VV VvV VvVVYy

VvV Vv VvyYy

27— Z)\— [TR] #HvITUET
(TR A477O00RY OIANNEKRENET
[IREN] ZIVITUET
[HE| 9V ITUET
ST DITE/ISGA—FH, BEWNICERENSERAEINET
(TR 44700y IOINPEHUET
IS2OOFRMCIENRISYFUET
MIBEXRRCEHRNY > [Z] ZR—ILRUET
KEE ZE(CHNT O ERRUET
AF—BZI)N—D [{ERk] =5V TUET
FRIOY IONRRESNET
Ovoa47] ROvIFO>>UR LT, [RAEKR
gy b JOvosAT=ERUET
TEFT AU T, UTFDINSGA—-FEAAULET,
P BRREE 10
" RE 6
FULDOXEEE : 80
FLDYREEE : 50
XAREOfIEmERE : 110
YAREOHIERES : 80
B[ BEFETED
s fEFAZE 0.2
ANmZDDE [RET] THELET
JOvo%ETIBICE. TEND] 29V TUET
B RDZENTRRENET
SZa2L—23>T4 > RUMBMICRO>TVDREES. &S
iRy MMRRLENET
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SUSOMI - DAY ORI—b | RAERKRSTY FOE{E (MDI E—R)

5.6.2 ERAWKRIY DTS AMI

0 RE> RIVEEE. TS RAMDRSHIPEDEEDEF, T2 R
SILE KU TRHEMOUIEIMERE (SIS U TERDF T,

> TYRHMTCI> RIIL @ 12 mm ZRXE> RILICEDIAHE
El

KECREY RVEESEE UIBICRELET

T2RE T bOERICHED T, MMITZMIBLET

KEN, IS XNITROELDRATY TZ@BBLET
[#8T] 29V T LFEYT

EITIRRTUET

VEAITMRUET

ARy bOREICEIILELE

X
VVV VY VVvyy
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SUSINI - D4V IRI—b | (FHHBVDEIE (MDI E—R)

5.7

5.7.1

(EHHBVDEF (MDI E—K)

(FZHHBULE MDI E— RTEIELE T, fEF. HEAODTENSERALT. AN
T4 —ILRIEADUET,

‘) @, U-HIIaICEEID UERT, mEDEE. J—< DOt
ZiESE, FNERZERLELET.

19: B2 TILT =0 - (DB \DEE

U
!! > AA>AZ1—7T [MDI F—R] #2H9YTUET

> MDI E—RAODI—HY—A>5T1T—ANKREINZET
(ZHHBUVDER

RTF—HFZ)\—-0D [TR] #HVTUFET

[TR] 4 7O0RY DZANRRENET

V=X Z#z5yTULET

[HE] =9V T LFEY

MEFTDTEISA—FH, BFN(CEKENSERAINET
(TR J+4700Ry OXNEHUFET
RF—FZ)\=D ekl 2TV TUET

VvV VvV VV VvV VvVYVYy

[ ]
=] ¥R OvIONKRESNET
Ov94947] ROVISFIOURNT, &
JOv o914 T=&RUET
> TEFT—HAITEUT. LTDOINSA=FZANUET,
= X EER: 95
= Y B4R : 50
" ZERER

AN=ZZDDE [RET] THEULEY
JOvo%ETIBICE. [END] 29V TUET
IERDZENFTRENET

=L =232+ 2 RUMBMICRODTVDEE. B
BLUBHERNRELESNET

END
)

VvV Vv vy
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SUSOMI - DAY ORI—b | 3HHVDORE (MDI E—R)

5.7.2 ([FHHLWDOYU—-TIT

> TYEHR T —< @20 mm ZXE> RILIC(ESDIAFHET
B =0 B > EETRAE> R)LEERER 250 1/min ZREUEXT
VRG> NOIERICHED T, NI ZEMIALET
8T =9y ITUET
ETMETUET
VIRAI MEAUET
(& WNDEEICRKRIILELRE

X

VVV Yy
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SUSINI - DA4YvIRHI—b | BEQDIRE (FHE—R)

