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Nociones basicas | Resumen

1.1 Resumen

Este capitulo contiene informacién acerca del presente producto y el presente
manual.

1.2 Informacion del producto

1.2.1 Software de prueba para demostrar las funciones del equipo

ND 7000 Demo es un software que se puede instalar en un ordenador
independientemente del equipo. Mediante ND 7000 Demo puede familiarizarse
con las funciones del equipo, probarlas o mostrarlas.

1.2.2 Rango funcional del Software de Demostracion

Debido a un entorno de hardware con fallos, el rango funcional del software de
prueba no corresponde al rango funcional del equipo. Mediante las descripciones
podra familiarizarse con las funciones mas importantes y con la interfaz del
usuario.
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Nociones basicas | Utilizacion conforme a lo previsto

1.3 Utilizacion conforme a lo previsto

Los dispositivos de la serie ND 7000 son contadores digitales de alta calidad para
el funcionamiento en maquinas herramienta manuales. En combinacién con los
sistemas lineales de medida y los sistemas angulares de medida, los dispositivos
de la serie proporcionan la posicion de la herramienta en varios ejes y ofrecen
funciones adicionales para el manejo de la maquina herramienta.

ND 7000 Demo es un producto de software para la demostracién de las funciones
béasicas de los equipos de la serie ND 7000. ND 7000 Demo puede utilizarse
exclusivamente para fines de presentacién, formacién y entrenamiento.

1.4 Uso no conforme a lo previsto
ND 7000 Demo se prevé Unicamente para el uso conforme a lo previsto. Un uso
para otros fines no estad permitido, en particular:
® para fines productivos en sistemas productivos
B como parte de sistemas productivos

1.5 Instrucciones para la lectura de la documentacion

iDesea modificaciones o ha detectado un error?

Realizamos un mejora continua en nuestra documentacion. Puede ayudarnos en
este objetivo indicandonos sus sugerencias de modificaciones en la siguiente
direccion de correo electronico:

userdoc@heidenhain.de

1.6 Distinciones de texto

En este manual se emplean las siguientes distinciones de texto:

Representacion Significado
> .. identifica un paso de una accion y el resultado de una
> accion

Ejemplo:

» Pulsar en OK
> El mensaje se cierra

. identifica una lista o relaciéon
I Ejemplo:
= |nterfaz TTL

B |nterfaz EnDat
| |

negrita identifica mendus, indicaciones y botones
Ejemplo:
» Pulsar en Parar
> El sistema operativo se detiene

» Desconectar el equipo mediante el interruptor de
red
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2.1

2.2

2.3
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Instalacion del software | Resumen

Resumen

Este capitulo contiene toda la informacidon necesaria para descargar
ND 7000 Demo e instalarlo correctamente en un ordenador.

Descargar el fichero de instalacion

Antes de poder instalar el software de prueba en un ordenador, debe descargar el
fichero de instalacion del portal de HEIDENHAIN.

o Para poder descargar el fichero de instalacion del portal de
HEIDENHAIN, necesitara derechos de acceso a la carpeta del portal
Software en el directorio del producto correspondiente.

Si no posee derechos de acceso a la carpeta del portal Software
puede solicitar los derechos de acceso a su persona de contacto de
HEIDENHAIN.

Descargar aqui la version actual de ND 7000 Demo : www.heidenhain.de
Ir a la carpeta de descarga del navegador
Extraer el fichero descargado con extension .zip en una carpeta temporal

v v v Y

Los ficheros siguientes se descomprimen en la carpeta de almacenamiento
temporal:

® Fichero de instalacion con la extension .exe
= Fichero DemoBackup.mcc

Premisas del sistema

Si desea instalar ND 7000 Demo en un ordenador, el sistema del ordenador debe
cumplir las siguientes exigencias:

= Microsoft Windows 7 y superiores
B min. 1280 x 800 de resolucion de pantalla recomendado
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24

Instalar la ND 7000 Demo en Microsoft Windows

>

v

Navegar a la carpeta temporal en la que ha extraido el fichero descargado con
extension .zip
Informacién adicional: "Descargar el fichero de instalaciéon”, Pagina 12

Ejecutar el fichero de instalacion con la extension .exe
El asistente para instalacién se abre:

g@ﬂetup El =

Setup Wizard

Mext = i | Cancel

Figura 1: Asistente para instalacion
Hacer clic en Next

En el paso de instalacion License Agreement aceptar las condiciones de la
licencia

Hacer clic en Next

En el paso de instalacién Select Destination Location, el asistente
para instalacion propone una ubicacién de almacenamiento. Se
recomienda mantener la ubicacion de almacenamiento propuesta.

En el paso de instalacién Select Destination Location, seleccionar la ubicacién
de almacenamiento en el que se guardara ND 7000 Demo

Hacer clic en Next

En el paso de instalacién Select Components se instalard también de
forma estandar el programa ScreenshotClient. Con ScreenshotClient
puede crear capturas de pantalla de la pantalla activa del equipo.

Si se desea instalar ScreenshotClient

» En el paso de instalacion Select Components no deben
realizarse modificaciones de los preajustes

Informacion adicional: "ScreenshotClient", P4gina 71
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Instalacion del software | Instalar la ND 7000 Demo en Microsoft Windows

» En el paso de instalacion Select Components:

v

vV Vv Vvyy

m Seleccionar un tipo de instalacién
B Activar/desactivar la opcion Screenshot Utility

ﬁj Setup

Select Components
Which components should be installed?

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

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

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

< Back l[ Mext = J| Cancel

Figura 2: Asistente de instalacion con las opciones activas Software de Demo y
Screenshot Utility

Hacer clic en Next

En el paso de instalacién, Select Start Menu Folder seleccionar la ubicacién
de almacenamiento en la que debe ponerse la carpeta del menu de inicio

Hacer clic en Next

En el paso de instalacién Select Additional Tasks seleccionar/deseleccionar la
opciéon Desktop icon

Hacer clic en Next
Hacer clic en Install
La instalacion se inicia, la barra de progreso muestra el estado de la instalacion

Una vez finalizada con éxito la instalacion, cerrar el asistente para instalacion
con Finish

Se ha instalado con éxito el programa en el ordenador
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Instalacion del software | ND 7000 Demo desinstalar

25 ND 7000 Demo desinstalar

>

vV vV VY

En Microsoft Windows abrir consecutivamente:
E |niciar

B Todos los programas

= HEIDENHAIN

= ND 7000 Demo

Hacer clic en Uninstall

Se abre el asistente para desinstalacion

Para confirmar la desinstalacién, pulsar Ja

La desinstalacién se inicia, la barra de progreso indica el estado de la
desinstalaciéon

Una vez finalizada con éxito la desinstalacion, cerrar el asistente para
desinstalacion con OK

Se ha desinstalado con éxito el programa del ordenador

HEIDENHAIN | ND 7000 Demo | Manual de instrucciones | 11/2018
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Funcionamiento general | Resumen

3.1 Resumen

Este capitulo describe las pantallas de manejo y los elementos de mando, asi
como las funciones béasicas de ND 7000 Demo.

3.2 Manejo con pantalla tactil y dispositivos de entrada

3.2.1 Pantalla tactil y dispositivos de entrada

El manejo de los elementos de mando en la pantalla de manejo de ND 7000 Demo
se realiza mediante una pantalla tactil o un ratén conectado.

Para introducir datos se puede emplear el teclado de pantalla de la pantalla tactil o
un teclado conectado.

18 HEIDENHAIN | ND 7000 Demo | Manual de instrucciones | 11/2018



Funcionamiento general | Manejo con pantalla tactil y dispositivos de entrada

3.2.2 Gestos y acciones con el ratén

Para activar, conmutar o desplazar los elementos de mando de la pantalla de
manejo, se puede utilizar la pantalla tactil de ND 7000 Demo o un ratén. El manejo
de la pantalla tactil y del ratdn se realiza mediante gestos.

o Los gestos para el manejo con la Touchscreen pueden diferir de los
gestos para el manejo con el ratén.

Si surgen gestos diferentes para el manejo con la Touchscreen y con
el ratdn, este manual describe ambas posibilidades de manejo como
pasos de tratamiento alternativos.

Los pasos de tratamiento alternativos para el manejo con Touchscreen y
con ratén se identifican con los simbolos siguientes:

% Manejo con Touchscreen

\Q Manejo con el raton

El resumen siguiente describe los diferentes gestos para el manejo de la pantalla
tactil y del raton:

Hacer clic
% significa tocar brevemente la pantalla tactil
\Q significa pulsar una vez el botén izquierdo del ratén

Hacer clic activa, entre otras, las acciones siguientes:
m Seleccionar menus, elementos o parametros
B |ntroducir caracteres con el teclado de pantalla
m Cerrar didlogo

Mantener
% significa tocar mas tiempo la pantalla tactil
significa pulsar una vez y, a continuacién, mantener pulsado el
\(ZD botén izquierdo del ratdon

Mantener pulsado activa, entre otras, las acciones siguientes

= Modificar rapidamente valores en las casillas de introduccion
de datos con botones de Mas y Menos

HEIDENHAIN | ND 7000 Demo | Manual de instrucciones | 11/2018 19



Funcionamiento general | Manejo con pantalla tactil y dispositivos de entrada

Arrastrar

en el que por lo menos estéa definido el punto de inicio del
movimiento

significa pulsar una vez y mantener pulsado el botén izquierdo
del raton desplazando al mismo tiempo el ratéon; por lo
menos el punto de inicio del movimiento esta definido
inequivocamente

% identifica un movimiento de un dedo sobre la pantalla tactil,

Arrastrar activa, entre otras, las acciones siguientes
t B Desplazar las listas y textos

<—.—>
+
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Funcionamiento general | Elementos de mando generales y funciones

3.3

Elementos de mando generales y funciones

Los elementos de mando siguientes posibilitan la configuracion y el manejo
mediante la Touchscreen o equipos de introduccion de datos.

Teclado en pantalla

Con el teclado en pantalla puede introducirse texto en las casillas de introduccion
de la pantalla de manejo. Segun la casilla de introduccion aparece un teclado en
pantalla numérico o alfanumérico.

» Para introducir valores, pulsar en la casilla de introduccién
La casilla de introduccion se destaca

Aparece el teclado en pantalla

Introducir texto o cifras

Si la introduccién en la casilla de introduccion ha sido correcta, ello se indica
con una marca de verificacion verde

VvV V.V V

> En caso de una introduccién incompleta o con valores incorrectos, ello se
indicara, dado el caso, con un caracter de llamada rojo. Entonces la introduccion
no puede concluirse

» Para incorporar los valores, confirmar la introduccién con RET
> Los valores se visualizan
> El teclado en pantalla desaparece

Casillas de introduccion con botones Mas y Menos

Con los botones Més +y Menos - a ambos lados del valor numérico pueden
adaptarse los valores numeéricos.

B | » Pulsar en + o -, hasta que se visualice el valor deseado
— 500

» Mantener pulsados + o -, para modificar los valores con
mas rapidez
> El valor seleccionado se visualiza
Conmutador

Con el conmutador se cambia entre funciones.

» Pulsar en la funcién deseada
> La funcién activada se visualiza en verde

mm inch

> La funcién inactiva se visualiza en gris claro

Conmutador de deslizaderas
Con el conmutador de deslizaderas activar o desactivar una funcién.

> Llevar el conmutador de deslizaderas a la posiciéon
ON deseada o pulsar en el conmutador de deslizaderas

> La funcién se activa o se desactiva

Lista desplegable

Los botones de las listas desplegables estan marcados con un triangulo que senala
hacia abajo.

» Pulsar en el botén
1 Vpp 7 .
> La lista desplegable se abre
1 Vpp > La entrada activa estd marcada en verde
oA » Pulsar en la entrada deseada
uApp .
> La entrada deseada se incorpora
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Deshacer

Funcionamiento general | Elementos de mando generales y funciones

El botén deshace el ultimo paso.
Los procesos ya finalizados no pueden deshacerse.

I()

Anadir

_|_

Cerrar

X

Confirmar

v

Atras

<

>
>

Pulsar en Deshacer
El Ultimo paso se deshace

Para anadir otro elemento, pulsar en Ahadir

Se anade un nuevo elemento

Para cerrar un didlogo, pulsar en Cerrar

Para concluir una actividad, pulsar en Confirmar

Para volver al nivel superior en la estructura del mend,
pulsar en Atras
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Funcionamiento general | ND 7000 Demo iniciar y finalizar

3.4 ND 7000 Demo iniciar y finalizar

3.4.1 ND 7000 Demo iniciar

o Antes de poder emplear la ND 7000 Demo deberan ejecutarse los
pasos para la configuracion del Software.

