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1.1

1.2

1.2.1

1.2.2

Zasadniczo | Przeglad

Przeglad

Ten rozdziat zawiera informacje o niniejszym produkcie i niniejszej instrukcji.

Informacje o produkcie

Oprogramowanie w wersji demo do demonstrowania funkcji
urzadzenia

ND 7000 Demo to oprogramowanie, ktére mozna zainstalowac¢ niezaleznie od
urzgdzenia na komputerze. Przy pomocy ND 7000 Demo mozna zapoznac¢ sie z
funkcjami urzgdzenia, testowac te funkcje lub dokonywaé ich demonstrowania.

Zakres funkcji oprogramowania wersji demo

Ze wzgledu na brak hardware zakres dostepnych funkcji oprogramowania w wersiji
demo nie odpowiada petnemu zakresowi urzgdzenia. Na podstawie opiséw mozna
jednakze zapoznac sie z najwazniejszymi funkcjami i interfejsem uzytkownika.
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Zasadniczo | Zgodne z przeznaczeniem zastosowanie

1.3

1.4

1.5

1.6

Zgodne z przeznaczeniem zastosowanie

Urzgdzenia serii ND 7000 to bardzo doktadne cyfrowe urzadzenia odczytu
potozenia do eksploatacji na obstugiwanych recznie obrabiarkach. W kombinaciji
z enkoderami pomiaru diugosci i kata urzgdzenia tej serii pokazujg pozycje
narzedzia w kilku osiach oraz udostepniajg dalsze funkcje do obstugi obrabiarki.

ND 7000 Demo to produkt oprogramowania dla demonstrowania funkgc;ji
bazowych urzgdzen serii ND 7000. ND 7000 Demo moze by¢ wykorzystywany
wytgcznie w celach prezentacyjnych, szkoleniowych lub do wykonywania ¢wiczen
przyktadowych.

Niezgodne z przeznaczeniem zastosowanie

ND 7000 Demo jest przewidziany tylko do uzytku zgodnie z jego przeznaczeniem.
Stosowanie w innych celach nie jest dozwolone, w szczegdlnosci:

B do celéw produkcyjnych w systemach produkcyjnych

B jako cze$¢ sktadowa systeméw produkcyjnych

Wskazoéwki dotyczace czytania dokumentacji

Wymagane sa zmiany lub stwierdzono btad?

Nieprzerwanie staramy sie ulepsza¢ naszg dokumentacje. Prosze poméc nam
przy tym i komunikowac sugestie dotyczgce zmian pod nastepujgcym adresem
mailowym:

userdoc@heidenhain.de

Adiustacje tekstow

W niniejszej instrukcji wykorzystywane sg nastepujgce adiustacje tekstéw:

Ekran Znaczenie
> .. odznacza krok dziatania i wynik dziatania
> ... Przyktad:

» Na OK klikng¢
> Meldunek jest zamykany

LI odznacza wyliczenie
LI Przyktad:

® |Interfejs TTL

B Interfejs EnDat

ttusta czcionka odznacza menu, wyswietlane wskazania oraz przyciski
przetgczeniowe

Przyktad:

» Na Zamknij klikng¢

> System operacyjny zostaje zamkniety

» Urzadzenie wytgcznikiem gtéwnym wytgczy¢

HEIDENHAIN | ND 7000 Demo | Instrukcja obstugi dla uzytkownika | 11/2018


mailto:userdoc@heidenhain.de







2.1

2.2

2.3

12

Instalacjaoprogramowania | Przeglad

Przeglad

Niniejszy rozdziat zawiera wszystkie konieczne informacje, aby ND 7000 Demo
pobraé¢ oraz zainstalowac zgodnie z przeznaczeniem na komputerze.

Pobranie pliku instalacyjnego

Przed zainstalowaniem oprogramowania Demo na komputerze, nalezy pobra¢ plik
instalacyjny z portalu HEIDENHAIN.

o Aby pobrac plik instalacyjny z portalu HEIDENHAIN, konieczne sg
prawa dostepu do folderu portalu Software w katalogu odpowiedniego
produktu.