5.8 EBEQODEE (FBHE—R)
RAB LU EEFHET B, [FHdLORmLEERESE UTEELE
¥, BERERAIC, BNEERCEERIATOENHEINET, Bl
(&, HEIDENHAIN Tw=J 7+ >4 KT 130 TEHULZET,

20: Y2 TILT—0 - BHER D2 DIEE

> XAAAZI—T [FBE—R] 29V TULFT
> FHE-RAOI—Y—A2F I —ANKRRSNET

HEQD207O0—-E>D

> T{EB T HEIDENHAIN Tw =T 74 >4 KT 130 #XE
> RILICEMIAAT, REICHERULET

RF—=HFZX)\—D [EhEE] =29V T UFET

v

HA47O0RY OXT [ARDROEBE] 29V TUET
[TEDOZER]| F+4700Ry OXNHEET
[TEOE#ER| Y17O00RyOXT, [HyFITO-TD

EA| AT a3>zBMLET

T2 A POERICHENET

TvZT7A>HDFRE LED AT IDFET, TvSTF7

A>2AHED—DOTYZ(CEh> TREBSEET
[BEQEBR] Y1 70O00RY OXNHEET

ITYvSI7A2INBURD—ITY ZhSrNEY
EIRUEB#ER ] T+ —J)LRT, BEQ 1 ZERLET
[MEEDEE] T —J)LRT. IEfE X HIMIEE Y

FofE 0 @ AN ULT. [RET] THELET

TIRINT [HE] 29V TUET

JO—-EJENEENEES 1 (CBRENEY

O

A\

v

\ A 4

vV V.V .y

v

v
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SUSINI - DA4YvIORI—b | BEQDIRE (FHE—R)

BESETITA4TCTD

AT —FIN=D [F—=H LB 2FvTUFET
[F—=HLE FAT7OTRY DINHEEYT

BEQ1ZI9VTUET

o [HE] Z29vITULFEYT

BEQNRESNTT

AT —=HAN—DEER(C 1 NRRSNFT

V V Vv vV VY

5.9 HOHE{F (MDI €—R)

7NH(E. MDI E— RFTRELET. B HEOTENSERALT. ANT1—
JVRICABDUET,

PR U

m b AA>AZ1—7T [MDI E—R| AV ILET
> MDI E— RAEOI—Y—a>5T1—ANKRSNET

5.9.1 NHDER

AF—FZ)\— [TR] #HYVITUET

[TR| A4 700Ky IOINNRRSNET

TRUN 6.1] ZHYVTUET

[HE| &9V ITUET

TR TE/ISA—-FN, BBNICERENSERESNET
(I8 94700 RvIOINECET
AF—HZI)\—D W) =59V TUET

FRIOY IONKRESNET

Ovoa47] ROvIFIZURXRT, [RIVRIRD
Al JOvo914 7 =8RUET

TEFT—HICRUT, UTFONSA—-FZANDUET,

B XD : 8

= LD XEE:O

s DY EE: 0

m YFE: 25

AN=EZDDE [RET] THEULEY
ZOMODBEEINT, TIAI MEOFEFEICUET
JOvo%ETIBICE. [END] 29V TUET
UEBROZENTREINET

2=l —23>T04 > RUMBMICHRODTVDEES. &S
Ry MMRELESNET

vV vy VYV Vv vVvYyyVvy

v

END
)

VVvVvyvVYyy
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SUSIOMI - VA4 ORI —b | "EOHF (MDI E—R)

5.9.2 NAODKYILIIT

> TR T RUJL @6.1 mm ZRE> RILIC(EDIAFHET
> RECAE> R)LIEERE 3500 1/min ZHELEYT

» NEDORUIILINTZITV, RE> RILZBRBEEFET

(48T 29V TULFET
EITMMETUET
TR MRECET
TNHOREICHKRINLE LT

VvV VVYyY

5.10 NIDOHEEF (MDI E—K)

7B(E. MDI E— RTHRELFT, 1EF. HEOTHENSERULT. ADT«—
JIVRICABDUFET,

FEE U

> AAAZ1—T [MDI E—R] #H9YVTUET
> MDI E— REDI-—Y—A>FTT—INKRINET
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SUSIMI - DAYV IRI— | RIIDEIF (MDI E—R)