» En el escritorio de Microsoft Windows hacer clic en
ND 7000 Demo

» En Microsoft Windows abrir consecutivamente:
E |niciar
= Todos los programas
= HEIDENHAIN
= ND 7000 Demo

0 Se encuentran disponibles dos ficheros
ejecutables con diferentes modos de aparicion:

= ND 7000 Demo: inicia dentro de una ventana
de Microsoft Windows

= ND 7000 Demo (Pantalla completa): inicia en
el modo de imagen completa

: » Pulsar ND 7000 Demo o
ND 7000 Demo (Pantalla completa)

> ND 7000 Demo En el segundo plano se inicia una ventana de
salida La ventana de salida no es relevante para el manejo y
al finalizar ND 7000 Demo se cierra de nuevo

> ND 7000 Demo inicia la pantalla de manejo con el menu Alta
de usuario

HEIDENHAIN
ND 7013 /0

Not logged in
gg

=1

Figura 3: Menu Alta de usuario
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Funcionamiento general | ND 7000 Demo iniciar y finalizar

ND 7000 Demo finalizar

» En el mend principal, pulsar en Apagar

» Pulsar en Parar
> ND 7000 Demo se finaliza

o También puede finalizar el ND 7000 Demo dentro de la ventana de
Microsoft Windows en el menu Apagar.

Si finaliza la ventana de Microsoft Windows en Cerrar, se perderan
todos los ajustes.

Inicio y cierre de sesion de usuario

En el menu Alta de usuario puede darse de alta y de baja en el equipo como
usuario.

Unicamente se puede dar de alta un usuario en el equipo. Se visualiza el usuario
dado de alta. Para dar de alta a un nuevo usuario, antes debe darse de baja al
usuario que estaba registrado.

o El equipo dispone de niveles de autorizacién que determinan un manejo
y una administracién completas o restringidas por parte del usuario.

Iniciar sesion de usuario
rQ\ En el menu principal, hacer clic en Alta de usuario
. En la lista desplegable, seleccionar el usuario OEM
Hacer clic en la casilla de introducciéon Contrasefa
Introducir la contrasena "oem" del usuario OEM
Confirmar la introduccion con RET

Hacer clic en Iniciar sesién

El usuario se da de alta y aparece el Menu Funcionamiento
manual

VvV v v v v vy

Cerrar sesion de usuario

» En el menu principal, hacer clic en Alta de usuario

v

Pulsar en Desconectar sesion

El usuario se da de baja

> Todas las funciones del menu principal, salvo Desconexién,
estan inactivas

> El equipo sélo puede volverse a utilizar tras dar de alta a un
usuario

v
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3.6

3.7

3.71

Ajustar idioma

En el Ajuste Basico, el idioma de la pantalla de manejo es el inglés. Se puede
cambiar la pantalla de manejo al idioma deseado

» En el menu principal, pulsar en Ajustes

» Pulsar en Usuario

> El usuario dado de alta esté identificado con una marca de
verificacién.

» Seleccionar el usuario dado de alta

> Elidioma seleccionado para el usuario se visualiza en la lista
desplegable Idioma con la correspondiente bandera

» En lalista de Drop-down Idioma, seleccionar la bandera del
idioma deseado

La pantalla de manejo se visualiza en el idioma seleccionado

v

Pantalla de manejo

o El equipo se encuentra disponible en diferentes versiones y con
diferente equipamiento. La pantalla de manejo y el rango funcional
pueden variar segun la versién y segun el equipamiento.

Tras el Iniciar la pantalla de manejo

Pantalla de manejo tras el Inicio

Si el Ultimo que se ha dado de alta es un usuario del tipo Operator con alta
de usuario automatica activada, tras el arranque el equipo muestra el menu
Funcionamiento manual.

Si el alta de usuario automatica no esté activada, el equipo abre el menu Alta de
usuario.

Informacion adicional: "Menu Registro de usuario”, Pagina 34
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Menu principal de la pantalla de manejo

Pantalla de manejo (en funcionamiento manual)

Figura 4: Pantalla de manejo (en funcionamiento manual)

1 Rango de visualizacién de mensaje, muestra la hora y el nUmero de mensajes
no cerrados
2 Menu principal con elementos de mando

Elementos de mando del menu principal

El menu principal se visualiza independientemente de las opciones de Software
activadas.

Elemento de Funcion
mando
Mensaje

Visualizacién de un resumen de todos los mensajes y del
ndimero de mensajes no cerrados

Funcionamiento manual
Posicionamiento manual de los ejes de la maquina

Informacion adicional: "MenU Funcionamiento manual’,
Pagina 28

Funcionamiento MDI

Introduccién directa de los movimientos de eje deseados
(Manual Data Input); el recorrido restante que falta por
recorrer se calcula y se visualiza

Informacion adicional: "MenU Funcionamiento MDI",
Pagina 30

Gestion de ficheros
Gestion de los ficheros que se encuentran disponibles en el
equipo

Informacion adicional: "MenU Gestién de ficheros',
Pagina 32
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Elemento de
mando

Q

Funcion

Alta de usuario
Alta y baja del usuario

Informacion adicional: "Menu Registro de usuario”,
Pagina 34

05

Configuraciones

Configuraciones del equipo, tales como p. ej. Organizacion
de usuarios, configuracion de sensores o actualizacion del
Firmware

Informacion adicional: "Menu Configuraciones”,
Pagina 35

Desconectar

Parar el sistema operativo o activar el modo de ahorro de
energia

Informacion adicional: "Menu Desconexion”,
Pagina 36
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Menu Funcionamiento manual

Llamada
» En el menu principal hacer clic en Funcionamiento manual
> Se visualiza la pantalla de manejo para el funcionamiento
manual
Ment de funcionamiento manual (Aplicaciéon Fresado)

1 2 3

Figura 5: Menu Funcionamiento manual en la aplicacion de fresado

Tecla del eje

Referencia

Visualizador de cotas

Barra de estado

Velocidad de giro del cabezal (maquina herramienta)

A HhWN=
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Menu de funcionamiento manual (Aplicacion Giro)

1 2 3

Degree

Figura 6: Menu Funcionamiento manual en la aplicacion de torneado

Tecla del eje

Referencia

Visualizador de cotas

Barra de estado

Velocidad de giro del cabezal (maquina herramienta)

ST HhWN=

El menu Funcionamiento manual muestra en la zona de trabajo los valores de
posicion medidos en los ejes de la maquina.

En la barra de estado se dispone de otras funciones adicionales.
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3.74 Menu Funcionamiento MDI
Llamada

» En el menu principal hacer clic en Modo MDI

Menu de funcionamiento MDI (Aplicacion Fresado)

X ? 13.762

Y v 12.092

Z K 5.333

Figura 7: Menu Funcionamiento MDI en la aplicacion de fresado

1
2
3
4
5
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Menu de funcionamiento MDI (Aplicacion Giro)
1 2 3 4

mm  Degree

4 0

@
x 13.762

. oooo

sl 150 -

G

Figura 8: Menu Funcionamiento MDI en la aplicacion de torneado

Tecla del eje

Posicion real

Ejes acoplados

Recor. rest.

Barra de estado

Velocidad de giro del cabezal (maquina herramienta)

DAL WN=

HEIDENHAIN | ND 7000 Demo | Manual de instrucciones | 11/2018



Funcionamiento general | Pantalla de manejo

Dialogo Bloque a bloque

m > En el menu principal pulsar en Modo MDI

@ » En la barra de estado pulsar en Ejecutar
> Se visualiza la pantalla de manejo para el modo MDI

% Blogue a bloque

Tipo de frase | Posicionamiento ¥ | 0 Posicicnamiento 4

Figura 9: Didlogo Bloque a bloque

Barra de vistas
Pardmetros de frase
Frase MDI

Barra de estado

Juego de herramientas

T HhWN =

El menu Modo MDI posibilita la indicacion directa de los movimientos de eje
deseado (Manual Data Input). Se preestablece la distancia hasta el punto de
destino, el recorrido restante que falta por recorrer se calcula y se visualiza.

En la barra de estado se dispone de funciones y valores de medicién adicionales.

3.75 Menu Gestion de ficheros
ciclo

ii » En el menu principal, pulsar en Gestion de ficheros
> Se visualiza la pantalla de manejo de la gestion de ficheros
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Breve descripcion

CTTD Internal . /_

Internal

MASSSTORAGE =~ 4

Documents

Images

Oem

BB B|R

System

7

llsar

Figura 10: Menu Gestion de ficheros

1 Lista de las ubicaciones de almacenamiento disponibles
2 Lista de carpetas en la ubicacion de almacenamiento seleccionada

El menu Gestion de ficheros muestra un resumen de los ficheros guardados en la
memoria del equipo.
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3.7.6 Menu Registro de usuario

ciclo
» En el menu principal, pulsar en Alta de usuario
> Se visualiza la pantalla de manejo para altas y bajas de
usuarios

Breve descripcion

HEIDENHAIN
ND 7013 1/0

Logged in as

rQ] Operator

Figura 11: Menu Alta de usuario

1 Visualizacién del usuario dado de alta
2 Alta de usuario

El menu Alta de usuario muestra en la columna izquierda el usuario dado de alta.
El alta de un nuevo usuario se visualiza en la columna derecha.

Para dar de alta a otro usuario, antes debe darse de baja al usuario que estaba
registrado.

Informacion adicional: "Inicio y cierre de sesién de usuario®, Pagina 24
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3.7.7 Menu Configuraciones

ciclo

» En el menu principal, hacer clic en Ajustes
> Se visualiza la pantalla de manejo para los ajustes del equipo

Breve descripcion

CTTJ General @ Informaciones del aparato b
A Sensores @ Visualizacion y pantalla tactil 13
[ g
Interfaces L{ Representacion 13
rQ1 Usuario fq Sonidos 4
Ejes 6\ Impresora 13
(J_) Servicio técnico Q Fecha y hora 13

Figura 12: Menu Ajustes

1 Lista de las opciones de configuracion
2 Lista de los parametros de ajuste

El menu Ajustesindica todas las opciones para la configuraciéon del equipo. Con los
pardmetros de ajuste se adapta el equipo a los requisitos exigidos en el lugar de
utilizacion.

0 El equipo dispone de niveles de autorizacién que determinan un manejo
y una administracién completas o restringidas por parte del usuario.
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3.78 Menu Desconexion
Llamada

» En el mend principal, hacer clic en Apagar
> Se mostraran los elementos de mando para salir del sistema
operativo, para activar el modo de ahorro de energia y para
activar el modo de limpieza

Breve descripcion
El menu Desconexion muestra las opciones siguientes:

Elemento de Funcién
mando
— Apagar
® Finalizada ND 7000 Demo

— Modo de ahorro de energia

) Apaga la pantalla, cambia el sistema operativo en el modo
de ahorro de energia

Modo de limpieza

@ Apaga la pantalla, desplaza el sistema operativo en el modo
T de ahorro de energia

Informacion adicional: "ND 7000 Demo iniciar y finalizar", Pagina 23

3.8 Visualizador de cotas

En el visualizador de cotas, el equipo indica las posiciones de ejes y, dado el caso,
informacién adicional para los ejes configurados.

Ademads se puede acoplar la indicacion de ejes y tener acceso a las funciones del
cabezal.

3.8.1 Elementos de manejo del visualizador de cotas

Simbolo Significado

X

Tecla del eje
Funciones de la tecla de eje:

® Pulsar la tecla de eje: abre casilla de introduccién para valor
de posicion (Funcionamiento manual) o Didlogo Bloque a
bloque (Funcionamiento MDI)

= Mantener pulsada la tecla de eje: Fijar la posicién actual
como punto cero

® Arrastrar la tecla de eje hacia la derecha: abre el menu si
para el eje hay funciones disponibles

Aplicacién de torneado: el contador muestra el diametro de los

Xz ejes de mecanizado radiales X
Se ha realizado correctamente la busqueda de marcas de
referencia
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3.8.2

Simbolo

Significado

La busqueda de marcas de referencia no se ha realizado o no
se detectan marcas de referencia

\OIR O

Eje Zo esta acoplado con el eje Z. El visualizador de cotas indica
la suma de ambos valores de posicién

Informacion adicional: "Acoplar ejes (Aplicacion Giro)",

Pagina 37

Eje Z estd acoplado con el eje Zo. El visualizador de cotas indica
la suma de ambos valores de posicién

Nivel de engranaje seleccionado del cabezal del reductor

Informacion adicional: "Ajustar el nivel de engranaje para el
cabezal del reductor’, Pagina 39

La velocidad del cabezal no puede alcanzarse con el nivel de
engranaje seleccionado

» Seleccionar un nivel de engranaje mas alto.

La velocidad del cabezal no puede alcanzarse con el nivel de
engranaje seleccionado

» Seleccionar un nivel de engranaje mas bajo

@ 4 €& @O

Modo de cabezal CSS (Velocidad de corte constante) esta
activado

Informacion adicional: "Ajustar el modo de cabezal (Aplicacién
Giro)", Pagina 40

Si el simbolo parpadea, la velocidad del cabezal calculada esté
fuera del rango de velocidad definido. La velocidad de corte
deseada no puede alcanzarse. El cabezal sigue girando con la
velocidad del cabezal méaxima o minima

En el funcionamiento MDI se emplea un factor de escala sobre
el eje

Funciones del visualizador de cotas

Acoplar ejes (Aplicacion Giro)

En la aplicacion Giro se puede acoplar la indicacién de los ejes Z y Zo
alternativamente. Con ejes acoplados, el visualizador de cotas indica los valores de
posicion de ambos ejes en suma.

