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Principes de base | Informations générales

1.1 Informations générales

Ce chapitre contient des informations relatives au produit livré et a la
documentation associée.

1.2 Informations sur le produit

1.2.1 Logiciel démo pour une démonstration des fonctions de
I'appareil
ND 7000 Demo est un logiciel que vous pouvez installer sur un PC

indépendamment de I'appareil. ND 7000 Demo vous permet de vous familiariser
avec les fonctions de |'appareil, de les tester ou de les présenter.

1.2.2 Fonctions disponibles du logiciel de démonstration

Comme le logiciel de démo n’est pas utilisé avec son hardware habituel, il ne
contient pas I'ensemble des fonctions disponibles avec I'appareil. Vous pouvez
toutefois vous appuyer sur les descriptions faites pour vous familiariser avec les
principales fonctions et l'interface utilisateur du logiciel.

8 HEIDENHAIN | ND 7000 Demo | Manuel d'utilisation | 11/2018



Principes de base | Utilisation conforme a la destination

1.3

1.4

1.5

1.6

Utilisation conforme a la destination

Les appareils de la série ND 7000 sont des visualisations de cotes numériques
qui s'utilisent sur des machines-outils conventionnelles. Utilisés en combinaison
avec des systemes de mesure linéaires et angulaires, les appareils de cette série
fournissent la position de I'outil sur plusieurs axes et proposent d'autres fonctions
de commande de la machine-outil.

Le ND 7000 Demo est un logiciel qui permet de faire la démonstration des
fonctions de base des appareils de la série ND 7000. Le ND 7000 Demo doit étre
exclusivement utilisé a des fins de présentation, de formation et d'entrainement.

Utilisation non conforme a la destination

Le ND 7000 Demo est uniquement prévu pour étre utilisé conformément a sa
destination. Toute utilisation a d'autres fins n’est pas permise, notamment :

® 3 des fins productives sur des systémes de production

B en tant que composant d'un systéme de production

Comment lire la documentation ?

Modifications souhaitées ou découverte d'une "coquille"?

Nous nous efforcons en permanence d'améliorer notre documentation. N'hésitez
pas a nous faire part de vos suggestions en nous écrivant a I'adresse e-mail
suivante :

userdoc@heidenhain.de

Eléments typographiques

Les éléments typographiques suivants sont utilisés dans ce manuel :

Représentation Signification
> .. caractérise/remplace une action et le résultat d'une
> action

Exemple :

» Appuyer sur OK
> La bolte de dialogue contenant le message se

ferme.
I caractérise/remplace une énumeération
I Exemple :

= interface TTL

® interface EnDat
| |

Gras permet d'identifier des menus, des affichages et des
boutons

Exemple :
» Appuyer sur Eteindre
> Le systeme d'exploitation se ferme.

» Mettre I'appareil hors tension en utilisant
I'interrupteur d'alimentation

HEIDENHAIN | ND 7000 Demo | Manuel d'utilisation | 11/2018


mailto:userdoc@heidenhain.de







2.1

2.2

2.3

12

Installation du logiciel | Informations générales

Informations générales

Ce chapitre contient toutes les informations nécessaires pour télécharger le
ND 7000 Demo et I'installer sur votre ordinateur conformément a sa destination.

Télécharger le fichier d’installation

Pour pouvoir installer le logiciel démo sur un ordinateur, il vous faut télécharger un
fichier d'installation depuis le portail HEIDENHAIN.

o Pour télécharger le fichier d'installation depuis le portail HEIDENHAIN,
vous devez disposez de droits d'acces au répertoire Software du
portail, qui se trouve dans le répertoire du produit correspondant.

Si vous ne disposez pas de droits d'accés au répertoire Software du
portail, vous pouvez en faire la demande auprés de votre interlocuteur
HEIDENHAIN.

» La version actuelle du logiciel ND 7000 Demo peut étre téléchargée ici :
www.heidenhain.fr

» Naviguer jusqu’au dossier de téléchargement de votre navigateur

» Décompresser le fichier .zip téléchargé dans un répertoire de stockage
temporaire

> Les fichiers suivants sont dézippés dans le dossier de sauvegarde temporaire :
®  Fichier d'installation .exe
= Fichier DemoBackup.mcc

Conditions requises du systeme

Pour pouvoir installer le logiciel ND 7000 Demo sur un ordinateur, il faut que le
systéme d'exploitation réponde aux exigences suivantes :

= Microsoft Windows 7 et plus
B Résolution d’écran recommandée : au moins 1280 x 800
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24

Installer ND 7000 Demo sous Microsoft Windows

>

Naviguer jusqu'au répertoire de stockage temporaire dans lequel vous avez
décompressé le le fichier .zip téléchargé
Informations complémentaires : "Télécharger le fichier d’installation”, Page 12

Exécuter le fichier d'installation .exe
L'assistant d'installation s'ouvre :

g@ﬂetup El =

Setup Wizard

Mext = i | Cancel

Figure 1 : Assistant d‘installation
Appuyer sur Next

Accepter les conditions de licence pendant |'étape d’'installation License
Agreement

Appuyer sur Next

Lors de I'étape d'installation Select Destination Location, |'assistant
propose un emplacement de sauvegarde. Il est recommandé de s’en
tenir a I'emplacement de sauvegarde qui est proposé.

A |'étape Select Destination Location de ['installation, sélectionner
I'emplacement de sauvegarde du logiciel ND 7000 Demo

Appuyer sur Next

A I'étape Select Components de |'installation, le programme
ScreenshotClient est lui aussi installé par défaut. ScreenshotClient vous
permet de générer des captures de I'écran actif de I'appareil.

Si vous souhaitez installer ScreenshotClient

» Ne pas modifier les configurations par défaut pendant |'étape
d'installation Select Components

Informations complémentaires : "ScreenshotClient", Page 69

> Lors de I'étape d'installation Select Components :

HEIDENHAIN | ND 7000 Demo | Manuel d'utilisation | 11/2018
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Installation du logiciel | Installer ND 7000 Demo sous Microsoft Windows

m Sélectionner un type d'installation
m Activer/Désactiver |'option Screenshot Utility

ﬁ! Setup

Select Components
Which components should be installed?

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

Ful installation P w
Demo
[¥] Screenshot Utlity 62 KB

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

< Back l[ Mext = J| Cancel

Figure 2 : Assistant d'installation avec les options Logiciel Démo et activées
Screenshot Utility

Appuyer sur Next

Lors de I'étape d'installation Select Start Menu Folder, sélectionner
I'emplacement de sauvegarde ou doit étre mémorisé le dossier Menu de
démarrage

Appuyer sur Next

Lors de I'étape d'installation Select Additional Tasks, sélectionner/
désélectionner I'option Desktop icon

Appuyer sur Next

Appuyer sur Install

L'installation est lancée, la barre de progression affiche I'état de I'installation.
Une fois I'installation terminée, quitter I'assistant d'installation avec Finish
Vous avez réussi a installer le programme sur |'ordinateur.
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Installation du logiciel | Désinstaller le ND 7000 Demo

25 Désinstaller le ND 7000 Demo

>

VvV vV Y

Ouvrir successivement dans Windows Microsoft :

= Démarrage

E Tous les programmes

= HEIDENHAIN

= ND 7000 Demo

Appuyer sur Uninstall

L'assistant de désinstallation s'ouvre.

Pour confirmer la désinstallation, appuyer sur Ja

La désinstallation est lancée, la barre de progression affiche I'état de la
désinstallation.

Une fois la désinstallation terminée, quitter I'assistant de désinstallation avec
OK.

Vous avez réussi a désinstaller le programme sur |'ordinateur.
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Utilisation générale | Vue d’ensemble

3.1 Vue d’ensemble

Ce chapitre décrit I'interface utilisateur, les éléments de commande et les
fonctions de base de ND 7000 Demo.

3.2 Commande avec I'écran tactile et des périphériques
d'entrée

3.2.1 Ecran tactile et périphériques d'entrée
Les élements de commande de l'interface utilisateur de ND 7000 Demo se
manipulent par l'intermédiaire d'un écran tactile ou d'une souris raccordée par .

Pour saisir des données, vous pouvez utiliser soit le clavier de I'écran tactile, soit le
clavier qui est raccordé par .

3.2.2 Gestes et actions avec la souris

Pour activer, commuter ou déplacer des éléments de commande de I'interface
utilisateur, vous pouvez vous servir de I'écran tactile de ND 7000 Demo ou bien
de la souris. L'écran tactile et la souris s'utilisent avec des gestes
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Utilisation générale | Commande avec I'écran tactile et des périphériques d'entrée

o Les gestes permettant d'utiliser I'écran tactile peuvent différer des
gestes permettant de se servir de la souris.

Lorsque les gestes sont différents selon que la commande se fait via
|'écran tactile ou la souris, ce manuel décrit les deux possibilités de
commande sous forme de procédures alternatives.

Les procédures d'utilisation alternatives, avec |'écran tactile ou avec la
souris, sont identifiées par les symboles suivants :

% Utilisation avec |'écran tactile

\Q Utilisation avec la souris

La vue d'ensemble ci-aprés décrit les différents gestes qui permettent d'utiliser
I'écran tactile et la souris :

Appuyer

revient a appuyer une fois sur la touche gauche de la souris

% revient a toucher brievement |'écran tactile

Le fait d’appuyer permet notamment de :
B sélectionner des menus, des éléments ou des parameétres
B saisir des caracteres avec le clavier de |'écran
m fermer les fenétres de dialogue

Maintenir appuyé

% revient a maintenir un contact tactile prolongé sur I'écran
revient a appuyer sur la touche gauche de la souris et ala
\Z) maintenir appuyée ensuite

Le fait de maintenir appuyé permet notamment de :

B modifier rapidement des valeurs dans les champs de saisie
avec les boutons Plus et Moins
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Utilisation générale | Commande avec I'écran tactile et des périphériques d'entrée

Déplacer

revient a effectuer un mouvement du doigt sur I'écran a partir
d'un point univoque

revient a appuyer une fois sur la touche gauche de la souris et a
\Q la maintenir appuyée tout en la déplagant, sachant que le point
de départ est univoque

Le fait de déplacer permet notamment :
) ® de faire défiler des listes et des textes

~-®-
+
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Utilisation générale | Eléments de commande et fonctions d’ordre général

3.3

Eléments de commande et fonctions d’ordre général

Les éléments de commande suivants vous permettent de configurer et d’utiliser
I'appareil moyennant |'écran tactile ou la souris.

Clavier de I'écran

Le clavier de I'écran vous permet d'entrer du texte dans les champs de saisie
de l'interface utilisateur. Le clavier affiché a I'écran est un clavier numérique ou
alphabétique, selon le champ de saisie.

» Appuyer sur un champ de saisie pour entrer des valeurs
Le champ de saisie sera mis en évidence.

Le clavier de I'écran s'affiche.

Entrer du texte ou des valeurs numériques

Si les données entrées sont correctes, une coche verte s'affiche dans le champ
de saisie.

VvV V.V V

> Siles données entrées sont incomplétes ou incorrectes, un point d'exclamation
rouge s'affiche. Il n’est pas possible de terminer la programmation.

» Pour mémoriser les valeurs, confirmer la saisie avec RET
> Les valeurs s'affichent.
> Le clavier de I'écran est masqué.

Champs de saisie avec les boutons Plus et Moins

Les boutons Plus + et Moins -, de part et d'autre des valeurs numériques,
permettent d'ajuster les valeurs numériques.