5.10.1 NIIDESR

AF—HZ)\—n [TR] #HvTUET

[TR] 914700 RY OINETRENET

[RU 5.0] #FvVTUET

[HBE] =9V IUET

ST DTE/INSA—FH, BEMICRENSERINET
(T8 Y4700 Ry OIPEUET
AF—HFZ)\—D el #59VvTUET

FRIOY IONERREINET

Ovo94947 ROVISFIURXKNT, 7RO T
Ov o541 TZERUET

TET—HICEUT, MTFDINSGA=FEANUET,

= RAIDIRDXELR : -90

" RYIDIRDYELR : -45

T EDIN 4

JYRbE : 45

AR . 0°

EE 13

= HJEL: 3

= FIRERE : 45

= ADE—FR R

AN=EZDODE [RET] THELET
JOvoxETIBICE. TEND] ZHvTUET
IBROZEBHARREINET

=2l —23>T4 > RONBBHICIRD TLWDIGE. RS
RO w MRE(LENE T

v vVV VvV VYV VvV VvVVYy

END
)

VvV Vv VvYy

5.10.2 RFD KYUILHIIT

> THE#R T RUJL @5.0 mm ZRE> R)LIC(EDIAHET
» RETXE> RILEERE 3500 1/min ZHELEFT

> JBID RUJLINITZITLV. RE> RILZBERBSEET

[#€T] 29V T LFYT
EITHRRTUET

TERAIT MRUEYT
TENDEWEICKRINLE L

VvV VVY
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ScreenshotClient | #1Z

Bz

ND 7000 Demo DF I AJ)L > X h—JLICIE. ScreenshotClient 70005 A
HEEFENTUWETY, ScreenshotClientz{F>T. DemoYV I MI T FFEEIIEE
DRO)—>>3y hERUET.

COETIL. ScreenshotClientds%E SRIEICDVWTERALE .

ScreenshotClient (CEI 9 315k

ScreenshotClientz{#E>T. O>Ea1—4h5DemoY I NI T 7 EIZIFEED
WEDOBE@MDRAIU—->23y NE{ERRTEET, TDRIIC. FEI D 1—H—
A2 TIT—ASEBEEIRL. ROVU—->223v hDIT71ILEERFIBER
EUET,

ScreenshotClient 7', HEIDBEEDIS T4V I I71ILEERULET .

= PNG FEZz{

= SRESNIZEE

 AEOSEI—R

= HEF (. A. H. B[, 2. )

Connection 127.0.0.1
Identifier C:\HEIDENHAIN\screenshot
Language o all de\ fr a
AN
[2] Screenshot was taken successfully.
[1] Connection established.
[0] Screenshot Client started. 3

21: ScreenshotClient @1 —HY—4>4~J1—X

BRAT—FX
TJ7AIVIRET7AIVE
SEER
ATFT—HIAAYVT—=

HAWNR
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ScreenshotClient | ScreenshotClient MDRia

6.3 ScreenshotClient DFtA

> Microsoft Windows TlE4 (CREZET .
n R5—p
= IRTOTOIS A
= HEIDENHAIN
= ND 7000 Demo
= ScreenshotClient
> ScreenshotClient N8I UET,

Connection 127.0.0.1

Identifier

Language

[0] Screenshot Client started.

22: ScreenshotClient HCE) (IEFESNTLVRWY)
> CMNT. ScreenshotClientZDemoY J NI T P E(IEE(CIEHR CEET

6.4 ScreenshotClient&EDemoY J b1 7 D&

o DemoVJ NI I 7ZiEENT DN, BREDAAYFZEA
M. ScreenshotClient&DiEHZHEIILET ., TS URARLE,
g a il 12BRIC. ScreenshotClient " XAF—AHAAvVE—2
Connection close. Z:xUZE 9,

> FEZITD>TULVRWNEEIE. DemoV I hJ T 7=k UET
S¥#'5%R: "ND 7000 Demo DRFIR", 23 R—=

» [Connect] Z59vUET

> DemoVJ hOIT 7 EDEFGMNEIIESNET

> AT —HAAXAYVTC-—HNEHFEINET

> [Identifier] HKU Language] AF3T+ —JLROBEMICIRDET
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ScreenshotClient | ScreenshotClient& REDER