Jesli nie dysponuje sie prawami dostepu do foldera portalu Software,
to mozna zwrdcié¢ sie do osoby kontaktowej firmy HEIDENHAINo ich
udzielenie.

» Aktualng wersje ND 7000 Demo tu pobra¢: www.heidenhain.de
> Przejs¢ do foldera pobierania wtasnej przegladarki

» Pobrany plik z rozszerzeniem .zip rozpakowaé w przejsciowym folderze
przechowywania

> Nastepujgce pliki zostajg rozpakowane w przejsciowym folderze
przechowywania:

B Plik instalacyjny z rozszerzeniem .exe
= Plik DemoBackup.mcc

Warunki dotyczace systemu

Jesli chcemy zainstalowa¢ ND 7000 Demo na komputerze, to system komputera
musi spetnia¢ nastepujgce warunki:

= Microsoft Windows 7 i wyzej
® min. 1280 x 800 zalecana rozdzielczo$¢ ekranu
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24

ND 7000 Demo zainstalowa¢ w Microsoft Windows

>

Nawigowac do foldera przechowywania, w ktérym rozpakowano pobrany plik z
rozszerzeniem .zip .
Dalsze informacje: "Pobranie pliku instalacyjnego”, Strona 12

Plik instalacyjny z rozszerzeniem .exe uruchomic

> Otwiera sie asystent instalowania:

v vy

v

v

>

5 Setup =le

Setup Wizard

Mext = i| Cancel |

llustracja 1: Asystent instalowania

Na Next klikngé

Na etapie instalowania License Agreement zaakceptowac warunki licencyjne
Na Next klikng¢

Na etapie instalowania Select Destination Location asystent
proponuje lokalizacje w pamieci. Zaleca sie, przyjecie proponowanej
lokalizacji w pamieci.

Na etapie instalowania Select Destination Location wybra¢ lokalizacje w
pamieci, w ktérej nalezy zachowac¢ ND 7000 Demo .

Na Next klikngé

Na etapie instalacji Select Components zostaje takze zainstalowany
standardowo program ScreenshotClient . Za pomoca ScreenshotClient
mozna wykonywacé zrzuty aktywnego ekranu urzgdzenia.

Jesli chcemy zainstalowa¢ ScreenshotClient

» Na etapie instalowania Select Components nie dokonywaé
zmian ustawien wstepnych

Dalsze informacje: "ScreenshotClient", Strona 69

Na etapie instalowania Select Components:
= Wybor rodzaju instalacji
= Opcje Screenshot Utility aktywowac¢/dezaktywowac
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Instalacjaoprogramowania | ND 7000 Demo zainstalowa¢ w Microsoft Windows

ﬁ! Setup

Select Components
Which components should be installed?

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

Full installation i v
Dema
[¥] Screenshot Utility 62 KB

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

| = Back ” Mext = Jl Cancel

llustracja 2: Asystent instalowania z aktywowanymi opcjami Demo-Software i
Screenshot Utility

Na Next klikngé

Na etapie instalowania Select Start Menu Folder wybrac¢ lokalizacje w pamieci,
w ktérym ma by¢ utworzony folder menu startu

Na Next klikngé

Na etapie instalowania Select Additional Tasks opcje Desktop icon wybraé/
anulowac

Na Next klikngé

Na Install klikng¢

Instalacja zostaje uruchomiona, pasek postepu pokazuje status instalacji
Po udanej instalacji asystenta z Finish zamkna¢

Program zostat zainstalowany na komputerze
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Instalacjaoprogramowania | ND 7000 Demo deinstalowaé

2.5 ND 7000 Demo deinstalowac

>

vV v VvV

v

W Microsoft Windows jedno po drugim otworzy¢:

® Start

B Wszystkie programy

= HEIDENHAIN

= ND 7000 Demo

Na Uninstall klikng¢

Otwiera sie Asystent deinstalowania

Aby potwierdzi¢ deinstalowanie, klikng¢ na Ja (tak).