El acoplamiento es idéntico para los ejes Z y Zo. A continuacién se
describe Unicamente el acoplamiento del eje Z.
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Acoplar ejes

» En la zona de trabajo, arrastrar la tecla de eje Z hacia la

y4 derecha
» Pulsar Acoplar
@ > Eleje Zo se acopla con el eje Z
> El simbolo para los ejes acoplados se visualiza junto a la tecla
de eje Z

> El valor de posicién para los ejes acoplados se visualiza en
suma

Desacoplar ejes

» En la zona de trabajo, arrastrar la tecla de eje Z hacia la

y4 derecha
» Pulsar Desacoplar
© > Los valores de posicién de ambos ejes se visualizan

independientemente entre si

Ajuste de la velocidad del cabezal

0 La informacién siguiente es valida Unicamente para equipos con
numero de identificacién 1089179-xx.

Dependiendo de la configuracién de la maquina herramienta conectada, podra
controlar la velocidad del cabezal.

Ajustar la velocidad pulsando o manteniendo + o - en el valor

1250 s deseado

En el campo de introduccion Velocidad del cabezal, pulsar,
introducir el valor y confirmar con RET

> El equipo aceptara y controlaré la velocidad del cabezal
introducida como valor nominal
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Ajustar el nivel de engranaje para el cabezal del reductor

o La informacién siguiente es vélida Unicamente para equipos con
numero de identificacion 1089179-xx.

Si la maquina herramienta emplea un cabezal de reductor, se puede seleccionar en
nivel de engranaje empleado

o La seleccién de los niveles de engranaje se puede controlar asimismo
mediante una senal externa.

s » En la zona de trabajo, arrastrar la tecla de eje S hacia la
derecha
Pulsar nivel de engranaje
Se mostraré el didlogo Fijar nivel de engranaje
Pulsar el nivel de engranaje deseado
Pulsar Confirmar

El nivel de engranaje seleccionado se aceptard como nuevo
valor

Arrastrar la Tecla del eje S hacia la izquierda

> El simbolo para el nivel de engranaje seleccionado se
visualiza junto a la Tecla del eje S

VvV v vV Y

v

Si la velocidad del cabezal deseada no puede alcanzarse con el nivel de
engranaje seleccionado, parpadea el simbolo para el nivel de engranaje
con una flecha hacia arriba (nivel de engranaje més alto) o con una
flecha hacia abajo (nivel de engranaje mas bajo).
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Ajustar el modo de cabezal (Aplicacion Giro)

o La informacién siguiente es valida Unicamente para equipos con
ndmero de identificacién 1089179-xx.

En la aplicacién Giro se puede decidir para el cabezal principal si el equipo usa el
modo de velocidad de giro estandar o CSS (Velocidad de corte constante).

En el modo de cabezal CSS el equipo calcula la velocidad del cabezal de tal modo
gue la velocidad de corte de la herramienta de torneado se mantenga constante
independientemente de la geometria de la pieza.

Activar el modo de cabezal CSS (Velocidad de corte constante)

S » En la zona de trabajo, arrastrar la tecla de eje S hacia la
derecha

Pulsar CSS-Modo

Se mostraré el didlogo Activar CSS

Introducir el valor para Velocidad maxima del cabezal

Pulsar Confirmar

El modo de cabezal CSS se activa

La velocidad del cabezal se indica en la unidad m/min

CSS

Arrastrar la Tecla del eje S hacia la izquierda

V Vv VV VvV VvV VY

El simbolo para el modo de cabezal CSS se visualiza junto a la
@ tecla de eje S

Activar modo de velocidad

s » En la zona de trabajo, arrastrar la tecla de eje S hacia la

derecha

Pulsar Modo de velocidad

Se mostraré el didlogo Activar modo de velocidad
Introducir el valor para Velocidad maxima del cabezal
Pulsar Confirmar
El modo de velocidad se activa
La velocidad del cabezal se indica en la unidad 1/min

Arrastrar la Tecla del eje S hacia la izquierda

vV VV VvV VvV VYy
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3.9

3.9.1

Barra de estado

En la barra de estado, el equipo indica la velocidad de avance y de desplazamiento
transversal. Ademas, con los elementos de manejo de la barra de estado se
obtiene acceso directo a la tabla de puntos de referencia y de herramientas asi
como a los programas auxiliares cronémetro y calculadora.

Elementos de mando de la barra de estado

En la barra de estado se dispone de los elementos de mando siguientes:

Elemento de Funcion
mando

Menu de acceso rapido

mm Degree Ajuste de las unidades para valores lineales y valores
angulares, configuracion de un factor de escala,
configuracion del visualizador de cotas para ejes de
mecanizado radiales (Aplicacion Giro); Al pulsar se abre el
menu de acceso rapido

Tabla de puntos de referencia

Visualizacion del punto de referencia actual; Haciendo clic
se abre la tabla de puntos de referencia

Tabla de herramientas

Visualizaciéon de la herramienta actual; Haciendo clic se abre
la tabla de herramientas

Cronometro

Indicacion del tiempo con funcion de arranque/parada en el
formato h:mm:ss

Calculadora

Calculadora con las funciones matematicas mas
importantes, contador de revoluciones y calculo cénico

Velocidad de avance
mm/min Visualizacion de la velocidad de avance actual del eje
0 actualmente mas réapido

Funciones auxiliares
Funciones auxiliares en el funcionamiento manual,

dependiendo de la aplicaciéon configurada

Bloque a bloque

Establecer las frases de mecanizado en el funcionamiento
MDI

Ld
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3.9.2 Funciones auxiliares en el funcionamiento manual
Dependiendo de la aplicacién configurada se dispone de los elementos de manejo

siguientes:
Elemento de Funcion
mando
Marcas de referencia
"' Iniciar la busqueda de marcas de referencia
Palpar
/ Palpar la arista de una pieza
Palpar

Determinar la linea central de una pieza

Palpar

Determinar el punto medio de una forma circular (taladro o
cilindro)

O

- Puntos de referencia
.¢_ Ajuste de puntos de referencia

Datos herram.
Medir la herramienta (hacer contacto)

<
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3.10 Barra OEM

Con la barraOEM opcional, dependiendo de la configuracién se pueden controlar
las funciones de la maquina herramienta conectada.

3.10.1 Elementos de mando de la Menu OEM

o Los elementos disponibles en la barra OEM (Constructor de la maquina)
dependen de la configuracién del equipo y de la maquina herramienta
conectada.

En el Mend OEM se dispone tipicamente de los elementos de mando siguientes:

Elemento de Funcion
mando

Pulsando sobre la pestana se muestra o se oculta la barra

OEM
_ Logo
LOGO Indica el Logo OEM (Constructor de la maquina)
ENTERPAISE configurado
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Configuracion del Software | Resumen

4.1 Resumen

o Antes de proceder a la ejecucioén de las actividades que se describen a
continuacion, es imprescindible haber leido y comprendido el capitulo
"Funcionamiento general".

Informacion adicional: "Funcionamiento general®, P4gina 17

Antes de poder utilizar ND 7000 Demo sin errores después de haber realizado la

instalacion con éxito, se debe configurar ND 7000 Demo. Este capitulo describe
como se realizan los ajustes siguientes:

m  Copiar fichero de configuracion

® | eer datos de configuracién

®  Ajustar idioma

m Seleccionar la version del producto (opcional)
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4.2 Copiar fichero de configuracion

Antes de poder leer los datos de configuraciéon en ND 7000 Demo, debe copiarse
el fichero de configuracién descargado DemoBackup.mcc en una zona que sea
accesible para ND 7000 Demo.

> Ir ala carpeta de almacenamiento temporal

» Copiar el fichero de configuracién DemoBackup.mcc p. €j. en la carpeta
siguiente:C: » HEIDENHAIN » [Denominacion del producto] » Mom
» ProductsMGES5 » [Abreviatura del producto] » user » User

Para que ND 7000 Demo pueda acceder al fichero de configuracion
DemoBackup.mcc, al guardar el fichero debe conservarse la parte de
la ruta siguiente: » [Denominacion del producto] » ProductsMGE5
» Mom » [Abreviatura del producto] » user » User.

> El fichero de configuracién es accesible para ND 7000 Demo
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Leer datos de configuracion

Para configurar ND 7000 Demo para la aplicacién en el ordenador, debe leerse el
fichero de configuraciéon DemoBackup.mcc.

» En el menu principal, hacer clic en Ajustes
> Los ajustes del equipo se visualizan

Informaciones del aparato

Sensores Visualizacion y pantalla tactil 4

Interfaces ti Representacion »
Usuario {O] Sonidos 13
Ejes 6\‘ Impresora b

Senicotéonico | Fechay hora »

Figura 13: Menu Ajustes
% » Hacer clic en Servicio técnico
» Consecutivamente se abren:
B Guardar la configuracion y restaurar
= Restaurar la configuracion
= Restauracion completa
» En el didlogo, seleccionar la ubicacion de almacenamiento:
® Internal
= User

Seleccionar el fichero de configuracion DemoBackup.mcc
Confirmar la seleccion con OK

Los ajustes se incorporan

Se requiere la descarga de la aplicacion

Hacer clic en OK

ND 7000 Demo se descarga, la ventana de Microsoft
Windows se cierra

Reiniciar ND 7000 Demo
ND 7000 Demo estaé listo para el uso

V VvV VY

v
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4.4 Ajustar idioma

En el Ajuste Basico, el idioma de la pantalla de manejo es el inglés. Se puede
cambiar la pantalla de manejo al idioma deseado

Q

4.5 Seleccionar la version del producto (opcional)

>

v Vv

v

En el mend principal, pulsar en Ajustes

Pulsar en Usuario

El usuario dado de alta estéd identificado con una marca de
verificacién.

Seleccionar el usuario dado de alta

El idioma seleccionado para el usuario se visualiza en la lista
desplegable Idioma con la correspondiente bandera

En la lista de Drop-down Idioma, seleccionar la bandera del
idioma deseado

La pantalla de manejo se visualiza en el idioma seleccionado

ND 7000 se encuentra disponible en diferentes versiones. Las versiones se
diferencian en sus interfaces para los sistemas de medida conectables:

® \ersiéon ND 7013

® Version ND 7013 I/O con entradas y salidas adicionales para funciones de

conmutacion

En el menu U Ajustes se puede seleccionar cual versién se debe simular con ND

7000 Demo

<

>

VVVvyVvy

En el menu principal, hacer clic en Ajustes

Hacer clic en Servicio técnico

Pulsar Denominacion del producto

Seleccionar la versién deseada

Se requiere un nuevo arranque

ND 7000 Demo esta listo para el uso en la versién deseada
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52

Fresado — Arranque rapido | Resumen

Resumen

Este capitulo describe la realizacién de una pieza de ejemplo y proporciona una
guiado paso a paso por los diversos modos de funcionamiento del equipo. Debe
realizar los siguientes pasos de mecanizado para fabricar correctamente la base:

Paso de mecanizado Modo de funcionamiento
Calcular el punto de referencia 0 Funcionamiento manual
Fabricar un orificio de paso Funcionamiento manual
Fabricar una cajera rectangular Modo MDI

Fabricar un encaje Modo MDI

Calcular el punto de referencia 1 Funcionamiento manual
Fabricar un circulo de taladros Modo MDI

Fabricar una fila de taladros Modo MDI

0 Los pasos de mecanizado que aqui se representan no pueden
simularse completamente con ND 7000 Demo. Sin embargo, mediante
las descripciones el usuario puede familiarizarse con las funciones mas
importantes y con la pantalla de manejo.

Figura 14: Pieza de ejemplo

Este capitulo no describe la fabricacion del contorno exterior de la pieza del
ejemplo. Se supondra la existencia del contorno exterior.

@ Puede encontrar una descripciéon detallada de las actividades
correspondientes en los capitulos "Funcionamiento manual" y
"Funcionamiento MDI", del Manual de instrucciones ND 7000.

o Antes de proceder a la ejecucion de las actividades que se describen a
continuacion, es imprescindible haber leido y comprendido el capitulo
"Funcionamiento general".

Informacidn adicional: "Funcionamiento general®, Pagina 17
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5.2 Dar de alta para el inicio rapido

Dar de alta al usuario

Para el inicio répido, es imprescindible el inicio de sesion del usuario Operator.

En el menu principal, hacer clic en Alta de usuario
Dado el caso, dar de baja al usuario registrado

Seleccionar el usuario Operator

Hacer clic en la casilla de introduccién Contrasefa

Introducir la contrasena "operator”

vV vyVvYVvyy

En el caso de que la contrasefa no concuerde con
los ajustes estandar, debera solicitarse al instalador
(Setup) o al fabricante de la maquina (OEM).