6.5 ScreenshotClient& EEBDiER:
BHRERE  HBORY ND—IHBESNTNB &,

@ KETORY ND—UDFRECHY MR > TAA—23>
(&, ND 7000DFHAZD [5%E | FB(CERHNTNET,

0 DemoVJ RO I PZEEH T DN, HEDAAYVFEA
1. ScreenshotClient&DIEFFZHIILET, TDURLE,
EFa A TeBR(C, ScreenshotClient N AF—H XA vtE—=
Connection close. Z:xUZFE T,

> FITDOTCUVRWVES([E. BREDAAYFEAICUET

» AH T« —)LE [Connection] TA>45—2J1—ADIPVAP RLAZ AL
x9
NICDWTIIRERTEZCELL IS
Wi A2A—=TJI—X » XY T—D » X116

» [Connect] Z59vIUET

> REEDEHGNANEILISNET

> AT —HAAVEC-—HEFFESNET

> [Identifier] 8KV Language] AN T+ —I)L RABMCIRADET

6.6 ScreenshotClient ZX9VU—>>3wv MNAICEETE

ScreenshotClient ZHiRddE. UTEERECEET .
B XOU=>22 3y hEREITDIREBFIH IO T 71ILE
B ZOYU—>2 gy haEER T BRI - —a>2FTI1T—REE

6.6.1 ROU—>>3v MNORFHERET 71 IVEADRE
Screg_nshotClient (& TIAISTIIRORFBFAICR D) -2 3V NERE
LET,
C: » HEIDENHAIN » [Produktbezeichnung] » ProductsMGES5 » Mom
» [Produktkiirzel] » sources » [Dateiname]
RE(CIHU T, BIORFBRZIEETCEET.,
» [Identifier] AHWT 1 —ILRZIYVITUET
> ijIdengEifierJ AT« —=ILRIC. ROU—->22 3y NORFSPIE&ARIZA
OFS

ROVU—=>23y bOREFBIANDI XAB XUV T 7 ()L &%Z. ROER
TABNDULFET,
[RSATIA[TAIWINT 71 IVH]

> ScreenshotClient h', IRTDHDRIYU—>>3wvw e, AN UREFSERIC
REUET
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ScreenshotClient | ScreenshotClient ZX9U—>33wv NAICERTE

6.6.2 ROVU—>33y bMOI1-Y—A2HITIT—AEEBENTE
[Language] AN T —JLRTIE DemoV I I VERIEIFREDT
RTCDIA—YH A>T T —ASEMNEIROIETYT, SE0— RZE&EIRTSD
&. ScreenshotClient Y. EIBEETR I —>>3v hEERUET,

o EDI1—YH—>FT1—A=EETDemoV I NI T P EZ(IREZ
BIEITZINE. ROU—->22 3y MIFEETEDDEHA. XD
J—>3> 3w MMIE(C. ScreenshotClient TR Ue1—HY ——1>%
J1T—ASEBTEREINZE T,

HLIBD1Y—A(>HITI—-XAEEDRAIV—->>3v b
HEITDII1—YF—A2HITIT—RXREFCRIU—>23y hEERT DT :

» [Language] AN T+ —JLRT. KENZED> THLEDSE
[ "4 d—RZzE#ERUET
[ 3 N > BIRUEEE I — RAIRVWNETERRESNET

_d > ScreenshotClient #, FZEDI1—H—1>HTIT—XE:E

TROI—=>22 3y MERULET
RHEINBZIIRTOI—Y—A>FIIT—-ASEDRAIV—->>3v b
RFEENDIINTOI T —A(>HITT—REE TRV 3y hEFRT

BT

[21 » [Language] AN T+ —ILRT. A—VYILF—&FEDT
4 all Z:#RUFET

[;1 > EEI—Rall B KROXFTRRSNET
4 > ScreenshotClient A', RteNZIIRTHOI-—HF—1>%

JI—REETCRIOY->22 3y hefFliLET
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ScreenshotClient | X9 U—>>3v FOERK

AV VU—=>33v MOER

» DemoV I RNIIFPEEFEET. RUU—->23v h{ERk UV BEEZ T
CHUET

» ScreenshotClient NEYIDEXET

» [Snapshot] Z59vUET

> ROU—=>23wv MMERR SN, SREUEFSBPICREEINET

AOU—=>23v N [T7AIIVE]_[EED—
R1_[YYYYMMDDhhmmss] ISR TIRFSNE T (le&X
(X. screenshot_de_20170125114100)

> AT —HIAAYEZ—IHEHRFNET.

