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1.1

1.2

1.2.1

1.2.2

Temel bilgiler | Genel bakis

Genel bakig

Bu bélimde, sahip oldugunuz Grtn ile ilgili bilgiler ve riine ait kilavuz yer
almaktadir.

Uriin ile ilgili bilgiler

Cihaz fonksiyonlarinin gosterimi icin deneme yazilimi

ND 7000 Demo, cihazdan bagimsiz olarak bir bilgisayara ytkleyebilecediniz bir
yazilimdir. ND 7000 Demo yardimiyla cihaz fonksiyonlarini 6grenebilir, test edebilir
veya uygulayabilirsiniz.

Demo yazilimi fonksiyon kapsami

Eksik donanim ortamindan dolayi, deneme yaziliminin fonksiyon kapsami cihazin
tim fonksiyon kapsami ile birebir drtismez. Agiklamalarin yardimiyla en énemli
fonksiyonlari ve kullanici araylzind 6grenebilirsiniz.
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Temel bilgiler | Amacina uygun kullanim

1.3 Amacina uygun kullanim

ND 7000 yapi serisindeki cihazlar, manuel olarak kullanilan takim tezgahlarinda
isletime yonelik Ustln nitelikli dijital pozisyon gostergeleridir. Yapi serisindeki
cihazlar, uzunluk élgiim cihazlari ve agi 6lgiim cihazlari ile birlikte kullanildiginda
birkac eksen Uzerindeki aletin konumuna iligkin bilgi verir ve takim tezgahinin
kullanimina yo6nelik gesitli fonksiyonlar sunar.

ND 7000 DemoND 7000 serisi cihazlarda temel fonksiyonlarin gosterilmesi ile ilgili
bir yazilim Grintdur. ND 7000 Demo Yalnizca gdsterim, egitim veya uygulama
amaciyla kullanilabilir.

1.4 Amacina aykir kullanim
ND 7000 Demo Amacina uygun kullanim dogrultusunda kullaniimasi igin
ongorulmustar. Farkh sekillerde kullanimina izin veriimez, 6zellikle:
= Uretim sistemlerinde Uretimle ilgili amaglar igin
= Uretim sistemlerinin bir pargasi olarak

1.5 Dokumantasyonun okunmasi ile ilgili notlar

Degisiklikler isteniyor mu ya da hata kaynagi mi bulundu?

Dokimantasyon alaninda kendimizi sizin igin surekli iyilestirme gayreti igindeyiz.
Bize bu konuda yardimci olun ve degisiklik isteklerinizi litfen asagidaki e-posta
adresinden bizimle paylasin:

userdoc@heidenhain.de

1.6 Koyu renkli metinler

Bu kilavuzda asagidaki koyu renkli metinler kullaniimaktadir:

Gosterim Anlami
> ... bir islem adimini ve o islemin sonucunu tanimlar
> .. Ornek:

> OK 6gesine dokunun
> Mesaj kapatilir

LI bir sayimi tanimlar
LI Ornek:

® Arayluz TTL

B Arayluz EnDat

kalin mendileri, géstergeleri ve butonlari gésterir
Ornek:
» Kapat 6gesine dokunun
> Isletim sistemi kapatilir
» Cihazi sebeke salterinden kapatin
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2.1

2.2

2.3
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Yazilim kurulumu | Genel bakig

Genel bakig

Bu bélimde ND 7000 Demo indirme ve kurallara uygun sekilde bir bilgisayara
kurulumunu yapma ile ilgili gerekli tim bilgiler bulunur.

Kurulum dosyasini indirme

Deneme yazilimini bilgi bilgisayara kurabilmeniz igin HEIDENHAIN portalindan bir
kurulum dosyasi indirmeniz gerekir.

o HEIDENHAIN portalindan kurulum dosyasini indirmek igin ilgili Grinin
dizinindeki Software portal klasériine erisim yetkinizin mevcut olmasi
gerekir.
Software portal klasériine erisim yetkisine sahip degilseniz
HEIDENHAIN sorumlunuzdan erisim yetkisi talep edebilirsiniz.

Glincel ND 7000 Demo slrimini suradan indirebilirsiniz: www.heidenhain.de
Tarayicinizin yukleme klasoériine gegin

indirilen .zip uzantili dosyanin igerigini gegici bir saklama klasériine gikartin
Asagidaki dosyalar gegici depolama dosyasinda agllir:

= .exe uzantili kurulum dosyasi

= DemoBackup.mcc dosyasi

v v vy

Sistem kosullari

Bir bilgisayaraND 7000 Demo kurulumu yapmak istiyorsaniz bilgisayar sistemi
asagidaki gereklilikleri yerine getirmelidir:

= Microsoft Windows 7 ve daha yiksek
® min. 1280 x 800 ekran ¢6zUnurligu onerilir
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Yazilim kurulumu | ND 7000 Demo yaziliminin Microsoft Windows'a kurulmasi

2.4 ND 7000 Demo yaziliminin Microsoft Windows'a
kurulmasi
> .zip uzantili indirilen dosyayi ¢ikardiginiz
Diger bilgiler: "Kurulum dosyasini indirme", Sayfa 12 gegici depolama
dosyasina gidin
> .exe uzantili kurulum dosyasinin ¢alistiriimasi
> Kurulum asistani agllir:

5 s =la

Setup Wizard

Sekil 1: Kurulum asistani

Next segcenegine dokunun

License Agreement kurulum adiminda lisans sartlarini kabul edin
Next secenegdine dokunun

v vy

Select Destination Location kurulum adiminda kurulum asistani bir
kayit yeri 6nerir. Onerilen kayit yerinin muhafaza edilmesi tavsiye edilir.

v

Select Destination Location kurulum adiminda ND 7000 Demo yaziliminin
kaydedilmesini istediginiz kayit yerini segin
Next segenegine dokunun

v

Select Components kurulum adiminda standart olarak
ScreenshotClient programinin da kurulumu yapihr. ScreenshotClient ile
cihazdaki aktif ekrana ait ekran kayitlarini olusturabilirsiniz.

ScreenshotClient kurulumu yapmak isterseniz
» Select Components kurulum adiminda 6n ayarlarda degisiklikler
yapmayin
Diger bilgiler: "ScreenshotClient", Sayfa 65

» Select Components kurulum adiminda:
= Bir kurulum tarQ segin
®  Screenshot Utility seceneginin etkinlestiriimesi/devre disi birakiimasi
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Yazilim kurulumu | ND 7000 Demo yaziliminin Microsoft Windows'a kurulmasi

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

Sekil 2: Deneme Yazilimi ve Screenshot Utility seceneklerinin etkin oldugu kurulum
asistani

Next secenegine dokunun

Select Start Menu Folder kurulum adiminda, start meniisi dosyasinin
olusturulmasi gereken kayit yerini secin

Next segenegine dokunun

Select Additional Tasks Kurulum adiminda Desktop icon opsiyonunu segin/
secimi kaldirin

Next secenegdine dokunun

Install secenegine dokunun

Kurulum baglatilir, ilerleme gubugu kurulumun durumunu gdsterir
Basarili kurulumdan sonra kurulum asistanini Finish ile kapatin
Programin kurulumunu bilgisayara basarili sekilde gerceklestirdiniz
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Yazilim kurulumu | ND 7000 Demo kurulumu kaldirma

2.5 ND 7000 Demo kurulumu kaldirma

>

vV v VvV

Microsoft Windows ortaminda art arda agin:

= Baslat

® Tim programlar

= HEIDENHAIN

= ND 7000 Demo

Uninstall segenegine dokunun

Kurulumu kaldirma asistani agilir

Kurulumu kaldirma islemini onaylamak icin Ja 6desine dokunun

Kurulumu kaldirma islemi baglatilir, ilerleme gubugu kurulum kaldirma isleminin
durumunu gosterir

Kurulumun basarih sekilde kaldiriimasindan sonra kurulum kaldirma asistanini
OK ile kapatin

Programi bilgisayardan basaril sekilde kaldirdiniz
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Genel kullanim | Genel bakig

3.1 Genel bakig

Bu bdlimde ND 7000 Demo kullanici arayiizii, kumanda elemanlari ve temel
fonksiyonlari agiklanmaktadir.

3.2 Giris cihazlar ve dokunmatik ekran ile kullanim

3.21 Dokunmatik ekran ve girig cihazlan
ND 7000 Demo kullanici araytizindeki kumanda elemanlarinin kullanimi
dokunmatik ekran izerinden veya bagli bir ile gergeklestirilir.

Veri girisi yapmak igin dokunmatik ekranin ekran klavyesini veya bagl bir klavyeyi
kullanabilirsiniz.
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Genel kullanim | Girig cihazlari ve dokunmatik ekran ile kullanim

3.2.2

Hareketler ve maus aksiyonlari

Kullanici araylzinin kumanda elemanlarini etkinlestirmek, degistirmek
veya hareket ettirmek igin ND 7000 Demo dokunmatik ekranini veya bir
fare kullanabilirsiniz. Dokunmatik ekranin ve farenin kullanimi hareketler ile
gerceklestirilir.