» Appuyer sur + ou - jusqu'a ce gue la valeur de votre choix

= 5 ‘ i ‘ s'affiche.

» Maintenir + ou - appuyé pour faire varier plus rapidement
les valeurs.

> La valeur sélectionnée s'affiche.

Commutateur
Le commutateur vous permet de passer d'une fonction a l'autre.

» Appuyer sur la fonction de votre choix
> Une fonction activée s'affiche en vert.

mm inch

> Une fonction inactive s'affiche en gris clair.

Interrupteur coulissant
Le commutateur coulissant vous permet d'activer ou de désactiver une fonction.

» Amener le commutateur a la position de votre choix ou
ON appuyer sur le commutateur

> La fonction est activée ou désactivée.

Liste déroulante

Les boutons des listes déroulantes sont marqués d'un triangle qui pointe vers le
bas.

- > Appuyer sur le bouton
pp ~ . , \
> La liste déroulante s'ouvre.
1 Vpp > La valeur active s'affiche en vert.
» Appuyer sur la valeur de votre choix
11 pApp .. C
> La valeur choisie est validée.
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Utilisation générale | Eléments de commande et fonctions d’ordre général

Annuler
Cette touche permet d'annuler la derniére étape.
Il est impossible d'annuler les opérations qui sont déja terminées.

I()

> Appuyer sur Annuler
La derniere opération sera annulée.

v

Ajouter
» Pour ajouter un autre élément, appuyer sur Ajouter
—|— > Un nouvel élément est ajouté.
Fermer
» Pour fermer une boite de dialogue, appuyer sur Fermer
Valider

> Pour terminer une opération, appuyer sur Valider

v

Retour

» Pour revenir au niveau supérieur dans la structure de
< menu, appuyer sur Retour
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Utilisation générale | Lancer et quitter le ND 7000 Demo

3.4 Lancer et quitter le ND 7000 Demo

3.41 Lancer le ND 7000 Demo

o Avant de pouvoir utiliser le ND 7000 Demo, vous devez configurer le
logiciel en procédant étape par étape.

» Sur le bureau Windows Microsoft , appuyer sur
ND 7000 Demo

ou

» Ouvrir successivement dans Windows Microsoft :
= Démarrage
® Tous les programmes
= HEIDENHAIN
= ND 7000 Demo

0 Deux fichiers exécutables avec différents modes
d'affichage sont disponibles :

= ND 7000 Demo : démarre dans une fenétre
Windows Microsoft

= ND 7000 Demo (Fullscreen) : démarre en
mode Plein écran

> Appuyer sur ND 7000 Demo ou ND 7000 Demo (Fullscreen)

> Le ND 7000 Demo démarre en arriére plan une fenétre
d'édition. La fenétre d'édition n'est pas utile dans le cadre
de l'utilisation et se referme lorsque I'utilisateur quitte le
ND 7000 Demo.

> Le ND 7000 Demo démarre l'interface utilisateur avec le
menu Connexion de I’utilisateur.

HEIDENHAIN
ND 7013 /0

Not logged in
gg

|

Figure 3 : Menu Connexion de |’utilisateur
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Utilisation générale | Lancer et quitter le ND 7000 Demo

3.4.2 Quitter le ND 7000 Demo
» Dans le menu principal, appuyer sur Eteindre

» Appuyer sur Eteindre
> ND 7000 Demo Arrét en cours

o Pour arréter le ND 7000 Demo, vous pouvez aussi utiliser le menu
Arréter de la fenétre Microsoft Windows.

En passant par le menu Arréter de la fenétre Microsoft Windows, vous
perdrez I'ensemble des paramétrages.

35 Connexion et déconnexion de l'utilisateur

Le menu Connexion de I’utilisateur vous permet de vous connecter/déconnecter
comme utilisateur de I'appareil.

Un seul utilisateur peut étre connecté a la fois sur I'appareil. Le nom de I'utilisateur
connecté est affiché. Pour pouvoir connecter un autre utilisateur, il faut que
['utilisateur actuellement connecté se déconnecte.

o L'appareil dispose de plusieurs niveaux d'autorisation qui permettent
a l'utilisateur d'accéder a une gestion et a une utilisation compléte ou
plus ou moins limitée.

3.5.1 Connexion de l'utilisateur

v

Appuyer sur Connexion utilisateur dans le menu principal

Sélectionner dans la liste déroulante I'utilisateur OEM que
vous souhaitez connecter

Appuyer dans le champ de saisie Mot de passe
Saisir le mot de passe "oem" de |'utilisateur OEM
Confirmer la saisie avec RET

Appuyer sur Connexion

v

vV v.v.v Yy

3.5.2 Déconnexion de l'utilisateur

L'utilisateur est connecté et le menu Mode manuel s'affiche.

» Appuyer sur Connexion utilisateur dans le menu principal

» Appuyer sur Déconnexion
> L'utilisateur est déconnecté.

> Toutes les fonctions du menu principal sont inactives, a
I'exception de la fonction Eteindre.

> L'appareil ne peut étre réutilisé que si un utilisateur se
connecte.
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3.6 Paramétrage de la langue

A I'état de livraison, la langue de I'interface utilisateur est I'anglais. Vous pouvez
configurer I'interface utilisateur dans la langue de votre choix.

» Dans le menu principal, appuyer sur Réglages

O

Appuyer sur Utilisateur
L'utilisateur connecté est identifiable par une coche.
Sélectionner |'utilisateur de votre choix

VvV v.v VY

La langue sélectionnée pour |'utilisateur s'affiche dans la liste
déroulante Langue avec le drapeau correspondant.

» Dans la liste déroulante Langue, sélectionner le drapeau
correspondant a la langue de votre choix

> L'interface utilisateur s'affiche alors dans la langue
sélectionnée.

3.7 Interface utilisateur

o L'appareil est disponible en différentes exécutions et avec divers
équipements. L'interface utilisateur et les fonctions disponibles peuvent
donc varier selon I'exécution et I'équipement disponibles.

3.71 Interface utilisateur apres le démarrage

Interface utilisateur aprés le démarrage

Si un utilisateur de type Operator était activé avec la connexion automatique
activée, l'appareil affichera au démarrage le Mode manuel.

Si la connexion automatique de ['utilisateur n'est pas activée, 'appareil ouvre le
menu Connexion utilisateur.

Informations complémentaires : "Menu Connexion utilisateur”, Page 34
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Menu principal de l'interface utilisateur

Interface utilisateur (en mode Manuel)

Figure 4 : Interface utilisateur (en mode Manuel)

1 La zone d'affichage des messages affiche I'heure et le nombre de messages en
instance.
2 Menu principal et éléments de commande

Eléments de commande du menu principal
Le menu principal s'affiche indépendamment des options logicielles activées.

Elément de Fonction
commande
Message

Affichage d'une vue d'ensemble de tous les messages et
du nombre de messages encore en instance

Mode manuel
l! l Positionnement manuel des axes de la machine

Informations complémentaires : "Menu Mode manuel",
Page 28

Mode MDI
A Saisie directe des déplacements d'axes (Manual Data

Input) souhaités ; calcul et affichage de la course restante
Informations complémentaires : "Menu Mode MDI",
Page 30

Gestion des fichiers

Gestion des fichiers disponibles sur I'appareil

Informations complémentaires : "Menu Gestion des
fichiers", Page 32

Connexion utilisateur
Connexion et déconnexion de |'utilisateur

Informations complémentaires : "Menu Connexion utilisa-
teur", Page 34

L‘
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Elément de Fonction
commande
Réglages
@ Paramétrages de |'appareil, tels que la configuration des

utilisateurs, la configuration des capteurs ou la mise a jour
du firmware

Informations complémentaires : "Menu Réglages’,
Page 35
Arrét

d) Mise a l'arrét du systéeme d'exploitation ou activation du
mode d'économie d'énergie
Informations complémentaires : "Menu Eteindre’,
Page 36
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Menu Mode manuel

Appel
» Dans le menu principal, appuyer sur Mode manuel
> L'interface utilisateur correspondant au mode Manuel
s'affiche.
Menu Mode manuel (application Fraisage)

1 2 3

Figure 5 : Menu Mode manuel dans |'application Fraisage

Touche d'axe

Référence

Affichage de position

Barre d'état

Vitesse de rotation de la broche (machine-outil)

AAhHhWN=
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Menu Mode Manuel (application Tournage)

1 2 3

Degree

Figure 6 : Menu Mode manuel dans |'application Tournage

Touche d'axe

Référence

Affichage de position

Barre d'état

Vitesse de rotation de la broche (machine-outil)

T HhWN=

Le menu Mode manuel affiche les valeurs de position mesurées sur les axes de la
machine dans la zone d'usinage.

Des fonctions supplémentaires sont disponibles dans la barre d’état.
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3.74 Menu Mode MDI
Appel
» Dans le menu principal, appuyer sur Mode MDI

Menu Mode MDI (application Fraisage)

X ? 13.762

Y v 12.092

Z K 5.333

Figure 7 : Menu Mode MDI dans |'application Fraisage

1
2
3
4
5
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Menu Mode MDI (application Tournage)
1 2 3 4

mm  Degree

4 0

@
x 13.762

. oooo

sl 150 -

G

Figure 8 : Menu Mode MDI dans |'application Tournage

Touche d'axe

Position effective

Axes couplés

Chemin restant

Barre d'état

Vitesse de rotation de la broche (machine-outil)

DAL WN=
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Dialogue Exécution pas a pas

m » Dans le menu principal, appuyer sur Mode MDI

@ » Dans la barre d'état, appuyer sur Créer
# [ HR | .
> L'interface utilisateur correspondant au mode MDI s'affiche.

% Exécution pas & pas

Type desequence | Positionnement | 0 Positionnement 4

Figure 9 : Dialogue Exécution pas a pas

Barre d'affichage
Parametre de séquence
Séquence MDI

Barre d'état

Outil de séquence

T HhWN =

Le menu Mode MDI permet de saisir directement les déplacements des axes
(Manual Data Input). La distance par rapport au point final est prescrite, la course
restante est calculée et affichée.

Des valeurs de mesure et des fonctions supplémentaires vous sont proposées
dans la barre d'état.

3.75 Menu Gestion des fichiers
Appel

ii » Dans le menu principal, appuyer sur Gestion des fichiers

> L'interface de la gestion des fichiers s'affiche.
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Bref descriptif

CTTD Internal . /_

Internal

MASSSTORAGE =~ 4

Documents

Images

Oem

BB B|R

System

7

lisar

Figure 10 : Menu Gestion des fichiers

1 Liste des emplacements de sauvegarde disponibles
2 Liste des répertoires dans |I'emplacement de sauvegarde sélectionné

Le menu Gestion des fichiers affiche une vue d'ensemble des fichiers stockés
dans la mémoire de |'appareil.
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3.76 Menu Connexion utilisateur

Appel
» Appuyer sur Connexion utilisateur dans le menu principal
> L'interface utilisateur qui permet de connecter/déconnecter
des utilisateurs s'affiche.
Bref descriptif

HEIDENHAIN
ND 7013 1/0

Logged in as

rQ] Operator

Figure 11 : Menu Connexion de [’utilisateur

1 Affichage de I'utilisateur actuellement connecté
2 Connexion de I'utilisateur

Le menu Connexion de I’utilisateur affiche I'utilisateur connecté dans la colonne
de gauche. La connexion d'un nouvel utilisateur s'affiche dans la colonne de droite.
Pour connecter un autre utilisateur, il faut que I'utilisateur connecté soit
déconnecté.