Si ya no se conoce la contrasefia, contactar con una
delegacion de servicio técnico de HEIDENHAIN.

» Confirmar la introduccion con RET

- » Hacer clic en Iniciar sesion
gl

HEIDENHAIN | ND 7000 Demo | Manual de instrucciones | 11/2018 53



Fresado - Arranque rapido | Condiciones

5.3 Condiciones

Para fabricar la base de aluminio, trabaje en una maquina herramienta operada
manualmente . Para la base se muestra el siguiente dibujo técnico medido:
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Figura 15: Pieza de ejemplo — Dibujo técnico

Maquina herramienta
B | a maquina herramienta estd conectada
® Hay una pieza en bruto en esbozo fijada a la maquina herramienta

Equipo
B Un equipo con el numero de identificacién 1089179-xx y eje de cabezal
configurado.

® Se ha realizado la busqueda de marcas de referencia

®  Esta disponible un palpador de aristas de HEIDENHEINKT 130
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Herramientas

Estan disponibles las siguientes herramientas:
B Taladro @ 5,0 mm

B Taladro @ 6,1 mm

® Taladro @ 19,8 mm

® Escariador @ 20 mm H6

B Fresa cilindrica @ 12 mm

= Punta para avellanado @ 25 mm 90°

® Macho de roscar M6

Tabla de herramientas

Para el ejemplo se dara por sentado que las herramientas para el mecanizado
todavia no estan definidas.

Por ello, para cada herramienta utilizada debe definir los parametros especificos en
la tabla de herramientas del equipo. En los mecanizados posteriores tendra acceso

en la barra de estado a los parametros en la tabla de herramientas.

&

vV vyVvyy vV vVv.v VvV y

v

Pulsar Herramientas en la barra de estado

Se mostraré el didlogo Htas.

Pulsar Abrir tabla

Se mostraré el didlogo Tabla de herramientas
Pulsar en Afadir

Introducir la denominacién Taladro 5,0 en el campo de
introduccion Tipo de herramienta

Confirmar la introduccién con RET
En el campo de introduccién Diametro, introducir el valor 5,0
Confirmar la introduccion con RET

En el campo de introduccién Longitud, introducir la longitud
del taladro

Confirmar la introduccién con RET

El taladro definido @ 5,0 mm se anadiré a la tabla de
herramientas

Repetir el proceso para el resto de herramientas, utilizar para
ello la convencién de nomenclatura [Tipo] [Didametro]

Pulsar en Cerrar
Se cerrard el didlogo Tabla de herramientas
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Fresado — Arranque rapido | Calcular el punto de referencia (funcionamiento manual)

Calcular el punto de referencia (funcionamiento

manual)

En primer lugar, debe determinar el primer punto de referencia. El equipo
calcula, partiendo del punto de referencia, todos los valores para el sistema de
coordenadas relativo. Puede calcular el punto de referencia con el palpador de
aristas HEIDENHAINKT 130.

D1:0/0

Figura 16: Pieza de ejemplo — Determinar punto de referencia D1

Llamada

‘

En el menu principal hacer clic en Funcionamiento manual

Se visualiza la pantalla de manejo para el funcionamiento
manual

Palpar punto de referencia D1

>

Activar en la maquina herramienta el palpador de aristas
HEIDENHAINKT 130 en el cabezal y conectarlo al equipo

En la barra de estado pulsar Funciones auxiliares

En el didlogo, pulsar Palpar arista
Se abrira el didlogo Seleccionar la herramienta

En el didlogo Seleccionar la herramienta, activar la opcion
Usar sistema de palpacion

Seguir las indicaciones del asistente y palpar para definir el
punto de referencia en la direccion X

Desplazar el palpador de aristas contra las aristas de la pieza
hasta que el LED rojo del palpador de aristas se ilumine

Se abrira el didlogo Seleccionar el punto de referencia
Volver a retirar el palpador de aristas de las aristas de la pieza

En el campo Punto de referencia escogido, seleccionar el
punto de referencia 0 de la tabla de puntos de referencia

En el campo Poner valores de posicion, introducir el valor 0
para la direcciéon Xy confirmar con RET

Pulsar Confirmar en el asistente

La coordenada palpada se aceptara en el punto de referencia
0

Repetir el proceso y palpar para definir el punto de referencia
en la direccion Y
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5.5 Fabricar orificio de paso (funcionamiento manual)

En el primer paso de mecanizado, pretaladre el orificio de paso en el modo de
funcionamiento manual con el taladro @5,0 mm. Continde taladrando con el taladro
19,8 mm. También puede capturar los valores del dibujo medido e introducirlo en
los campos de introduccion.

‘“

Figura 17: Pieza de ejemplo — Realizar orificio pasante

Llamada
» En el menu principal hacer clic en Funcionamiento manual
> Se visualiza la pantalla de manejo para el funcionamiento
manual

5.5.1 Pretaladrar orificio de paso

» En la maquina herramienta, utilizar el taladro & 5,0 mm en el
cabezal

Pulsar Htas. en la barra de estado
Se mostraré el didlogo Htas.
Pulsar Taladro 5,0

Pulsar Confirmar

El equipo capturara automéaticamente los pardmetros de
herramienta correspondientes

Se cerraré el didlogo Htas.
> Ajustar la velocidad 3500 1/min en el equipo
Desplazar el cabezal en la maquina herramienta:
® Direcciéon X: 95 mm
B Direcciéon Y: 50 mm
» Pretaladrar orificio de paso y volver a desplazar el cabezal
» Mantener las posiciones Xe Y
> Ha pretaladrado correctamente el orificio de paso

a
]

VvV v vV VY

A\

|- 3500 @ -
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5.5.2 Taladrar orificio de paso

> En la maquina herramienta, utilizar el taladro @ 19,8 mm en el
cabezal

Pulsar Htas. en la barra de estado
Se mostraré el didlogo Htas.
Pulsar Taladro 19,8

Pulsar Confirmar

El equipo capturara automéaticamente los pardmetros de
herramienta correspondientes

Se cerrara el didlogo Htas.
Ajustar la velocidad 400 1/min en el equipo

v

VvV v v VY

v Vv

|'| 400 -

> Taladrar orificio de paso y volver a desplazar el cabezal
> Ha taladrado correctamente el orificio de paso
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5.6 Fabricar cajera rectangular (funcionamiento MDI)

Puede fabricar la cajera rectangular en el funcionamiento MDI. También
puede capturar los valores del dibujo medido e introducirlo en los campos de
introduccion.

Figura 18: Pieza de ejemplo — Realizar cajera rectangular

Llamada

m > En el menu principal pulsar en Modo MDI
> Se visualiza la pantalla de manejo para el modo MDI

HEIDENHAIN | ND 7000 Demo | Manual de instrucciones | 11/2018 59
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5.6.1 Definir cajera rectangular

Pulsar Htas. en la barra de estado
Se mostraré el didlogo Htas.
Pulsar Fresa cilindrica

Pulsar Confirmar

El equipo capturard automéaticamente los pardmetros de
herramienta correspondientes

Se cerrard el didlogo Htas.
Tocar la superficie de la base con la herramienta

En el visualizador de cotas, mantener pulsada la tecla de eje
yA

El equipo mostrara 0 en el eje Z
En la barra de estado pulsar Ejecutar
Se mostrara una nueva frase

En el menu desplegable Tipo de frase, seleccionar el tipo de
frase Cajera rectangular

» Introducir los siguientes parametros correspondientes a las
indicaciones de medidas:

B Altura segura: 10

® Profundidad: -6

B Punto central de la coordenada X: 80
® Punto central de la coordenada Y: 50
= Longitud del lado X: 110

= Longitud del lado Y: 80

= Direccion: en sentido horario

B Sobremedida de acabado: 0,2
Confirmar las introducciones respectivas con RET
Para ejecutar la frase, pulsar END

Se mostraré la ayuda de posicionamiento

Si la ventana de simulacién esté abierta, se visualizard la
cajera rectangular

VvV v vV YV

vV Vv

v

Al
vV Vv vy

VvV Vv Vv Y
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5.6.2  Fresar cajera rectangular

Los valores para la velocidad del cabezal, la profundidad de fresado y el
avance dependen del ratio de arranque de viruta de la fresa cilindrica y
de la maquina herramienta.

VvV VVYyY

En la maquina herramienta, utilizar la fresa cilindrica @ 12 mm
en el cabezal

Ajustar la velocidad a un valor adecuado en el equipo

Comenzar el mecanizado, para ello, seguir las instrucciones
del asistente

El equipo ejecutara los pasos individuales del proceso de
fresado

Pulsar Cerrar

Se finalizara el mecanizado

Se cerrard el asistente

Ha fabricado correctamente la cajera rectangular
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5.7 Fabricar encaje (funcionamiento MDI)

Puede fabricar el encaje en el funcionamiento MDI. También puede capturar los
valores del dibujo medido e introducirlo en los campos de introduccién.

o Es aconsejable achaflanar el orificio de paso antes del escariado. El
chaflan permite un mejor corte inicial del escariador y asi evitara la
formacion de rebabas.

Figura 19: Pieza de ejemplo — Realizar encaje

Llamada

v

En el menu principal pulsar en Modo MDI
> Se visualiza la pantalla de manejo para el modo MDI

5.71 Definir encaje

Pulsar Herramientas en la barra de estado
Se mostraré el didlogo Htas.

Pulsar Escariador

Pulsar Confirmar

El equipo capturara automéaticamente los pardmetros de
herramienta correspondientes

Se cerrara el didlogo Htas.
En la barra de estado pulsar Ejecutar
Se mostraré una nueva frase

En el menu desplegable Tipo de frase, seleccionar el tipo de
frase Posicionamiento

» Introducir los siguientes pardmetros correspondientes a las
indicaciones de medidas:

® Coordenada X: 95

®m Coordenada Y: 50

® Coordenada Z: perforacion

Confirmar las introducciones respectivas con RET
Para ejecutar la frase, pulsar END

Se mostraré la ayuda de posicionamiento

Si la ventana de simulacién esté abierta, se visualizaran la
posicion y el recorrido

VvV v v VY

vV VvV vy

END
O

vV Vv VvYy
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5.7.2 Achaflanar encaje

> En la maquina herramienta, utilizar el escariador & 20 mm H6
en el cabezal

B 250 | » Ajustar la velocidad 250 1/min en el equipo
= s

v

Comenzar el mecanizado, para ello, seguir las instrucciones
del asistente

Pulsar Cerrar

Se finalizara el mecanizado

Se cerrard el asistente

Ha fabricado correctamente el encaje

VvV VVYy
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Calcular el punto de referencia (funcionamiento

manual)

Para alinear el circulo de taladros y el anillo de ajuste debe registrar el punto central
del circulo del encaje como punto de referencia. El equipo calcula, partiendo

del punto de referencia, todos los valores para el sistema de coordenadas

relativo. Puede calcular el punto de referencia con el palpador de aristas
HEIDENHAINKT 130.

D2:0/0

s

Figura 20: Pieza de ejemplo — Determinar punto de referencia D2

Llamada
» En el menu principal hacer clic en Funcionamiento manual
> Se visualiza la pantalla de manejo para el funcionamiento
manual
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Palpar D2 punto de referencia

>

Activar en la maquina herramienta el palpador de aristas
HEIDENHAINKT 130 en el cabezal principal y conectarlo al
equipo

En la barra de estado pulsar en Funciones auxiliares

En el didlogo, pulsar en Determinar centro del circulo
Se abrira el didlogo Seleccionar la herramienta

En el didlogo Seleccionar la herramienta, activar la opcion
Usar sistema de palpacion

Seguir las instrucciones del asistente

Desplazar el palpador de aristas contra las aristas de la pieza
hasta que el LED rojo del palpador de aristas se ilumine

Se abrira el didlogo Seleccionar el punto de referencia
Volver a retirar el palpador de aristas de las aristas de la pieza

En el campo Punto de referencia escogido, seleccionar el
punto de referencia 1

En el campo Poner valores de posicién, introducir el valor 0
para el valor de posicion Xy el valor de posicion Y y confirmar
con RET

Pulsar Confirmar en el asistente

Las coordenadas palpadas se aceptaran en el punto de
referencia 1

HEIDENHAIN | ND 7000 Demo | Manual de instrucciones | 11/2018

65




Fresado - Arranque rapido | Calcular el punto de referencia (funcionamiento manual)

Activar punto de referencia

Pulsar Puntos de referencia en la barra de estado

Se abrira el didlogo Puntos de referencia

Pulsar el punto de referencia 1

Pulsar Confirmar

Se fijara el punto de referencia

En la barra de estado se mostrara 1 en el punto de referencia

VV VvV VvV VY

Realizar circulo de taladros (Funcionamiento MDI)

El circulo de taladros se realiza en el funcionamiento MDI. También puede capturar
los valores del dibujo medido e introducirlo en los campos de introduccién.