0 Dokunmatik ekran kullanimi ile ilgili hareketler, maus kullanimi ile ilgili
hareketlerden farkh olabilir.

Dokunmatik ekran ve maus kullanimi ile ilgili hareketlerde farkliliklar
ortaya cikarsa bu kilavuz her iki kullanim segenegini alternatif islem
adimi olarak agiklamaktadir.

Dokunmatik ekran ve maus kullanimi ile ilgili alternatif islem adimlari
asagidaki sembollerle gosterilmektedir:

% Dokunmatik ekran ile kullanim

\Q Maus ile kullanim

Asagidaki genel bakis dokunmatik ekranin ve farenin kullanimi ile ilgili farkh
hareketleri agiklamaktadir:

Dokunmak
% Dokunmatik ekrana kisa sureli dokunuslari tanimlar
\Q Sol maus tusuna bir defa basmayi tanimlar

Dokunmak asagidaki eylemleri gergeklestirir
B Meniilerin, elemanlarin ve parametrelerin segilmesi
= |saretlerin ekran klavyesiyle girilmesi
= Diyalogun kapatiimasi

Tutmak
% Dokunmatik ekrana uzun sireli dokunmayi tanimlar
Sol maus tusuna bir defa basmayi ve ardindan basili tutmayi
\Q tanimlar

Tutmak asagidaki eylemleri gergeklestirir

B Girig alanlarinda arti ve eksi butonlu degerleri hizla
degigtirme
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Genel kullanim | Girig cihazlari ve dokunmatik ekran ile kullanim

Siriiklemek

mis olmasi durumunda, bir parmagin dokunmatik ekran Gzerin-

% Asgari olarak hareketin baslangi¢ noktasinin agikga tanimlan-
deki herhangi bir hareketini tanimlar

Ayni anda hareket ettirilerek sol maus tugsuna basiimasi ve
\'Q basil tutulmasini tanimlar; asgari olarak hareketin baslama
noktasi belirgin sekilde tanimlanmistir

Suriiklemek agsagidaki eylemleri gergeklestirir
t m Listelerin ve metinlerin yukari veya asagi kaydiriimasi

4—.—»
4
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Genel kullanim | Genel kumanda elemanlari ve fonksiyonlari

3.3

Genel kumanda elemanlari ve fonksiyonlari

Asagidaki kumanda elemanlari dokunmatik ekran veya giris cihazlar Gizerinden
kullanimi ve konfiglirasyonu saglar.

Ekran klavyesi

Metin, kullanici araytzindn giris alanina ekran klavyesiyle girilebilir. Giris alanina
gore sayisal veya alfasayisal ekran klavyesi gosterilir.

» Degerleri girmek icin bir giris alanina dokunun

> Girig alani vurgulanir

> Ekran klavyesi gosterilir

» Metin veya sayilari girin

> Giriglerin dogrulugu, giris alaninda gerekirse yesil bir onay isaretiyle
gorantulenir

> Eksik giris yapilmasi veya hatali deger girilmesi durumunda gerekirse kirmizi bir
Unlem isareti géruntilenir. Giris bu durumda tamamlanamaz

> Degerleri kabul etmek icin girisi RET ile onaylayin
> Degerler goruntilenir
> Ekran klavyesi gizlenir

Art1 ve eksi butonlu girig alanlari

Say1 degerinin her iki tarafinda bulunan arti + ve eksi - butonlariyla say1 degerleri
uyarlanabilir.

> Istenen deger goriintiilenene kadar + veya - butonuna
dokunun

» Degeri hizlica degistirmek igin + veya - butonlarini basili
tutun

> Secilen deger goéruntilenir

= 500 r

Degistirici
Degistirici ile fonksiyonlar arasinda gegis yapabilirsiniz.

> stediginiz fonksiyona dokunun
> Etkinlestirilen fonksiyon yesil olarak géruntdlenir
> Devre disi birakilan fonksiyon agik gri olarak goriintilenir

mm inch

Kaydirma tusu
Kaydirma tusuyla bir fonksiyonu etkinlestirir veya devre digi birakirsiniz.
» Kaydirma tusunu istenen pozisyona kaydirin veya tusa
ON dokunun
> Fonksiyon etkinlestirilir veya devre digi birakilir

Acilir liste
Acillir listenin butonlari asagiyi gosteren bir Giggen ile isaretlenmistir.

1VDD - » Butona dokunun
> Acllir liste acilir
1 Vpp > Etkin olan giris yesil olarak isaretlenir
. > ?stediginiz girise dokunun
> Istenilen giris kabul edilir

HEIDENHAIN | ND 7000 Demo | Kullanici el kitabi | 11/2018 21



Genel kullanim | Genel kumanda elemanlari ve fonksiyonlari

Geri alma
Buton son adimi geri alir.
Onceden tamamlanmis iglemler geri alinamaz.

> Geri al secenegine dokunun

z> > Son adim geri alinir
Ekleme
> Baska bir eleman eklemek igin Ekle segenegdine dokunun
—I— > Yeni eleman eklenir
Kapat
x > Bir diyalogu kapatmak igin Kapat segenegine dokunun
Onaylama

> Bir eylemi tamamlamak i¢in Onayla segeneg@ine dokunun

v

Geri

» Meni yapisinda bir Ust diizeye geri dénmek igin Geri

< Uizerine dokunun
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Genel kullanim | ND 7000 Demo baslatma ve sonlandirma

3.4 ND 7000 Demo baglatma ve sonlandirma

3.41 ND 7000 Demo baslatma

0 ND 7000 Demo kullaniimadan énce yazilim konfigtrasyonu ile ilgili
adimlari uygulamalisiniz.

» Microsoft Windows masatistinde ND 7000 Demo Uizerine
= dokunun
veya
» Microsoft Windows ortaminda art arda agin:
= Baslat
B Tiim programlar
HEIDENHAIN

ND 7000 Demo

0 Farkli gértinti modlu uygulanabilir iki dosya
kullanima sunulur:
= ND 7000 Demo: bir Microsoft Windows
penceresi i¢erisinde bagslar

= ND 7000 Demo (Fullscreen): Tam ekran
modunda baslar

> ND 7000 Demo veya ND 7000 Demo (Tam ekran) tizerine
dokunun

> ND 7000 Demo Arka planda bir ¢ikis penceresini baslatir.
Cikis penceresi kullanim ile ilgili degildir ve ND 7000 Demo
sonlandirldiginda tekrar kapanir

> ND 7000 DemokKullanic1 girisi menistu ile kullanici
arayuzini baslatir

HEIDENHAIN
ND 7013 /O

Not logged in

-1

Sekil 3: Kullanic girisi menisi
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3.5

3.5.1

3.5.2

24

Genel kullanim | ND 7000 Demo baslatma ve sonlandirma

ND 7000 Demo sonlandirma
» Ana menude Kapat 6gesine dokunun

» Kapat 6gesine dokunun
> ND 7000 Demo sonlandirilir

o ND 7000 Demo, ayrica Microsoft Windows penceresindeki Kapat
menusi Uzerinden de sonlandiriimahdir.

Microsoft Windows penceresini Kapat ile kapatirsaniz tim ayarlar
kaybolur.

Kullanici girigi ve ¢ikisi

Kullanic girisi menustinde, cihaz lGizerinde kullanici olarak oturum agip
kapatabilirsiniz.

Cihaz Uzerinde yalnizca tek kullanici oturum agabilir. Giris yapan kullanici
gorantuleniyor. Yeni bir kullanicinin oturum agabilmesi igin dnceden oturum agmis
olan kullanicinin oturumu kapatmasi gerekir.

o Cihaz, kullanici tarafindan kapsamli veya sinirh bir sekilde yonetilmeyi
veya kumanda edilmeyi belirleyen erigim seviyeleri tGizerinden kullanima
sunulmaktadir.

