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Basisprincipes | Overzicht

1.1 Overzicht

Dit hoofdstuk bevat informatie over dit product en deze handleiding.

1.2 Informatie over het product

1.2.1 Demo-software voor de demonstratie van de functies van het
apparaat
ND 7000 Demo is software die u onafhankelijk van het apparaat op een computer

kunt installeren. Met behulp van ND 7000 Demo kunt u de functies van het
apparaat leren kennen, testen of laten zien.

1.2.2 Functieomvang van de demo-software

Vanwege de ontbrekende hardware-omgeving komt de functie-omvang van de
Demo-software niet overeen met de volledige functie-omvang van het apparaat.
Aan de hand van de beschrijvingen kunt u zich echter vertrouwd maken met de
belangrijkste functies en de gebruikersinterface.
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Basisprincipes | Gebruik volgens de voorschriften

1.3 Gebruik volgens de voorschriften

De apparaten van de serie ND 7000 zijn hoogwaardige digitale uitlezingen voor
het gebruik van handbediende gereedschapsmachines. In combinatie met
lengtemeetsystemen en hoekmeetsystemen leveren apparaten van de serie de
positie van het gereedschap in meerdere assen, en bieden verdere functies voor
de bediening van de gereedschapsmachine.

ND 7000 Demo is een softwareproduct voor demonstratie van de basisfuncties
van de apparaten van de serie ND 7000. ND 7000 Demo mag uitsluitend voor
demonstratie-, trainings- of oefendoeleinden worden gebruikt.

1.4 Gebruik in strijd met de voorschriften
ND 7000 Demo is alleen bedoeld voor gebruik volgens de voorschriften. Gebruik
voor andere doeleinden is niet toegestaan en vooral niet:
= \oor productiedoeleinden op productiesystemen
®  Als onderdeel van productiesystemen

1.5 Aanwijzingen voor het lezen van de documentatie

Wenst u wijzigingen of hebt u fouten ontdekt?

Wij streven er voortdurend naar onze documentatie voor u te verbeteren. U kunt
ons daarbij helpen. De door u gewenste wijzigingen kunt u per e-mail toezenden
naar:

userdoc@heidenhain.de

1.6 Tekstaccentueringen

In deze handleiding worden de volgende tekstaccentueringen gebruikt:

Weergave Betekenis
> .. geeft een handelingsstap en het resultaat van een handeling
> . aan.

Voorbeeld:

» Op OK tikken
> De melding wordt gesloten

I geeft een opsomming aan
I Voorbeeld:
® |nterface TTL

B [nterface EnDat
| |

Vet Geeft menu's, weergaven en knoppen aan
Voorbeeld:
> Op Afsluiten tikken
> Het besturingssysteem wordt afgesloten
» Apparaat met de netschakelaar uitschakelen
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2.1

2.2

2.3
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Software installeren | Overzicht

Overzicht

Dit hoofdstuk bevat alle noodzakelijke informatie om ND 7000 Demo te
downloaden en op de juiste manier op een computer te installeren.

Installatiebestand downloaden

Voordat u de Demo-software op een computer kunt installeren, moet u een
installatiebestand uit het HEIDENHAIN-portal downloaden.

o Om het installatiebestand uit het HEIDENHAIN-portal te downloaden,
hebt u toegangsrechten nodig tot de portalmap Software in de
directory van het betreffende product.
Als u geen toegangsrechten tot de portalmap Software hebt, kunt u de
toegangsrechten bij uw HEIDENHAIN-contactpersoon aanvragen.

» De huidige versie van ND 7000 Demo hier downloaden: www.heidenhain.de
» Naar de download-map van uw browser navigeren
» Het gedownloade bestand met de extensie .zip in een map voor tijdelijke
opslag uitpakken
> De volgende bestanden worden in de map voor tijdelijke opslag uitgepakt:
® |nstallatiebestand met de extensie .exe
= Bestand DemoBackup.mcc

Systeemvereisten

Als u ND 7000 Demo op een computer wilt installeren, moet het systeem van de
computer aan de volgende eisen voldoen:

= Microsoft Windows 7 en hoger
5 Min. 1280 x 800 beeldschermresolutie aanbevolen
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24 ND 7000 Demo onder Microsoft Windows installeren

» Naar de map voor tijdelijke opslag navigeren waarin u het gedownloade bestand
met de extensie .zip hebt uitgepakt
Verdere informatie: "Installatiebestand downloaden", Pagina 12

> Installatiebestand met de extensie .exe uitvoeren
> De installatiewizard wordt geopend:

g@ﬂetup El =

Setup Wizard

Mext = i | Cancel

Afbeelding 1: Installatiewizard
> Op Next tikken

In installatiestap License Agreement de licentievoorwaarden accepteren
> Op Next tikken

In installatiestap Select Destination Location geeft de installatiewizard
een mogelijke opslaglocatie aan. Er wordt geadviseerd om de
voorgestelde opslaglocatie aan te houden.

> Ininstallatiestap Select Destination Location de opslaglocatie selecteren waar
ND 7000 Demo moet worden opgeslagen

> Op Next tikken

In installatiestap Select Components wordt het programma
ScreenshotClient ook standaard geinstalleerd. Met ScreenshotClient
kunt u schermafbeeldingen van het actieve scherm van het apparaat
maken.

Wanneer u ScreenshotClient wilt installeren
» Ininstallatiestap Select Components de voorinstellingen niet
wijzigen
Verdere informatie: "ScreenshotClient", Pagina 67

> In installatiestap Select Components:

HEIDENHAIN | ND 7000 Demo | Gebruikershandboek | 11/2018
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Software installeren | ND 7000 Demo onder Microsoft Windows installeren

B Een type installatie selecteren
= De optie Screenshot Utility activeren/deactiveren

ﬁj'ﬂetup

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 P w
Demo
[¥] Screenshot Utlity 62 KB

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

< Back l[ Mext = J| Cancel

Afbeelding 2: Installatiewizard met de geactiveerde optie Demo-software en
Screenshot Utility

Op Next tikken

In installatiestap Select Start Menu Folder de opslaglocatie selecteren waar
de startmenumap moet worden aangemaakt

Op Next tikken

In installatiestap Select Additional Tasks de optie Desktop icon selecteren/
deselecteren

Op Next tikken

Op Install tikken

De installatie wordt gestart, de voortgangsbalk toont de status van de installatie
Na een succesvolle installatie de installatiewizard met Finish sluiten

Het programma is op de computer geinstalleerd
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25 ND 7000 Demo installatie ongedaan maken

>

vV vV VY

v

In Microsoft Windows achtereenvolgens openen:

= Start

® Alle programma'’s

HEIDENHAIN

= ND 7000 Demo

Op Uninstall tikken

De verwijderwizard wordt geopend

Om het ongedaan maken van de installatie te bevestigen, op Ja tikken

De verwijderwizard wordt gestart, de voortgangsbalk toont de status van het
ongedaan maken van de installatie

Nadat de installatie ongedaan is gemaakt, de verwijderwizard met OK sluiten

Het programma is van de computer verwijderd

HEIDENHAIN | ND 7000 Demo | Gebruikershandboek | 11/2018
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Algemene bediening | Overzicht

3.1 Overzicht

Dit hoofdstuk beschrijft de gebruikersinterface, bedieningselementen en ook de
basisfuncties van van ND 7000 Demo.

3.2 Bediening met touchscreen en invoerapparaten

3.2.1 Touchscreen en invoerapparaten
De bedieningselementen in de gebruikersinterface van ND 7000 Demo worden
bediend via een touchscreen of een aangesloten muis.

Om gegevens in te voeren, kunt u het beeldschermtoetsenbord van de
touchscreen of een aangesloten toetsenbord gebruiken.
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Algemene bediening | Bediening met touchscreen en invoerapparaten

3.2.2

Gebaren en muisacties

Om de bedieningselementen van de gebruikersinterface te activeren, om te
schakelen of te verplaatsen, kunt u de touchscreen van ND 7000 Demo of een
muis gebruiken. De bediening van touchscreen en muis vindt plaats via gebaren.

o De gebaren voor de bediening met de touchscreen kunnen van de
gebaren voor de bediening met de muis afwijken.