Figura 21: Pieza de ejemplo — Realizar circulo de taladros

Llamada

m > En el menu principal pulsar en Modo MDI
> Se visualiza la pantalla de manejo para el modo MDI
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5.9.1 Definir circulo de taladros

M .
>
»
» >
>
>
| 2

=]
>
| 2
| 2
| 2
| 2
’
O >
>

Pulsar Htas. en la barra de estado
Se mostraré el didlogo Htas.
Pulsar Taladro 6,1

Pulsar Confirmar

El equipo capturard automéaticamente los pardmetros de
herramienta correspondientes

Se cerrard el didlogo Htas.
En la barra de estado pulsar Ejecutar
Se mostrara una nueva frase

En el menu desplegable Tipo de frase, seleccionar el tipo de
frase Circulo de orificios

Introducir los siguientes parametros correspondientes a las
indicaciones de medidas:

= Numero de taladros: 8

= Punto central de la coordenada X: 0

B Punto central de la coordenada Y: 0

B Radio: 25

Confirmar las introducciones respectivas con RET

Conservar todos los valores restantes en los valores estandar
Para ejecutar la frase, pulsar END

Se mostraré la ayuda de posicionamiento

Si la ventana de simulacién esté abierta, se visualizar la
cajera rectangular

5.9.2 Taladrar circulo de taladros

>

VVVYyY

En la maquina herramienta, utilizar el taladro @ 6,1 mm en el
cabezal

Ajustar la velocidad 3500 1/min en el equipo

Taladrar circulo de taladros y volver a retirar el cabezal

Pulsar Cerrar

Se finalizara el mecanizado

Se cerrard el asistente

Se ha realizado con éxito el circulo de taladros
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5.10 Realizar circulo de taladros (Funcionamiento MDI)

La fila de taladros se realiza en el funcionamiento MDI. También puede capturar los
valores del dibujo medido e introducirlo en los campos de introduccién.

Figura 22: Pieza de ejemplo — Realizar circulo de taladros

Llamada

» En el menu principal pulsar en Modo MDI
> Se visualiza la pantalla de manejo para el modo MDI

5.10.1 Definir fila de taladros

Pulsar Htas. en la barra de estado
Se mostraré el didlogo Htas.
Pulsar Taladro 5,0

Pulsar Confirmar

El equipo capturara automéaticamente los pardmetros de
herramienta correspondientes

Se cerrara el didlogo Htas.
En la barra de estado pulsar Ejecutar
Se mostraré una nueva frase

En el menu desplegable Tipo de frase, seleccionar el tipo de
frase Fila de orificios

» Introducir los siguientes pardmetros correspondientes a las
indicaciones de medidas:

® Coordenada X 1er Orificio: -90

= Coordenada Y 1er Orificio: -45

= Taladros por fila: 4

Distancia orificios: 45

Angulo: 0°

Profundidad: -13

Numero de filas: 3

= Distancia entre filas: 45

B Modo de llenado: anillo de ajuste
Confirmar las introducciones respectivas con RET
Para ejecutar la frase, pulsar END

Se mostraré la ayuda de posicionamiento

Si la ventana de simulacién esté abierta, se visualizarg la
cajera rectangular

VvV v v VY

Al
vV VvV vy

END
)

VvV Vv Vv Y
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5.10.2 Taladrar fila de taladros

> En la maquina herramienta, utilizar el taladro @ 5,0 mm en el
cabezal

» Ajustar la velocidad 3500 1/min en el equipo

» Taladrar fila de taladros y volver a retirar el cabezal

Pulsar Cerrar

Se finalizara el mecanizado

Se cerrard el asistente

Se ha realizado correctamente la fila de taladros

vV VVYyY
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ScreenshotClient | Resumen

Resumen

La instalacion estandar de ND 7000 Demo comprende asimismo el programa
ScreenshotClient. Con ScreenshotClient se pueden generar capturas de pantalla
del Software Demo o del equipo.

Este capitulo describe la configuracién y el manejo de ScreenshotClient.

Informacion sobre ScreenshotClient

Con ScreenshotClient se puede crear desde un ordenador capturas de pantalla de
la pantalla activa del software Demo o del equipo. Antes de la captura se puede
seleccionar el idioma de la pantalla de manejo deseado, asi como configurar los
nombres de fichero y la ubicacion de almacenamiento de las capturas de pantalla.

ScreenshotClient crea ficheros de gréafico de la pantalla deseada:

® en el formato PNG

= con el nombre configurado

® con la abreviatura de idioma asociada

B con los datos de tiempo Afo, Mes, Dia, Hora, Minuto, Segundo

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

Figura 23: Pantalla de manejo de ScreenshotClient

1 Estado de conexion

2 Ruta del fichero y nombre de fichero
3 Seleccion del idioma

4 Mensajes de estado
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6.3 ScreenshotClient arrancar

» En Microsoft Windows abrir consecutivamente:
E |niciar
B Todos los programas
= HEIDENHAIN
= ND 7000 Demo
® ScreenshotClient
> Se estd iniciando ScreenshotClient:

Connection 127.0.0.1

Identifier

Language

[0] Screenshot Client started.

Figura 24: ScreenshotClient iniciado (no conectado)

> Ahora se puede conectar ScreenshotClient con el Software Demo o con el
equipo

6.4 Conectar ScreenshotClient con el Software Demo

0 Encender el Software Demo o encender el equipo antes de establecer
la conexion con ScreenshotClient. En caso contrario, ScreenshotClient
mostrara el mensaje de estado Connection close. al intentar
conectarlo.

» Sino ocurre nada mas, iniciar el software Demo
Informacion adicional: "ND 7000 Demo iniciar", Pagina 23

Pulsar Connect

Se establece la conexién con el software Demo

El mensaje de estado se actualiza

Se activaran los campos de introduccion Identifier y Language

VVVY
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Conectar ScreenshotClient con el equipo

Condicion: la red debe estar configurada en el equipo.

@ Informacién detallada para configurar la red en el equipo se puede
consultar en el Manual de instrucciones de ND 7000 en el capitulo
"Configuracioén’”.

o Encender el Software Demo o encender el equipo antes de establecer
la conexiéon con ScreenshotClient. En caso contrario, ScreenshotClient
mostrara el mensaje de estado Connection close. al intentar
conectarlo.

» Sino ocurre nada mas, encender el equipo

» En el campo de introduccion Connection introducir la Direccion IPv-4 de la
interfaz
Esta se encuentra en la configuracién del equipo bajo:
Interfaces » Red » X116

Pulsar Connect

Se establece la conexién con el equipo

El mensaje de estado se actualiza

Se activaran los campos de introduccion Identifier y Language

VVVY

Configurar ScreenshotClient para capturas de pantalla

Si se ha arrancado ScreenshotClient, se puede configurar:

E en qué ubicacion de almacenamiento y bajo qué nombre de archivo se
guardaran las capturas de pantalla

E en qué idioma de pantalla se crearan las capturas de pantalla

Configurar ubicacion de almacenamiento y nombre de fichero
de las capturas de pantalla

ScreenshotClient guarda las capturas de pantalla de forma estandar en la siguiente
ubicacién de almacenamiento:

C: » HEIDENHAIN » [Denominacion del producto] » ProductsMGE5 » Mom
» [Abreviatura del producto] » sources » [Nombre del fichero]

En caso necesario, puede definir otra ubicacion de almacenamiento.
» Hacer clic en la casilla de introduccion Identifier

» En la casilla de introduccion Identifier introducir la ruta hasta la ubicacion de
almacenamiento y el nombre para las capturas de pantalla

Introducir la ruta a la ubicacion de almacenamiento y el nombre del
fichero para las capturas de pantalla en el siguiente formato:

[Unidad]:\Carpeta]{Nombre del fichero]

> ScreenshotClient guarda todas las capturas de pantalla en la ubicacién de
almacenamiento introducida
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6.6.2

Configurar el idioma de la pantalla de manejo de capturas de
pantalla

En el campo de introduccion Language puede seleccionarse entre todos los
idiomas de la pantalla de manejo del Software Demo o del equipo. Si selecciona
un codigo de idioma, ScreenshotClient creara una captura de pantalla en el idioma
correspondiente.

o Para tomar capturas de pantalla es indiferente en qué idioma de
pantalla de manejo se utiliza el Software Demo o el equipo. Las
capturas de pantalla siempre se crean en el idioma de pantalla que haya
seleccionado en ScreenshotClient.

Capturas de pantalla de un idioma de pantalla de manejo deseado

Para crear capturas de pantalla en un idioma deseado de la pantalla de manejo

» En la casilla de introduccion Language seleccionar con las
‘4 flechas la abreviatura de idioma deseada
> El cédigo de idioma seleccionado se mostrara en rojo
@ > ScreenshotClient creard las capturas de pantalla en el idioma

de pantalla deseado

Capturas de pantalla de todos los idiomas de pantalla de manejo disponibles

Para crear capturas de pantalla en todos los idiomas de pantalla disponibles

» En la casilla de introduccion Language elegir all con las teclas
(J cursoras
F > La abreviatura de idioma all se visualiza en rojo
4 > ScreenshotClient crea las capturas de pantalla en todos los

idiomas de pantalla disponibles
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Crear capturas de pantalla

» En el Software Demo o en el equipo, llamar la vista de la que se quiere generar
una captura de pantalla

» Cambiar a ScreenshotClient

» Hacer clic en Snapshot

> Se crea la captura de pantalla y se deposita en la ubicacion de almacenamiento
configurada

La captura de pantalla se guardara en formato [Nombre del
fichero]_[Cddigo de idiomal_[AAAAMMDDhhmmss] (p. €j.,
screenshot_de_20170125114100)

> El mensaje de estado se actualiza:

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.

Figura 25: ScreenshotClient tras la captura de pantalla realizada con éxito

ScreenshotClient finalizar

Hacer clic en Disconnect

v

Se finalizara la conexién con el Software Demo o con el equipo
Hacer clic en Cerrar
ScreenshotClient se finaliza

VvV v .V

76 HEIDENHAIN | ND 7000 Demo | Manual de instrucciones | 11/2018



7 indice

Acciones con el ratén

Arrastrar.........ccccccccciiiiiieen, 20
Hacer cliC.......ccoooeeeiiil. 19
Manejo......cccouvvviiiiiiiiiiiiie, 19
Mantener...........ccccciiin, 19
Arrancar
ScreenshotClient................... 73
Arrastrar........ccccccciiiiiiieeeee 20
L
Barra de estado.......................... 41
Elementos de mando............. 41
barra OEM
Elementos de mando............. 43
barra OEM (Constructor de la
MAQUING) ..., 43

Capturas de pantalla
Configurar el idioma de la
pantalla de manegjo................. 75
configurar nombre de fichero 74
configurar ubicacion de

almacenamiento.................... 74

Crear....cccocccccceeeeeee e 76
Configuraciones

MenU.......cccooeeiiiiie, 35
Configurar

|dioma de la pantalla de manejo

de capturas de pantalla.......... 75

nombre de fichero de capturas

de pantalla...............ccciinns 74

ScreenshotClient................... 74

Software......ccccoc 46

ubicacién de almacenamiento

de capturas de pantalla.......... 74
Contrasena

ajustes estandar................... 53

Datos de configuracién

Copiar fichero.......cccccccoceenn. 47

Leer fichero.........ccccooo 48
Desconexién

MenU........ooovice, 36
Dispositivos de entrada

Manejo......ccccuvvveiiiiiiiiiiiie, 18
Distinciones de texto................... 9
Documentacion

Instrucciones para la lectura.... 9

Ejemplo
cajera rectangular
(funcionamiento MDI)............ 59

Circulo de taladros
(Funcionamiento MDI)...... 66, 68
dibujo base.............ccceennn 54
encaje (funcionamiento MDI) 62
orificio de paso (funcionamiento

punto de referencia
(funcionamiento manual).. 56, 64
Elementos de mando

ANadir. ..o 22
Atrds......cco 22
Barra de estado.................... 41
Barra OEM....................c 43
Botén Mas/Menos................. 21
Cerrar....cooovi 22
Confirmar.......ccccccciiiiiei, 22
Conmutador.......c.cceeeeviiiieeinn. 21
Conmutador de deslizaderas.. 21
Deshacer.........cccccccccl 22
Lista desplegable................. 21
Menu principal....................... 26
Teclado en pantalla................ 21

Fichero de instalacion

Descargar.......ccoccvveeiiiiiiieaan, 12
Finalizar
ScreenshotClient................... 76
Software.........ccoc 24
Funcionamiento manual............. 28
ejemplo....ccccceeiinnnn.. 56, 57, 64
MenU.........c 28
Funcionamiento MDI
Ejlemplo...coooiiiiiiie 66, 68
ejemplo....cccceeviiiieee, 59, 62