Informations complémentaires : "Connexion et déconnexion de I'utilisateur”,
Page 24
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3.7.7 Menu Réglages

Appel
» Dans le menu principal, appuyer sur Réglages
> L'interface utilisateur correspondant aux réglages de
I'appareil s'affiche.
Bref descriptif

Général Informations appareils

Capteurs Ecran d'affichage et écran tactile 4
Interfaces u{ Représentation 1 4
Utilisateur fOT Sons 4
Axes 6\' | Imprimante >
Service % Date et heure 14

Figure 12 : Menu Réglages

1 Liste des options de configuration
2 Liste des paramétres de configuration

Le menu Réglages affiche toutes les options de configuration de I'appareil.
L'appareil adapte ses paramétres de réglages aux exigences requises par son lieu
d'utilisation.

o L'appareil dispose de plusieurs niveaux d'autorisation qui permettent
a l'utilisateur d'accéder a une gestion et a une utilisation compléete ou
plus ou moins limitée.
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Menu Eteindre

Appel
» Dans le menu principal, appuyer sur Eteindre
> Les éléments de commande qui permettent de mettre
le systeme d'exploitation hors tension, d'activer le mode
d'économie d'énergie et d'activer le mode nettoyage
s'affichent.
Bref descriptif

Le menu Eteindre affiche les options suivantes :

Elément de Fonction
commande

_ Mise a l'arrét
® ND 7000 Demo terminé

— Mode d'économie d'énergie

) Eteint I'écran et passe le systeme d'exploitation en mode
d'économie d'énergie

Mode nettoyage

@ Eteint I'écran, mais le systeme d'exploitation continue de
fonctionner normalement

Informations complémentaires : "Lancer et quitter le ND 7000 Demo", Page 23

Affichage de position
Dans l'affichage des positions, I'appareil indique la position des axes et
éventuellement des informations complémentaires sur les axes configurés.

Vous pouvez également coupler I'affichage de certains axes et accéder aux
fonctions de la broche.

Eléments de commande de l'affichage de positions

Symbole Signification

X

Touche d'axe
Fonctions de la touche de sélection des axes :

®  Appui sur la touche d'axe : ouvre le champ de saisie de la
valeur de position (mode Manuel) ou la boite de dialogue
Exécution pas a pas (mode MDI)

= Maintien de la touche d'axe appuyée : définit la position
actuelle comme point zéro

B Entralnement de la touche d'axe vers la droite : ouvre le
menu des fonctions disponibles pour I'axe

Application Tournage: |'affichage des positions indique le
Xo diameétre de I'axe d'usinage radial X

® La recherche des marques de référence a été effectuée.
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Symbole Signification

La recherche des marques de référence n'a pas été effectuée
ou aucune marque de référence n'a été détectée.

L'axe Zo est couplé a I'axe Z. L'affichage des positions indique
la somme des deux valeurs de position.

Informations complémentaires : "Coupler des axes (applica-
tion Tournage)", Page 37

\OIR O

L'axe Z est couplé a I'axe Zo. L'affichage des positions indique
la somme des deux valeurs de position.

Gamme de vitesse sélectionnée pour la broche

Informations complémentaires : "Régler la vitesse de la
broche", Page 39

La vitesse de rotation de la broche ne peut pas étre atteinte
avec la vitesse de transmission sélectionnée.

> Sélectionner une vitesse de transmission plus élevée

La vitesse de rotation de la broche ne peut pas étre atteinte
avec la vitesse de transmission sélectionnée.

> Sélectionner une vitesse de transmission plus faible

Le mode CSS (vitesse de coupe constante) est activé pour la
broche.

Informations complémentaires : "Régler le mode de la broche
(application Tournage)", Page 40

Si le symbole clignote, cela signifie que la vitesse de rotation
calculée pour la broche se trouve en dehors de la plage de
vitesse de rotation définie. La vitesse de coupe souhaitée ne
peut pas étre atteinte. La broche continue de tourner avec la
vitesse de rotation maximale ou minimale.

@ 4 €& @6

En mode MDI, un facteur d'échelle est appliqué a I'axe.

3.8.2 Fonctions de l'affichage de positions

Coupler des axes (application Tournage)

Dans l'application Tournage, vous pouvez coupler alternativement |'affichage des
axes Z et Zo. Lorsque des axes sont couplés, I'affichage de positions indique la
valeur de position des deux axes sous forme de somme.

o Le couple est identique pour I'axe Z et Zo. La description ci-aprés ne
concerne que le couplage de l'axe Z.
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Coupler des axes

» Dans la zone de travail, entrainer la touche d'axe Z vers la

y4 droite
> Appuyer sur Coupler

@ > L'axe Zo est couplé avec I'axe Z.

2 > Le symbole indiquant un couplage d'axes s'affiche a coté de
. la touche d'axe Z.

> La valeur de position des axes couplés d'affiche comme
somme.

Découpler des axes

» Dans la zone de travail, entrainer la touche d'axe Z vers la

Z droite
> Appuyer sur Découpler
it > Les valeurs de positions des deux axes sont affichés

indépendamment I'un de I'autre.

Régler la vitesse de rotation broche

o Les informations qui suivent ne valent que pour les appareils portant le
numéro d'identification 1089179-xx.

En fonction de la configuration de la machine-outil connectée, vous pouvez
commander la vitesse de rotation de la broche.

> La vitesse de rotation de la broche peut étre réglée a la valeur
de votre choix en appuyant sur + ou - ou en maintenant I'une
de ces touches appuyée

ou

> Appuyer sur le champ de saisie Vitesse de rotation broche,
saisir une valeur et confirmer avec RET

> La valeur saisie pour la vitesse de broche est prise en
compte comme valeur nominale par I'appareil et appliquée en
conséquence.

1250 +
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Régler la vitesse de la broche

o Les informations qui suivent ne valent que pour les appareils portant le
numeéro d'identification 1089179-xx.

Si votre machine-outil utilise une broche dotée d'un réducteur, vous avez la
possibilité de sélectionner la gamme vitesse utilisée.

o Le choix de la gamme de vitesse s'effectue aussi par I'intermédiaire
d'un signal externe.

» Dans la zone de travail, entrainer la touche d'axe S vers la

S droite
> Appuyer sur la gamme de vitesse
> La boite de dialogue Définir une gamme de vitesse
s'affiche.

» Appuyer sur la gamme de vitesse de votre choix
» Appuyer sur Confirmer

> La gamme de vitesse sélectionnée est mémorisée comme
nouvelle valeur.

» Entrainer la touche d'axe S vers la gauche

Le symbole représentant la gamme de vitesse sélectionnée
s'affiche a c6té de la touche d'axe S.

%

Si la vitesse de rotation broche souhaitée ne peut pas étre atteinte
avec la gamme de vitesse sélectionnée, le symbole clignote pour cette
gamme de vitesse avec une fléche pointant vers le haut (gamme de
vitesse plus élevée) ou une fleche pointant vers le bas (gamme de
vitesse plus faible).
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Régler le mode de la broche (application Tournage)

o Les informations qui suivent ne valent que pour les appareils portant le
numeéro d'identification 1089179-xx.

Dans l'application Tournage, vous pouvez choisir si I'appareil doit utiliser le mode
de vitesse de rotation standard ou le mode CSS (vitesse de coupe constante)
comme mode de fonctionnement de la broche.

En mode CSS, I'appareil calcule la vitesse de rotation de la broche de maniere a ce
gue la vitesse de coupe de |'outil de tournage reste constante quelle que soit la
géométrie de la piece.

Activer le mode CSS

s » Dans la zone de travail, entrainer la touche d'axe S vers la
droite

Appuyer sur le mode CSS

La boite de dialogue Activer CSS s'affiche.

Entrer la valeur pour Vitesse maximale de broche

Appuyer sur Confirmer

Le mode CSS est activé pour la broche.

La vitesse de la broche est indiquée en m/min.

Entrainer la touche d'axe S vers la gauche

Le symbole indiguant le mode CSS s'affiche a cété de la
@ touche d’'axe S.

CSS

V VvV V VvV VvV VY

Activer le mode Vitesse

s » Dans la zone de travail, entrainer la touche d'axe S vers la
droite
Appuyer sur le mode Vitesse de rotation
La boite de dialogue Activer le mode Vitesse s'affiche.
Entrer la valeur pour Vitesse maximale de broche
Appuyer sur Confirmer

Le mode Vitesse de rotation est activé.

La vitesse de la broche est indiquée en 1/min.
Entrainer la touche d'axe S vers la gauche

vVVV VvV VvV VYy
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3.9

3.9.1

Barre d’état

L'appareil affiche I'avance et la vitesse de déplacement dans la barre d'état. Par
ailleurs, les éléments de commande de la barre d'état vous permettent d'accéder
directement au tableau d'outils, au tableau de points d'origine et aux programmes
d'aide Chronometre et Calculatrice.

Eléments de commande de la barre d'état

La barre d'état propose les éléments de commande suivants :

Elément de
commande

mm Degree

Fonction

Menu d'acceés rapide

Réglage des unités des valeurs linéaires et angulaires,
configuration d'un facteur d'échelle, configuration de
I'affichage des positions des axes d'usinage radiaux
(application Tournage) ; un appui permet d'ouvrir le menu
d'accés rapide

Tableau de points d'origine

Affichage du point d’origine actuel ; appuyer pour ouvrir le
tableau de points d’origine

Tableau d'outils

Affichage de I'outil actuel ; appuyer pour ouvrir le tableau
d'outils

Chronomeétre

Affichage horaire avec fonction Start/Stop au format
h:mm:s

Calculateur

Calculatrice intégrant les principales fonctions
mathématiques, une calculatrice de décimales et une
calculatrice de cbne

F

mm/min

0

Vitesse d'avance

Affichage de la vitesse d'avance actuelle de I'axe le plus
rapide

Fonctions auxiliaires

Fonctions auxiliaires en mode Manuel, dépendantes de
I'application configurée

L

Exécution pas a pas
Création de séquences d'usinage en mode MDI
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3.9.2 Fonctions auxiliaires du mode Manuel

Selon I'application configurée, les éléments de commande suivants peuvent vous
étre proposeés :

Elément de Fonction
commande
Marques de référence
"' Lancer une recherche des marques de référence
Palpage
/ Palper |'aréte d'une piéce
Palpage

Déterminer la ligne médiane d'une piece

Palpage
Déterminer le centre d'une forme circulaire (percage ou
cylindre)

O

- Points d'origine
.¢_ Définir les points d'origine

Données Outils
Mesurer un outil (par effleurement)

<
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3.10 Barre OEM

La barre OEM optionnelle vous permet, selon la configuration de |'appareil, de
commander les fonctions de la machine-outils raccordée.

3.10.1 Eléments de commande du Menu OEM

0 Les éléments de commande disponibles dans la barre OEM dépendent
de la configuration de I'appareil et de la machine-outil reliée.

Dans le Menu OEM, les éléments de commande ci-aprés sont habituellement

disponibles :

Elément de Fonction

commande
Le fait d'appuyer sur la languette permet d'afficher/masquer
la barre OEM.