Kullanici girigi

Ana meniide Kullanici girisi seceneg@ine dokunun
Acilir listeden OEM kullanicisini segin

Sifre giris alanina dokunun

Kullanicinin OEM sifresini "oem" girin

Girisi RET ile onaylayin

Oturum Ac secenegine dokunun

Kullanici oturumu agilir ve menisuiElle isletim menisi
gosterilir

vV Vv v Vv vVvyYvyy

Kullanici oturumu kapatma

» Ana menude Kullamc girisi segenegine dokunun
» Oturumu Kapat 6gesine dokunun
> Kullanicinin oturumu kapatilr

> Ana menunin tim fonksiyonlari Kapama secenedi haricinde
devre disi olur

> Cihaz ancak bir kullanici giris yaptiktan sonra tekrar
kullanilabilir
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3.6

3.7

3.71

Dil ayarlama

Teslimat durumundayken kullanici arayiiziiniin dili ingilizce'dir. Kullanici arayiizinii
istediginiz dile gevirebilirsiniz

» Ana menide Ayarlar 6gesine dokunun
row > Kullanic1 6gesine dokunun
> Oturum acgan kullanici bir onay imiyle isaretlenmistir
» Oturum agan kullaniciyi segin
> Kullanici igin segilen dil, Dil agilir listesinde ilgili bayrakla

gOsterilir
Dil acilir listesinde istediginiz dilin bayragini segin
> Kullanici araylzi secilen dilde géruntdlenir

v

Kullanici arayuzu

o Cihazin farkli modelleri mevcuttur ve degisik donanimlar ile birlikte
temin edilmesi mimkindur. Kullanici arayiizi ve fonksiyon kapsami
modele ve donanima gore degisiklik gosterebilir.

Baslatma sonrasinda kullanici arayuzu

Baslatma sonrasinda kullanici arayiizii

En son Operator tipi bir kullanici, aktiflestiriimis otomatik kullanici oturum agma ile
oturum agmigsa cihaz, baslatma sonrasinda Elle isletim menisinu gdsterir.
Otomatik kullanici girisi etkinlestiriimemigse cihaz, Kullanici girisi mendsini agar.
Diger bilgiler: "Kullanici girisi menisi", Sayfa 34
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Genel kullanim | Kullanici arayiizii

Kullanici arayuziiniin ana menusi

Kullanici arayiizii (elle isletimde)

Sekil 4: Kullanici arayuzi (elle igletimde)
1 Mesaj gOsterge alani, saati ve kapatiimamis olan mesaijlari gosterir
2 Kumanda elemanlari ile ana menu

Ana meni kumanda elemanlan
Ana men, etkinlestiriimis yazilim segeneklerinden bagimsiz olarak gdsterilir.

Kumanda Fonksiyon
elemani
Mesaj
Tam mesajlara ve kapali olmayan mesajlarin adedine iliskin
genel bakis
Elle isletim

Makine eksenlerinin manuel konumlandiriimasi
Diger bilgiler: "Elle igletim menisi", Sayfa 28

MDI isletimi

istenen eksen hareketlerinin dogrudan giriimesi (Manual
Data Input); kalan artik yol hesaplanir ve gdsterilir

Diger bilgiler: "MDI isletimi menusi", Sayfa 30

Dosya yonetimi
Cihaz lizerinde mevcut olan dosyalarin yonetilmesi
Diger bilgiler: "Dosya yonetimi menlsi", Sayfa 32
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Kumanda
elemani

Fonksiyon

Kullama girisi
Kullanicinin oturum agmasi ve oturumu kapatmasi
Diger bilgiler: "Kullanici girisi menusu", Sayfa 34

Ayarlar

Ornegin kullanicilarin olusturuimasi, sensérlerin konfigi-
rasyonu veya aygit yazihminin giincellenmesi gibi cihaz
ayarlari

Diger bilgiler: "Ayarlar menisu", Sayfa 35

Kapatma

isletim sisteminin kapatilmasi veya enerji tasarruf modunun
aktiflestiriimesi

Diger bilgiler: "Kapama menisi", Sayfa 36
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Genel kullanim | Kullanici arayiizii

Elle isletim menusii
Cagn

» Ana mentde Elle isletim Gzerine dokunun
> Elle igletimle ilgili kullanici araytzu gdsterilir

Elle isletim meniisi (Frezeleme uygulamasi)

1 2 3

Sekil 5: Frezeleme uygulamasindaki Elle isletim menusi

Eksen tusu

Referans

Pozisyon gostergesi

Durum gubugu

Mil devir sayisi (takim tezgahi)

AbhON-=
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Elle isletim meniisii (Dondiirme uygulamasi)

1 2 3

Degree

Sekil 6: Tornalama uygulamasindaki Elle isletim menisi

Eksen tusu

Referans

Pozisyon gdstergesi

Durum gubugu

Mil devir sayisi (takim tezgahi)

AbhON-=-

Elle isletim menisul calisma alaninda makine eksenlerinde 6lglilen konum
degerlerini gosterir.

Durum ¢ubugunda ilave fonksiyonlar bulunur.
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3.7.4  MDIl igletimi menusu

Cagn
E » Ana menide MDI isletimi segenegine dokunun

MDI isletimi meniisii (Frezeleme uygulamasi)

X v 13.762

Y 4 12.092

Y Y | ] | Ll

Z° s 0.000

Sekil 7: Frezeleme uygulamasindaki MDI isletimi menisu

1
2
3
4
5
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Gergek pozisyon

Kalan yol

Durum gubugu

Mil devir sayisi (takim tezgahi)



Genel kullanim | Kullanici arayuzii

MDI isletimi meniisii (Dondiirme uygulamasi)
1 2 3 4

mm  Degree

_&._ 0

@
x 13.762

2., 0,000

s 150 -

~G

Sekil 8: Tornalama uygulamasindaki MDI isletimi menusi

0.

Eksen tusu

Gergek pozisyon

Bagh eksenler

Kalan yol

Durum gubugu

Mil devir sayisi (takim tezgahi)

O hWN-
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Genel kullanim | Kullanici arayiizii

MDI tiimcesi diyalogu

» Ana menude MDI isletimi 6gesine dokunun

@ » Durum gubugunda Olustur 6§esine dokunun
= > MDI igletiminin kullanici arayuzl goruntilenir

H MD! timeesi

Timce tipi | Pozisyonlandirma ¥ | 0  Pozisyonlandirma 4

X RO R+ R-

Y RO R+ R-

Sekil 9: MDI tiimcesi diyalogu

Gorindm gubugu
Takim parametresi
MDI timcesi
Durum gubugu
Tamce aleti

A ON =

MDI isletimi menisd, istenilen eksen hareketlerinin dogrudan bildiriimesini saglar
(Manuel Veri Girisi). Burada hedef noktasina olan mesafe belirtilir, kalan artik yol
hesaplanir ve gorintulenir.

Durum gubugunda ilave 6lgiim degerleri ve fonksiyonlar bulunur.

Dosya yonetimi mentsiu

Cagn

» Ana meniide Dosya yonetimi 6gesine dokunun
> Dosya yonetimi icin kullanici arayuzl goruntilenir
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Kisa tanimlama

m Internal 4 /_
Internal
MASSSTORAGE r
"7 Documents
3 Images
31 Oem
@
3 System
C_l)
™M lser

Sekil 10: Dosya yonetimi mentiisi

1 Mevcut kayit yerlerinin listesi
2 Secilen kayit yerindeki klasoérlerin listesi

Dosya yonetimi menUsu, cihazin hafizasinda saklanan dosyalara genel bakisi
goruntdler.
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Genel kullanim | Kullanici arayiizii

Kullanici girigi meniisu

Cagn

» Ana menide Kullanici girisi segcenegine dokunun

> Kullanici araylzi, kullanicinin oturum agmasi ve oturumu
kapatmasi i¢in géruntdlenir

Kisa tanimlama

HEIDENHAIN
ND 7013 /0

Logged in as

rQ] Operator

Sekil 11: Kullamc girisi menisu

1 Oturum agan kullanici gostergesi
2 Kullanici girigi

Kullamic1 girisi menis, oturum agan kullaniciyi soldaki situnda gosterir. Yeni bir
kullanicinin oturum agmasi, sagdaki situnda goéruntulenir.

Baska bir kullanicinin oturum agabilmesi i¢in 6nceden oturum agmis olan
kullanicinin oturumu kapatmasi gerekir.

Diger bilgiler: "Kullanici girisi ve ¢ikisi", Sayfa 24
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3.7.7  Ayarlar menusu
Cagn

» Ana menlde Ayarlar segenegine dokunun
> Cihaz ayarlari ile ilgili kullanici araylzi gosterilir

Kisa tanimlama

Cﬁg Genel @ Cihaz bilgileri 14
A Sensorler @ Gasterge ve dokunmatik ekran 14
3 g
Avabirimler &_ Gosterim b
fq Kullanici {O-] Tonlar | 4
Eksen 6\' Yazicl b
d) Servis % Tarih ve saat b

Sekil 12: Ayarlar menusu

1 Ayar segenekleri listesi
2 Ayar parametreleri listesi

Ayarlar menis, cihazin yapilandirmasiyla ilgili tim segenekleri gortintiler. Ayar
parametreleriyle cihazinizi kullanim yerinin gerekliliklerine gére uyarlayabilirsiniz.

o Cihaz, kullanici tarafindan kapsamli veya sinirh bir sekilde yonetilmeyi
veya kumanda edilmeyi belirleyen erigim seviyeleri tGizerinden kullanima
sunulmaktadir.
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3.7.8 Kapama menusiu

Cagn

» Ana menlde Kapama se¢enegdine dokunun

> gletim sisteminin kapatilmasini, enerji tasarruf modunun
etkinlestiriimesini ve temizlik modunun etkinlestiriimesini
saglayan kumanda elemanlari gortntilenir

Kisa tanimlama
Kapama menusu asagidaki secenekleri gosterir:

Kumanda elemani Fonksiyon

Asagiya hareket ettirin

Sonlandirildi ND 7000 Demo

Enerji tasarruf modu
@ Ekrani kapatir, isletim sistemini enerji tasarrufu moduna
gegirir

Temizlik modu

Ekrani kapatir, isletim sistemi oldugu gibi ¢alismaya
devam eder

4 |

Diger bilgiler: "ND 7000 Demo baslatma ve sonlandirma", Sayfa 23

3.8 Pozisyon gostergesi

Pozisyon gostergesinde cihaz tarafindan eksen pozisyonlari ve varsa
yapilandirilan eksenlere yonelik ilave bilgiler gosterilir.