MenU......cccooeeeiiiiie 32
Gestos

Arrastrar......ccccccccieeeeee 20

Hacer clic.......cccooeeviiiiiii . 19

Manejo.......ocouiiiiiiiiiiie 19

Mantener........cccooooeeiieeinen. 19
o
Hacer CliC....cccooeveviiiiiin 19
[———
Idioma

Ajustar......ccccccovviiieee, 25, 49
Iniciar

Software.........ccoc 23
Inicio de sesién de usuario......... 24
[NICIO rAPIdO. .eveeeeeiiiiiiecciee 52
~M
Manejo

HEIDENHAIN | ND 7000 Demo | Manual de instrucciones | 11/2018

Elementos de mando............. 21
Gestos y acciones con el
raton.......coeee 19
Manejo general..................... 18
Pantalla tactil y dispositivos de
entrada..........cccooeeeeiieei 18
Mantener.........cccccccccceeiiiiiin, 19
Menu
Configuraciones..................... 35
Desconexion........cccccveeeeee.n. 36
Funcionamiento manual......... 28
Gestion de ficheros................ 32
Modo MDI.........cccccooiiii, 30
Registro de usuario................ 34
Menu principal........cccccvvvvieene 26
Modo MDI
MenU........ccoooiviii 30

Pantalla de manejo

Menu Configuraciones........... 35
Menu Desconexion................ 36
Menu Funcionamiento manual....
28
Menu Gestién de ficheros...... 32
Menl Modo MDI................... 30
Tras el INiCIO.........cvvvevennnn, 25
Pantallas
Menu Registro de usuario...... 34
Pantalla tactil
Manejo......ccccvviiiiiiiiii 18
R
Registro de usuario................... 34
s
ScreenshotClient..........cc............ 72
Arrancar.........ccccccc 73
Conectar.......ooeeeieiii 73
Configurar.......ccccccceeiiiiin, 74
Crear capturas de pantalla...... 76
Finalizar.......cccooeeeeeeeiiininnnl. 76
Informaciones........................ 72
Software

Datos de configuracion.... 47, 48
Descargar fichero de

instalacion..............ccccvnnn, 12
Desinstalacion..............c..c....... 15
Finalizar......cccoooveeeeeeiiinnnnl 24
Iniciar.......ccoc 23
instalacion................cccci. 13
Premisas del sistema............. 12
Software de Demo
Rango funcional...................... 8
Utilizacién conforme a lo
PreViStO. . v 9
Superficie de usuario
Menu principal.........cccceevee 26
77




Tabla de herramientas

no conforme a lo previsto....... 9
Usuario

Cerrar sesion............ccccc..... 24

Iniciar sesioN........ccccceeeeeeeennnn. 24

Inicio de sesién de usuario..... 24
Utilizacion
conforme a lo previsto............ 9

Version del producto.................. 49

78

indice

HEIDENHAIN | ND 7000 Demo | Manual de instrucciones | 11/2018



Directorio de figuras

8 Directorio de figuras

Figura 1: Asistente para instalacion........................ 13
Figura 2: Asistente de instalacion con las opciones activas Software de Demo y Screenshot Utility 14
Figura 3: MenU Alta de USUAITO...............oooi e 23
Figura 4: Pantalla de manejo (en funcionamiento Manual)..........cccociiiiiiiiiiiii e 26
Figura 5: MenU Funcionamiento manual en la aplicacion de fresado...........ccooeeviiiiiiiiiiiiiccc 28
Figura 6: Menu Funcionamiento manual en la aplicacion de torneado...........ooceeeveiiiiiiiiiiieiiee, 29
Figura 7: Menu Funcionamiento MDI en la aplicacion de fresado.........cccccooiviiiiiiiii 30
Figura 8: Menu Funcionamiento MDI en la aplicacién de torneado..........ccccooviiiiiiiiiiiiiiiiciee 31
Figura 9: Didlogo Bloque @ bloqUE...............ocoiiiiiiiii e 32
Figura 10: MenU Gestion de fiICherOS.............c...oiiiiii e 33
Figura 11: MenU Alta de USUAITO...............ooiiiiiiiii e 34
Figura 12: MENU AJUSEES. ...ttt 35
Figura 13: MENU AJUSEES. ...ttt 48
Figura 14: Pieza de €J8MIPIO. ... 52
Figura 15: Pieza de ejemplo — DIDUJO tECNICO. .. ..uuuiiiiiiii e 54
Figura 16: Pieza de ejemplo — Determinar punto de referencia D1.........cccovviiiiiiiiiiiiiiiie 56
Figura 17: Pieza de ejemplo — Realizar orifiCio pasante...........ccocvviiiiiiiiiiei i 57
Figura 18: Pieza de ejemplo — Realizar cajera rectangular............ccociiiiiiii 59
Figura 19: Pieza de ejemplo — Realizar BNCaJE...........oooii it 62
Figura 20: Pieza de ejemplo — Determinar punto de referencia D2............ccccooveiiiiiiiiiiiiiiiiiee 64
Figura 21: Pieza de ejemplo — Realizar circulo de taladros...........ccvviiiiiiiiiiiii e 66
Figura 22: Pieza de ejemplo — Realizar circulo de taladros...........ccuveiiiiiiiiie 68
Figura 23: Pantalla de manejo de ScreenshotClieNnt...........oooiiiiiiiiiie e 72
Figura 24: ScreenshotClient iniciado (N0 CONECTAAOD)........viiiiiiiieiiii e 73
Figura 25: ScreenshotClient tras la captura de pantalla realizada con éXitO...........ccccceeieviiiiiiiiiiiiiiicee, 76

HEIDENHAIN | ND 7000 Demo | Manual de instrucciones | 11/2018 79



HEIDENHAIN

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

< +498669 31-0

+49 8669 32-5061

E-mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 8669 32-1000

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

NC support 2 +49 8669 31-3101
E-mail: service.nc-support@heidenhain.de

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

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

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

www.heidenhain.de

TROTG 01 A~ 05 12018 - POF 00 0



	1 Nociones básicas
	1.1 Resumen
	1.2 Información del producto
	1.2.1 Software de prueba para demostrar las funciones del equipo
	1.2.2 Rango funcional del Software de Demostración

	1.3 Utilización conforme a lo previsto
	1.4 Uso no conforme a lo previsto
	1.5 Instrucciones para la lectura de la documentación
	1.6 Distinciones de texto

	2 Instalación del software
	2.1 Resumen
	2.2 Descargar el fichero de instalación
	2.3 Premisas del sistema
	2.4 Instalar la ND 7000 Demo en Microsoft Windows
	2.5 ND 7000 Demo desinstalar

	3 Funcionamiento general
	3.1 Resumen
	3.2 Manejo con pantalla táctil y dispositivos de entrada
	3.2.1 Pantalla táctil y dispositivos de entrada
	3.2.2 Gestos y acciones con el ratón

	3.3 Elementos de mando generales y funciones
	3.4 ND 7000 Demo iniciar y finalizar
	3.4.1 ND 7000 Demo iniciar
	3.4.2 ND 7000 Demo finalizar

	3.5 Inicio y cierre de sesión de usuario
	3.5.1 Iniciar sesión de usuario
	3.5.2 Cerrar sesión de usuario

	3.6 Ajustar idioma
	3.7 Pantalla de manejo
	3.7.1 Tras el Iniciar la pantalla de manejo
	3.7.2 Menú principal de la pantalla de manejo
	3.7.3 Menú Funcionamiento manual
	3.7.4 Menú Funcionamiento MDI
	3.7.5 Menú Gestión de ficheros
	3.7.6 Menú Registro de usuario
	3.7.7 Menú Configuraciones
	3.7.8 Menú Desconexión

	3.8 Visualizador de cotas
	3.8.1 Elementos de manejo del visualizador de cotas
	3.8.2 Funciones del visualizador de cotas
	Acoplar ejes (Aplicación Giro)
	Ajuste de la velocidad del cabezal
	Ajustar el nivel de engranaje para el cabezal del reductor
	Ajustar el modo de cabezal (Aplicación Giro)


	3.9 Barra de estado
	3.9.1 Elementos de mando de la barra de estado
	3.9.2 Funciones auxiliares en el funcionamiento manual

	3.10 Barra OEM
	3.10.1 Elementos de mando de la Menú OEM


	4 Configuración del Software
	4.1 Resumen
	4.2 Copiar fichero de configuración
	4.3 Leer datos de configuración
	4.4 Ajustar idioma
	4.5 Seleccionar la versión del producto (opcional)

	5 Fresado  Arranque rápido
	5.1 Resumen
	5.2 Dar de alta para el inicio rápido
	5.3 Condiciones
	5.4 Calcular el punto de referencia (funcionamiento manual)
	5.5 Fabricar orificio de paso (funcionamiento manual)
	5.5.1 Pretaladrar orificio de paso
	5.5.2 Taladrar orificio de paso

	5.6 Fabricar cajera rectangular (funcionamiento MDI)
	5.6.1 Definir cajera rectangular
	5.6.2 Fresar cajera rectangular

	5.7 Fabricar encaje (funcionamiento MDI)
	5.7.1 Definir encaje
	5.7.2 Achaflanar encaje

	5.8 Calcular el punto de referencia (funcionamiento manual)
	5.9 Realizar círculo de taladros (Funcionamiento MDI)
	5.9.1 Definir círculo de taladros
	5.9.2 Taladrar círculo de taladros

	5.10 Realizar círculo de taladros (Funcionamiento MDI)
	5.10.1 Definir fila de taladros
	5.10.2 Taladrar fila de taladros


	6 ScreenshotClient
	6.1 Resumen
	6.2 Información sobre ScreenshotClient
	6.3 ScreenshotClient arrancar
	6.4 Conectar ScreenshotClient con el Software Demo
	6.5 Conectar ScreenshotClient con el equipo
	6.6 Configurar ScreenshotClient para capturas de pantalla
	6.6.1 Configurar ubicación de almacenamiento y nombre de fichero de las capturas de pantalla
	6.6.2 Configurar el idioma de la pantalla de manejo de capturas de pantalla

	6.7 Crear capturas de pantalla
	6.8 ScreenshotClient finalizar

	7 Índice
	8 Directorio de figuras


Programmieren:

Konturen 

programmieren

6

Bild 63 mm

Text109 mm





17

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

17

Tabellen und Übersichten

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

Anwendungen





7,5

Bild 63 mm

15

Text109 mm

15,5

12,5

6.3	Kontur anfahren und verlassen

Übersicht: Bahnformen zum Anfahren  und Verlassen der Kontur

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

Funktion

Anfahren

Verlassen

Gerade mit tangentialem Anschluss	

Gerade senkrecht zum Konturpunkt

Kreisbahn mit tangentialem Anschluss

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

Schraubenlinie anfahren und verlassen

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

Wichtige Positionen beim An- und Wegfahren

Startpunkt P

S

 

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

S

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

Hilfspunkt P

H

 

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

H

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

H

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

H

 im Eilgang an

Erster Konturpunkt P

A

 und letzter Konturpunkt P

E

 

Den ersten Konturpunkt P

A

 programmieren Sie im APPR-Satz, den letzten Konturpunkt P

E

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

H

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

Endpunkt P

N

  

Die Position P

N

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

H

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

6.3

  

Kontur anfahren und verlassen

Anfahren auf einer Geraden mit tangentialem Anschluss: APPR LT

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden vom Startpunkt P

S

 auf einen Hilfspunkt P

H

. Von dort aus fährt es den ersten Konturpunkt P

A

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

A

.

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt P

S

 anfahren

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

Koordinaten des ersten Konturpunkts P

A

LEN: Abstand des Hilfspunkts P

H

 zum ersten Konturpunkt P

A

Radiuskorrektur RR/RL für die Bearbeitung

NC-Beispielsätze

7	L X+40 Y+10 R0 FMAX M3 

	P

S

 ohne Radiuskorrektur anfahren

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

	P

A

 mit Radiuskorr. RR, Abstand P

H

 zu P

A

: LEN=15

9	L x+35 Y+35

	Endpunkt erstes Konturelement

10	L ...

	Nächstes Konturelement

Anfahren auf einer Geraden senkrecht zum ersten Konturpunkt: APPR LN 

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

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt PS anfahren

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

Koordinaten des ersten Konturpunkts P

A

Länge: Abstand des Hilfspunkts P

H

. LEN immer positiv eingeben!