Logo

LOGO Affiche le logo OEM configuré

ENTERPRISE
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Configuration du logiciel | Informations générales

Informations générales

0 Vous devez avoir lu et compris le chapitre "Utilisation générale" avant
d'effectuer les opérations décrites ci-apres.

Informations complémentaires : "Utilisation générale", Page 17

Pour pouvoir utiliser le logiciel ND 7000 Demo sans erreur a la fin de I'installation,
vous devez d'abord configurer le logiciel ND 7000 Demo. Ce chapitre décrit
comment effectuer les paramétrages suivants :

m Copier le fichier de configuration

B |mportation de données de configuration

B Paramétrage de la langue

®  Sélectionner une version de produit (optionnel)

46

HEIDENHAIN | ND 7000 Demo | Manuel d'utilisation | 11/2018



Configuration du logiciel | Copier le fichier de configuration

4.2 Copier le fichier de configuration

Pour pouvoir importer des données de configuration sur le ND 7000 Demo, vous
devez d'abord copier le fichier de configuration DemoBackup.mcc téléchargé dans
un espace accessible pour le ND 7000 Demo.

» Naviguer jusqu’au dossier de sauvegarde temporaire

» Copier le fichier de configuration DemoBackup.mcc, par exemple dans le
répertoire suivant :C: » HEIDENHAIN » [désignation du produit] » Mom
» ProductsMGES5 » [abrégé du produit] » user » User

Pour que le ND 7000 Demo puisse accéder au fichier de configuration
DemoBackup.mcc, il vous faut conserver la partie suivante du
chemin lors de la sauvegarde du fichier : » [désignation du produit]
» ProductsMGE5 » Mom » [abrégé du produit] » user » User.

> Le fichier de configuration est accessible au ND 7000 Demo.
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4.3 Importation de données de configuration

Pour pouvoir configurer ND 7000 Demo pour l'application sur le PC, il vous faut
importer le fichier de configuration DemoBackup.mcc.

» Dans le menu principal, appuyer sur Réglages
> Les paramétrages de |'appareil s'affichent.

Informations appareils
Capteurs Ecran d'affichage et écran tactile 4
Interfaces ti Représentation »
Utilisateur {O] Sons 13

Axes 6\‘ Imprimante b

Service % Date et heure 14

Figure 13 : Menu Réglages

% > Appuyer sur Service

» Ouvrir dans 'ordre :

= Sauvegarder et restaurer la configuration
= Restaurer la configuration
= Restauration compléte

> Sélectionner I'emplacement de sauvegarde dans la boite de
dialogue :

® Internal

= User

Sélectionner le fichier de configuration DemoBackup.mcc
Confirmer la sélection avec OK

Les réglages sont appliqués.

La mise a l'arrét de I'application est exigée.

Appuyer sur OK

ND 7000 Demo est mis a l'arrét, la fenétre Windows
Microsoft se ferme.

Redémarrer ND 7000 Demo
ND 7000 Demo est prét a étre utilisé

vV vV vVV VY

v
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4.4

4.5

Paramétrage de la langue

A I'état de livraison, la langue de I'interface utilisateur est I'anglais. Vous pouvez
configurer I'interface utilisateur dans la langue de votre choix.

» Dans le menu principal, appuyer sur Réglages

O

Appuyer sur Utilisateur
L'utilisateur connecté est identifiable par une coche.
Sélectionner |'utilisateur de votre choix

VvV v.v VY

La langue sélectionnée pour |'utilisateur s'affiche dans la liste
déroulante Langue avec le drapeau correspondant.

» Dans la liste déroulante Langue, sélectionner le drapeau
correspondant a la langue de votre choix

> L'interface utilisateur s'affiche alors dans la langue
sélectionnée.

Sélectionner une version de produit (optionnel)

Le ND 7000 existe en plusieurs exécutions. Ces exécutions different par les ports
de connexion des systémes de mesure qu'il est possible de raccorder :

= \ersion ND 7013

® Version ND 7013 I/O avec des entrées/sorties supplémentaires pour les
fonctions de commutation

Dans le menu Réglages, vous pouvez sélectionner la version avec laquelle ND
7000 Demo doit étre simulée.

» Dans le menu principal, appuyer sur Réglages

D

Appuyer sur Service

Appuyer sur Désignation du produit
Sélectionner la version de votre choix
Un redémarrage s'avere nécessaire.

VVVvy vy

ND 7000 Demo peut étre utilisé dans la version de votre
choix
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Vue d'ensemble

Ce chapitre détaille I'usinage d'un exemple de piéce et I'exécute, étape par étape,
avec les différents modes de fonctionnement de I'appareil. Vous devez passer par
les étapes d'usinage suivantes pour un bon usinage du flasque :

Etape d'usinage Mode de fonctionnement
Déterminer le point d'origine 0 Mode manuel

Usiner un trou traversant Mode manuel

Usiner une poche rectangulaire Mode MDI

Usiner un ajustement Mode MDI

Déterminer le point d'origine 1 Mode manuel

Usiner un cercle de trous Mode MDI

Usiner une rangée de trous Mode MDI

0 Les étapes d'usinage représentées ici ne peuvent pas étre
intégralement simulées avec le ND 7000 Demo. Vous pouvez toutefois
vous appuyer sur les descriptions faites pour vous familiariser avec les
principales fonctions et I'interface utilisateur du logiciel.

Figure 14 : Exemple de piece

Ce chapitre ne décrit pas |I'usinage du contour extérieur de I'exemple de piéce. Le
contour extérieur est considéré comme existant.

@ Les chapitres "Mode Manuel" et "mode MDI" du manuel d'utilisation
ND 7000 contiennent une description détaillée des différentes actions.

o Vous devez avoir lu et compris le chapitre "Utilisation générale" avant
d'effectuer les opérations décrites ci-apres.

Informations complémentaires : "Utilisation générale", Page 17
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5.2 Connexion pour le démarrage rapide

Connexion de l'utilisateur

L'utilisateur Operator doit étre connecté pour le démarrage rapide.
Appuyer sur Connexion utilisateur dans le menu principal

Au besoin, déconnecter |'utilisateur connecté

Sélectionner |'utilisateur Operator

Appuyer dans le champ de saisie Mot de passe

Saisir le mot de passe "operator"

vV vVvYVvyy

Si le mot de passe ne concorde pas avec les
parametres par défaut, il faudra le demander a
I'installateur (Setup) ou au constructeur de la machine
(OEM).

Si vous avez oublié le mot de passe, contactez le
service apres-vente HEIDENHAIN de votre région.

» Valider la saisie avec RET

» .
Appuyer sur Connexion
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5.3 Conditions requises

Pour fabriquer le flasque en aluminium, vous travaillez sur une machine-outil
manuelle. Pour le flasque, vous disposez du dessin technique coté suivant :
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Figure 15 : Exemple de piece — Dessin technique
Machine-outil
B | a machine-outil est sous tension.
® Une piéce brute préparée est serrée sur la machine-outil.
Appareil
B Un appareil avec le numéro d'identification 1089179-xx et un axe de broche
configuré

® | arecherche des marques de référence s'effectue.

= Un palpeur d'arétes HEIDENHAINKT 130 est disponible.
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Outils
Les outils suivants sont disponibles :

Foret @ 5,0 mm

Foret @ 6,1 mm

Foret @ 19,8 mm

Alésoir @ 20 mm H6

Fraise deux tailles @ 12 mm
Fraise conigue @ 25 mm 90°
Taraud M6

Tableau d'outils

Pour cet exemple, nous partons du principe que les outils n'ont pas encore été
définis pour I'usinage.

Pour chaque outil utilisé, vous devez donc commencer par définir les paramétres

spécifiques dans le tableau d'outils de I'appareil. Plus tard, vous pourrez accéder
aux parametres du tableau d'outils via la barre d'état.

&

Dans la barre d'état, appuyer sur Outils

La boite de dialogue Outils s'affiche.

Appuyer sur Ouvrir le tableau

La boite de dialogue Tableau d'outils s'affiche.

Appuyer sur Ajouter
Dans le champ de saisie Type d'outil, entrer la dénomination

vV vVv.v VvV y

Foret 5,0

Valider votre saisie avec RET

Dans le champ de saisie Diameétre, entrer la valeur 5,0
Valider votre saisie avec RET

Dans le champ de saisie Longueur, entrer la longueur du
foret

Valider votre saisie avec RET
Le foret défini @ 5,0 mm est ajouté au tableau d'outils.

> Répéter cette procédure pour les autres outils en utilisant la
convention [type] [diamétre] pour le nom

vV vyVvyy

v Vv

» Appuyer sur Fermer
X

> La bofite de dialogue Tableau d'outils se ferme.
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Déterminer un point d'origine (mode Manuel)

Vous devez commencer par déterminer le premier point d'origine. L'appareil
calcule toutes les valeurs du systéme de coordonnées relatif a partir du
point d'origine. Déterminer le point d'origine a |'aide du palpeur d'aréte
HEIDENHAINKT 130.

D1:0/0

Figure 16 : Exemple de piece — Détermination du point d'origine D1

Appel
» Dans le menu principal, appuyer sur Mode manuel
> L'interface utilisateur correspondant au mode Manuel
s'affiche.

Palper le point d'origine D1

» Sur la machine-outil, installer le palpeur d'aréte
HEIDENHAINKT 130 dans la broche et le connecter a
I'appareil

» Dans la barre d'état, appuyer sur Fonctions auxiliaires

/ » Dans le dialogue, appuyer sur Palper aréte
> La boite de dialogue Sélectionner l'outil s'ouvre.
» Dans la boite de dialogue Sélectionner l'outil, activer
I'option Utiliser un palpeur
» Suivre les instructions de I'assistant et définir le point
d'origine par palpage dans le sens X

» Amener le palpeur contre |'aréte de la piece jusqu’a ce que le
témoin LED du palpeur d'aréte s'éclaire en rouge

> La boite de dialogue Sélectionner le point d'origine s'ouvre.

» Eloigner a nouveau le palpeur d'arétes de |'aréte de la piéce

» Dans le champ Point d'origine sélectionné, sélectionner le
point d'origine 0 dans le tableau de points d'origine

» Dans le champ Initial. les val. de position, entrer la valeur 0
pour le sens X et valider avec RET

> Appuyer sur Confirmer dans |'assistant

> La coordonné palpée est mémorisée comme point d'origine
0.

> Répéter la procédure et définir le point d'origine par palpage
dans le sens 'Y
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5.5 Usiner le trou traversant (mode Manuel)

A la premiéere étape d'usinage, pré-percer le trou traversant en mode Manuel avec
le foret @ 5,0 mm. Percer ensuite le trou traversant avec le foret @ 19,8 mm. Vous
pouvez également mémoriser les valeurs a partir du dessin coté et les renseigner
dans les champs de saisie.

=,

Figure 17 : Exemple de piece — Usinage d'un trou traversant

Appel
» Dans le menu principal, appuyer sur Mode manuel
> L'interface utilisateur correspondant au mode Manuel
s'affiche.

5.5.1 Pré-percer le trou traversant

» Sur la machine-outil, installer le foret @ 5,0 mm dans la
broche

Dans la barre d'état, appuyer sur Outils
La boite de dialogue Outils s'affiche.
Appuyer sur Foret 5,0

Appuyer sur Confirmer

Les parametres de I'outil sont automatiquement pris en
compte par l'appareil.

La boite de dialogue Outils se ferme.

Régler la vitesse de rotation broche 3500 1/min sur |'appareil
Déplacer la broche sur la machine-outil :

B Sens X:95mm

B SensY:50 mm

> Pré-percer le trou traversant et dégager a nouveau la broche
» Conserver les positions X et Y

> \Vous avez terminer le pré-percage du trou traversant.

a
]

VvV v v VY

v

|- 3500 @ -
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5.5.2 Percage du trou traversant

v

[+ 400

58

4

VvV v v VYV

A\

Sur la machine-outil, installer le foret @ 19,8 mm dans la
broche

Dans la barre d'état, appuyer sur Outils
La boite de dialogue Outils s'affiche.
Appuyer sur Foret 19,8

Appuyer sur Confirmer

Les parameétres de I'outil sont automatiquement pris en
compte par l'appareil.