Wanneer er afwijkende gebaren voor de bediening met touchscreen en
muis zijn, beschrijft deze handleiding beide bedieningsmogelijkheden
als alternatieve handelingsstappen.

De alternatieve handelingsstappen voor de bediening met touchscreen
en muis worden met de volgende pictogrammen aangeduid:

% Bediening met de touchscreen

\Q Bediening met de muis

Het onderstaande overzicht beschrijft de verschillende gebaren voor de bediening
van de touchscreen en de muis:

Tikken
Hiermee wordt een korte aanraking van de touchscreen
bedoeld
Hiermee wordt het eenmalige indrukken van de linkermuisknop
O bedoeld

Door te tikken vinden o.a. de volgende acties plaats
= Menu's, elementen of parameters selecteren
B Tekens via het beeldschermtoetsenbord invoeren
® Dialogen sluiten

Vasthouden
Hiermee wordt bedoeld dat de touchscreen langer wordt
aangeraakt
Hiermee wordt bedoeld dat de linkermuisknop wordt ingedrukt
\Q en meteen ingedrukt wordt gehouden

Door vast te houden vinden o.a. de volgende acties plaats

® \Waarden in invoervelden snel wijzigen met plus- en min-
knoppen

HEIDENHAIN | ND 7000 Demo | Gebruikershandboek | 11/2018
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Algemene bediening | Bediening met touchscreen en invoerapparaten

Slepen

creen bedoeld, waarbij ten minste het startpunt van de
beweging eenduidig is gedefinieerd

Hiermee wordt het indrukken en ingedrukt houden van de
linkermuisknop bedoeld, waarbij een gelijktijdige beweging
met de muis wordt gemaakt; ten minste het startpunt van de
beweging is eenduidig gedefinieerd

% Hiermee wordt een beweging van een vinger over de touchs-

Door slepen vinden o.a. de volgende acties plaats
t B Door lijsten en teksten scrollen

<—.—>
+
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Algemene bediening | Algemene bedieningselementen en functies

3.3

Algemene bedieningselementen en functies

De volgende bedieningselementen maken de configuratie en bediening via
touchscreen of invoerapparaten mogelijk.

Beeldschermtoetsenbord

Met het beeldschermtoetsenbord kan tekst worden ingevoerd in de invoervelden
van de gebruikersinterface. Afhankelijk van het invoerveld wordt een numeriek of
alfanumeriek beeldschermtoetsenbord weergegeven.

Om waarden in te voeren, in een invoerveld tikken

Het invoerveld wordt geaccentueerd

Het beeldschermtoetsenbord wordt weergegeven

Tekst of getallen invoeren

Als de invoer in het invoerveld correct is, wordt een groen vinkje getoond

VV VvV VyYy

Als de invoer onvolledig is of de waarden onjuist zijn, wordt een rood
uitroepteken getoond. Het invoeren kan in dat geval niet worden afgesloten

v

Om de waarden over te nemen, de invoer met RET bevestigen
De waarden worden getoond
> Het beeldschermtoetsenbord wordt verborgen

Invoervelden met knoppen plus en min

Met de plusknop + en de minknop - aan beide zijden van de getalwaarde kunnen
de getalwaarden worden gewijzigd.

» Op + of - tikken tot de gewenste waarde wordt getoond
» + of - vasthouden om de waarden sneller te wijzigen
> De geselecteerde waarde wordt getoond

= 500 r ‘

Omschakelaar
Met de omschakelaar kunt u schakelen tussen functies.

mm inch

‘ » Op de gewenste functie tikken
> De geactiveerde functie wordt groen weergegeven
> De niet-actieve functie wordt lichtgrijs weergegeven

Schuifschakelaar
Met de schuifschakelaar kunt u een functie activeren of deactiveren.

» Schuifschakelaar naar de gewenste stand slepen of op de
ON schuifschakelaar tikken

> De functie wordt geactiveerd of gedeactiveerd

Drop-downlijst

De knoppen van de drop-downlijsten zijn gemarkeerd met een driehoek die naar
beneden wijst.

e - » Op de knop tikken
> De drop-downlijst wordt uitgevouwen
1 Vpp > Het actieve item is groen gemarkeerd
1 o » Op het gewens.te item tikken
> Het gewenste item wordt overgenomen

HEIDENHAIN | ND 7000 Demo | Gebruikershandboek | 11/2018
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Algemene bediening | Algemene bedieningselementen en functies

Ongedaan
Met deze knop maakt u de laatste stap ongedaan.
Reeds afgesloten procedures kunnen niet ongedaan worden gemaakt.

» Op Ongedaan maken tikken
Z) > De laatste stap wordt ongedaan gemaakt

Toevoegen

» Om nog een element toe te voegen, op Toevoegen

_|_ tikken

> Nieuw element wordt toegevoegd

Sluiten

X

Bevestigen

v

» Om een dialoog te sluiten, op Sluiten tikken

» Om een handeling af te sluiten, op Bevestigen tikken

Terug

» Op Terug tikken om in de menustructuur van het
< bovenliggende niveau terug te keren
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3.4 ND 7000 Demo starten en beéindigen

3.41 ND 7000 Demo starten

o Voordat u ND 7000 Demo kunt gebruiken, moeten de stappen voor de
software-configuratie zijn uitgevoerd.

e >

of
>

Op het bureaublad van Microsoft Windows op
ND 7000 Demo tikken

In Microsoft Windows achtereenvolgens openen:
B Start

® Alle programma’s

HEIDENHAIN

ND 7000 Demo

0 Er zijn twee uitvoerbare bestanden met
verschillende verschijningsmodi beschikbaar:

= ND 7000 Demo: start binnen een Microsoft
Windows-venster

= ND 7000 Demo (Fullscreen): start in een
volledig scherm

Op ND 7000 Demo of ND 7000 Demo (Fullscreen) tikken

ND 7000 Demo Start op de achtergrond een uitvoervenster.
Het uitvoervenster is voor de bediening niet relevant en
wordt bij het afsluiten van ND 7000 Demo weer gesloten

ND 7000 Demo Start de gebruikersinterface met het menu
Gebruikersaanmelding

HEIDENHAIN
ND 7013 /0

Not logged in
gg

|

Afbeelding 3: Menu Gebruikersaanmelding
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23



3.4.2

3.5

3.5.1

3.5.2

24

Algemene bediening | ND 7000 Demo starten en beéindigen

ND 7000 Demo beéindigen

» In het hoofdmenu op Uitschakelen tikken

> Op Afsluiten tikken
> ND 7000 Demo wordt beéindigd

o Sluit ook ND 7000 Demo in het Microsoft Windows-venster via het
menu Uitschakelen.

Wanneer u het Microsoft Windows-venster via Sluiten beéindigt, gaan
alle instellingen verloren.

Gebruiker aan- en afmelden

In het menu Gebruikersaanmelding kunt u zich aan- en afmelden op het apparaat.

Er kan niet meer dan één gebruiker tegelijk zijn aangemeld op het apparaat. De
aangemelde gebruiker wordt getoond. Voordat een nieuwe gebruiker zich kan
aanmelden, moet de aangemelde gebruiker worden afgemeld.

o Het apparaat is voorzien van autorisatieniveaus, waarmee uitgebreide
of beperkte rechten voor het beheren en bedienen door gebruikers
worden vastgelegd.