Ayrica eksenlerin gésterimini birlestirebilir ve mil fonksiyonlarina erisim
saglayabilirsiniz.

3.8.1 Pozisyon gostergesi kumanda elemanlari

Sembol Anlami

X

Eksen tusu
Eksen tusu fonksiyonlari:

B Eksen tusuna dokunma: Pozisyon degeri igin giris alanini
(elle igletim) veya MDI tiimcesi diyalogunu (MDI isletimi)
acar

B Eksen tusunu basili tutma: Gincel konum sifir noktasi
olarak belirlenir

B Eksen tusunu saga dogru gekme: Eksen ic¢in kullanilabilecek
fonksiyonlarin mevcut olmasi halinde ilgili menlyU agar

Tornalama uygulamasi: Pozisyon gdstergesi, radyal X isleme
Xo ekseninin gapini gosterir

® Referans isareti aramasi basariyla gerceklestirildi
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Genel kullanim | Pozisyon gostergesi

3.8.2

Sembol Anlami

Referans isareti aramasi gergeklestiriiemedi veya referans
isaretleri tespit edilemedi

Zo ekseni ile Z ekseniyle birlestirildi. Pozisyon gdstergesi her iki
pozisyon degderinin toplamini verir

O |

Diger bilgiler: "Eksenleri birlestirme (Déndirme uygulamasi)”,
Sayfa 37

Z ekseni ile Zo ekseni birlestirildi. Pozisyon gdstergesi her iki
pozisyon degerinin toplamini verir

Segilen digli mili disli kademesi
Diger bilgiler: "Digli mili igin digli kademesinin ayarlanmasi",
Sayfa 38

Secilen digli kademesiyle mil devir sayisina ulagilamiyor
» Daha ylksek bir digli kademesi segin

Secilen digli kademesiyle mil devir sayisina ulagilamiyor
» Daha dislk bir digli kademesi segin

Mil modu CSS (sabit kesim hizi) etkinlestirildi

Diger bilgiler: "Mil modunun ayarlanmasi (Déndirme uygula-
masi)", Sayfa 39

Sembol yanip sénlyorsa hesaplanan mil devir sayisi tanim-
lanan devir sayisi alaninin digindadir. istenilen kesim hizina
ulasilamaz. Mil maksimum veya minimum mil devir sayisiyla
dénmeye devam eder

@ 4@ < & O

MDI isletiminde eksen Uzerine bir dl¢l faktérl uygulanir

Pozisyon gostergesi fonksiyonlari

Eksenleri birlestirme (Dondiirme uygulamasi)

Dondiirme uygulamasinda Z ve Zo eksenlerinin gosterimini degismeli olarak
birlestirebilirsiniz. Eksenler birlestirildiginde, pozisyon gdstergesi tarafindan her iki
eksene ait pozisyon degeri toplanarak gosterilir.

0 Birlestirme islemi Z ve Zo ekseni i¢in aynidir. Asagida yalnizca Z
ekseninin birlestiriimesi aciklanmistir.

Eksenlerin birlestirilmesi

» Calisma alaninda Z Z saga dogru gekin

Z
> Birlestir 6gesine dokunun
an > Zo ekseni ile Z ekseni birlestirilir

v

@ Birlestirilen eksenlere iliskin sembolZ eksen tusunun yaninda
. gOsterilir

> Birlestirilen eksenlere ait pozisyon degeri toplanarak gosterilir
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Genel kullanim | Pozisyon gostergesi

Eksenlerin ayrilmasi

» Calisma alaninda Z Z saga dogru gekin

Z
> Ayir 6gesine dokunun
o2 > |ki eksene ait pozisyon degerleri birbirinden bagimsiz olarak
gOsterilir

Mil devir sayisinin ayarlanmasi

0 Asagidaki bilgiler sadece tanim numarasi 1089179-xx olan cihazlar igin
gegerlidir.

Bagli takim tezgahi yapilandirmasina bagli olarak mil devir sayisini kumanda

edebilirsiniz.
> + veya - seceneklerine dokunarak veya bunlari basili tutarak
1250 mili istenen devir sayisina ayarlayin
veya
> Mil devir sayisi giris alanina dokunun, degeri girin ve RET ile
onaylayin

> Girilen mil devir sayisi cihaz tarafindan nominal deger olarak
alinir ve kumanda edilir

Disli mili igin digli kademesinin ayarlanmasi

o Asagidaki bilgiler sadece tanim numarasi 1089179-xx olan cihazlar igin
gecerlidir.

Takim tezgahinizda bir digli mili kullaniliyorsa kullanilan digli kademesini
secebilirsiniz.

o Digli kademelerinin secimi harici bir sinyal Gzerinden de kumanda
edilebilir.

> Calisma alaninda S eksen tusunu saga dogru ¢ekin

S

Disli kademesi 6gesine dokunun

Disli kademesini ayarla diyalogu goérintilenir
istediginiz disli kademesine dokunun

Onayla 6gesine dokunun

Segilen disli kademesi yeni deger olarak devralinir
S eksen tusunu sola dogru gekin

(vi} Secilen digli kademesine iliskin sembol S eksen tusunun
yaninda gosterilir

vV vV VvV VvVVY

o Secilen digli kademesi ile istediginiz mil devir sayisina ulasilamiyorsa
disli kademesi icin yukari ok semboll (daha yiksek disli kademesi) veya
asagi ok sembolii (daha distuk disli kademesi) gortntilenir.
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Mil modunun ayarlanmasi (Dondiirme uygulamasi)

o Asagidaki bilgiler sadece tanim numarasi 1089179-xx olan cihazlar igin
gecerlidir.

Dondiirme uygulamasinda cihaz tarafindan mil modu igin standart devir sayisi
modunun veya CSS (sabit kesim hizi) modunun kullaniimasini tercih edebilirsiniz.

Cihaz tarafindan CSS mil modundayken mil devir sayisi, doner alet kesim hizinin
malzeme geometrisinden bagimsiz olarak sabit kalacagi sekilde belirlenir.

CSS mil modunun etkinlestirilmesi

> Calisma alaninda S eksen tusunu sagda dogru c¢ekin

S
. > CSS modu 6gesine dokunun
> CSS'yi etkinlestir diyalogu gortntilenir
> Maksimum mil dev. say. degerini girin
» Onayla 6gesine dokunun
v > €SS mil modu etkinlestirilir
> Mil hizi m/dk birimiyle gosterilir
» S eksen tusunu sola dogru gekin
@ > €SS mil moduna iliskin sembol S eksen tusunun yaninda
gOsterilir

Devir sayisi modunun etkinlestirilmesi

» Calisma alaninda S eksen tusunu saga dogru c¢ekin

S
Devir sayisi modu 6desine dokunun
Devir sayisi mod. etkinlestir diyalogu gorintilenir
Maksimum mil dev. say. degerini girin
Onayla 6gesine dokunun
Devir sayisi modu etkinlestirilir
Mil hizi 1/dk birimiyle gosterilir
S eksen tusunu sola dogru g¢ekin

vVVV Vv VvV VYy
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Genel kullanim | Durum ¢ubugu

Durum gubugu

Durum gubugunda cihaz, besleme ve islem hizini gosterir. Ayrica durum
cubugunun kumanda elemanlariyla referans noktasi ve alet tablosuna ve ayni
sekilde kronometre ve hesap makinesi yardimci programlarina dogrudan erisiminiz
olur.