Deinstalowanie zostaje uruchomione, pasek postepu pokazuje status
deinstalowania

Po udanej deinstalacji Asystenta z OK zamkngé

> Program zostat pomyslnie deinstalowany z komputera
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Ogodlne funkcje obstugi | Przeglad

3.1 Przeglad

Niniejszy rozdziat opisuje interfejs uzytkownika oraz elementy obstugi jak i funkcje
podstawowe firmy ND 7000 Demo.

3.2 Obstuga przy pomocy ekranu dotykowego i sprzetu
podawania danych

3.21 Ekran dotykowy i sprzet podawania danych
Obstuga poszczegodlnych elementéw na interfejsie uzytkownika firmy ND 7000
Demo nastepuje na ekranie dotykowym lub podigczong myszkg .

Do podawania danych mozna wykorzystywaé klawiature ekranu dotykowego lub
podigczong klawiature .
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Ogodlne funkcje obstugi | Obstuga przy pomocy ekranu dotykowego i sprzetu podawania danych

3.2.2 Gesty i operacje myszka

Aby aktywowaé elementy obstugi interfejsu uzytkownika, a takze je przetgczaé
badz przemieszczaé, mozna wykorzystywaé ekran dotykowy firmy ND 7000 Demo
lub myszke . Obstuga ekranu dotykowego i myszki nastepuje gestami.

0 Gesty do obstugi przy pomocy ekranu dotykowego moga roznic sie od
gestow do obstugi myszka.
Jesli wystepujg rézne gesty do obstugi ekranem dotykowym i myszka,
to niniejsza instrukcja obstugi opisuje obydwie mozliwo$ci obstugi jako
alternatywne kroki dziatania.

Alternatywne kroki dziatania do obstugi za pomoca ekranu dotykowego i
myszKi sg oznaczone nastepujgcymi symbolami:

% Obstuga przy pomocy ekranu dotykowego

\Q Obstuga przy pomocy myszki

Ponizszy przeglad opisuje rozmaite gesty do obstugi ekranu dotykowego i myszki:

Klikniecie
@D oznacza krétkie dotkniecie ekranu
\Q oznacza pojedyncze klikniecie lewego klawisza myszy

Klikniecie inicjalizuje m.in. nastepujace akcje
5 wybdr menu, elementéw lub parametréw
B zapis znakdéw na klawiaturze monitora
® zamkniecie dialogéw

Trzymanie
% oznacza diuzsze dotkniecie ekranu
oznacza pojedyncze nacisniecie oraz nastepnie trzymanie
\Q nacisnietym lewego klawisza myszki

Trzymanie inicjalizuje m.in. nastepujace akcje
. Wartosci w polach zapisu z przyciskami Plus i Minus szybko
zmieniac
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Ogolne funkcje obstugi | Obstuga przy pomocy ekranu dotykowego i sprzetu podawania danych

Przecigganie

przynajmniej punkt startu ruchu jest jednoznacznie

% oznacza ruch palcem po ekranie dotykowym, przy ktérym
zdefiniowany

oznacza jednorazowe nacisniecie i trzymanie nacisnietym

\.© lewego klawisza myszki z rbwnoczesnym przemieszczeniem
myszki; przynajmniej punkt startu ruchu jest jednoznacznie
zdefiniowany

Przecigganie inicjalizuje m.in. nastepujace akcje
t B Przewijanie na listach i przewijanie tekstu

4—.—»
4
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Ogodlne funkcje obstugi | Ogdlne elementy obstugi i funkcje

3.3

Ogdlne elementy obstugi i funkcje

Nastepujgce elementy obstugi umozliwiajg konfiguracje oraz obstuge na ekranie
dotykowym lub przy pomocy sprzetu podawania danych:

Klawiatura ekranowa

Przy pomocy klawiatury ekranowej mozna zapisa¢ tekst w polach wprowadzenia
interfejsu uzytkownika. W zaleznosci od pola zapisu wy$wietlana jest numeryczna
bgdz alfanumeryczna klawiatura ekranowa.