Gebruiker aanmelden
rQ\ In het hoofdmenu op Gebruikersaanmelding tikken

. In de drop-downlijst de gebruiker OEM selecteren

In het invoerveld Wachtwoord tikken

Wachtwoord "oem" van de gebruiker OEM invoeren
Invoer met RET bevestigen

Op Aanmelden tikken

De gebruiker wordt aangemeld en het menu Handbediening
wordt weergegeven

VvV v v v v vy

Gebruiker afmelden

> In het hoofdmenu op Gebruikersaanmelding tikken
» Op Afmelden tikken
> De gebruiker wordt afgemeld

> Alle functies van het hoofdmenu, uitgezonderd Uitschakelen,
zijn gedeactiveerd

> Het apparaat kan pas na aanmelding van een gebruiker weer
worden gebruikt
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3.6

3.7

3.71

Taal instellen

In de afleveringstoestand is de taal van de gebruikersinterface Engels. U kunt de

gebruikersinterface in de gewenste taal wijzigen

> In het hoofdmenu op Instellingen tikken
rOT » Op Gebruiker tikken
> De aangemelde gebruiker wordt gemarkeerd met een vinkje
» De aangemelde gebruiker selecteren
> De geselecteerde taal voor de gebruiker wordt in de drop-

downlijst Taal getoond met de bijbehorende vlag

» In de drop-downlijst Taal de bijbehorende vlag van de
gewenste taal selecteren

> De gebruikersinterface wordt weergegeven in de
geselecteerde taal

Gebruikersinterface

o Het apparaat is in verschillende uitvoeringen en met verschillende
uitrusting verkrijgbaar. De gebruikersinterface en functie-omvang
kunnen afhankelijk van de uitvoering en uitrusting variéren.

Gebruikersinterface na het starten

Gebruikersinterface na het starten

Wanneer als laatste een gebruiker van het type Operator met geactiveerde
automatische gebruikersaanmelding was aangemeld, toont het apparaat na de
start het menu Handbediening.

Wanneer de automatische gebruikersaanmelding niet is geactiveerd, opent het
apparaat het menu Gebruikersaanmelding.

Verdere informatie: "Menu Gebruikersaanmelding”, Pagina 34
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3.7.2 Hoofdmenu van de gebruikersinterface

Gebruikersinterface (bij handbediening)

Afbeelding 4: Gebruikersinterface (bij handbediening)

1 Weergavegebied voor meldingen, toont het aantal niet-gesloten meldingen en
de tijd

2 Hoofdmenu met bedieningselementen

Bedieningselementen van het hoofdmenu

Het hoofdmenu wordt onafhankelijk van de geactiveerde softwareopties
weergegeven.

Bedieningsele- Functie

Melding

Toont een overzicht van alle meldingen en het aantal niet-
gesloten meldingen

Handbediening
Handmatig positioneren van de machineassen
Verdere informatie: "Menu Handbediening", Pagina 28

MDI-werkstand

Directe invoer van de gewenste asverplaatsingen (Manual
Data Input); het resterende gedeelte van de restweg wordt
berekend en getoond

Verdere informatie: "Menu MDI-werkstand", Pagina 30

Bestandsbeheer

Beheren van de bestanden die op het apparaat beschikbaar
zijin

Verdere informatie: "Menu Bestandsbeheer",
Pagina 32

Gebruikersaanmelding
Aan- en afmelden van de gebruiker

D

Verdere informatie: "Menu Gebruikersaanmelding’,
Pagina 34
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Bedieningsele- Functie
ment
Instellingen
@ Instellingen van het apparaat, bijvoorbeeld het instellen van
gebruikers, configureren van sensoren of updaten van de
firmware

Verdere informatie: "Menu Instellingen®, Pagina 35

Uitschakelen

d) Afsluiten van het besturingssysteem of activeren van de
energiebesparingsmodus

Verdere informatie: "Menu Uitschakelen", Pagina 36
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Menu Handbediening

Oproep
» In het hoofdmenu op Handbediening tikken
> De gebruikersinterface voor handbediening wordt
weergegeven
Menu Handbediening (toepassing Frezen)

1 2 3

Afbeelding 5: Menu Handbediening in de toepassing Frezen

Astoets

Referentie

Digitale uitlezing

Statusbalk

Spiltoerental (gereedschapsmachine)

A HhWN=
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Menu Handbediening (toepassing Roteren)

1 2 3

Degree

Afbeelding 6: Menu Handbediening in de toepassing Draaien

Astoets

Referentie

Digitale uitlezing

Statusbalk

Spiltoerental (gereedschapsmachine)

ST HhWN=

Het menu Handbediening toont in het werkgebied de positiewaarden die zijn
gemeten aan de machineassen.

In de statusbalk zijn aanvullende functies beschikbaar.
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3.74 Menu MDI-werkstand
Oproep
» In het hoofdmenu op MDI-werkstand tikken

Menu MDI-werkstand (toepassing Frezen)

X ? 13.762

Y v 12.092

Z K 5.333

Afbeelding 7: Menu MDI-werkstand in de toepassing Frezen

1
2
3
4
5
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Menu MDI-werkstand (toepassing Roteren)
1 2 3 4

mm  Degree

4 0

@
x 13.762

. oooo

sl 150 -

G

Afbeelding 8: Menu MDI-werkstand in de toepassing Draaien

Astoets

Actuele positie

Gekoppelde assen

Restweg

Statusbalk

Spiltoerental (gereedschapsmachine)

DAL WN=
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Dialoog MDI-regel

Algemene bediening | Gebruikersinterface

m » In het hoofdmenu op MDI-werkstand tikken
@ » In de statusbalk op Aanmaken tikken
= > De gebruikersinterface voor de MDI-werkstand wordt
weergegeven
1 2 3

o8

Regeltype | Positioneren

Afbeelding 9: Dialoog MDI-regel

Weergavebalk
Regelparameter
MDlI-regel
Statusbalk
Regelgereedschap

AT Hh WN=

0

MDl-regel

Positioneren

In het menu MDI-werkstand kunt u de gewenste asverplaatsingen direct invoeren
(Manual Data Input). Hiertoe de afstand tot het eindpunt instellen; het resterende

gedeelte van de restweg wordt berekend en getoond.

In de statusbalk zijn aanvullende meetwaarden en functies beschikbaar.

Menu Bestandsbeheer

Oproep

» In het hoofdmenu op Bestandsbeheer tikken
> De gebruikersinterface voor het beheren van bestanden

wordt weergegeven
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Korte omschrijving

CTTD Internal . /_

Internal

MASSSTORAGE =~ 4

Documents

Images

Oem

BB B|R

System

7

lisar

Afbeelding 10: Menu Bestandsbeheer

1 Lijst met beschikbare opslaglocaties
2 Lijst met mappen in de geselecteerde opslaglocatie

Het menu Bestandsbeheer toont een overzicht van de bestanden die zijn
opgeslagen in het geheugen van het apparaat.
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Menu Gebruikersaanmelding
Oproep

» In het hoofdmenu op Gebruikersaanmelding tikken

> De gebruikersinterface voor het aan- en afmelden van
gebruikers wordt weergegeven

Korte omschrijving

HEIDENHAIN
ND 7013 1/0

Logged in as

rQ] Operator

Afbeelding 11: Menu Gebruikersaanmelding

1 Weergave van de aangemelde gebruiker
2 Gebruikersaanmelding

Het menu Gebruikersaanmelding toont de aangemelde gebruiker in de
linkerkolom. Het aanmelden van een nieuwe gebruiker wordt getoond in de
rechterkolom.

Voordat een andere gebruiker zich kan aanmelden, moet de aangemelde gebruiker
worden afgemeld.