Durum gubugunun kumanda elemanlari

Durum gubugunda asagidaki kumanda elemanlari kullanima sunulur:

Kumanda Fonksiyon

o
)
3
o
3

Hizl erisim meniisii

mm Degree Dogrusal degerler ve agi degerleri icin birim ayari,

Olcu faktoérl konfiglirasyonu, radyal isleme eksenleri

icin pozisyon gostergesi konfiglirasyonu (Dondiirme
uygulamasi); Dokunuldugunda hizli erisim mentsu agilir

Referans noktas1 tablosu

Guncel referans noktasinin gostergesi; dokunmak, referans
noktasi tablosunu agar

Alet tablosu

Glincel aletin gostergesi; dokunmak, alet tablosunu agar

Kronometre
Start/stop fonksiyonlu s:dd:ss formatinda zaman gostergesi

Hesaplayici

En 6nemli matematiksel formdallerin yer aldig1 hesaplayici,
devir sayisi hesaplayici ve konik hesaplayici

ol =-f

Besleme hizi
mm/min O andaki en hizli eksenin giincel besleme hizi gdstergesi

0

Ek fonksiyonlar

Yapilandirilan uygulamaya bagl olarak elle isletimdeki ek
fonksiyonlar

MDI tiimcesi
MDI isletiminde isleme timcelerinin olusturulmasi

L
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3.9.2 Elle isletimdeki ek fonksiyonlar

Yapilandirilan uygulamaya bagl olarak asagidaki kumanda elemanlari mevcuttur:

Kumanda Fonksiyon
elemani
Referans isaretleri
"' Referans isareti arama isleminin baglatiimasi
Tarama
/ Malzeme kenarinin taranmasi
Tarama

Malzeme orta ¢izgisinin belirlenmesi

Tarama

Bir daire formunun (delik veya silindir) orta noktasinin
belirlenmesi

O

- Referans noktalar
.(:)_ Referans noktalarinin belirlenmesi

Takim verileri
Aletlerin élgtilmesi (kazima)

<h
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3.10 OEM gubugu

istege bagli OEM gubuguyla yapilandirmaya bagli olarak bagh durumdaki takim
tezgahinin fonksiyonlarini kumanda edebilir.

3.10.1 OEM meniisii kumanda elemanlari

o OEM g¢ubugundaki mevcut kumanda elemanlari cihaz konfiglirasyonuna
ve bagl durumdaki takim tezgahina baghdir.

OEM meniisil igerisinde tipik olarak asagidaki kumanda elemanlari kullanima
sunulur:

Kumanda Fonksiyon
elemani

Sekmeye dokunuldugunda OEM ¢ubugdu aglilir veya kapati-
lir

. Logo
L@Go Konfigiire edilmis OEM logosunu gdsterir

ENTERPRISE
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Yazilim konfigiirasyonu | Genel bakig

Genel bakig

o Asagida agiklanan islemleri uygulayabilmeniz icin dncelikle "Genel
kullanim" bolumind okumus ve anlamig olmaniz gerekir.

Diger bilgiler: "Genel kullanim”, Sayfa 17

Basarili kurulumdan sonra hatasiz ND 7000 Demo kullanimi igin ND 7000 Demo
konfigure edilmelidir. Bu bolimde agagidaki ayarlari ne sekilde yapabilecegdimiz
aciklanmaktadir:

® Konfiglirasyon dosyasini kopyalama
m  Konfiglirasyon verilerini yikleme

= Dil ayarlama

= Urlin tasarimi segimi (opsiyonel)

44
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Yazihim konfigiirasyonu | Konfigiirasyon dosyasini kopyalama

4.2 Konfiglirasyon dosyasini kopyalama

Yapilandirma dosyalarini ND 7000 Demo igine aktarabilmeniz igin indirilen
DemoBackup.mcc yapilandirma dosyasini ND 7000 Demo igin erigilebilir bir alana
kopyalamaniz gerekir.

» Gegcici depolama dosyasina git

» DemoBackup.mcc yapilandirma dosyasini 6rnegin su klasére kopyalayin:C:
» HEIDENHAIN » [iirtin tanimi] » Mom » ProductsMGES5 » [iiriin kodu]
» user » User

ND 7000 Demo tarafindan DemoBackup.mcc yapilandirma dosyasina
erisim saglanabilmesi igin dosyayi kaydederken yolun su bélimdnu
tutmaniz gerekir: » [liriin tanimi] » ProductsMGES5 » Mom » [iiriin
kodu] » user » User.

> Konfigurasyon dosyasi ND 7000 Demo icin erigilebilir durumda
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Yazihim konfigiirasyonu | Konfigiirasyon verilerini yiikleme

Konfigurasyon verilerini yukleme

Bilgisayardaki uygulamalara yonelik ND 7000 Demo yapilandirmasi igin
DemoBackup.mcc yapilandirma dosyasini igce aktarmaniz gerekir.

» Ana menide Ayarlar 6gesine dokunun
> Cihaz ayarlar gosterilir

(mg Genel {é} Cihaz bilgileri b
A Sensorler -@ Gosterge ve dokunmatik ekran 14
i

.1 Arabirimler ti Gosterim 4
roj Kullanici {01 Tonlar b
\’ Eksen 6\‘ Yazicl 14
@ Servis Q Tarih ve saat 14

Sekil 13: Ayarlar menUsu

Ayar secenekleri listesi
BAyar parametreleri listesi

> Servis 6gesine dokunun
N » Sirayla su secenekleri agin:
= Konfigiirasyonu yedekleyin ve geri yiikleyin
= Konfigiirasyonu geri yiikleyin
= Tam geri yiikleme
» Diyalogda kayit yerini segin:
E |nternal
® User
DemoBackup.mcc konfiglirasyon dosyasini segin
Secimi OK ile onaylayin
Ayarlar kabul edilir
Uygulamanin kapatilmasi talep edilir
OK 6gesine dokunun

ND 7000 Demo kapatilir, Microsoft Windows penceresi
kapatilr

ND 7000 Demo yeniden baslatma
> ND 7000 Demo kullanima hazir

VvV VvV V VY

v
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Yazilim konfigiirasyonu | Dil ayarlama

4.4

4.5

Dil ayarlama

Teslimat durumundayken kullanici arayiiziiniin dili ingilizce'dir. Kullanici arayiizinii
istediginiz dile gevirebilirsiniz

» Ana menide Ayarlar 6gesine dokunun
row > Kullanic1 6gesine dokunun
> Oturum acgan kullanici bir onay imiyle isaretlenmistir
» Oturum agan kullaniciyi segin
> Kullanici igin segilen dil, Dil agilir listesinde ilgili bayrakla

gOsterilir
Dil acilir listesinde istediginiz dilin bayragini segin
> Kullanici araylzi secilen dilde géruntdlenir

v

Uriin tasarimi segimi (opsiyonel)

Farkli ND 7000 modelleri mevcuttur. Modeller, baglanabilir 6lgiim cihazlari igin
sahip olduklari arayuzler ile birbirlerinden ayrilr:

® ND 7013 modeli

= Kumanda fonksiyonlari igin ek girisleri ve cikislari olan ND 7013 I/O modeli
Ayarlar menusiinde ND 7000 Demo ile hangi modelin simiile edilecegini segebi-
lirsiniz

» Ana menide Ayarlar 6gesine dokunun

Servis 6gesine dokunun

Uriin tamimi 6gesine dokunun

istediginiz modeli secin

Yeniden baglatma talep edilir

istenen modelde ND 7000 Demo kullanima hazir

N

VV Vv VvYy
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Frezeleme - Hizli baglatma | Genel bakis

Genel bakig

Bu bélimde bir 6rnek malzemenin nasil tretildigi agiklanir ve cihazdaki farkl
isletim turlerine yonelik uygulama adimlari ile ilgili bilgiler sunulur. Flanslarin
basariyla Uretilmesi icin asagidaki isleme adimlarini uygulamaniz gerekir:

isleme adimi isletim tiirii
Referans noktasi 0'in belirlenmesi Elle isletim
Gegis deliginin olusturulmasi Elle igletim
Dikddrtgen cebin olusturulmasi MDI igletimi
Kilifin olusturulmasi MDI isletimi
Referans noktasi 1'in belirlenmesi Elle isletim
Delik cemberinin olusturulmasi MDI isletimi
Delik sirasinin olugturulmasi MDI igletimi

o Burada gdsterilen isleme adimlari ND 7000 Demo ile timuyle simule
edilemez. Agiklamalarin yardimiyla en énemli fonksiyonlari ve kullanici
araylzund 6grenebilirsiniz.

Sekil 14: Ornek malzeme

Bu boélimde 6rnek malzeme dig konturunun Gretimi agiklanmamaktadir. Dis
konturun mevcut oldugu varsayilmistir.

@ ilgili caligsmalarin ayrintili agiklamasini, kullanim kilavuzundaki "Elle
isletim" ve "MDI igletimi" bolimlerinde bulabilirsinizND 7000.

o Asagida agiklanan islemleri uygulayabilmeniz igin dncelikle "Genel
kullanim" bolumind okumus ve anlamig olmaniz gerekir.