La boite de dialogue Outils se ferme.
Régler la vitesse de rotation broche 400 1/min sur I'appareil

Percer le trou traversant et dégager a nouveau la broche
Vous avez terminé de percer le trou traversant.
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5.6 Usiner une poche rectangulaire (mode MDI)

La poche rectangulaire est usinée en mode MDI. Vous pouvez également
mémoriser les valeurs a partir du dessin coté et les renseigner dans les champs de
saisie.

Figure 18 : Exemple de piéce — Usinage d'une poche rectangulaire

Appel

m » Dans le menu principal, appuyer sur Mode MDI
> L'interface utilisateur correspondant au mode MDI s'affiche.
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5.6.1 Définir une poche rectangulaire

Dans la barre d’état, appuyer sur Outils
La boite de dialogue Outils s'affiche.
Appuyer sur Fraise deux tailles
Appuyer sur Confirmer

Les parameétres de I'outil sont automatiquement pris en
compte par l'appareil.

La boite de dialogue Outils se ferme.
Amener I'outil au contact de la surface du flasque

VvV v vV YV

vV Vv

v

Dans l'affichage des positions, maintenir la touche d'axe Z
appuyée

L'appareil afficher O pour l'axe Z.

Dans la barre d'état, appuyer sur Créer

Une nouvelle séquence s'affiche.

Dans la liste déroulante Type de séquence, sélectionner le
type de séquence Poche rectangulaire

> Renseigner les parameétres suivants conformément aux cotes
fournies :

= Hauteur de sécurité: 10

Al
vV VvV vy

= Profondeur: -6

5 Coordonnée X du centre: 80

5 Coordonnée Y du centre: 50

= Longueur coté en X: 110

= Longueur coté en Y: 80

= Direction: Sens horaire

B Surépaisseur de finition: 0.2

Chaque fois, valider la valeur avec RET

Pour exécuter la séquence, appuyer sur END
L'aide au positionnement s'affiche.

Si la fenétre de simulation est activée, la poche rectangulaire
est visible.

VvV Vv Vv Y
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5.6.2  Fraisage de poche rectangulaire

o Les valeurs de la vitesse de rotation broche, de la profondeur de
fraisage et de la vitesse d'avance dépendant de la puissance de coupe
de la fraise deux tailles et de la machine-outil.

» Sur la machine-outil, installer la fraise deux tailles @ 12 mm
dans la broche

> Reégler la vitesse de rotation broche a une valeur adaptée sur
I'appareil

» Lancer l'usinage. Pour cela, suivre les instructions de
I'assistant

> L'appareil exécute les différentes étapes de la procédure de
fraisage.

Appuyer sur Fermer

L'exécution est terminée.

L'assistant se ferme.

Vous avez terminé d'usiner la poche rectangulaire.

VvV VVYy
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Usiner un ajustement (mode MDI)

L'ajustement est usiné en mode MDI. Vous pouvez également mémoriser les
valeurs a partir du dessin coté et les renseigner dans les champs de saisie.

o Le trou traversant doit étre fraisé avant |'alésage. Le chanfrein permet
d'obtenir une meilleure coupe de l'alésoir et évite la formation d'une
aréte.

Figure 19 : Exemple de piece — Usinage d'un ajustement
Appel

» Dans le menu principal, appuyer sur Mode MDI
> L'interface utilisateur correspondant au mode MDI s'affiche.

Définir I'ajustement

Dans la barre d'état, appuyer sur Outils
La boite de dialogue Outils s'affiche.
Appuyer sur Alésoir

Appuyer sur Confirmer

Les parametres de I'outil sont automatiquement pris en
compte par l'appareil.

La bofte de dialogue Outils se ferme.
Dans la barre d’état, appuyer sur Créer
Une nouvelle séquence s'affiche.

Dans la liste déroulante Type de séquence, sélectionner le
type de séquence Positionnement

> Renseigner les paramétres suivants conformément aux cotes
fournies :

5 Coordonné X : 95
= Coordonnée Y : 50

VvV v v VY

vV VvV vy

® Coordonnée Z : pergage traversant
Chaque fois, valider la valeur avec RET

Pour exécuter la séquence, appuyer sur END
L'aide au positionnement s'affiche.

Il est possible de visualiser la position et la course de
déplacement si la fenétre de simulation est activée.

END
O

vV Vv VvYy
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5.7.2 Aléser I'ajustement

» Sur la machine-outil, installer 'alésoir @ 20 mm H6 dans la
broche

o250 Régler la vitesse de rotation broche 250 1/min sur |'appareil
= +

v

Lancer l'usinage. Pour cela, suivre les instructions de
I'assistant

Appuyer sur Fermer

L'exécution est terminée.

L'assistant se ferme.

Vous avez terminé d'usiner |'ajustement.

VvV VVYy
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Déterminer un point d'origine (mode Manuel)

Pour orienter un cercle et une couronne de trous, vous devez définir le centre du
cercle de I'ajustement comme point d'origine. L'appareil calcule toutes les valeurs
du systeme de coordonnées relatif & partir du point d'origine. Déterminer le point
d'origine a I'aide du palpeur d'aréte HEIDENHAINKT 130.

Figure 20 : Exemple de piece — Détermination du point d'origine D2

Appel
» Dans le menu principal, appuyer sur Mode manuel
> L'interface utilisateur correspondant au mode Manuel
s'affiche.

Palper le point d'origine D2

» Sur la machine-outil, installer le palpeur d'arétes
HEIDENHAINKT 130 dans la broche et le raccorder a
I'appareil

» Dans la barre d'état, appuyer sur Fonctions auxiliaires

Q » Dans le dialogue, appuyer sur Déterminer centre de cercle
> Le dialogue Sélectionner l'outil s'ouvre.

> Dans le dialogue Sélectionner l'outil, activer I'option Utiliser
un palpeur

» Suivre les instructions de |'assistant

» Amener le palpeur contre l'aréte de la piéce jusqu’a ce que le
témoin LED du palpeur d'aréte s'éclaire en rouge

> Le dialogue Sélectionner le point d'origine s'ouvre.

» Eloigner a nouveau le palpeur d'arétes de |'aréte de la piéce

» Dans le champ Point d'origine sélectionné, sélectionner le
point d'origine 1

» Dans le champ Initial. les val. de position, entrer la valeur

0 pour la valeur de position X et la valeur de position Y et
valider avec RET

> Appuyer sur Confirmer dans |'assistant

> Les coordonnées palpées sont mémorisées au point
d'origine 1.
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Activer le point d'origine

Dans la barre d'état, appuyer sur Points d'origine
Le dialogue Points d'origine s'ouvre.

Appuyer sur le point d'origine 1

Appuyer sur Confirmer

Le point d'origine est défini.

Dans la barre d'état, 1 s'affiche au point d'origine.

VV VvV VvV VY

5.9 Usiner un cercle de trous (mode MDI)

Vous usinez le cercle de trous en mode MDI. Vous pouvez également mémoriser
les valeurs a partir du dessin coté et les renseigner dans les champs de saisie.

Figure 21 : Exemple de pieces — Usinage d'un cercle de trous

Appel

m » Dans le menu principal, appuyer sur Mode MDI
> L'interface utilisateur correspondant au mode MDI s'affiche.
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5.9.1 Définir un cercle de trous

Dans la barre d’état, appuyer sur Outils
La boite de dialogue Outils s'affiche.
Appuyer sur Foret 6,1

Appuyer sur Confirmer

Les parameétres de I'outil sont automatiquement pris en
compte par l'appareil.

La boite de dialogue Outils se ferme.
Dans la barre d’état, appuyer sur Créer
Une nouvelle séquence s'affiche.

Dans la liste déroulante Type de séquence, sélectionner le
type de séquence Cercle de trous

Renseigner les paramétres suivants conformément aux cotes
fournies :

= Nombre de trous : 8

5 Coordonnée X du centre : 0

E Coordonnée Y du centre : 0

= Rayon : 25

Chaque fois, valider la valeur avec RET

Pour toutes les autres valeurs, laisser les valeurs par défaut
Pour exécuter la séquence, appuyer sur END

L'aide au positionnement s'affiche.

Si la fenétre de simulation est activée, la poche rectangulaire
est visible.

5.9.2 Percer un cercle de trous

66

>

VVVYyY

Installer un foret de @ 6,1 mm dans la broche de la machine-
outil

Régler la vitesse de rotation broche 3500 1/min sur l'appareil
Percer un cercle de tours et dégager a nouveau la broche
Appuyer sur Fermer

L'exécution est terminée.

L'assistant se ferme.
Vous avez using le cercle de trous.
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5.10

5.10.1

Usiner une rangée de trous (mode MDI)

Vous usinez la rangée de trous en mode MDI. Vous pouvez également mémoriser
les valeurs a partir du dessin coté et les renseigner dans les champs de saisie.

Figure 22 : Exemple de pieces — Usinage d'une rangée de trous

Appel

>
>

Dans le menu principal, appuyer sur Mode MDI
L'interface utilisateur correspondant au mode MDI s'affiche.

Définir une rangée de trous

END
)

VvV v. v VY

vV VvV vy

VvV Vv Vv Y

Dans la barre d'état, appuyer sur Outils
La boite de dialogue Outils s'affiche.
Appuyer sur Foret 5,0

Appuyer sur Confirmer

Les parameétres de I'outil sont automatiquement pris en
compte par l'appareil.

La boite de dialogue Outils se ferme.
Dans la barre d’état, appuyer sur Créer
Une nouvelle séquence s'affiche.

Dans la liste déroulante Type de séquence, sélectionner le
type de séquence Rangée de trous

Renseigner les paramétres suivants conformément aux cotes
fournies :

B Coordonnées X du 1er trou: -90

= Coordonnées Y du 1er trou: -45

® Trous par rangée: 4

Distance entre les trous: 45

Angle: 0°

Profondeur: -13

Nombre de rangées: 3

= Ecart entre rangées: 45

B Mode de remplissage: Couronne de trous
Chaque fois, valider la valeur avec RET

Pour exécuter la séquence, appuyer sur END
L'aide au positionnement s'affiche.

Si la fenétre de simulation est activée, la poche rectangulaire
est visible.
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5.10.2 Percer une rangée de trous

68

VVVYyY

Installer un foret de @ 5,0 mm dans la broche de la machine-
outil

Régler la vitesse de rotation broche 3500 1/min sur I'appareil
Percer la rangée de trous et dégager a nouveau la broche
Appuyer sur Fermer

L'exécution est terminée.

L'assistant se ferme.
Vous avez terminé |'usinage de la rangée de trous.
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Informations générales

Le programme ScreenshotClient est également compris dans I'installation
standard de ND 7000 Demo. Avec ScreenshotClient, vous pouvez créer des
captures d'écran du logiciel Démo ou de |'appareil.

Ce chapitre décrit la configuration et I'utilisation de ScreenshotClient.

Informations sur ScreenshotClient

Avec ScreenshotClient, vous pouvez créer depuis un PC des captures d'écran de
I'écran actif du logiciel Démo ou de I'appareil. Avant de créer une capture d'écran,
vous pouvez paramétrer I'interface utilisateur dans la langue de votre choix et
choisir le nom du fichier et I'emplacement de sauvegarde des captures d'écran.