Verdere informatie: "Gebruiker aan- en afmelden’, Pagina 24
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3.7.7 Menu Instellingen

Oproep
» In het hoofdmenu op Instellingen tikken
> De gebruikersinterface voor de apparaatinstellingen wordt
weergegeven

Korte omschrijving

Apparaatinformatie

Sensoren Beeldscherm en touchscreen 4

Interfaces u{ | Weergave 1 4
Gebruiker fOT Geluiden 4
Assen 6\' | Printer b
Service % Datum en tijd 4

Afbeelding 12: Het menu Instellingen

1 Lijst met instellingsopties
2 Lijst met instellingsparameters

Het menu Instellingen toont alle opties voor het configureren van het apparaat.
Met de instellingsparameters kunt u het apparaat aanpassen aan de vereisten voor
de gebruikslocatie.

o Het apparaat is voorzien van autorisatieniveaus, waarmee uitgebreide
of beperkte rechten voor het beheren en bedienen door gebruikers
worden vastgelegd.
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Menu Uitschakelen
Oproep

» In het hoofdmenu op Uitschakelen tikken

> De bedieningselementen voor het afsluiten van
het besturingssysteem, het activeren van de
energiebesparingsmodus en het activeren van de
reinigingsmodus worden getoond

Korte omschrijving
Het menu Uitschakelen toont de volgende opties:

Bedieningselement Functie
SR Afsluiten
@ Beéindigd ND 7000 Demo

Energiebesparingsmodus

*@ Schakel het beeldscherm uit, zet het besturingssys-
teem in de energiebesparingsmodus

Reinigingsmodus

-I Schakelt het beeldscherm uit, het besturingssysteem
loopt ongewijzigd verder

Verdere informatie: "ND 7000 Demo starten en beéindigen", Pagina 23

Digitale uitlezing
In de digitale uitlezing toont het apparaat de asposities en eventueel aanvullende
informatie voor de geconfigureerde assen.

Daarnaast kunt u de weergave van assen koppelen hebt u toegang tot de
spilfuncties.

Bedieningselementen van de digitale uitlezing

Symbool Betekenis

X

Astoets

Functies van de astoets:

= QOp astoets tikken: opent het invoerveld voor de posi-
tiewaarde (handbediening) of de dialoog MDI-regel (MDI-
werkstand)

= Astoets vasthouden: huidige positie als nulpunt instellen

®  Astoets naar rechts slepen: opent het menu, als er functies
voor de as beschikbaar zijn

Toepassing Roteren: digitale uitlezing toont de diameter van de
Xeo radiale bewerkingsas X

® Zoeken naar referentiemerken met succes uitgevoerd
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Symbool Betekenis

Zoeken naar referentiemerken niet uitgevoerd of geen referen-
tiemerken herkend

As Zo is gekoppeld aan de as Z. De digitale uitlezing toont de
som van de twee positiewaarden

Verdere informatie: "Assen koppelen (toepassing Roteren)",
Pagina 37

\OIR O

As Z is gekoppeld aan de as Zo. De digitale uitlezing toont de
som van de twee positiewaarden

Geselecteerd aandrijfniveau van de aandrijfspil

Verdere informatie: "Aandrijfniveau instellen voor aandrijfspil”,
Pagina 38

Spiltoerental kan niet worden bereikt met het geselecteerde
aandrijfniveau

» Hoger aandrijfniveau selecteren

Spiltoerental kan niet worden bereikt met het geselecteerde
aandrijfniveau

» Lager aandrijfniveau selecteren

Spilmodus CSS (constante snijsnelheid) is geactiveerd

Verdere informatie: "Spilmodus instellen (toepassing Roteren)",
Pagina 39

Als het symbool knippert, ligt het berekende spiltoerental
buiten het gedefinieerde toerentalbereik. De gewenste snijsnel-
heid kan niet worden bereikt. De spil draait verder met het
maximale of minimale spiltoerental

@ 4 €& @O

In de MDI-werkstand wordt een schaalfactor op de as toege-
past

3.8.2 Functies van de digitale uitlezing

Assen koppelen (toepassing Roteren)

In de toepassing Roteren kunt u de weergave van de assen Z en Zo onderling
koppelen. Bij gekoppelde assen toont de digitale uitlezing de positiewaarden van
beide assen als som.

o Het koppelen is identiek voor de as Z en Zo. In het onderstaande wordt
alleen het koppelen van de as Z beschreven.

Assen koppelen

» In het werkgebied astoets Z naar rechts slepen

Z

7 » Op Koppelen tikken

) > De as Zo wordt aan de as Z gekoppeld

@ > Het symbool voor de gekoppelde assen wordt naast de
' astoets Z getoond

> De positiewaarde voor de gekoppelde assen wordt als som
getoond
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Assen ontkoppelen

» In het werkgebied astoets Z naar rechts slepen

Z
» Op Ontkoppelen tikken
oo > De positiewaarden van beide assen worden onafhankelijk van

elkaar getoond

Spiltoerental instellen

o De onderstaande informatie geldt alleen voor apparaten met het
identificatienummer 1089179-xx.

U kunt afhankelijk van de configuratie van de aangesloten gereedschapsmachine
het spiltoerental regelen.

» De gewenste waarde van het spiltoerental instellen door te
tikken of door + of - vast te houden

of

1250 +

> In het invoerveld Spiltoerental tikken, de waarde invoeren en
bevestigen met RET

> Het ingevoerde spiltoerental wordt door het apparaat
overgenomen als nominale waarde en aangestuurd

Aandrijfniveau instellen voor aandrijfspil

0 De onderstaande informatie geldt alleen voor apparaten met het
identificatienummer 1089179-xx.

Als uw gereedschapsmachine een aandrijfspil gebruikt, kunt u het gebruikte
aandrijfniveau selecteren.

o De selectie van de aandrijfniveaus kan ook door een extern signaal
worden aangestuurd.

s > In het werkgebied astoets S naar rechts slepen
» Op Aandrijfniveau tikken
> De dialoog St. inst. spil/toerent. inst. wordt getoond
» Op het gewenste aandrijfniveau tikken
» Op Bevestigen tikken
vV > Het geselecteerde aandrijfniveau wordt overgenomen als

nieuwe waarde

v

Astoets S naar links slepen

@ > Het symbool voor het geselecteerde aandrijfniveau wordt
naast de astoets S getoond

Als het gewenste spiltoerental met het geselecteerde aandrijfniveau
niet kan worden bereikt, knippert het symbool voor het aandrijfniveau
met een pijl naar boven (hoger aandrijfniveau) of met een pijl naar
beneden (lager aandrijfniveau).
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Spilmodaus instellen (toepassing Roteren)

o De onderstaande informatie geldt alleen voor apparaten met het
identificatienummer 1089179-xx.

In de toepassing Roteren kunt u vastleggen of het apparaat voor de spilmodus de
standaardtoerentalmodus of CSS (constante snijsnelheid) gebruikt.

In de spilmodus CSS berekent het apparaat het toerental van de spil op zo'n manier
dat de snijsnelheid van het draaigereedschap onafhankelijk van de geometrie van
het werkstuk constant blijft.

Spilmodus CSS activeren

s » In het werkgebied astoets S naar rechts slepen

Op CSS-modus tikken

De dialoog CSS activeren wordt getoond

Waarde voor Maximaal spiltoerental invoeren

Op Bevestigen tikken

De spilmodus CSS wordt geactiveerd

De spilsnelheid wordt in de eenheid m/min getoond

CSS

Astoets S naar links slepen

V Vv VV VvV VvV VY

@ Het symbool voor de spilmodus CSS wordt naast de astoets S
getoond

Toerentalmodus activeren

» In het werkgebied astoets S naar rechts slepen

S

Op Toerentalmodus tikken

De dialoog Toerentalmodus activeren wordt getoond

Waarde voor Maximaal spiltoerental invoeren

Op Bevestigen tikken

De toerentalmodus wordt geactiveerd

De spilsnelheid wordt in de eenheid 1/min getoond

Astoets S naar links slepen

vV VV VvV VvV VYy
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3.9 Statusbalk

In de statusbalk toont het apparaat de aanzet- en verplaatsingssnelheid. Bovendien
hebt u met de bedieningselementen in de statusbalk direct toegang tot de
referentiepunt- en gereedschapstabel en tot de hulpprogramma's Stopwatch en
Rekenmachine.