Diger bilgiler: "Genel kullanim", Sayfa 17
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Frezeleme — Hizli baglatma | Hizli baslatma igin oturum agin

5.2

Hizli baglatma ig¢in oturum agin

Kullanicinin oturum agmasi
Hizh baglatma igin Operator kullanicisi oturum agmalidir.

vV VvVvyyvyy

Ana menude Kullaniai girisi 6gesine dokunun

Gerekirse oturum agmis olan kullanicinin oturumunu kapatin
Operator kullanicisini segin

Sifre giris alanina dokunun

Sifreyi "operator" olarak girin

Sifre, standart ayarlar ile uyusmuyorsa kurulumcu
(Setup) veya makine ureticisiyle (OEM) iletisime
gecilmelidir.

Sifre bilinmiyorsa HEIDENHAIN servis subesiyle
iletisime gecin.

Girisi RET ile onaylayin
Oturum Ac¢ 6gesine dokunun
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Frezeleme — Hizli baglatma | On kosullar

53  On kosullar

Aliminyum flang Uretimi igin elle calistirilan bir takim tezgahi ile ¢calisin. Flans igin
asagidaki 6l¢ili teknik ¢izim mevcuttur:

100
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@50+0.05 13
40|
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Sekil 15: Ornek malzeme — Teknik cizim

Takim tezgahi
= Takim tezgahi acik durumdadir
= Onceden hazirlanmis islenecek malzeme takim tezgahina gerdirilmistir

Cihaz
® Tanim numarasi 1089179-xx olan ve yapilandiriimis mil eksenine sahip cihaz
m Referans isareti arama islemi gerceklestirildi

5 HEIDENHAINKT 130 kenar sensort mevcuttur
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Frezeleme — Hizli baglatma | On kosullar

Aletler
Asagidaki aletler mevcuttur:

Matkap ucu & 5,0 mm
Matkap ucu & 6,1 mm
Matkap ucu @ 19,8 mm
Rayba @ 20 mm H6

Saft frezesi @ 12 mm
Konik havsa @ 25 mm 90°
Disli matkap M6

Alet tablosu
Ornekte, isleme igin kullanilacak aletlerin heniiz tanimlanmamis oldugu
varsayilmistir.

Bu nedenle kullanilan her alet igin éncelikle cihazin alet tablosunda belirli
parametreleri tanimlamaniz gerekir. isleme galismalarinin devaminda durum
cubugu lGzerinden alet tablosundaki parametrelere erigsim saglayabilirsiniz.

&

Durum gubugunda Aletler 6gesine dokunun
Aletler diyalogu goruntulenir

Tabloyu acin dgesine dokunun

Alet tablosu diyalogu goruntilenir

Ekle 6gesine dokunun
Alet tipi giris alanina Matkap ucu 5,0 adini girin

Girisi RET ile onaylayin

Cap giris alanina 5,0 degerini girin

Girisi RET ile onaylayin

Uzunluk giris alanina matkap ucunun uzunlugunu girin
Girigi RET ile onaylayin

Tanimlanan & 5,0 mm genisligindeki matkap ucu, alet
tablosuna eklenir

» Islemi diger aletler igin tekrarlayin ve bu sirada [Tip] [Cap]
adlandirma kuralini kullanin

V V. VvV VvV vV vV vV V'V VY

> Kapat 6gesine dokunun
x

> Alet tablosu diyalogu kapatilir
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Frezeleme - Hizli baslatma | Referans noktasi belirleme (elle igletim)

Referans noktasi belirleme (elle igletim)

Oncelikle birinci referans noktasini belirlemeniz gerekir. Cihaz, referans
noktasindan yola ¢ikarak ilgili koordinat sistemi icin tim degerleri hesaplar.
Referans noktasini HEIDENHAINKT 130 kenar sensori ile belirleyebilirsiniz.

D1:0/0

Sekil 16: Ornek malzeme — D1 referans noktasinin belirlenmesi

Cagn
» Ana menlide Elle isletim lGzerine dokunun
> Elle igletimle ilgili kullanici araytzu gdsterilir

D1 referans noktasinin taranmasi

» Takim tezgahinda HEIDENHAINKT 130 kenar sensorinu
mile yerlestirin ve cihaza baglayin

» Durum gubugunda Ek fonksiyonlar 6gesine dokunun

/ » Diyalogda Kenar tarama 6gesine dokunun
> Alet secin diyalogu agilir
> Alet secin diyalogunda Tarama sistemini kullanin
segenegini etkinlestirin
» Asistandaki talimatlari takip edin ve X ydnunde tarama
yaparak referans noktasini tanimlayin

» Kenar sensdrinun kirmizi LED'i yanana kadar kenar
sensorlinl malzeme kenarina dogru hareket ettirin

> Referans noktasini secin diyalogu agcilir

» Kenar sensdrin tekrar malzeme kenarindan uzaga dogru
hareket ettirin

> Secilen referans noktasi alaninda referans noktasi
tablosundan 0 referans noktasini segin

> Pozisyon degerleri ayari alanina X yonu igin 0 degerini girin
ve RET ile onaylayin

> Asistanda Onayla 6gesine tiklayin

> Taranan koordinatlar 0 referans noktasina alinir

> Islemi tekrar edin ve tarama yaparak Y yéniindeki referans
noktasini belirleyin
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Frezeleme - Hizl baslatma | Gegis deliginin olusturulmasi (elle isletim)

5.5

5.5.1

Gegis deliginin olusturulmasi (elle igletim)

ik isleme adiminda @ 5,0 mm matkap ucu ile elle isletim modunda gegcis deligini
delin. Daha sonra @ 19,8 mm matkap ucu ile gegis deligini delin. Degerleri dlctlerin
yer aldigi gizimden alabilir ve giris alanlarina kaydedebilirsiniz.

Sekil 17: Ornek malzeme — Gegis deliginin olusturulmasi

Cagn

> Ana menlide Elle isletim Gzerine dokunun
> Elle igletimle ilgili kullanici araytzu gdsterilir

Gegis deligi icin 6n delme igleminin yapilmasi

» Takim tezgahinda mile @ 5,0 mm genisliginde bir matkap ucu
yerlestirin

Durum gubugunda Aletler 6gesine dokunun

Aletler diyalogu goruntilenir

Matkap ucu 5,0 6gesine dokunun

Onayla 6gesine dokunun

ilgili alet parametreleri cihaz tarafindan otomatik olarak
devralinir

Aletler diyalogu kapatilir

Cihazda mil devir sayisi olarak 3500 1/dk. ayarlayin

» Takim tezgahinda mili hareket ettirin:
B Xybénu: 95 mm
® Y yoni: 50 mm

» Gegis deligi icin 6n delme islemini yapin ve mili tekrar hareket
ettirin

» XveY konumlarini koruyun

> Gegis deligi icin 6n delme islemini basariyla gergeklestirdiniz

v

vV v vV VvV

vV VvV

3500 -
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Frezeleme - Hizli baslatma | Gegis deliginin olusturulmasi (elle igletim)

5.5.2  Gegis deliginin delinmesi

> Takim tezgahinda mile @ 19,8 mm genisliginde bir matkap
ucu yerlestirin

Durum gubugunda Aletler 6gesine dokunun
Aletler diyalogu gorintalenir

Matkap ucu 19,8 6gesine dokunun

Onayla 6gesine dokunun

iigili alet parametreleri cihaz tarafindan otomatik olarak
devralinir

Aletler diyalogu kapatilir
Cihazda mil devir sayisi olarak 400 1/dk. ayarlayin

v

VvV v vV Y

vV Vv

|'i 400 -

> Gegis deligini agin ve mili tekrar hareket ettirin
> Gegis deligini basariyla deldiniz
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Frezeleme - Hizh baslatma | Dikdortgen cebin olusturulmasi (MDI igletimi)

5.6 Dikdortgen cebin olusturulmasi (MDI isletimi)

Dikdortgen cebi MDI isletimi modunda olusturursunuz. Degerleri dlcllerin yer aldigi
¢izimden alabilir ve giris alanlarina kaydedebilirsiniz.