Radiuskorrektur RR/RL für die Bearbeitung

NC-Beispielsätze

7	L X+40 Y+10 R0 FMAX M3 

	P

S 

ohne Radiuskorrektur anfahren

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

	P

A

 mit Radiuskorr. RR

9	L X+20 Y+35 	

Endpunkt erstes Konturelement

10	L ... 

	Nächstes Konturelement

Anfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss: APPR CT

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

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

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt PS anfahren

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

Koordinaten des ersten Konturpunkts PA

	Radius R der Kreisbahn

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

Von der Werkstück-Seite aus anfahren: 

R negativ eingeben

Mittelpunktswinkel CCA der Kreisbahn

	CCA nur positiv eingeben

Maximaler Eingabewert 360°

Radiuskorrektur RR/RL für die Bearbeitung

NC-Beispielsätze

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

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

9 L X+20 Y+35 	Endpunkt erstes Konturelement

10 L ... 	Nächstes Konturelement

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

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

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

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

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt PS anfahren

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

Koordinaten des ersten Konturpunkts PA

Radius R der Kreisbahn. R positiv angeben

Radiuskorrektur RR/RL für die Bearbeitung

NC-Beispielsätze

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

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

9 L X+20 Y+35 	Endpunkt erstes Konturelement

10 L ... 	Nächstes Konturelement

Wegfahren auf einer Geraden mit tangentialem Anschluss: DEP LT

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

	Letztes Konturelement mit Endpunkt PE und Radiuskorrektur programmieren

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

LEN: Abstand des Endpunkts PN vom letzten Konturelement PE eingeben

NC-Beispielsätze

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

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

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

Wegfahren auf einer Geraden senkrecht zum letzten Konturpunkt: DEP LN

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

	Letztes Konturelement mit Endpunkt PE und Radiuskorrektur programmieren

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

LEN: Abstand des Endpunkts PN eingeben

Wichtig: LEN positiv eingeben!

NC-Beispielsätze

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

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

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

Wegfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss: DEP CT

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

	Letztes Konturelement mit Endpunkt PE und Radiuskorrektur programmieren

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

Mittelpunktswinkel CCA der Kreisbahn

Radius R der Kreisbahn

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

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

NC-Beispielsätze

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

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

	Kreisbahn-Radius=8 mm

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

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

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

	Letztes Konturelement mit Endpunkt PE und Radiuskorrektur programmieren

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

Koordinaten des Endpunkts PN eingeben

	Radius R der Kreisbahn. R positiv eingeben

NC-Beispielsätze

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

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

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

	Kontur anfahren und verlassen

Start- und Endpunkt

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

Ohne Radiuskorrektur programmiert

Kollisionsfrei anfahrbar

Nahe am ersten Konturpunkt

Beispiel

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

Erster Konturpunkt

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

Startpunkt in der Spindelachse anfahren

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

NC-Beispielsätze

N30 G00 G40 X+20 Y+30 * 

N40 Z-10 * 

Endpunkt

Voraussetzungen für die Wahl des Endpunkts:

Kollisionsfrei anfahrbar

Nahe am letzten Konturpunkt

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

Beispiel

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

Endpunkt in der Spindelachse verlassen:

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

NC-Beispielsätze

N50 G00 G40 X+60 Y+70 * 

N60 Z+250 * 

Gemeinsamer Start- und Endpunkt

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

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

Beispiel

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

Tangential An- und Wegfahren

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

Start- und Endpunkt

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

Anfahren

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

Wegfahren

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

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

NC-Beispielsätze

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

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

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

. . .	

konturelemente programmieren	

. . .	Letzter Konturpunkt

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

n220 g00 g40 x-30 y+50 * 	Endpunkt

	Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten

Übersicht der Bahnfunktionen

Funktion	Bahnfunktionstaste	Werkzeug-Bewegung	Erforderliche Eingaben	Seite

Gerade L

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

Fase: CHF

engl.: CHamFer		Fase zwischen zwei Geraden	Fasenlänge	Seite 190

Kreismittelpunkt CC;

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

Kreisbogen C

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

Kreisbogen CR

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

Kreisbogen CT

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

Ecken-Runden RND

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

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

Bahnfunktionen programmieren

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

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

Gerade LGerade im Eilgang G00

Gerade mit Vorschub G01 F

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

Koordinaten des Endpunkts der Geraden, falls nötig

	Radiuskorrektur RL/RR/R0 G40/G41/G42

	Vorschub F

Zusatz-Funktion M

Eilgangbewegung

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

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

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

Wählen Sie den Softkey G00 für eine Verfahrbewegung im Eilgang

NC-Beispielsätze

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3 

8 L IX+20 IY-15  

9 L X+60 IY-10  

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

N80 G91 X+20 Y-15  * 

N90 G90 X+60 G91 Y-10 * 

Ist-Position übernehmen

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

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

Bildschirm-Anzeige auf Programm-Einspeichern/Editieren wechseln

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

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

Fase zwischen zwei Geraden einfügen

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

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

Die Radiuskorrektur vor und nach CHFg24-Satz muss gleich sein

Die Fase muss mit dem aktuellen Werkzeug ausführbar sein

Fasen-Abschnitt: Länge der Fase, falls nötig:

Vorschub F (wirkt nur im CHFg24-Satz)

NC-Beispielsätze

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3 

8 L X+40 IY+5 

9 CHF 12 F250 

10 L IX+5 Y+0 

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

N80 X+40 G91 Y+5 * 

N90 G24 R12 F250 * 

N100 G91 X+5 G90 Y+0 * 

	Eine Kontur nicht mit einem CHFg24-Satz beginnen.

Eine Fase wird nur in der Bearbeitungsebene ausgeführt.

Der von der Fase abgeschnittene Eckpunkt wird nicht angefahren.

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

Ecken-Runden RNDG25

Die Funktion RNDg25 rundet Kontur-Ecken ab.

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

Der Rundungskreis muss mit dem aufgerufenen Werkzeug ausführbar sein.

Rundungs-Radius: Radius des Kreisbogens, falls nötig: 

Vorschub F (wirkt nur im RNDg25-Satz)

NC-Beispielsätze

5 L X+10 Y+40 RL F300 M3 

6 L X+40 Y+25 

7 RND R5 F100 

8 L X+10 Y+5 

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

Der Eckpunkt wird nicht angefahren.

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

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

Kreismittelpunkt CCI, J

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

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

übernehmen die zuletzt programmierte Position oder

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

Kreismittelpunkt programmieren: Taste SPEC FCT drücken.

	Softkey PROGRAMM FUNKTIONEN wählen

	Softkey DIN/ISO wählen

	Softkey I oder J wählen

Koordinaten für den Kreismittelpunkt eingeben oder

Um die zuletzt programmierte Position zu übernehmen: Keine KoordinatenG29 eingeben

NC-Beispielsätze

5 CC X+25 Y+25 

N50 I+25 J+25 * 

oder

10 L X+25 Y+25 

11 CC 

N10 G00 G40 X+25 Y+25 * 

N20 G29 * 

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

	Gültigkeit

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

Kreismittelpunkt inkremental eingeben

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

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

Der Kreismittelpunkt ist gleichzeitig Pol für Polarkoordinaten.

Kreisbahn C um Kreismittelpunkt CC

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

Drehsinn

Im Uhrzeigersinn: G02

Im Gegen-Uhrzeigersinn: G03

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

Werkzeug auf den Startpunkt der Kreisbahn fahren

Koordinaten des Kreismittelpunkts eingeben

Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts eingeben, falls nötig:

Drehsinn DR

Vorschub F

Zusatz-Funktion M

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

NC-Beispielsätze

5 CC X+25 Y+25 

6 L X+45 Y+25 RR F200 M3 

7 C X+45 Y+25 DR+ 

N50 I+25 J+25 * 

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

N70 G03 X+45 Y+25 * 

Vollkreis

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

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

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

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

Kreisbahn CRG02/G03/G05 mit festgelegtem Radius

Das Werkzeug fährt auf einer Kreisbahn mit dem Radius R.

Drehsinn

Im Uhrzeigersinn: G02

Im Gegen-Uhrzeigersinn: G03

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

Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts

Radius R

Achtung: Das Vorzeichen legt die Größe des Kreisbogens fest!

Drehsinn DR

Achtung: Das Vorzeichen legt konkave oder konvexe Wölbung fest!

Zusatz-Funktion M

Vorschub F

Vollkreis

Für einen Vollkreis programmieren Sie zwei Kreissätze hintereinander:

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

Zentriwinkel CCA und Kreisbogen-Radius R

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

Kleinerer Kreisbogen: CCA<180° 

Radius hat positives Vorzeichen R>0

Größerer Kreisbogen: CCA>180° 

Radius hat negatives Vorzeichen R<0

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

Konvex: Drehsinn DR–G02 (mit Radiuskorrektur RLG41)

Konkav: Drehsinn DR+G03 (mit Radiuskorrektur RLG41)

NC-Beispielsätze

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3 

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

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

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

oder

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

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

oder

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

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

oder

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

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

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

Der maximale Radius beträgt 99,9999 m.

Winkelachsen A, B und C werden unterstützt.

Kreisbahn CTG06 mit tangentialem Anschluss

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

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

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

Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts, falls nötig:

	Vorschub F

Zusatz-Funktion M

NC-Beispielsätze

7 L X+0 Y+25 RL F300 M3 

8 L X+25 Y+30 

9 CT X+45 Y+20 

10 L Y+0 

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

N80 X+25 Y+30 * 

N90 G06 X+45 Y+20 * 

G01 Y+0 * 

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

Beispiel: Geradenbewegung und Fasen kartesisch

	

0 BEGIN PGM LINEAR MM 	

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

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

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

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

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

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

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

	tangentialem Anschluss

8 L Y+95 	Punkt 2 anfahren

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

10 CHF 10 	Fase mit Länge 10 mm programmieren

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

12 CHF 20 	Fase mit Länge 20 mm programmieren

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

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

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

16 END PGM LINEAR MM 	

%linear g71 * 	

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

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

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

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

n50 x-10 y-10 * 	Werkzeug vorpositionieren

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

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

n80 g26 r5 f150 * 	Tangentiales Anfahren

n90 y+95 * 	Punkt 2 anfahren

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

n110 g24 r10 * 	Fase mit Länge 10 mm programmieren

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

n130 g24 r20 * 	Fase mit Länge 20 mm programmieren

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

n150 g27 r5 f500 * 	Tangentiales Wegfahren

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

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

n99999999 %linear g71 * 	

Beispiel: Kreisbewegung kartesisch

	

0 BEGIN PGM CIRCULAR MM 	

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

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

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

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

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

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

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

	tangentialem Anschluss

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

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

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

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

12 L X+95 	Punkt 5 anfahren

13 L X+95 Y+40 	Punkt 6 anfahren

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

	lem Anschluss an Punkt 6, TNC berechnet den Radius selbst

15 L X+5 	Letzten Konturpunkt 1 anfahren

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

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

18 END PGM CIRCULAR MM 	

%circular g71 * 	

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

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

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

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

n50 x-10 y-10 * 	Werkzeug vorpositionieren

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

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

n80 g26 r5 f150 * 	Tangentiales Anfahren

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

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

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

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

n130 g01 x+95 * 	Punkt 5 anfahren

n140 y+40 * 	Punkt 6 anfahren

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

	lem Anschluss an Punkt 6, TNC berechnet den Radius selbst

n160 g01 x+5 * 	Letzten Konturpunkt 1 anfahren

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

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

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

n99999999 %circular g71 * 	

Beispiel: Vollkreis kartesisch

	

0 BEGIN PGM C-CC MM 	

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

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

3 TOOL CALL 1 Z S3150 	Werkzeug-Aufruf

4 CC X+50 Y+50 	Kreismittelpunkt definieren

5 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

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

7 L Z-5 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

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

	Anschluss

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

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

	Anschluss

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

12 END PGM C-CC MM 	

%c-cc g71 * 	

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

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

n30 t1 g17 s3150 * 	Werkzeug-Aufruf

n40 g00 g40 g90 z+250 * 	Werkzeug freifahren

n50 i+50 j+50 * 	Kreismittelpunkt definieren

n60 x-40 y+50 * 	Werkzeug vorpositionieren

n70 g01 z-5 f1000 m3 * 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

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

n90 g26 r5 f150 * 	Tangentiales Anfahren

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

n110 g27 r5 f500 * 	Tangentiales Wegfahren

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

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

n99999999 %c-cc g71 * 	

Bahnbewegungen – Polarkoordinaten

Übersicht

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

Polarkoordinaten setzen Sie vorteilhaft ein bei:

Positionen auf Kreisbögen

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

Übersicht der Bahnfunktion mit Polarkoordinaten

Funktion	Bahnfunktionstaste	Werkzeug-Bewegung	Erforderliche Eingaben	Seite

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

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

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

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

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

Polarkoordinaten-Ursprung: Pol CCI, J

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

Pol programmieren: Taste SPEC FCT drücken.

	Softkey PROGRAMM FUNKTIONEN wählen

	Softkey DIN/ISO wählen

	Softkey I oder J wählen

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

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

NC-Beispielsätze

12 CC X+45 Y+25 

N120 I+45 j+45 * 

Gerade LPim Eilgang G10

Gerade mit Vorschub G11 F

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

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

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

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

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

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

NC-Beispielsätze

12 CC X+45 Y+25 

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3 

14 LP PA+60 

15 LP IPA+60 

16 LP PA+180 

N120 I+45 J+45 * 

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

N140 H+60 * 

N150 G91 H+60 * 

N160 G90 H+180 * 

Kreisbahn CPG12/G13/G15 um Pol CCI, J

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

Drehsinn

Im Uhrzeigersinn: G12

Im Gegen-Uhrzeigersinn: G13

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

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

Drehsinn DR

NC-Beispielsätze

18 CC X+25 Y+25 

19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3 

20 CP PA+180 DR+ 

N180 I+25 J+25 * 

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

N200 G13 H+180 * 

	Bei inkrementalen Koordinaten gleiches Vorzeichen für DR und PA eingeben.	