3.9.1 Bedieningselementen van de statusbalk

In de statusbalk zijn de volgende bedieningselementen beschikbaar:

Bedieningselement Functie

Snelmenu

Instelling van de eenheden voor lineaire waarden

en hoekwaarden, configuratie van een schaalfactor,
configuratie van de digitale uitlezing voor radiale
bewerkingsassen (toepassing Roteren); tikken opent
het snelmenu

mm Degree

Referentiepunttabel

Toont het actuele referentiepunt; hierop tikken om de
referentiepunttabel te openen

Gereedschapstabel

Toont het actuele gereedschap; hierop tikken om de
gereedschapstabel te openen

Stopwatch

Tijdsaanduiding met start-/stopfunctie in de notatie
h:mm:ss

Rekenmachine

Rekenmachine met de belangrijkste wiskundige
functies, toerentalcalculator en conuscalculator

==
b
E

Aanzetsnelheid

Toont de actuele aanzetsnelheid van de op dat moment

mm/min
snelste as

0

Additionele functies

Additionele functies in de handbediening, afhankelijk
van de geconfigureerde toepassing

MDI-regel
Aanmaken van bewerkingsregels in de MDI-werkstand

L
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3.9.2 Additionele functies in de handbediening

Afhankelijk van de geconfigureerde toepassing kunt u gebruikmaken van de
volgende bedieningselementen:

Bedieningselement Functie

...

Referentiemerken
Zoeken naar referentiemerken starten

/

Aantasten
Kant van een werkstuk tasten

Aantasten
Middellijn van een werkstuk bepalen

O

Aantasten
Middelpunt van een cirkelvorm (boring of cilinder) bepalen

Referentiepunten
Referentiepunten vastleggen

<

GS-gegevens
Gereedschap inmeten (aanraken)
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OEM-balk

Afhankelijk van de configuratie kunt u met de optionele OEM-balk de functies van
de aangesloten gereedschapsmachine regelen.

Bedieningselementen in het OEM-menu

0 De beschikbare bedieningselementen in de OEM-balk zijn
afhankelijk van de configuratie van het apparaat en de aangesloten
gereedschapsmachine.

In het OEM-menu zijn doorgaans de volgende bedieningselementen beschikbaar:

Bedieningselement Functie

Tikken op de rand toont of verbergt de OEM-balk

Logo
LOG@ Toont het geconfigureerde OEM-logo

ENTERPRISE
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Software-configuratie | Overzicht

Overzicht

o U dient het hoofdstuk "Algemene bediening" te lezen en te begrijpen
voordat de onderstaande handelingen kunnen worden uitgevoerd..

Verdere informatie: "Algemene bediening", Pagina 17

Voordat u ND 7000 Demo na een succesvolle installatie foutloos kunt gebruiken,
moet u ND 7000 Demo configureren. In dit hoofdstuk wordt beschreven hoe u de
volgende instellingen kunt uitvoeren:

® Configuratiebestand kopiéren

= Configuratiegegevens inlezen

B Taal instellen

B Productuitvoering selecteren (optioneel)

44
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4.2 Configuratiebestand kopiéren

Voordat u configuratiegegevens ND 7000 Demo kunt inlezen, moet u het
gedownloade configuratiebestand DemoBackup.mcc naar een gedeelte kopiéren
dat voor ND 7000 Demo toegankelijk is.

» Naar de map voor tijdelijke opslag navigeren

» Configuratiebestand DemoBackup.mcc bijv. naar de volgende map kopiéren:
C: » HEIDENHAIN »[productaanduiding] » mom » ProductsMGE5
» [productafkorting] » user » User

Om ervoor te zorgen dat ND 7000 Demo toegang heeft tot

het configuratiebestand DemoBackup.mcc, moet u bij het
opslaan van het bestand het volgende onderdeel van het pad
handhaven: » [productaanduiding] » ProductsMGE5 » Mom
» [productafkorting] » user » User.

> Het configuratiebestand is voor ND 7000 Demo toegankelijk
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Configuratiegegevens inlezen

Om ND 7000 Demo voor gebruik op de computer te configureren, moet u het
configuratiebestand DemoBackup.mcc inlezen.

» In het hoofdmenu op Instellingen tikken
> De apparaatinstellingen worden weergegeven

Algemeen Apparaatinformatie

Sensoren Beeldscherm en touchscreen 14
Interfaces ti Weergave »
Gebruiker {O] Geluiden 13
Assen 6\‘ ! Printer >

Service % Datum en tijd 4

Afbeelding 13: Het menu Instellingen

flijst met instellingsopties
Rijst met instellingsparameters

Q » Op Service tikken

» Achtereenvolgens openen:
= Back-up maken van configuratie en terugzetten
= Configuratie terugzetten
= Volledig terugzetten
» In de dialoog de opslaglocatie selecteren:
® Internal
= User
Configuratiebestand DemoBackup.mcc selecteren
Selectie bevestigen met OK
De instellingen worden overgenomen
U wordt gevraagd de applicatie af te sluiten
Op OK tikken

ND 7000 Demo wordt afgesloten, het Microsoft Windows-
venster wordt gesloten

vV v VVVvYYyY

v

ND 7000 Demo opnieuw starten
> ND 7000 Demo is gebruiksklaar
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4.4 Taal instellen

In de afleveringstoestand is de taal van de gebruikersinterface Engels. U kunt de
gebruikersinterface in de gewenste taal wijzigen

Q

4.5 Productuitvoering selecteren (optioneel)

>

vV Vv VYV

In het hoofdmenu op Instellingen tikken

Op Gebruiker tikken

De aangemelde gebruiker wordt gemarkeerd met een vinkje
De aangemelde gebruiker selecteren

De geselecteerde taal voor de gebruiker wordt in de drop-
downlijst Taal getoond met de bijbehorende vilag

In de drop-downlijst Taal de bijbehorende vlag van de
gewenste taal selecteren

De gebruikersinterface wordt weergegeven in de
geselecteerde taal

ND 7000 is in verschillende uitvoeringen beschikbaar. De uitvoeringen verschillen
van elkaar wat betreft hun interfaces voor aansluitbare meetsystemen:

®  Uitvoering ND 7013
® Uitvoering ND 7013 I/O met extra in- en uitgangen voor schakelfuncties

In het menu Instellingen kunt u selecteren welke uitvoering met ND 7000 Demo
moet worden gesimuleerd

<

>

VVVvyVvy

In het hoofdmenu op Instellingen tikken

Op Service tikken

Op productaanduiding tikken

Gewenste uitvoering selecteren

U wordt verzocht te herstarten

ND 7000 Demo is in de gewenste uitvoering gebruiksklaar
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Frezen - snelstart | Overzicht

Overzicht

Dit hoofdstuk beschrijft de productie van een voorbeeldwerkstuk en voert u stap
voor stap door de verschillende werkstanden van het apparaat. Om de flens te
vervaardigen, moet u onderstaande bewerkingsstappen uitvoeren:

Bewerkingsstap Werkstand

Referentiepunt O bepalen Handbediening
Een doorlopend gat maken Handbediening
Een rechthoekige kamer maken MDI-werkstand
Een passing maken MDI-werkstand
Referentiepunt 1 bepalen Handbediening
Een gatencirkel maken MDI-werkstand
Een gatenreeks maken MDI-werkstand

o De hier weergegeven bewerkingsstappen kunnen met ND 7000 Demo
niet volledig worden gesimuleerd. Aan de hand van de beschrijvingen
kunt u zich echter vertrouwd maken met de belangrijkste functies en de
gebruikersinterface.

Afbeelding 14: Voorbeeldwerkstuk

In dit hoofdstuk wordt niet de fabricage van de buitencontour van het
voorbeeldwerkstuk beschreven. Het uitgangspunt is dat de buitencontour reeds
gemaakt is.

@ Een uitvoerige beschrijving van de desbetreffende werkzaamheden
vindt u in de hoofdstukken "Handbediening", en "MDI-werkstand" in de
bedieningshandleiding ND 7000.

o U dient het hoofdstuk "Algemene bediening" te lezen en te begrijpen
voordat de onderstaande handelingen kunnen worden uitgevoerd..

Verdere informatie: "Algemene bediening", Pagina 17
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5.2 Voor de snelstart aanmelden

Gebruiker aanmelden

Voor de snelstart moet de gebruiker zich aanmelden als Operator.
In het hoofdmenu op Gebruikersaanmelding tikken

Indien nodig de aangemelde gebruiker afmelden

Gebruiker Operator selecteren

In het invoerveld Wachtwoord tikken

Wachtwoord "operator" invoeren

vV vyVvYVvyy

Indien het wachtwoord niet met de
standaardinstellingen overeenkomt, moet het bij de
insteller (Setup) of de machinefabrikant (OEM) worden
opgevraagd.