127.0.0.1

Identifier C:\HEIDENHAIN\screenshot

Language ([ all de fr [5)

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

23: RUYU—=>2 3w MMIRII U= D ScreenshotClient

ScreenshotClient D#&7T

[Disconnect] #9vJUEY

DemoVJ NI T VEEIFRENDFEGMETUET
8T =9y ITUET

ScreenshotClient fM&TUET

v

vV vV
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7 127V IR
MDI E—R: XZ1—........... 30
MDI E— R : #l... 57, 59, 62, 63
OEM I — e, 42
OEM JX— 1 #ETL- A> ... 42
ScreenshotClient................. 66
ScreenshotClient : X' J—>
23y NOERR o 70
ScreenshotClient : BiiA........ 67
ScreenshotClient : #8287 ........ 70
ScreenshotClient : [&%&........ 66
ScreenshotClient : #&#........ 67
ScreenshotClient : :&7E........ 68

AAN=ILIT7AIL O

O— R 12
DAYVIRT— i, 50
SIXAFv— AV T 19
TIAFv—: RSvI........ 20
TIRXFv—R=ILR. 19
SIAFv— EBE. 19
AAYVFAT : AZa1—......... 36
AOU=>23v bk JrAIL&
O =R 68
A0)—=>23y b 1-Y—~+
AT T—REEDFRE......... 69
ADOU—=>23wv b fER. ... 70
AOVU—=>23v b REFSPD
BT e et e s 68
RAF—AZ)N— i, 40
AT—HZ)N— 1 BIETL A ..
40

NIRIDTT7 7oA A=),
15

VIR i A2 XA M=)L... 13
VIRNIT T A2 AR=ILTD 7

N

CILDADI>O—R., 1
VI RIDTT : S RFTABHRSEAE..
12

VIRDITT
VIRDTT
VI KDY

FIE.......ceee 23
BT 24

DEET—4H 45,46

z

I
/

a0

AYVFRI)—> 1BE........ 18
YT i 19
<
FTERYI NI ; #EeEH.. 8
FTERYINDTT : FER LR

=0 J T 9
e
RSW i, 20
INXDT—R:FIJAJLMEE... 51
s
T7AIVER : X Z1—......... 32
[FEe
TR—=IL R 19
IORBE: AV, 19
JORIRE: RSwD............ 20
IORIEE : AR—ILR...e, 19
NOREME 1R, 19
®»
AA AT T — i, 26
AZ31—:MDI E—RK........... 30

‘ ).4.".. e e e
I

A —A>2FTT—R: AL
A d =i 26
15— —X: A
—a— [DJD7I)LEE] ... 32
15— —X: A
—a— [O—yv—-noda>1] .
1—HY—a>FTJ1—-X: >(
ZTa— 58Tl i 35
1—4HY—>2FTJ1x—X: [MDI
TRl AZa—. 30
1—Y5—a>2%57Jx—X: [R
AYVFAT] A Zd—.viennn. 36
14— TJ1—X: [FH
T—R]l AZTa—.iiinn, 28

dA—Y—DOTA > 24
s S i L2 (o) 34
J1—Y—:J1-v-—-0Oda>.. 24
I—Y—:007D k... 24
dA—Y— 004> i 24

HEIDENHAIN | ND 7000 Demo | 2—HY—<=2177)L | 11/2018

B4 : ScreenshotClient........ 67
BB YV IRNIIT T i 23
SR T, 25, 47
TER VB 53
R RED 9
A REDICKT Do 9
FEITE— R 28
FEFE—R: AZa1—.nin. 28
FEHE—R : Hl......... 54, 55, 61
#27T : ScreenshotClient........ 70
BT VYIRMNIIT i 24
BE/IN—=3> i, 47