ScreenshotClient crée des fichiers graphiques de I'écran de votre choix :
B au format PNG

= avec le nom configuré

® avec le code langue correspondant

B avec les données suivantes : année, mois, jour, heure, minute

Connection 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

Figure 23 : Interface utilisateur du ScreenshotClient

1 Etat de la liaison

2 Chemin d'accés au fichier et nom du fichier
3 Choix de la langue

4 Messages d'état
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6.3 Lancer ScreenshotClient

» Dans Microsoft Windows, ouvrir successivement :
= Démarrer
E Tous les programmes
= HEIDENHAIN
= ND 7000 Demo
® ScreenshotClient
> ScreenshotClient s'ouvre :

Connection 127.0.0.1

Identifier

Language

[0] Screenshot Client started.

Figure 24 : ScreenshotClient est lancé (non connecté)

> Vous pouvez maintenant connecter ScreenshotClient au logiciel Démo ou a
I'appareil.

6.4 Connecter ScreenshotClient au logiciel Démo

o Lancez le logiciel DEmo ou mettez I'appareil sous tension avant d'établir
la liaison avec ScreenshotClient. Sinon, ScreenshotClient affichera le
message d'état Connection close. lors de la tentative d'établissement
de la liaison.

> Sicelan'a pas déja été fait, lancer le logiciel Démo

Informations complémentaires : "Lancer le ND 7000 Demo", Page 23
Appuyer sur Connect

La liaison avec le logiciel Démo est établie.

Le message d'état s'actualise.

Les champs de saisie Identifier et Language sont activés.

VVVY
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6.5 Connecter ScreenshotClient avec lI'appareil

Condition requise : le réseau doit &tre configuré sur I'appareil.

@ Vous trouverez des informations détaillées relatives a la configuration
du réseau sur |'appareil au chapitre "Dégauchissage" du manuel
d'utilisation du ND 7000.

o Lancez le logiciel Démo ou mettez I'appareil sous tension avant d'établir
la liaison avec ScreenshotClient. Sinon, ScreenshotClient affichera le
message d'état Connection close. lors de la tentative d'établissement
de la liaison.

> Sicelan'a pas déja été fait, mettre |'appareil sous tension

Entre dans le champ de saisie Connection |'Adresse IPv4 de 'interface
Vous la trouverez dans les parametres de I'appareil sous :
Interfaces » Réseau » X116

Appuyer sur Connect

La liaison avec |'appareil est établie.

Le message d'état s'actualise.

Les champs de saisie Identifier et Language sont activés.

v

VVVY

6.6 Configurer ScreenshotClient pour des captures d'écran

Lorsque vous avez lancé ScreenshotClient, vous pouvez configurer :

= |'emplacement de stockage et le nom de fichier sous lequel les captures
d'écran sont sauvegardées

= |a langue de l'interface utilisateur dans laquelle les captures d'écran sont créées

6.6.1 Configurer I'emplacement de sauvegarde et le nom de fichier
des capture d'écran
ScreenshotClient mémorise par défaut les captures d'écran a I'emplacement
suivant :

C: » HEIDENHAIN » [désignation du produit] » ProductsMGE5 » Mom
» [abrégé du produit] » sources » [nom du fichier]

Au besoin, vous pouvez définir un autre emplacement de sauvegarde.
> Appuyer sur le champs de saisie Identifier

» Dans le champ de saisie Identifier, entrer le chemin d'accés a I'emplacement
de sauvegarde et le nom attribué aux captures d'écran

Entrer le chemin d'accés a I'emplacement de stockage et le nom de
fichier des captures d'écran au format suivant :

[Lecteur]:\Répertoire]\Nom de fichier]

> ScreenshotClient mémorise toutes les captures d'écran a I'emplacement de
sauvegarde indiqué.
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6.6.2

Configurer la langue d’interface utilisateur pour les captures
d’écran

Dans le champ de saisie Language, toutes les langues d'interface du logiciel
Démo ou de l'appareil disponibles vous sont proposées a la sélection. Aprés avoir

sélectionné une langue, ScreenshotClient affiche les captures d'écran dans cette
langue.

o La langue que vous utilisez dans le logiciel Démo ou sur I'appareil
n'a pas d'importance pour les captures d'écran. Les captures d'écran
sont toujours générées dans la langue d'interface que vous avez
sélectionnée dans ScreenshotClient.

Captures d’écran dans une langue d’interface utilisateur souhaitée

Pour générer des captures d'écran dans une langue d'interface donnée :

> Sélectionner avec les touches fléchées le code
<J correspondant a la langue souhaitée dans le champ de saisie
Language
{ >J > Le code de langue sélectionnée s'affiche en rouge.

> ScreenshotClient génére les captures d'écran dans la langue
d'interface choisie.

Captures d’écran dans toutes les langues d’interface utilisateur disponibles

Pour générer des captures d'écran dans toutes les langues d'interface utilisateur
disponibles :

> Sélectionner avec les touches fléchées all dans le champ de
* 4 saisie Language
> Le code langue all s'affiche en rouge.
@ > ScreenshotClient géneére les captures d'écran dans toutes les

langues d'interface utilisateur disponibles.
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Créer des captures d’écran

» Dans le logiciel Démo ou sur l'appareil, appeler la vue dont vous souhaitez
réaliser une capture

> Passer a ScreenshotClient

> Appuyer sur Snapshot

> La capture d'écran est créée et mémorisée a I'emplacement de sauvegarde
configuré.

La capture d'écran est mémorisée au format [nom
du fichier]_[code languel_[YYYYMMDDhhmmss] (par
ex. screenshot_de_20170125114100)

> Le message d'état est actualisé :

Connection 127.0.0.1

Identifier C:\HEIDENHAIN\screenshot

Language ([ all de fr [5)

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

Figure 25 : ScreenshotClient aprés la création d'une capture d'écran

Quitter ScreenshotClient

Appuyer sur Disconnect

> La liaison avec le logiciel Démo ou avec I'appareil est coupée.
» Appuyer sur Fermer

> ScreenshotClient se ferme.

v
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6.3	Kontur anfahren und verlassen

Übersicht: Bahnformen zum Anfahren  und Verlassen der Kontur

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

Funktion

Anfahren

Verlassen

Gerade mit tangentialem Anschluss	

Gerade senkrecht zum Konturpunkt

Kreisbahn mit tangentialem Anschluss

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

Schraubenlinie anfahren und verlassen

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

Wichtige Positionen beim An- und Wegfahren

Startpunkt P

S

 

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

S

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

Hilfspunkt P

H

 

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

H

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

H

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

H

 im Eilgang an

Erster Konturpunkt P

A

 und letzter Konturpunkt P

E

 

Den ersten Konturpunkt P

A

 programmieren Sie im APPR-Satz, den letzten Konturpunkt P

E

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

H

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

Endpunkt P

N

  

Die Position P

N

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

H

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

6.3

  

Kontur anfahren und verlassen

Anfahren auf einer Geraden mit tangentialem Anschluss: APPR LT

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden vom Startpunkt P

S

 auf einen Hilfspunkt P

H

. Von dort aus fährt es den ersten Konturpunkt P

A

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

A

.

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt P

S

 anfahren

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

Koordinaten des ersten Konturpunkts P

A

LEN: Abstand des Hilfspunkts P

H

 zum ersten Konturpunkt P

A

Radiuskorrektur RR/RL für die Bearbeitung

NC-Beispielsätze

7	L X+40 Y+10 R0 FMAX M3 

	P

S

 ohne Radiuskorrektur anfahren

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

	P

A

 mit Radiuskorr. RR, Abstand P

H

 zu P

A

: LEN=15

9	L x+35 Y+35

	Endpunkt erstes Konturelement

10	L ...

	Nächstes Konturelement

Anfahren auf einer Geraden senkrecht zum ersten Konturpunkt: APPR LN 

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

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt PS anfahren

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

Koordinaten des ersten Konturpunkts P

A

Länge: Abstand des Hilfspunkts P

H

. LEN immer positiv eingeben!

Radiuskorrektur RR/RL für die Bearbeitung

NC-Beispielsätze

7	L X+40 Y+10 R0 FMAX M3 

	P

S 

ohne Radiuskorrektur anfahren

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

	P

A

 mit Radiuskorr. RR

9	L X+20 Y+35 	

Endpunkt erstes Konturelement

10	L ... 

	Nächstes Konturelement

Anfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss: APPR CT

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

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

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt PS anfahren

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

Koordinaten des ersten Konturpunkts PA

	Radius R der Kreisbahn

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

Von der Werkstück-Seite aus anfahren: 

R negativ eingeben

Mittelpunktswinkel CCA der Kreisbahn

	CCA nur positiv eingeben

Maximaler Eingabewert 360°

Radiuskorrektur RR/RL für die Bearbeitung

NC-Beispielsätze

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

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

9 L X+20 Y+35 	Endpunkt erstes Konturelement

10 L ... 	Nächstes Konturelement

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

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

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

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

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt PS anfahren

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

Koordinaten des ersten Konturpunkts PA

Radius R der Kreisbahn. R positiv angeben

Radiuskorrektur RR/RL für die Bearbeitung

NC-Beispielsätze

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

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

9 L X+20 Y+35 	Endpunkt erstes Konturelement

10 L ... 	Nächstes Konturelement

Wegfahren auf einer Geraden mit tangentialem Anschluss: DEP LT

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

	Letztes Konturelement mit Endpunkt PE und Radiuskorrektur programmieren

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

LEN: Abstand des Endpunkts PN vom letzten Konturelement PE eingeben

NC-Beispielsätze

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

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

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

Wegfahren auf einer Geraden senkrecht zum letzten Konturpunkt: DEP LN

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

	Letztes Konturelement mit Endpunkt PE und Radiuskorrektur programmieren

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

LEN: Abstand des Endpunkts PN eingeben

Wichtig: LEN positiv eingeben!