Als u het wachtwoord vergeten bent, neem dan
contact op met een HEIDENHAIN-servicevestiging.

» Invoer met RET bevestigen

» Op Aanmelden tikken
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Voorwaarden

Voor het maken van de aluminium flens werkt u op een handmatig bediende
gereedschapsmachine. Voor de flens geldt de volgende technische tekening met
maatvoering:
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Afbeelding 15: Voorbeeldwerkstuk — technische tekening

Gereedschapsmachine
B De gereedschapsmachine is ingeschakeld

= Eris een voorbewerkt, maar nog niet afgewerkt werkstuk ingespannen op de
gereedschapsmachine

Apparaat

B Een apparaat met het identificatienummer 1089179-xx en geconfigureerde
spilas

= Het zoeken naar referentiemerken is uitgevoerd

= Een HEIDENHAIN-kantentaster KT 130 is beschikbaar
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Gereedschappen
De volgende gereedschappen zijn beschikbaar:

Gereedschapstabel

Voor het voorbeeld wordt ervan uitgegaan dat de gereedschappen nog niet voor de
bewerking zijn gedefinieerd.

Voor elk gereedschap dat wordt gebruikt moet u daarom eerst de specifieke
parameters in de gereedschapstabel van het apparaat definiéren. Bij de
latere bewerking hebt u via de statusbalk toegang tot de parameters in de
gereedschapstabel.

&

Boor @ 5,0 mm

Boor @ 6,1 mm

Boor @ 19,8 mm

Ruimer @ 20 mm H6
Stiftfrees @ 12 mm
Soevereinboor @ 25 mm 90°
Draadtap M6

In de statusbalk op Gereedschappen tikken
De dialoog Gereedschappen wordt getoond
Op Tabel openen tikken

De dialoog Gereedschapstabel wordt getoond

Op Toevoegen tikken
In het invoerveld Gereedschaptype de aanduiding boor 5,0

vV vVv.v VvV y

invoeren

Invoer bevestigen met RET

In het invoerveld Diameter de waarde 5,0 invoeren

Invoer bevestigen met RET

In het invoerveld Lengte de lengte van de boor invoeren
Invoer bevestigen met RET

De gedefinieerde boor @ 5,0 mm wordt toegevoegd aan de
gereedschapstabel

» Procedure voor de overige gereedschappen herhalen, daarbij
de naamconventie [type] [diameter] gebruiken

vV v v vV Yy

» Op Sluiten tikken
> De dialoog Gereedschapstabel wordt gesloten
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Referentiepunt bepalen (handbediening)

Eerst moet u het eerste referentiepunt bepalen. Het apparaat berekent, uitgaande
van het referentiepunt, alle waarden voor het relatieve codrdinatensysteem. Het
referentiepunt bepalen met de HEIDENHAIN-kantentaster KT 130.

D1:0/0

Afbeelding 16: Voorbeeldwerkstuk — referentiepunt D1 bepalen

Oproep
» In het hoofdmenu op Handbediening tikken
> De gebruikersinterface voor handbediening wordt
weergegeven

Referentiepunt D1 tasten

» Op de gereedschapsmachine HEIDENHAIN-kantentaster
KT 130 in de spil plaatsen en op het apparaat aansluiten

» In de statusbalk op Additionele functies tikken

/ » In de dialoog op Kant tasten tikken
> De dialoog Gereedschap selecteren wordt geopend

> In de dialoog Gereedschap selecteren de optie Tastsysteem
gebruiken activeren

» De instructies in de wizard volgen en referentiepunt door
middel van tasten in X-richting definiéren

» De kantentaster tegen de zijkant van het werkstuk
verplaatsen, totdat de rode LED van de kantentaster gaat
branden

> De dialoog Referentiepunt selecteren wordt geopend

» De kantentaster de zijkant van het werkstuk weer laten
verlaten

> In het veld Geselecteerd referentiepunt het referentiepunt
0 uit de referentiepunttabel selecteren

» In het veld Positiewaarden instellen de waarde 0 voor de X-
richting invoeren en bevestigen met RET

» |n de wizard op Bevestigen tikken

> De getaste codrdinaat wordt in referentiepunt O
overgenomen

» Procedure herhalen en het referentiepunt door middel van
tasten in Yrichting definiéren
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5.5 Doorlopend gat maken (handbediening)

In de eerste bewerkingsstap boort u het doorlopende gat handmatig voor met

de boor @ 5,0 mm. Vervolgens boort u het doorlopende gat uit met de boor

@ 19,8 mm. U kunt de waarden uit de tekening met maatvoering overnemen en in
de invoervelden invoeren.

Afbeelding 17: Voorbeeldwerkstuk — doorlopend gat maken

Oproep
» In het hoofdmenu op Handbediening tikken
> De gebruikersinterface voor handbediening wordt
weergegeven

5.5.1 Doorlopend gat voorboren

» Op de gereedschapsmachine de boor @ 5,0 mm in de spil
plaatsen

In de statusbalk op Gereedschappen tikken
De dialoog Gereedschappen wordt getoond
Op boor 5,0 tikken

Op Bevestigen tikken

De bijbehorende gereedschapsparameters worden
automatisch overgenomen door het apparaat

De dialoog Gereedschappen wordt gesloten
» Op het apparaat het spiltoerental 3500 1/min instellen
» Op de gereedschapsmachine de spil verplaatsen:

B X-richting: 95 mm

B Y-richting: 50 mm
» Doorlopend gat voorboren en spil weer terugtrekken
» Posities X en Y handhaven
U hebt het doorlopende gat met succes voorgeboord

a
]

VvV v vV VY

A\

</ 3500 -

v

HEIDENHAIN | ND 7000 Demo | Gebruikershandboek | 11/2018 55



Frezen - snelstart | Doorlopend gat maken (handbediening)

5.5.2 Doorlopend gat uitboren

» Op de gereedschapsmachine de boor @ 19,8 mm in de spil
plaatsen

In de statusbalk op Gereedschappen tikken
De dialoog Gereedschappen wordt getoond
Op boor 19,8 tikken

Op Bevestigen tikken

De bijbehorende gereedschapsparameters worden
automatisch overgenomen door het apparaat

De dialoog Gereedschappen wordt gesloten
Op het apparaat het spiltoerental 400 1/min instellen

v

VvV v v VY

v Vv

- 400 -+

» Doorlopend gat uitboren en spil weer terugtrekken
U hebt het doorlopende gat met succes uitgeboord

A\
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5.6 Rechthoekige kamer maken (MDI-werkstand

De rechthoekige kamer maakt u in de MDI-werkstand. U kunt de waarden uit de
tekening met maatvoering overnemen en in de invoervelden invoeren.

Afbeelding 18: Voorbeeldwerkstuk — rechthoekige kamer maken

Oproep
m » In het hoofdmenu op MDI-werkstand tikken
> De gebruikersinterface voor de MDI-werkstand wordt
weergegeven
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5.6.1 Rechthoekige kamer definiéren

In de statusbalk op Gereedschappen tikken
De dialoog Gereedschappen wordt getoond
Op Stiftfrees tikken

Op Bevestigen tikken

De bijbehorende gereedschapsparameters worden
automatisch overgenomen door het apparaat

De dialoog Gereedschappen wordt gesloten

Het gereedschap het oppervlak van de flens laten aanraken
In de digitale uitlezing astoets Z vasthouden

Het apparaat geeft bij de Z-as 0 weer

In de statusbalk op Aanmaken tikken

Er wordt een nieuwe regel getoond

In de drop-downlijst Regeltype het regeltype Rechthoekige
kamer selecteren

» Overeenkomstig de maatgegevens de volgende parameters
invoeren:

= Veilige hoogte: 10

= Diepte: -6

® X-coordinaat middelpunt: 80

B Y-coordinaat middelpunt: 50

B Lengte zijde X: 110

B Lengte zijde Y: 80

® Richting: met de klok mee

= Nabewerkingsovermaat: 0,2
Ingevoerde gegevens telkens met RET bevestigen
Om de regel af te werken, op END tikken
De positioneringshulp wordt getoond

Indien het simulatievenster is geactiveerd, wordt de
rechthoekige kamer gevisualiseerd

VvV v vV YV

vVV VvV VvV VYV

VvV Vv Vv Y
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5.6.2 Rechthoekige kamer frezen

o De waarden voor spiltoerental, freesdiepte en aanzetsnelheid
zijn afhankelijk van de snijkracht van de stiftfrees en van de
gereedschapsmachine.