Sekil 18: Ornek malzeme — Dikddrtgen cebin olusturulmasi

Cagn

E » Ana menide MDI isletimi segeneg@ine dokunun
> MDl igletiminin kullanici araylzu goruntulenir

5.6.1 Dikdortgen cebin tanimlanmasi

Durum gubugunda Aletler 6gesine dokunun
Aletler diyalogu gorintalenir

Saft frezesi 6gesine dokunun

Onayla 6gesine dokunun

ilgili alet parametreleri cihaz tarafindan otomatik olarak
devralinir

Aletler diyalogu kapatilir

Aleti flangin yuzeyinden kaziyin

Pozisyon gdstergesinde Z eksen tusunu basili tutun

Cihaz Z ekseninde 0 konumunu gdsterir

Durum gubugunda Olustur 6gesine dokunun

Yeni bir timce goéruntulenir

Tiimce tipi aclilir listesinde Dikdortgen cep tliimce tipini segin
Olgii bilgilerine uygun olarak asagidaki parametreleri girin:
®  Giivenli Yiikseklik: 10

= Derinl: -6

® X koordinat1 merkez noktasi: 80

® Y koordinat1 merkez noktasi: 50

= X kenar uzunlugu: 110

® Y kenar uzunlugu: 80

® Yon: Saat donls yonu

® Perdahlama olciisii: 0,2

Girisleri her seferinde RET ile onaylayin

Tumceyi duzenlemek icin END 6gesine dokunun
Konumlandirma yardimi géruntulenir

Simulasyon penceresi etkinlestirildiginde dikdértgen cep
gorsellestirilir

V v v VYV

vV V.V VvV Vv Vvy

END
)

vV Vv VvY
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Frezeleme - Hizli baglatma | Dikdortgen cebin olusturulmasi (MDI igletimi)

5.6.2 Dikdortgen cebin frezelenmesi

o Mil devir sayisi, freze derinligi ve besleme hizi degerleri, saft frezesinin
ve takim tezgahinin kesim performansina baglhdir.

» Takim tezgahinda mile @ 12 mm genisliginde saft frezesi
yerlestirin

Cihazda mil devir sayisini uygun bir degere ayarlayin
islemeye baslayin ve bunun icin asistandaki talimatlari izleyin
Cihaz, frezeleme isleminin adimlarini teker teker uygular
Kapat 6gesine dokunun

isleme sonlandirilir

Asistan kapanir

Dikdortgen cebi basariyla olusturdunuz

VVVVvyVVvYy
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Frezeleme - Hizli baglatma | Baglanti pargasinin olusturulmasi (MDI igletimi)

5.7

5.71

Baglanti pargasinin olusturulmasi (MDI igletimi)

Baglanti parcasini MDI isletimi modunda olusturursunuz. Dederleri olgllerin yer
aldigi gizimden alabilir ve giris alanlarina kaydedebilirsiniz.

o Gegis deligini raybalamadan 6nce pahlamaniz gerekir. Pah, raybada
daha iyi kesim yapilmasina olanak saglar ve ¢ikinti olusumuna engel
olur.

Sekil 19: Ornek malzeme — Kilifin olugturulmasi

Cagn

E » Ana menide MDI isletimi segenegine dokunun
> MDI igletiminin kullanici araylzi goérintilenir

Baglanti pargasinin tanimlanmasi

Durum cubugunda Aletler 6gesine dokunun
Aletler diyalogu goéruntilenir

Rayba 6gesine dokunun

Onayla 6gesine dokunun

ilgili alet parametreleri cihaz tarafindan otomatik olarak
devralinir

Aletler diyalogu kapatilir

Durum gubugunda Olustur 6gesine dokunun

Yeni bir timce goérintulenir

Tiimce tipi acilir listesinden Pozisyonlandirma blok tipini
segin

» Olgl bilgilerine uygun olarak agagidaki parametreleri girin:
® X koordinati: 95

= Y koordinati: 50

® Z koordinati: Delik delme

Her girisi RET ile onaylayin

Tumceyi dizenlemek igin END 6gesine dokunun
Konumlandirma yardimi géruntulenir

Simulasyon penceresi etkinlestirildiginde konum ve hareket
yolu gorsellegtirilir

vV v vV VY
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END
O
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Frezeleme - Hizli baglatma | Baglanti pargasinin olusturulmasi (MDI isletimi)

5.7.2 Baglanti pargasinin zimparayla siirtilmesi

> Takim tezgahinda mile @ 20 mm H6 rayba yerlestirin
B 250 B » Cihazda mil devir sayisi olarak 250 1/dk. ayarlayin
» Islemeye baslayin ve bunun igin asistandaki talimatlari izleyin
> Kapat 6gesine dokunun
W > isleme sonlandirilir
> Asistan kapanir
> Baglanti pargasini basariyla olusturdunuz
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Frezeleme - Hizli baglatma | Referans noktasi belirleme (elle isletim)

5.8

Referans noktasi belirleme (elle igletim)

Delik gemberini ve delikli kemeri hizalamak i¢in baglanti pargasinin daire merkezini
referans noktasi olarak belirlemeniz gerekir. Cihaz, referans noktasindan yola
cikarak ilgili koordinat sistemi icin tim degerleri hesaplar. Referans noktasini
HEIDENHAINKT 130 kenar sensori ile belirleyebilirsiniz.

D2:0/0

/@_.

Sekil 20: Ornek malzeme — D2 referans noktasinin belirlenmesi

Cagn

> Ana menlide Elle isletim Gzerine dokunun
> Elle igletimle ilgili kullanici araytzu gdsterilir

D2 referans noktasini tarayin

» Takim tezgahinda HEIDENHAINKT 130 kenar sensorinu
mile yerlestirin ve cihaza baglayin

» Durum gubugunda Ek fonksiyonlar 6gesine dokunun

Q > Diyalogda Daire merkezini belirle 6gesine dokunun
> Alet secin diyalogu agilir

> Alet secin diyalogunda Tarama sistemini kullanin
segenegini etkinlestirin

» Asistandaki talimatlari izleyin

» Kenar sensorinin kirmizi LED'i yanana kadar kenar
sensorini malzeme kenarina dogru hareket ettirin

> Referans noktasini secin diyalogu agilir

» Kenar sensdrin tekrar malzeme kenarindan uzaga dogru
hareket ettirin

> Secilen referans noktasi alaninda referans noktasi 1'i segin

> Pozisyon degerleri ayar alaninda X konum degeri ve Y
konum degeri igin 0 degerini girin ve RET ile onaylayin

o > Asistanda Onayla 6gesine dokunun
> Taranan koordinatlar referans noktasi 1'e devralinir
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Frezeleme - Hizli baslatma | Referans noktasi belirleme (elle igletim)

Referans noktasinin etkinlestirilmesi

]

Durum gubugunda Referans noktalari1 6gesine dokunun
Referans noktalari diyalogu acilir

Referans noktasi 1 6gesine dokunun

Onayla 6gesine dokunun

Referans noktasi belirlenir

Durum gubugunda referans noktasi i¢in 1 goruntilenir

VV Vv VvY VY

Delik gemberinin olusturulmasi (MDI isletimi)

Delik gemberini MDI igletimi modunda olusturabilirsiniz. Degerleri dlgilerin yer
aldigi gizimden alabilir ve girig alanlarina kaydedebilirsiniz.

Cagn

E » Ana menlde MDI isletimi segcenegine dokunun
> MDI igletiminin kullanici araylzi goérintilenir

Delik gemberinin tanimlanmasi

Durum gubugunda Aletler 6gesine dokunun
Aletler diyalogu goruntulenir

Matkap ucu 6,1 6gesine dokunun

Onayla 6gesine dokunun

ilgili alet parametreleri cihaz tarafindan otomatik olarak
devralinir

Aletler diyalogu kapatilir

Durum gubugunda Olustur 6gesine dokunun

Yeni bir timce gorintulenir

Tiimce tipi acllir listesinde Delik ¢emberi timce tipini segin
Olgii bilgilerine uygun olarak asagidaki parametreleri girin:
= Delik sayisi: 8

® X koordinat1 merkez noktasi: 0

® Y koordinat1 merkez noktasi: 0

® Yaricap: 25

Girisleri her seferinde RET ile onaylayin

Diger tim degerleri varsayilan degerlerinde birakin
Tamceyi dizenlemek igin END 6gesine dokunun
Konumlandirma yardimi géruntulenir

Simulasyon penceresi etkinlestirildijinde dikdoértgen cep
gorsellestirilir

vV v vV Vv

Ll
vV V.V Vv YV

END
O

VVVvyVvYy
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5.9.2 Delikli dairenin delinmesi
» Takim tezgahinda mile @6,1 mm genisliginde bir matkap ucu

yerlestirin
» Cihazda mil devir sayisi olarak 3500 1/dk. ayarlayin

» Delik gemberini delin ve mili tekrar hareket ettirin

Kapat 6gesine dokunun

isleme sonlandirilir

Asistan kapanir

Delik gemberini basariyla olusturdunuz

VvV VVY

5.10 Delik sirasinin olusturulmasi (MDI igletimi)

Delik sirasini MDI igletimi modunda olusturabilirsiniz. Degerleri dlgllerin yer aldigi
gizimden alabilir ve giris alanlarina kaydedebilirsiniz.