RET—F : J7AILDIE— 45

E? A IJ7AILDFAH 46

GTE : ScreenshotClient........ 68
%E:ZOU—>iawh®77

A 68
RE ROU—->22 3y hD1—

ﬂ '(/971 Zn:n:n:l ......... 69
RIE  ROU—->2 3y hORE

. )z LT 68
RE :VIRNII i, 44
BRE AT I — i, 35
®w
EAE  SROBROFREIE. ... 9

/
-h ‘

BIEILAZ

BIEILAD N ROU—>2F—
TR R 21
BIEILAD S AF—HZ)—
40

BIEILAS N : AS5A RIAA WY
> T, 21
BEILA>D K ROvIFTO>
5 21

BEILASKN : XA A2 —..
26

BEILAN: T+/-1RY>

21

BIETL AN ( HEE..ooov. 22

BIELL A b wllRY...... 22

BIETL AN (48T, 22
71




BETIL A M UIBX XA VT
21

BEILA N B 22
BEILAEN i RD e, 22
BAE : DT XFv—ENXITAEE..
19

BAE AVFROU—2EANE
I P 18

ANKE  BF.oo 18

RELORAL ..o 9

Bl : (E8bd5L) (MDI E— R).... 59

Bl DS >oRm.............. 52
fl: Tty b (FBE—R) 54
Bl T—27 i 50
Bl : BiEIR (FH;HE—R)........ 55
Bl BES (FHE—R)........ 61
%l : 7X@ (MDI E— R).......... 62
%l : 75 (MDI E— R).......... 63
Bl . RARRT Y & (MDI E—

) ettt 57
72

127V IR

HEIDENHAIN | ND 7000 Demo | 1—H—<=2177)L | 11/2018



BDUX

8 EoDUX b
1: AURAR IV A B = R 13
2: Demo-Software 3 KU Screenshot Utility DA TS 3 > HBRICIR> TWLWB1> X

O 1 s 5 el 14
3: (e Ry > et B A g G 23
4: s e )l A ey A = el N TR 26
5: {ERFE THEHI] D TRBIE— R A T T — e 28
6: ERFE TEER] D [FBIE—R] A d — i 29
7: fERARFE THEHI] D TMDI =R X d — it 30
8: ERRFE TEER] D TMDI B= R X d — e 31
9: N[0 il m B R G2 B 1Y OO 32
10: B0 e 017 & S A I St I 33
11: W > e m B A o I s PSR PPTRR 34
12: 155 = T St 1PN 35
13: 15 = S PPN 46
14: 5 N A Lt 50
15: 5 I | R A . 1 52
16: 1N IV Lty R~ - e b 7D = 54
17: BT T — B BTN E. e 55
18: B TILD =0 - BEFTRT Y ROBE. o 57
19: Lo N I et B b= ¥ > Y. A Ve - = 59
20: LN IV Lty R = v - = D D = < 61
21: ScreenshotClient DL —H —A 2 T T =Rttt 66
22: ScreenshotClient DECEN (FEHE AL TUMRUN) i e 67
23: AOU—=>223w MMIRRIIUTZED ScreenshotClent......ovvvvveiiiviiiieiceeeeeeeeeenes 70

HEIDENHAIN | ND 7000 Demo | 1—H—<=27JL | 11/2018 73



HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-Strake 5
83301 Traunreut, Germany

< +498669 31-0

+49 8669 32-5061

E-mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 8669 32-1000

Measuring systems @ +49 8669 31-3104
E-mail: service.ms-support@heidenhain.de

NC support @ +49 8669 31-3101
E-mail: service.nc-support@heidenhain.de

NC programming & +49 8669 31-3103
E-mail: service.nc-pgm@heidenhain.de

PLC programming © +49 8669 31-3102
E-mail: service.plc@heidenhain.de

APP programming © +49 8669 31-3106
E-mail: service.app@heidenhain.de

www.heidenhain.de

TUZ018- 01 A~ 16 112018 - POF 0000 0



	1 基本事項
	1.1 概観
	1.2 製品情報
	1.2.1 装置機能を実演するためのデモソフトウェア
	1.2.2 デモ用ソフトウェアの機能範囲

	1.3 使用上の決まり
	1.4 使用上の決まりに反する使用
	1.5 説明書を読む際の注意事項
	1.6 表記上の規則

	2 ソフトウェアインストール
	2.1 概要
	2.2 インストールファイルのダウンロード
	2.3 システム前提条件
	2.4 ND 7000 Demo  を Microsoft Windows にインストール
	2.5 ND 7000 Demo のアンインストール