Kreisbahn CTPG16 mit tangentialem Anschluss

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

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

Polarkoordinaten-Winkel PAH: Winkelposition des Kreisbahn-Endpunkts

NC-Beispielsätze

12 CC X+40 Y+35 

13 L X+0 Y+35 RL F250 M3 

14 LP PR+25 PA+120 

15 CTP PR+30 PA+30 

16 L Y+0 

N120 I+40 J+35 * 

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

N140 G11 R+25 H+120 * 

N150 G16 R+30 H+30 * 

N160 G01 Y+0 * 

	Der Pol ist nicht Mittelpunkt des Konturkreises!

Schraubenlinie (Helix)

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

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

Einsatz

Innen- und Außengewinde mit größeren Durchmessern

Schmiernuten

Berechnung der Schraubenlinie

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

Für die Berechnung in Fräsrichtung von unten nach oben gilt:

Anzahl Gänge n	Gewindegänge + Gangüberlauf am 

Gewinde-Anfang und -ende

Gesamthöhe h	Steigung P x Anzahl der Gänge n

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

Gewinde-Anfang + Winkel für Gangüberlauf

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

Form der Schraubenlinie

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

Innengewinde	Arbeitsrichtung	Drehsinn	Radiuskorrektur

rechtsgängig

linksgängig	Z+

Z+	DR+G13

DR–G12 	RLG41

RRG42

rechtsgängig

linksgängig	Z–

Z–	DR–G12 

DR+G13	RRG42

RLG41

Außengewinde			

rechtsgängig

linksgängig	Z+

Z+	DR+G13

DR–G12 	RRG42

RLG41

rechtsgängig

linksgängig	Z–

Z–	DR–G12 

DR+G13 	RLG41

RRG42

Schraubenlinie programmieren

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

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

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

Koordinate für die Höhe der Schraubenlinie inkremental eingeben

Drehsinn DR 

Schraubenlinie im Uhrzeigersinn: DR–

Schraubenlinie gegen den Uhrzeigersinn: DR+

Radiuskorrektur gemäß Tabelle eingeben

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

12 CC X+40 Y+25 

13 L Z+0 F100 M3 

14 LP PR+3 PA+270 RL F50 

15 CP IPA-1800 IZ+5 DR- 

N120 I+40 J+25 * 

N130 G01 Z+0 F100 M3 * 

N140 G11 G41 R+3 h+270 * 

N150 G12 G91 h-1800 Z+5 * 

Beispiel: Geradenbewegung polar

	

0 BEGIN PGM LINEARPO MM 	

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

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

3 TOOL CALL 1 Z S4000 	Werkzeug-Aufruf

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

5 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

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

7 L Z-5 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

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

9 LP PA+120 	Punkt 2 anfahren

10 LP PA+60 	Punkt 3 anfahren

11 LP PA+0 	Punkt 4 anfahren

12 LP PA-60 	Punkt 5 anfahren

13 LP PA-120 	Punkt 6 anfahren

14 LP PA+180 	Punkt 1 anfahren

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

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

17 END PGM LINEARPO MM 	

%linearpo g71 * 	

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

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

n30 t1 g17 s4000 * 	Werkzeug-Aufruf

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

n50 i+50 j+50 * 	Werkzeug freifahren

n60 g10 r+60 h+180 * 	Werkzeug vorpositionieren

n70 g01 z-5 f1000 m3 * 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

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

n90 g26 r5 * 	Kontur an Punkt 1 anfahren

n100 h+120 * 	Punkt 2 anfahren

n110 h+60 * 	Punkt 3 anfahren

n120 h+0 * 	Punkt 4 anfahren

n130 h-60 * 	Punkt 5 anfahren

n140 h-120 * 	Punkt 6 anfahren

n150 h+180 * 	Punkt 1 anfahren

n160 g27 r5 f500 * 	Tangentiales Wegfahren

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

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

n99999999 %linearpo g71 * 	

Beispiel: Helix

	

0 BEGIN PGM HELIX MM 	

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

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

3 TOOL CALL 1 Z S1400 	Werkzeug-Aufruf

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

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

6 CC 	Letzte programmierte Position als Pol übernehmen

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

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

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

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

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

12 END PGM HELIX MM 	

%helix g71 * 	

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

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

n30 t1 g17 s1400 * 	Werkzeug-Aufruf

n40 g00 g40 g90 z+250 * 	Werkzeug freifahren

n50 x+50 y+50 * 	Werkzeug vorpositionieren

n60 g29 * 	Letzte programmierte Position als Pol übernehmen

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

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

n90 g26 r2 * 	Anschluss

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

n110 g27 r2 f500 * 	Tangentiales Wegfahren

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

n130 g00 z+250 m2 * 	

Bahnbewegungen – Freie Kontur-Programmierung FK

Grundlagen

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

bekannte Koordinaten auf dem Konturelement oder in der Nähe liegen,

Koordinaten-Angaben sich auf ein anderes Konturelement beziehen oder 

Richtungsangaben und Angaben zum Konturverlauf bekannt sein.

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

	Beachten Sie folgende Voraussetzungen für die FK-Programmierung

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

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

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

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

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

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

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

Grafik der FK-Programmierung

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

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

blau	Das Konturelement ist eindeutig bestimmt

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Satznummern im Grafikfenster anzeigen

Um Satznummern im Grafikfenster anzuzeigen: 

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

FK-Dialog eröffnen

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

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

FK-Element	Softkey

Gerade mit tangentialem Anschluss	

Gerade ohne tangentialen Anschluss	

Kreisbogen mit tangentialem Anschluss	

Kreisbogen ohne tangentialen Anschluss	

Pol für FK-Programmierung				

Pol für FK-Programmierung

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

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

Über diese Softkeys die Pol-Koordinaten eingeben

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

Geraden frei programmieren

Gerade ohne tangentialem Anschluss

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

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

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

Gerade mit tangentialem Anschluss

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

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

Dialog eröffnen: Softkey FLT drücken

Über die Softkeys alle bekannten Angaben in den Satz eingeben

Kreisbahnen frei programmieren

Kreisbahn ohne tangentialem Anschluss

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

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

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

Kreisbahn mit tangentialem Anschluss

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

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

	Dialog eröffnen: Softkey FCT drücken

Über die Softkeys alle bekannten Angaben in den Satz eingeben

Eingabemöglichkeiten

Endpunkt-Koordinaten

Bekannte Angaben	Softkeys	

Rechtwinklige Koordinaten X und Y					

Polarkoordinaten bezogen auf FPOL					

NC-Beispielsätze

7 FPOL X+20 Y+30 

8 FL IX+10 Y+20 rr F100 

9 fct PR+15 IPA+30 Dr+ R15 

Richtung und Länge von Konturelementen

Bekannte Angaben	Softkeys

Länge der Geraden				

Anstiegswinkel der Geraden				

Sehnenlänge LEN des Kreisbogenabschnitts				

Anstiegswinkel AN der Eintrittstangente	

Mittelpunktswinkel des Kreisbogenabschnitts				

	Achtung Gefahr für Werkstück und Werkzeug!

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

NC-Beispielsätze

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

28 Fc dr+ r6 len 10 aN-45 

29 fct dr- r15 len 15 

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

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

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

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

Bekannte Angaben	Softkeys	

Mittelpunkt in rechtwinkligen Koordinaten					

Mittelpunkt in Polarkoordinaten					

Drehsinn der Kreisbahn					

Radius der Kreisbahn		

NC-Beispielsätze

10 Fc ccx+20 ccy+15 dr+ r15 

11 Fpol x+20 y+15 

12 fl an+40 

13 fc dr+ r15 ccpr+35 ccpa+40 

Geschlossene Konturen

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

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

			Konturanfang:		CLSD+

	Konturende:			CLSD–

NC-Beispielsätze

12 l x+5 y+35 rl f500 m3 

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

...

17 fct dr- r+15 clsd- 

Hilfspunkte

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

Hilfspunkte auf einer Kontur

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

Bekannte Angaben	Softkeys		

X-Koordinate eines Hilfspunkts

P1 oder P2 einer Geraden			

Y-Koordinate eines Hilfspunkts		

P1 oder P2 einer Geraden			

X-Koordinate eines Hilfspunkts 			

P1, P2 oder P3 einer Kreisbahn			

Y-Koordinate eines Hilfspunkts 			

P1, P2 oder P3 einer Kreisbahn			

Hilfspunkte neben einer Kontur

Bekannte Angaben		Softkeys	

X- und Y- Koordinate des Hilfspunkts neben		einer Geraden		

Abstand des Hilfspunkts zur Geraden		

X- und Y-Koordinate eines Hilfspunkts neben einer Kreisbahn		

Abstand des Hilfspunkts zur Kreisbahn		

NC-Beispielsätze

13 fc dr- r10 p1x+42.929 p1y+60.071 

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

Relativ-Bezüge

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

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

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

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

Relativbezug auf Satz N: Endpunkt-Koordinaten

Bekannte Angaben	Softkeys	

Rechtwinklige Koordinaten 

bezogen auf Satz N		

Polarkoordinaten bezogen auf Satz N		

NC-Beispielsätze

12 FPOL X+10 Y+10 

13 FL PR+20 PA+20 

14 FL An+45 

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

16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13 

Relativbezug auf Satz N: Richtung und Abstand des Konturelements

Bekannte Angaben	Softkey

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

Gerade parallel zu anderem Konturelement	

Abstand der Geraden zu parallelem Konturelement	

NC-Beispielsätze

17 FL LEN 20 An+15 

18 FL AN+105 LEN 12.5 

19 FL PAR 17 DP 12.5 

20 FSELECT 2 

21 FL LEN 20 IAn+95 

22 FL IAn+220 RAN 18 

Relativbezug auf Satz N: Kreismittelpunkt CC

Bekannte Angaben	Softkey	

Rechtwinklige Koordinaten des Kreismittelpunktes bezogen auf Satz N		

Polarkoordinaten des Kreismittelpunktes bezogen auf Satz N		

NC-Beispielsätze

12 FL X+10 Y+10 RL 

13 FL ... 

14 FL X+18 Y+35 

15 FL ... 

16 FL ... 

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

Beispiel: FK-Programmierung 1

	

0 BEGIN PGM FK1 MM 	

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

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

3 TOOL CALL 1 Z S500 	Werkzeug-Aufruf

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

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

6 L Z-10 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

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

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

9 FLT 	Zu jedem Konturelement bekannte Angaben programmieren

10 FCT DR- R15 CCX+50 CCY+75 	

11 FLT 	

12 FCT DR- R15 CCX+75 CCY+20 	

13 FLT 	

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

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

16 L X-30 Y+0 R0 FMAX 	

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

18 END PGM FK1 MM 	

Beispiel: FK-Programmierung 2

	

0 BEGIN PGM FK2 MM 	

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

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

3 TOOL CALL 1 Z S4000 	Werkzeug-Aufruf

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

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

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

7 L Z-5 R0 F100 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

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

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

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

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

12 FSELECT 3 	

13 FC DR- R20 CCPR+55 CCPA+60 	

14 FSELECT 2 	

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

16 FSELECT 3 	

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

18 FSELECT 2 	

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

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

21 END PGM FK2 MM 	

Beispiel: FK-Programmierung 3

	

0 BEGIN PGM FK3 MM 	

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

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

3 TOOL CALL 1 Z S4500 	Werkzeug-Aufruf

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

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

6 L Z-5 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

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

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

9 FLT 	Zu jedem Konturelement bekannte Angaben programmieren

10 FCT DR- R10 CCX+0 CCY+50 	

11 FLT 	

12 FCT DR+ R6 CCX+0 CCY+0 	

13 FCT DR+ R24 	

14 FCT DR+ R6 CCX+12 CCY+0 	

15 FSELECT 2 	

16 FCT DR- R1.5 	

17 FCT DR- R36 CCX+44 CCY-10 	

18 FSELECT 2 	

19 FCT dr+ R5 	

20 FLT X+110 Y+15 AN+0 	

21 FL AN-90 	

22 FL X+65 AN+180 PAR21 DP30 	

23 RND R5 	

24 FL X+65 Y-25 AN-90 	

25 FC DR+ R50 CCX+65 CCY-75 	

26 FCT DR- R65 	

27 FSELECT 1 	

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

29 FSELECT 4 	

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

31 L X-70 R0 FMAX 	

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

33 END PGM FK3 MM 	

12

Kontur anfahren und verlassen
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