NC-Beispielsätze

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

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

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

Wegfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss: DEP CT

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

	Letztes Konturelement mit Endpunkt PE und Radiuskorrektur programmieren

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

Mittelpunktswinkel CCA der Kreisbahn

Radius R der Kreisbahn

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

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

NC-Beispielsätze

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

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

	Kreisbahn-Radius=8 mm

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

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

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

	Letztes Konturelement mit Endpunkt PE und Radiuskorrektur programmieren

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

Koordinaten des Endpunkts PN eingeben

	Radius R der Kreisbahn. R positiv eingeben

NC-Beispielsätze

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

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

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

	Kontur anfahren und verlassen

Start- und Endpunkt

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

Ohne Radiuskorrektur programmiert

Kollisionsfrei anfahrbar

Nahe am ersten Konturpunkt

Beispiel

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

Erster Konturpunkt

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

Startpunkt in der Spindelachse anfahren

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

NC-Beispielsätze

N30 G00 G40 X+20 Y+30 * 

N40 Z-10 * 

Endpunkt

Voraussetzungen für die Wahl des Endpunkts:

Kollisionsfrei anfahrbar

Nahe am letzten Konturpunkt

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

Beispiel

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

Endpunkt in der Spindelachse verlassen:

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

NC-Beispielsätze

N50 G00 G40 X+60 Y+70 * 

N60 Z+250 * 

Gemeinsamer Start- und Endpunkt

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

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

Beispiel

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

Tangential An- und Wegfahren

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

Start- und Endpunkt

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

Anfahren

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

Wegfahren

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

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

NC-Beispielsätze

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

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

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

. . .	

konturelemente programmieren	

. . .	Letzter Konturpunkt

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

n220 g00 g40 x-30 y+50 * 	Endpunkt

	Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten

Übersicht der Bahnfunktionen

Funktion	Bahnfunktionstaste	Werkzeug-Bewegung	Erforderliche Eingaben	Seite

Gerade L

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

Fase: CHF

engl.: CHamFer		Fase zwischen zwei Geraden	Fasenlänge	Seite 190

Kreismittelpunkt CC;

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

Kreisbogen C

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

Kreisbogen CR

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

Kreisbogen CT

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

Ecken-Runden RND

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

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

Bahnfunktionen programmieren

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

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

Gerade LGerade im Eilgang G00

Gerade mit Vorschub G01 F

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

Koordinaten des Endpunkts der Geraden, falls nötig

	Radiuskorrektur RL/RR/R0 G40/G41/G42

	Vorschub F

Zusatz-Funktion M

Eilgangbewegung

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

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

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

Wählen Sie den Softkey G00 für eine Verfahrbewegung im Eilgang

NC-Beispielsätze

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3 

8 L IX+20 IY-15  

9 L X+60 IY-10  

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

N80 G91 X+20 Y-15  * 

N90 G90 X+60 G91 Y-10 * 

Ist-Position übernehmen

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

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

Bildschirm-Anzeige auf Programm-Einspeichern/Editieren wechseln

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

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

Fase zwischen zwei Geraden einfügen

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

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

Die Radiuskorrektur vor und nach CHFg24-Satz muss gleich sein

Die Fase muss mit dem aktuellen Werkzeug ausführbar sein

Fasen-Abschnitt: Länge der Fase, falls nötig:

Vorschub F (wirkt nur im CHFg24-Satz)

NC-Beispielsätze

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3 

8 L X+40 IY+5 

9 CHF 12 F250 

10 L IX+5 Y+0 

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

N80 X+40 G91 Y+5 * 

N90 G24 R12 F250 * 

N100 G91 X+5 G90 Y+0 * 

	Eine Kontur nicht mit einem CHFg24-Satz beginnen.

Eine Fase wird nur in der Bearbeitungsebene ausgeführt.

Der von der Fase abgeschnittene Eckpunkt wird nicht angefahren.

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

Ecken-Runden RNDG25

Die Funktion RNDg25 rundet Kontur-Ecken ab.

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

Der Rundungskreis muss mit dem aufgerufenen Werkzeug ausführbar sein.

Rundungs-Radius: Radius des Kreisbogens, falls nötig: 

Vorschub F (wirkt nur im RNDg25-Satz)

NC-Beispielsätze

5 L X+10 Y+40 RL F300 M3 

6 L X+40 Y+25 

7 RND R5 F100 

8 L X+10 Y+5 

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

Der Eckpunkt wird nicht angefahren.

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

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

Kreismittelpunkt CCI, J

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

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

übernehmen die zuletzt programmierte Position oder

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

Kreismittelpunkt programmieren: Taste SPEC FCT drücken.

	Softkey PROGRAMM FUNKTIONEN wählen

	Softkey DIN/ISO wählen

	Softkey I oder J wählen

Koordinaten für den Kreismittelpunkt eingeben oder

Um die zuletzt programmierte Position zu übernehmen: Keine KoordinatenG29 eingeben

NC-Beispielsätze

5 CC X+25 Y+25 

N50 I+25 J+25 * 

oder

10 L X+25 Y+25 

11 CC 

N10 G00 G40 X+25 Y+25 * 

N20 G29 * 

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

	Gültigkeit

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

Kreismittelpunkt inkremental eingeben

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

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

Der Kreismittelpunkt ist gleichzeitig Pol für Polarkoordinaten.

Kreisbahn C um Kreismittelpunkt CC

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

Drehsinn

Im Uhrzeigersinn: G02

Im Gegen-Uhrzeigersinn: G03

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

Werkzeug auf den Startpunkt der Kreisbahn fahren

Koordinaten des Kreismittelpunkts eingeben

Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts eingeben, falls nötig:

Drehsinn DR

Vorschub F

Zusatz-Funktion M

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

NC-Beispielsätze

5 CC X+25 Y+25 

6 L X+45 Y+25 RR F200 M3 

7 C X+45 Y+25 DR+ 

N50 I+25 J+25 * 

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

N70 G03 X+45 Y+25 * 

Vollkreis

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

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

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

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

Kreisbahn CRG02/G03/G05 mit festgelegtem Radius

Das Werkzeug fährt auf einer Kreisbahn mit dem Radius R.

Drehsinn

Im Uhrzeigersinn: G02

Im Gegen-Uhrzeigersinn: G03

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

Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts

Radius R

Achtung: Das Vorzeichen legt die Größe des Kreisbogens fest!

Drehsinn DR

Achtung: Das Vorzeichen legt konkave oder konvexe Wölbung fest!

Zusatz-Funktion M

Vorschub F

Vollkreis

Für einen Vollkreis programmieren Sie zwei Kreissätze hintereinander:

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

Zentriwinkel CCA und Kreisbogen-Radius R

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

Kleinerer Kreisbogen: CCA<180° 

Radius hat positives Vorzeichen R>0

Größerer Kreisbogen: CCA>180° 

Radius hat negatives Vorzeichen R<0

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

Konvex: Drehsinn DR–G02 (mit Radiuskorrektur RLG41)

Konkav: Drehsinn DR+G03 (mit Radiuskorrektur RLG41)

NC-Beispielsätze

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3 

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

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

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

oder

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

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

oder

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

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

oder

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

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

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

Der maximale Radius beträgt 99,9999 m.

Winkelachsen A, B und C werden unterstützt.

Kreisbahn CTG06 mit tangentialem Anschluss

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

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

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

Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts, falls nötig:

	Vorschub F

Zusatz-Funktion M

NC-Beispielsätze

7 L X+0 Y+25 RL F300 M3 

8 L X+25 Y+30 

9 CT X+45 Y+20 

10 L Y+0 

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

N80 X+25 Y+30 * 

N90 G06 X+45 Y+20 * 

G01 Y+0 * 

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

Beispiel: Geradenbewegung und Fasen kartesisch

	

0 BEGIN PGM LINEAR MM 	

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

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

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

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

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

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

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

	tangentialem Anschluss

8 L Y+95 	Punkt 2 anfahren

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

10 CHF 10 	Fase mit Länge 10 mm programmieren

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

12 CHF 20 	Fase mit Länge 20 mm programmieren

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

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

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

16 END PGM LINEAR MM 	

%linear g71 * 	

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

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

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

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

n50 x-10 y-10 * 	Werkzeug vorpositionieren

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

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

n80 g26 r5 f150 * 	Tangentiales Anfahren

n90 y+95 * 	Punkt 2 anfahren

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

n110 g24 r10 * 	Fase mit Länge 10 mm programmieren

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

n130 g24 r20 * 	Fase mit Länge 20 mm programmieren

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

n150 g27 r5 f500 * 	Tangentiales Wegfahren

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

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

n99999999 %linear g71 * 	

Beispiel: Kreisbewegung kartesisch

	

0 BEGIN PGM CIRCULAR MM 	

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

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

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

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

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

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

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

	tangentialem Anschluss

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

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

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

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

12 L X+95 	Punkt 5 anfahren

13 L X+95 Y+40 	Punkt 6 anfahren

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

	lem Anschluss an Punkt 6, TNC berechnet den Radius selbst

15 L X+5 	Letzten Konturpunkt 1 anfahren

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

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

18 END PGM CIRCULAR MM 	

%circular g71 * 	

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

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

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

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

n50 x-10 y-10 * 	Werkzeug vorpositionieren

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

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

n80 g26 r5 f150 * 	Tangentiales Anfahren

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

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

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

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

n130 g01 x+95 * 	Punkt 5 anfahren

n140 y+40 * 	Punkt 6 anfahren

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

	lem Anschluss an Punkt 6, TNC berechnet den Radius selbst

n160 g01 x+5 * 	Letzten Konturpunkt 1 anfahren

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

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

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

n99999999 %circular g71 * 	

Beispiel: Vollkreis kartesisch

	

0 BEGIN PGM C-CC MM 	

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

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

3 TOOL CALL 1 Z S3150 	Werkzeug-Aufruf

4 CC X+50 Y+50 	Kreismittelpunkt definieren

5 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

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

7 L Z-5 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

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

	Anschluss

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

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

	Anschluss

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

12 END PGM C-CC MM 	

%c-cc g71 * 	

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

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

n30 t1 g17 s3150 * 	Werkzeug-Aufruf

n40 g00 g40 g90 z+250 * 	Werkzeug freifahren

n50 i+50 j+50 * 	Kreismittelpunkt definieren

n60 x-40 y+50 * 	Werkzeug vorpositionieren

n70 g01 z-5 f1000 m3 * 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

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

n90 g26 r5 f150 * 	Tangentiales Anfahren

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

n110 g27 r5 f500 * 	Tangentiales Wegfahren

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

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

n99999999 %c-cc g71 * 	

Bahnbewegungen – Polarkoordinaten

Übersicht

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

Polarkoordinaten setzen Sie vorteilhaft ein bei:

Positionen auf Kreisbögen

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

Übersicht der Bahnfunktion mit Polarkoordinaten

Funktion	Bahnfunktionstaste	Werkzeug-Bewegung	Erforderliche Eingaben	Seite

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

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

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

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

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

Polarkoordinaten-Ursprung: Pol CCI, J

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

Pol programmieren: Taste SPEC FCT drücken.

	Softkey PROGRAMM FUNKTIONEN wählen

	Softkey DIN/ISO wählen

	Softkey I oder J wählen

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

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

NC-Beispielsätze

12 CC X+45 Y+25 

N120 I+45 j+45 * 

Gerade LPim Eilgang G10

Gerade mit Vorschub G11 F

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

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

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

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

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

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

NC-Beispielsätze

12 CC X+45 Y+25 

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3 

14 LP PA+60 

15 LP IPA+60 

16 LP PA+180 

N120 I+45 J+45 * 

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

N140 H+60 * 

N150 G91 H+60 * 

N160 G90 H+180 * 

Kreisbahn CPG12/G13/G15 um Pol CCI, J

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

Drehsinn

Im Uhrzeigersinn: G12

Im Gegen-Uhrzeigersinn: G13

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

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

Drehsinn DR

NC-Beispielsätze

18 CC X+25 Y+25 

19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3 

20 CP PA+180 DR+ 

N180 I+25 J+25 * 

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

N200 G13 H+180 * 

	Bei inkrementalen Koordinaten gleiches Vorzeichen für DR und PA eingeben.	

Kreisbahn CTPG16 mit tangentialem Anschluss

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

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

Polarkoordinaten-Winkel PAH: Winkelposition des Kreisbahn-Endpunkts

NC-Beispielsätze

12 CC X+40 Y+35 

13 L X+0 Y+35 RL F250 M3 

14 LP PR+25 PA+120 

15 CTP PR+30 PA+30 

16 L Y+0 

N120 I+40 J+35 * 

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

N140 G11 R+25 H+120 * 

N150 G16 R+30 H+30 * 

N160 G01 Y+0 * 

	Der Pol ist nicht Mittelpunkt des Konturkreises!