Cagn

m » Ana meniide MDI isletimi segenegine dokunun
> MDI igletiminin kullanici araylzi goérintilenir
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5.10.1 Delik sirasinin tanimlanmasi

Durum gubugunda Aletler 6gesine dokunun
Aletler diyalogu gorintalenir

Matkap ucu 5,0 6gesine dokunun

Onayla 6gesine dokunun

ilgili alet parametreleri cihaz tarafindan otomatik olarak
devralinir

Aletler diyalogu kapatilir

Durum cubugunda Olustur 6gesine dokunun

Yeni bir timce goéruntulenir

Tiimce tipi acilir listesinde Delik sirasi timce tipini secin
Olcti bilgilerine uygun olarak agsagidaki parametreleri girin:
® X koordinati, 1. Delik: -90

® Y koordinati, 1. Delik: -45

Sira basi delikler: 4

Delikler aras1 mesafe: 45

Ac1: 0°

Derinl: -13

Sira sayisi: 3

Siralar aras1 mesafe: 45

V v v VYV

Ll
vV V.V VvV YV

Dolum modu: Delikli kemer

Girigleri her seferinde RET ile onaylayin
Timceyi dizenlemek igin END 6gesine dokunun
Konumlandirma yardimi gérintulenir

Simulasyon penceresi etkinlestirildiginde dikdoértgen cep
gorsellestirilir

END
)

vV Vv Vvyy

5.10.2 Delik sirasinin delinmesi
» Takim tezgahinda mile @ 5,0 mm genisliginde bir matkap ucu

yerlestirin
» Cihazda mil devir sayisi olarak 3500 1/dk. ayarlayin

» Delik sirasini delin ve mili tekrar hareket ettirin

Kapat 6gesine dokunun

isleme sonlandirilir

Asistan kapanir

Delik sirasini bagariyla olusturdunuz

VVYVYyY
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Genel bakig

ND 7000 Demo standart kurulumunda ScreenshotClient programi da mevcuttur.
ScreenshotClient ile deneme yazilimi veya cihaz tarafindan ekran goriintisu
kayitlarinin alinmasini saglayabilirsiniz.

Bu bdlimde ScreenshotClient kullanimi ve konfigurasyonu agiklanmaktadir.

Bilgiler ScreenshotClient

ScreenshotClient ile, bir bilgisayar kullanarak cihazin aktif monitériine, deneme
yazilimina veya cihaza ait ekran goruntilerini olusturabilirsiniz. Kayittan énce
istediginiz kullanici arayuzu dilini segebilirsiniz. Ayrica ekran kayitlarinin kayit yerini
ve dosya adlarini yapilandirabilirsiniz.

ScreenshotClient istenen ekrandan grafik dosyalarini olusturur:
5 PNG formatinda

m  Konfiglre edilmis adla

= lgili dil koduyla

= Yil, ay, gun, saat, dakika, saniye zaman verileriyle

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

Sekil 21: ScreenshotClient Gizerinden kullanici araytizi

1 Baglanti durumu

2 Dosya yolu ve dosya adi
3 Dil segimi

4 Durum mesaijlari
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6.3 ScreenshotClient baglatma

» Microsoft Windows ortaminda art arda agin:
= Baslat
® Tiim programlar
= HEIDENHAIN
= ND 7000 Demo
m ScreenshotClient
> ScreenshotClient baglatilir:

Connection 127.0.0.1

Identifier

Language

[0] Screenshot Client started.

Sekil 22: ScreenshotClient baglatildi (badh degil)

> Qimdi ScreenshotClient ile deneme yazilimi veya cihaz arasinda baglanti
kurabilirsiniz

6.4 ScreenshotClient ile demo yazilimi arasinda baglanti
kurma

0 ScreenshotClient ile baglanti kurmadan énce deneme yazilimini
baslatin veya cihazi galistirin. Aksi halde ScreenshotClient baglanti
kurma denemesi sirasinda Connection close. durum mesajini
goruntiler

» Daha dnce yapilmadiysa deneme yazilimini baglatin
Diger bilgiler: "ND 7000 Demo baslatma", Sayfa 23

Farkl kaydetFarkl kaydet 6gesine dokunun
Deneme yazilimi ile cihaz arasindaki baglanti kurulur
Durum mesaji guincelleniyor

Identifier ve Language giris alanlari etkinlestirilir

VvV VVY
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6.5 ScreenshotClient ile cihaz arasinda baglanti kurma

On kosul: Ag, cihazda yapilandiriimis olmalidir.

@ Cihazdaki ag yapilandirmasinin nasil yapilacagina iligkin ayrintili
bilgileri ND 7000 kullanim kilavuzunun "Kurulum" bolimiinde
bulabilirsiniz.

o ScreenshotClient ile baglanti kurmadan 6énce deneme yazilimini
baslatin veya cihazi ¢alistirin. Aksi halde ScreenshotClient baglanti
kurma denemesi sirasinda Connection close. durum mesajini
géruntuler

Daha 6nce yapilmadiysa cihazi g¢alistirin

Connection giris alanina araylizin IPv4 adresi bilgisini girin
Bu bilgiyi suradaki cihaz ayarlarinda bulabilirsiniz: Arabirimler » Ag » X116

Farkl kaydetFarkli kaydet 6gesine dokunun
Cihaz ile baglanti kurulur

Durum mesaji guincelleniyor

Identifier ve Language giris alanlari etkinlestirilir

\ A 4

VVVYyY

6.6 ScreenshotClient ekran kayitlari igin konfiglirasyon

ScreenshotClient baslattiysaniz konfigiire edebilecekleriniz:
B ekran kayitlarinin hangi kayit yerine ve hangi dosya adi altinda kaydedilecegi
B ekran kayitlarinin hangi kullanici araylzu dilinde olusturulacagi

6.6.1 Ekran kayitlan igin kayit yerinin ve dosya adinin yapilandiriimasi

ScreenshotClient, ekran kayitlarini standart olarak asagdidaki kayit yerine kaydeder:

C: » HEIDENHAIN » [uriin tanimi] » ProductsMGE5 » Mom » [liriin kodu] »
sources » [dosya adi]

intiyag halinde farkl bir kayit yeri tanimlayabilirsiniz.
> ldentifier giris alani Gzerine dokunun
> ldentifier giris alanina kayit yerinin yolunu ve ekran kayitlarinin adini girin

Kayit yeri yolunu ve ekran kayitlarinin dosya adini asagidaki formatta
girin:
[Suriicu]:\[Klasor]\[Dosya adi]

> ScreenshotClient tiim ekran kayitlarini, girilen kayit yerine kaydeder

6.6.2 Ekran kayitlarinin kullanici arayuzi dilini konfigire etme

Language giris alaninda, deneme yaziliminda veya cihazda kullanima sunulan
tim kullanici araytzu dilleri yer alir. Bir dil kisaltmasi segmeniz durumunda
ScreenshotClient ekran kayitlarini sectiginiz bu dilde olusturur.

o Cihazdaki deneme yazilimini hangi kullanici arayiizi dilinde
kullandiginiz ekran kayitlarinin alinmasi igin dnemli degildir. Ekran
kayitlari her zaman ScreenshotClient iginde sectiginiz kullanici arayizi
dilinde olusturulur.
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istenen kullanici arayiizii dilinin ekran kayitlari

Ekran kayitlarini istediginiz bir kullanici arayizi dillerinde olusturmak igin

» Language giris alaninda oklarla istenen dil kodunu segin
> Segilen dil kisaltmasi kirmizi yaziyla gosterilir
> ScreenshotClient, ekran kayitlarini istediginiz kullanici
4 arayiizii dilinde olusturur

Mevcut tiim kullanici arayizii dillerinin ekran kayitlari

Ekran kayitlarini mevcut tim kullanici arayizu dillerinde olusturmak icin
> Language giris alaninda ok tuslariyla all segin
> Dil kodu all kirmizi yaziyla gosterilir

> ScreenshotClient, ekran kayitlarini mevcut tim kullanici
4 arayiizii dillerinde olusturur

A

O

6.7 Ekran kayitlarini olugturma
» Deneme yaziliminda veya cihazda, kendisinden bir ekran gorintusu kaydi
olugturmak istediginiz gériniima agin
ScreenshotClient olarak gegis yapin
Snapshot segenegine dokunun
> Ekran kaydi olusturulur ve konfiglire edilen kayit yerine kaydedilir

v Yy

Ekran kaydi [Dosya adi]_[Dil kodu]_[YYYYAAGGssddsnsn] formatinda
kaydedilir (6r. screenshot_de_20170125114100)

> Durum mesaji guincelleniyor:

Connection 127.0.0.1

Identifier C:\HEIDENHAIN\screenshot

Language @ all de fr Q]

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

Sekil 23: ScreenshotClient bagarili ekran kaydindan sonra
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ScreenshotClient sonlandirma

> Disconnect secenegine dokunun

Deneme yazilimina veya cihaza olan baglanti sonlandirilir
Kapat 6gesine dokunun

ScreenshotClient sonlandirilir

vV v .V
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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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