> Op de gereedschapsmachine de stiftfrees @ 12 mm in de spil
plaatsen

» Op het apparaat het spiltoerental op een geschikte waarde
instellen

» Bewerking beginnen; volg daartoe de instructies in de wizard

> Het apparaat doorloopt de afzonderlijke stappen van het
freesproces

> Op Sluiten tikken

> De afwerking wordt beéindigd

> De wizard wordt gesloten

> U hebt de rechthoekige kamer met succes gemaakt
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5.7 Passing maken (MDI-werkstand)

De passing maakt u in de MDI-werkstand. U kunt de waarden uit de tekening met
maatvoering overnemen en in de invoervelden invoeren.

o U moet het doorlopende gat véér het ruimen afkanten. De afkanting
maakt een betere aansnijding van de ruimer mogelijk en voorkomt
braamvorming.

Afbeelding 19: Voorbeeldwerkstuk — passing maken

Oproep
m » In het hoofdmenu op MDI-werkstand tikken
> De gebruikersinterface voor de MDI-werkstand wordt
weergegeven

5.71 Passing definiéren

In de statusbalk op Gereedschappen tikken
De dialoog Gereedschappen wordt getoond
Op Ruimer tikken

Op Bevestigen tikken

De bijbehorende gereedschapsparameters worden
automatisch overgenomen door het apparaat

De dialoog Gereedschappen wordt gesloten
In de statusbalk op Aanmaken tikken
Er wordt een nieuwe regel getoond

VvV v vV V

vV VvV vy

In de drop-downlijst Regeltype het regeltype Positioneren
selecteren

» Overeenkomstig de maatgegevens de volgende parameters
invoeren:

m X-coordinaat: 95

B Y-coordinaat: 50

m Z-coordinaat: doorboren

Ingevoerde gegevens telkens met RET bevestigen
Om de regel af te werken, op END tikken

De positioneringshulp wordt getoond

Indien het simulatievenster is geactiveerd, worden positie en
verplaatsing gevisualiseerd

END
O

VvV Vv VvYy
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5.7.2 Passing ruimen

» Op de gereedschapsmachine ruimer @ 20 mm H6 in de spil
plaatsen

B =0 B > Op het apparaat het spiltoerental 250 1/min instellen
Bewerking beginnen; volg daartoe de instructies in de wizard
Op Sluiten tikken

De afwerking wordt beéindigd

De wizard wordt gesloten

U hebt de passing met succes gemaakt

VVV Yy

HEIDENHAIN | ND 7000 Demo | Gebruikershandboek | 11/2018 61



5.8

62

Frezen - snelstart | Referentiepunt bepalen (handbediening)

Referentiepunt bepalen (handbediening)

Om de gatencirkel en gatenkrans uit te lijnen, moet u het cirkelmiddelpunt van
de passing als referentiepunt bepalen. Het apparaat berekent, uitgaande van
het referentiepunt, alle waarden voor het relatieve codrdinatensysteem. Het
referentiepunt bepalen met de HEIDENHAIN-kantentaster KT 130.

Afbeelding 20: Voorbeeldwerkstuk — referentiepunt D2 bepalen

Oproep
» In het hoofdmenu op Handbediening tikken
> De gebruikersinterface voor handbediening wordt
weergegeven

Referentiepunt D2 tasten

» Op de gereedschapsmachine HEIDENHAIN-kantentaster
KT 130 in de spil plaatsen en op het apparaat aansluiten

> In de statusbalk op Additionele functies tikken

Q » In de dialoog Cirkelmiddelpunt bepalen tikken
> De dialoog Gereedschap selecteren wordt geopend

> In de dialoog Gereedschap selecteren de optie Tastsysteem
gebruiken activeren

De instructies in de wizard volgen

» De kantentaster tegen de zijkant van het werkstuk
verplaatsen, totdat de rode LED van de kantentaster gaat
branden

> De dialoog Referentiepunt selecteren wordt geopend

» De kantentaster de zijkant van het werkstuk weer laten
verlaten

» In het veld Geselecteerd referentiepunt het referentiepunt
1 selecteren

> In het veld Positiewaarden instellen de waarde 0 voor
positiewaarde X en positiewaarde Y invoeren en bevestigen
met RET

» |n de wizard op Bevestigen tikken

> De getaste codrdinaten worden in referentiepunt 1
overgenomen
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5.9

5.9.1

Referentiepunt activeren

VV VvV VvV VY

In de statusbalk op Referentiepunten tikken

De dialoog Referentiepunten wordt geopend

Op referentiepunt 1 tikken

Op Bevestigen tikken

Het referentiepunt wordt ingesteld

In de statusbalk wordt bij referentiepunt 1 weergegeven

Gatencirkel maken (MDI-werkstand

De gatencirkel maakt u in de MDI-werkstand. U kunt de waarden uit de tekening
met maatvoering overnemen en in de invoervelden invoeren.

Oproep

>
>

In het hoofdmenu op MDI-werkstand tikken

De gebruikersinterface voor de MDI-werkstand wordt
weergegeven

Gatencirkel definiéren

END
O

VvV v vV YV

vV V Vv YV

VV Vv vVvyy

In de statusbalk op Gereedschappen tikken
De dialoog Gereedschappen wordt getoond
Op Boor 6,1 tikken

Op Bevestigen tikken

De bijbehorende gereedschapsparameters worden
automatisch overgenomen door het apparaat

De dialoog Gereedschappen wordt gesloten
In de statusbalk op Aanmaken tikken
Er wordt een nieuwe regel getoond

In de drop-downlijst Regeltype het regeltype Gatencirkel
selecteren

Overeenkomstig de maatgegevens de volgende parameters
invoeren:

= Aantal gaten: 8

m X-coordinaat middelpunt: O

B Y-coordinaat middelpunt: O

B Radius: 25

Ingevoerde gegevens telkens met RET bevestigen
Alle andere waarden op de instelwaarden handhaven
Om de regel af te werken, op END tikken

De positioneringshulp wordt getoond

Indien het simulatievenster is geactiveerd, wordt de
rechthoekige kamer gevisualiseerd
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5.9.2  Gatencirkel boren
» Op de gereedschapsmachine de boor & 6,1 mm in de spil

plaatsen
» Op het apparaat het spiltoerental 3500 1/min instellen

> Gatencirkel boren en spil weer terugtrekken

Op Sluiten tikken

De afwerking wordt beéindigd

De wizard wordt gesloten

U hebt de gatencirkel met succes gemaakt

VvV V VY

5.10 Gatenreeks maken (MDI-werkstand)

De gatenreeks maakt u in de MDI-werkstand. U kunt de waarden uit de tekening
met maatvoering overnemen en in de invoervelden invoeren.