Schraubenlinie (Helix)

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

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

Einsatz

Innen- und Außengewinde mit größeren Durchmessern

Schmiernuten

Berechnung der Schraubenlinie

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

Für die Berechnung in Fräsrichtung von unten nach oben gilt:

Anzahl Gänge n	Gewindegänge + Gangüberlauf am 

Gewinde-Anfang und -ende

Gesamthöhe h	Steigung P x Anzahl der Gänge n

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

Gewinde-Anfang + Winkel für Gangüberlauf

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

Form der Schraubenlinie

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

Innengewinde	Arbeitsrichtung	Drehsinn	Radiuskorrektur

rechtsgängig

linksgängig	Z+

Z+	DR+G13

DR–G12 	RLG41

RRG42

rechtsgängig

linksgängig	Z–

Z–	DR–G12 

DR+G13	RRG42

RLG41

Außengewinde			

rechtsgängig

linksgängig	Z+

Z+	DR+G13

DR–G12 	RRG42

RLG41

rechtsgängig

linksgängig	Z–

Z–	DR–G12 

DR+G13 	RLG41

RRG42

Schraubenlinie programmieren

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

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

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

Koordinate für die Höhe der Schraubenlinie inkremental eingeben

Drehsinn DR 

Schraubenlinie im Uhrzeigersinn: DR–

Schraubenlinie gegen den Uhrzeigersinn: DR+

Radiuskorrektur gemäß Tabelle eingeben

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

12 CC X+40 Y+25 

13 L Z+0 F100 M3 

14 LP PR+3 PA+270 RL F50 

15 CP IPA-1800 IZ+5 DR- 

N120 I+40 J+25 * 

N130 G01 Z+0 F100 M3 * 

N140 G11 G41 R+3 h+270 * 

N150 G12 G91 h-1800 Z+5 * 

Beispiel: Geradenbewegung polar

	

0 BEGIN PGM LINEARPO MM 	

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

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

3 TOOL CALL 1 Z S4000 	Werkzeug-Aufruf

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

5 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

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

7 L Z-5 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

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

9 LP PA+120 	Punkt 2 anfahren

10 LP PA+60 	Punkt 3 anfahren

11 LP PA+0 	Punkt 4 anfahren

12 LP PA-60 	Punkt 5 anfahren

13 LP PA-120 	Punkt 6 anfahren

14 LP PA+180 	Punkt 1 anfahren

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

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

17 END PGM LINEARPO MM 	

%linearpo g71 * 	

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

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

n30 t1 g17 s4000 * 	Werkzeug-Aufruf

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

n50 i+50 j+50 * 	Werkzeug freifahren

n60 g10 r+60 h+180 * 	Werkzeug vorpositionieren

n70 g01 z-5 f1000 m3 * 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

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

n90 g26 r5 * 	Kontur an Punkt 1 anfahren

n100 h+120 * 	Punkt 2 anfahren

n110 h+60 * 	Punkt 3 anfahren

n120 h+0 * 	Punkt 4 anfahren

n130 h-60 * 	Punkt 5 anfahren

n140 h-120 * 	Punkt 6 anfahren

n150 h+180 * 	Punkt 1 anfahren

n160 g27 r5 f500 * 	Tangentiales Wegfahren

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

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

n99999999 %linearpo g71 * 	

Beispiel: Helix

	

0 BEGIN PGM HELIX MM 	

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

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

3 TOOL CALL 1 Z S1400 	Werkzeug-Aufruf

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

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

6 CC 	Letzte programmierte Position als Pol übernehmen

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

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

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

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

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

12 END PGM HELIX MM 	

%helix g71 * 	

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

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

n30 t1 g17 s1400 * 	Werkzeug-Aufruf

n40 g00 g40 g90 z+250 * 	Werkzeug freifahren

n50 x+50 y+50 * 	Werkzeug vorpositionieren

n60 g29 * 	Letzte programmierte Position als Pol übernehmen

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

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

n90 g26 r2 * 	Anschluss

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

n110 g27 r2 f500 * 	Tangentiales Wegfahren

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

n130 g00 z+250 m2 * 	

Bahnbewegungen – Freie Kontur-Programmierung FK

Grundlagen

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

bekannte Koordinaten auf dem Konturelement oder in der Nähe liegen,

Koordinaten-Angaben sich auf ein anderes Konturelement beziehen oder 

Richtungsangaben und Angaben zum Konturverlauf bekannt sein.

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

	Beachten Sie folgende Voraussetzungen für die FK-Programmierung

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

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

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

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

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

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

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

Grafik der FK-Programmierung

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

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

blau	Das Konturelement ist eindeutig bestimmt

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Satznummern im Grafikfenster anzeigen

Um Satznummern im Grafikfenster anzuzeigen: 

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

FK-Dialog eröffnen

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

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

FK-Element	Softkey

Gerade mit tangentialem Anschluss	

Gerade ohne tangentialen Anschluss	

Kreisbogen mit tangentialem Anschluss	

Kreisbogen ohne tangentialen Anschluss	

Pol für FK-Programmierung				

Pol für FK-Programmierung

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

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

Über diese Softkeys die Pol-Koordinaten eingeben

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

Geraden frei programmieren

Gerade ohne tangentialem Anschluss

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

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

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

Gerade mit tangentialem Anschluss

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

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

Dialog eröffnen: Softkey FLT drücken

Über die Softkeys alle bekannten Angaben in den Satz eingeben

Kreisbahnen frei programmieren

Kreisbahn ohne tangentialem Anschluss

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

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

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

Kreisbahn mit tangentialem Anschluss

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

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

	Dialog eröffnen: Softkey FCT drücken

Über die Softkeys alle bekannten Angaben in den Satz eingeben

Eingabemöglichkeiten

Endpunkt-Koordinaten

Bekannte Angaben	Softkeys	

Rechtwinklige Koordinaten X und Y					

Polarkoordinaten bezogen auf FPOL					

NC-Beispielsätze

7 FPOL X+20 Y+30 

8 FL IX+10 Y+20 rr F100 

9 fct PR+15 IPA+30 Dr+ R15 

Richtung und Länge von Konturelementen

Bekannte Angaben	Softkeys

Länge der Geraden				

Anstiegswinkel der Geraden				

Sehnenlänge LEN des Kreisbogenabschnitts				

Anstiegswinkel AN der Eintrittstangente	

Mittelpunktswinkel des Kreisbogenabschnitts				

	Achtung Gefahr für Werkstück und Werkzeug!

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

NC-Beispielsätze

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

28 Fc dr+ r6 len 10 aN-45 

29 fct dr- r15 len 15 

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

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

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

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

Bekannte Angaben	Softkeys	

Mittelpunkt in rechtwinkligen Koordinaten					

Mittelpunkt in Polarkoordinaten					

Drehsinn der Kreisbahn					

Radius der Kreisbahn		

NC-Beispielsätze

10 Fc ccx+20 ccy+15 dr+ r15 

11 Fpol x+20 y+15 

12 fl an+40 

13 fc dr+ r15 ccpr+35 ccpa+40 

Geschlossene Konturen

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

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

			Konturanfang:		CLSD+

	Konturende:			CLSD–

NC-Beispielsätze

12 l x+5 y+35 rl f500 m3 

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

...

17 fct dr- r+15 clsd- 

Hilfspunkte

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

Hilfspunkte auf einer Kontur

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

Bekannte Angaben	Softkeys		

X-Koordinate eines Hilfspunkts

P1 oder P2 einer Geraden			

Y-Koordinate eines Hilfspunkts		

P1 oder P2 einer Geraden			

X-Koordinate eines Hilfspunkts 			

P1, P2 oder P3 einer Kreisbahn			

Y-Koordinate eines Hilfspunkts 			

P1, P2 oder P3 einer Kreisbahn			

Hilfspunkte neben einer Kontur

Bekannte Angaben		Softkeys	

X- und Y- Koordinate des Hilfspunkts neben		einer Geraden		

Abstand des Hilfspunkts zur Geraden		

X- und Y-Koordinate eines Hilfspunkts neben einer Kreisbahn		

Abstand des Hilfspunkts zur Kreisbahn		

NC-Beispielsätze

13 fc dr- r10 p1x+42.929 p1y+60.071 

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

Relativ-Bezüge

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

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

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

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

Relativbezug auf Satz N: Endpunkt-Koordinaten

Bekannte Angaben	Softkeys	

Rechtwinklige Koordinaten 

bezogen auf Satz N		

Polarkoordinaten bezogen auf Satz N		

NC-Beispielsätze

12 FPOL X+10 Y+10 

13 FL PR+20 PA+20 

14 FL An+45 

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

16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13 

Relativbezug auf Satz N: Richtung und Abstand des Konturelements

Bekannte Angaben	Softkey

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

Gerade parallel zu anderem Konturelement	

Abstand der Geraden zu parallelem Konturelement	

NC-Beispielsätze

17 FL LEN 20 An+15 

18 FL AN+105 LEN 12.5 

19 FL PAR 17 DP 12.5 

20 FSELECT 2 

21 FL LEN 20 IAn+95 

22 FL IAn+220 RAN 18 

Relativbezug auf Satz N: Kreismittelpunkt CC

Bekannte Angaben	Softkey	

Rechtwinklige Koordinaten des Kreismittelpunktes bezogen auf Satz N		

Polarkoordinaten des Kreismittelpunktes bezogen auf Satz N		

NC-Beispielsätze

12 FL X+10 Y+10 RL 

13 FL ... 

14 FL X+18 Y+35 

15 FL ... 

16 FL ... 

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

Beispiel: FK-Programmierung 1

	

0 BEGIN PGM FK1 MM 	

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

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

3 TOOL CALL 1 Z S500 	Werkzeug-Aufruf

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

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

6 L Z-10 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

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

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

9 FLT 	Zu jedem Konturelement bekannte Angaben programmieren

10 FCT DR- R15 CCX+50 CCY+75 	

11 FLT 	

12 FCT DR- R15 CCX+75 CCY+20 	

13 FLT 	

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

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

16 L X-30 Y+0 R0 FMAX 	

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

18 END PGM FK1 MM 	

Beispiel: FK-Programmierung 2

	

0 BEGIN PGM FK2 MM 	

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

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

3 TOOL CALL 1 Z S4000 	Werkzeug-Aufruf

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

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

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

7 L Z-5 R0 F100 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

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

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

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

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

12 FSELECT 3 	

13 FC DR- R20 CCPR+55 CCPA+60 	

14 FSELECT 2 	

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

16 FSELECT 3 	

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

18 FSELECT 2 	

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

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

21 END PGM FK2 MM 	

Beispiel: FK-Programmierung 3

	

0 BEGIN PGM FK3 MM 	

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

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

3 TOOL CALL 1 Z S4500 	Werkzeug-Aufruf

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

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

6 L Z-5 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

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

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

9 FLT 	Zu jedem Konturelement bekannte Angaben programmieren

10 FCT DR- R10 CCX+0 CCY+50 	

11 FLT 	

12 FCT DR+ R6 CCX+0 CCY+0 	

13 FCT DR+ R24 	

14 FCT DR+ R6 CCX+12 CCY+0 	

15 FSELECT 2 	

16 FCT DR- R1.5 	

17 FCT DR- R36 CCX+44 CCY-10 	

18 FSELECT 2 	

19 FCT dr+ R5 	

20 FLT X+110 Y+15 AN+0 	

21 FL AN-90 	

22 FL X+65 AN+180 PAR21 DP30 	

23 RND R5 	

24 FL X+65 Y-25 AN-90 	

25 FC DR+ R50 CCX+65 CCY-75 	

26 FCT DR- R65 	

27 FSELECT 1 	

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

29 FSELECT 4 	

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

31 L X-70 R0 FMAX 	

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

33 END PGM FK3 MM 	

12

Kontur anfahren und verlassen
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