	3 操作の概要
	3.1 概要
	3.2 タッチスクリーンと入力装置による操作
	3.2.1 入力装置
	3.2.2 ジェスチャーとマウス動作

	3.3 操作エレメントおよび機能全般
	3.4 ND 7000 Demo 開始および終了
	3.4.1 ND 7000 Demo の開始
	3.4.2 ND 7000 Demo の終了

	3.5 ユーザーのログイン/ログアウト
	3.5.1 ユーザーのログイン
	3.5.2 ユーザーのログアウト

	3.6 言語の設定
	3.7 ユーザーインタフェース
	3.7.1 スタート後のユーザーインタフェース
	3.7.2 ユーザーインタフェースのメインメニュー
	3.7.3 「手動モード」メニュー
	3.7.4 「MDI モード」メニュー
	3.7.5 メニュー「ファイル管理」
	3.7.6 メニュー「ユーザーログイン」
	3.7.7 メニュー「設定」
	3.7.8 「スイッチオフ」メニュー

	3.8 位置値表示
	3.8.1 位置値表示の操作エレメント
	3.8.2 位置値表示の機能
	軸の連結 (使用方法「 旋削」)
	スピンドル回転数の設定
	スピンドルのギアの設定
	スピンドルモードの設定 (使用方法「 旋削」)


	3.9 ステータスバー
	3.9.1 ステータスバーの操作エレメント
	3.9.2 手動モードの追加機能

	3.10 OEMバー
	3.10.1 OEMメニューの操作エレメント


	4 ソフトウェア設定
	4.1 概要
	4.2 設定ファイルのコピー
	4.3 設定ファイルの読込み
	4.4 言語の設定
	4.5 製品バージョンの選択 (オプション)

	5 ミリング加工  クイックスタート
	5.1 概観
	5.2 クイックスタート用のログイン
	5.3 前提条件
	5.4 プリセットの決定（手動モード）
	5.5 貫通穴の製作 (手動モード)
	5.5.1 貫通穴の準備ドリル加工
	5.5.2 貫通穴の拡大ドリル加工

	5.6 長方形ポケットの製作 (MDI モード)
	5.6.1 長方形ポケットの定義
	5.6.2 長方形ポケットのフライス加工

	5.7 はめあいの製作 (MDI モード)
	5.7.1 はめあいの定義
	5.7.2 はめあいのリーマ加工

	5.8 基準点の指定 (手動モード)
	5.9 穴円の製作 (MDI モード)
	5.9.1 穴円の定義
	5.9.2 穴円のドリル加工

	5.10 穴列の製作 (MDI モード)
	5.10.1 穴列の定義
	5.10.2 穴列のドリル加工


	6 ScreenshotClient
	6.1 概要
	6.2 ScreenshotClient に関する情報
	6.3 ScreenshotClient の開始
	6.4 ScreenshotClientとDemoソフトウェアの接続
	6.5 ScreenshotClientと装置の接続
	6.6 ScreenshotClient をスクリーンショット用に設定
	6.6.1 スクリーンショットの保存場所とファイル名の設定
	6.6.2 スクリーンショットのユーザーインタフェース言語を設定

	6.7 スクリーンショットの作成
	6.8 ScreenshotClient の終了

	7 インデックス
	8 図のリスト


Programmieren:

Konturen 

programmieren

6

Bild 63 mm

Text109 mm





17

TNC 640  |  Benutzer-Handbuch HEIDENHAIN Klartext-Dialog  |  6/2012

17

Tabellen und Übersichten

TNC 640  |  Benutzer-Handbuch HEIDENHAIN Klartext-Dialog  |  6/2012

Anwendungen





7,5

Bild 63 mm

15

Text109 mm

15,5

12,5

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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