Oproep
» In het hoofdmenu op MDI-werkstand tikken
> De gebruikersinterface voor de MDI-werkstand wordt
weergegeven
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5.10.1 Gatenreeks definiéren

In de statusbalk op Gereedschappen tikken
De dialoog Gereedschappen wordt getoond
Op boor 5,0 tikken

Op Bevestigen tikken

De bijbehorende gereedschapsparameters worden
automatisch overgenomen door het apparaat

De dialoog Gereedschappen wordt gesloten
In de statusbalk op Aanmaken tikken
Er wordt een nieuwe regel getoond

In de drop-downlijst Regeltype het regeltype Gatenreeks
selecteren

» Overeenkomstig de maatgegevens de volgende parameters
invoeren:

® X-coordinaat 1e gat: -90

= Y-coordinaat 1e gat: -45

= Gaten per rij: 4

Gatafstand: 45

Hoek: 0°

Diepte: -13

Aantal rijen: 3

®  Afstand van de rijen: 45

® Vulmodus: gatenkrans

Ingevoerde gegevens telkens met RET bevestigen
Om de regel af te werken, op END tikken
De positioneringshulp wordt getoond

Indien het simulatievenster is geactiveerd, wordt de
rechthoekige kamer gevisualiseerd

VvV v vV YV

vV VvV VvYyVy

END
)

VvV Vv vy

5.10.2 Gatenreeks boren
» Op de gereedschapsmachine de boor @ 5,0 mm in de spil

plaatsen
» Op het apparaat het spiltoerental 3500 1/min instellen

> Gatenreeks boren en spil weer terugtrekken

Op Sluiten tikken

De afwerking wordt beéindigd

De wizard wordt gesloten

U hebt de gatenreeks met succes gemaakt

VVVY
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Overzicht

De standaardinstallatie van ND 7000 Demo omvat ook het programma
ScreenshotClient. Met ScreenshotClient kunt u schermafbeeldingen van de demo-
software of van het apparaat maken.

In dit hoofdstuk worden de configuratie en de bediening van ScreenshotClient
beschreven.

Informatie over ScreenshotClient

Met ScreenshotClient kunt u vanaf een computer schermafbeeldingen van het
actieve scherm van de demo-software of van het apparaat maken. Vé6r de opname
kunt u de gewenste taal voor de gebruikersinterface selecteren, alsmede de
bestandsnaam en de opslaglocatie voor de schermafbeeldingen configureren.

ScreenshotClient maakt grafische bestanden van het gewenste beeldscherm:
B |n PNG-indeling

= Met de geconfigureerde naam

= Met de bijbehorende taalafkorting

B Met de tijdinformatie jaar, maand, dag, uur, minuut en seconde

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

Afbeelding 21: Gebruikersinterface van ScreenshotClient

1 Verbindingsstatus

2 Bestandspad en bestandsnaam
3 Taalselectie

4 Statusmeldingen

HEIDENHAIN | ND 7000 Demo | Gebruikershandboek | 11/2018



ScreenshotClient | ScreenshotClient starten

6.3 ScreenshotClient starten

» In Microsoft Windows achtereenvolgens openen:
= Start
® Alle programma'’s
= HEIDENHAIN
= ND 7000 Demo
® ScreenshotClient
> ScreenshotClient wordt gestart:

Connection 127.0.0.1

Identifier

Language

[0] Screenshot Client started.

Afbeelding 22: ScreenshotClient gestart (niet verbonden)

> U kunt ScreenshotClient nu met de demo-software of met het apparaat
verbinden

6.4 ScreenshotClient met de Demo-software verbinden

o Start de demo-software resp. schakel het apparaat in, voordat
u de verbinding met ScreenshotClient tot stand brengt. Anders
toont ScreenshotClient bij de verbindingspoging de statusmelding
Connection close.

> Als dit nog niet is gebeurd, start u de demo-software
Verdere informatie: "ND 7000 Demo starten”, Pagina 23

Op Connect tikken

De verbinding met de demo-software wordt tot stand gebracht
De statusmelding wordt bijgewerkt

De invoervelden Identifier en Language worden geactiveerd

VVVY
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ScreenshotClient met het apparaat verbinden

Voorwaarde: het netwerk moet op het apparaat geconfigureerd zijn.

@ Uitgebreide informatie over de configuratie van het netwerk op het
apparaat vindt u in de bedieningshandleiding van ND 7000 in het
hoofdstuk "Instellen”.

o Start de demo-software resp. schakel het apparaat in, voordat
u de verbinding met ScreenshotClient tot stand brengt. Anders
toont ScreenshotClient bij de verbindingspoging de statusmelding
Connection close.

v

Als dit nog niet is gebeurd, schakelt u het apparaat in

In het invoerveld Connection het IPv4-adres van de interface invoeren
Deze vindt u in de apparaatinstellingen onder: Interfaces » Netwerk » X116

Op Connect tikken

De verbinding met het apparaat wordt tot stand gebracht

De statusmelding wordt bijgewerkt

De invoervelden Identifier en Language worden geactiveerd

v

VVVY

ScreenshotClient voor schermafbeeldingen
configureren

Wanneer u ScreenshotClient hebt gestart, kunt u configureren:

= op welke opslaglocatie en onder welke bestandsnaam schermafbeeldingen
worden opgeslagen

= in welke gebruikersinterfacetaal schermafbeeldingen worden gemaakt

Opslaglocatie en bestandsnaam van schermafbeeldingen
configureren

ScreenshotClient slaat schermafbeeldingen standaard op de volgende
opslaglocatie op:

C: » HEIDENHAIN » [productaanduiding] » ProductsMGE5 » Mom
» [productafkorting] » sources » [bestandsnaam]

Indien nodig kunt u een andere opslaglocatie definiéren.

> In het invoerveld Identifier tikken

» In het invoerveld Identifier het pad in naar de opslaglocatie en de naam voor de
schermafbeeldingen invoeren

Het pad naar de opslaglocatie en de bestandsnaam voor
schermafbeeldingen in het volgende formaat invoeren:

[station]:\map]\bestandsnaam]

> ScreenshotClient slaat alle schermafbeeldingen op de ingevoerde opslaglocatie
op
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6.6.2 Gebruikersinterfacetaal van schermafbeeldingen configureren

In het invoerveld Language kunnen alle gebruikersinterface-talen van de demo-
software of van het apparaat worden geselecteerd. Als u een taalafkorting
selecteert, maakt ScreenshotClient schermafbeeldingen in de desbetreffende taal.

o In welke gebruikersinterface-taal u de demo-software of van het
apparaat bedient, is voor schermafbeeldingen niet van belang.
Schermafbeeldingen worden altijd in de gebruikersinterface-taal
gemaakt die u in ScreenshotClient hebt geselecteerd.

Schermafbeeldingen in een gewenste gebruikersinterfacetaal

Om schermafbeeldingen in een gewenste gebruikersinterface-taal te maken

» In het invoerveld Language met de pijlen de gewenste
‘ 4 taalafkorting selecteren
> De geselecteerde taalafkorting wordt rood weergegeven
@ > ScreenshotClient maakt de schermafbeeldingen in de

gewenste gebruikersinterface-taal

Schermafbeeldingen van alle beschikbare gebruikersinterfacetalen

Om schermafbeeldingen in alle beschikbare gebruikersinterface-talen te maken

» In het invoerveld Language met de pijltoetsen all selecteren
"4 > De taalafkorting all wordt rood weergegeven

{ 3 \ > ScreenshotClient maakt de schermafbeeldingen in alle
4 beschikbare gebruikersinterface-talen
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Schermafbeeldingen maken

> In de demo-software of op het apparaat het scherm oproepen waarvan u een
schermafbeelding wilt maken

» Naar ScreenshotClient gaan

» Op Snapshot tikken

> De schermafbeelding wordt gemaakt en op de geconfigureerde opslaglocatie
opgeslagen

De schermafbeelding wordt in het formaat
[bestandsnaam]_[taalafkortingl_[YYYYMMDDhhmmss] opgeslagen
(bijv.screenshot_nl_20170125114100)

> De statusmelding wordt bijgewerkt:

Connection 127.0.0.1

Identifier C:\HEIDENHAIN\screenshot

Language (L all de fr ©

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

Afbeelding 23: ScreenshotClient na een voltooide schermafbeelding

ScreenshotClient beéindigen

» Op Disconnect tikken

> De verbinding met de demo-software of met het apparaat wordt beéindigd
» Op Sluiten tikken

> ScreenshotClient wordt beéindigd
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8 Afbeeldingenregister
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Afbeelding 23:
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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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