» Dla zapisu wartosci klikng¢ na pole zapisu

> Pole zapisu zostaje podswietlone

> Wyswietlana jest klawiatura ekranowa

» Zapisac tekst lub liczby

> Prawidlowy zapis jest odznaczany niekiedy w polu zapisu zielonym haczykiem
>

W przypadku niekompletnych wpiséw lub niewtasciwych wartosci wyswietlany
jest czerwony wykrzyknik. Zapis nie moze wéwczas zosta¢ zakonczony

> Aby przejg¢ wartosci, nalezy potwierdzi¢ wprowadzenie z RET .
> Wartosci zostajg wyswietlone
> Klawiatura ekranowa zostaje skrywana

Pola zapisu z przyciskami Plus i Minus

Przy pomocy przyciskéw Plus + i Minus - z obydwu stron wartosci liczbowej mozna
dopasowac¢ odpowiednio wartosci liczbowe.

» Na + lub - klikng¢, az zostanie wyswietlona wymagana
wartos¢

» + lub - trzymag, aby szybciej moc zmieni¢ wartosci

> Wybrana warto$¢ zostaje wyswietlana

= 500

Przelacznik
Przy pomocy przetgcznika przechodzimy pomiedzy poszczegdlnymi funkcjami.

» Klikng¢ na wymagang funkcje
> Aktywowana funkcja zostaje pokazywana zielonym
kolorem

> Nieaktywna funkcja zostaje pokazywana jasnoszarym
kolorem

mm inch

Przetacznik suwakowy
Przy pomocy przetgcznika suwakowego aktywujemy lub dezaktywujemy funkcje.

> Przetgcznik suwakowy przeciggnaé na wymagang
ON pozycje lub klikngé na przetgcznik suwakowy

> Funkcja zostaje aktywowana lub dezaktywowana

Lista rozwijalna
Klawisze na listach rozwijalnych oznaczone sg tréjkgtem, wskazujgcym w dot.

» Klikngé na klawisz
> Lista rozwijalna otwiera sie
1 Vpp > Aktywny wpis jest zaznaczony na zielono
» Klikng¢ na wymagany wpis
> Wymagany wpis zostaje przejety

1 Vpp b4

11 pApp
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Ogodlne funkcje obstugi | Ogodlne elementy obstugi i funkcje

Przycisk anuluje ostatni krok.
Juz zakonczone operacje nie mogg zosta¢ anulowane.

>
2 >
Dotaczenie
>
+|
Zamkniecie
>
Potwierdzenie
>
Powrot
>

<

Na Anuluj klikngé
Ostatni krok zostaje anulowany

Aby dotgczy¢ dalszy element na Dodaj klikngé

Nowy element zostaje dotgczony

Aby zamkna¢ dialog, na Zamknij klikngé

Aby zakonczy¢ dang operacje, na Potwierdz klikngé

Aby w strukturze menu powrdéci¢ do nadrzednego
poziomu, nalezy na Powrét klikng¢
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3.4 ND 7000 Demo uruchamianie i zamkniecie

3.41 ND 7000 Demo uruchomié

0 Przed zastosowaniem ND 7000 Demo nalezy wykona¢ poszczegoine
kroki dla konfigurowania oprogramowania.

> Na desktopie Microsoft Windows na ND 7000 Demo klikng¢
- lub
» W Microsoft Windows jedno po drugim otworzy¢:
= Start
B Wszystkie programy
= HEIDENHAIN

ND 7000 Demo

0 Dostepne sg dwa wykonywalne pliki z r6znymi
trybami prezentac;i:
= ND 7000 Demo: uruchamiane w obrebie okna
Microsoft Windows
= ND 7000 Demo (fullscreen): uruchamiane w
trybie petnoekranowym

» Na ND 7000 Demo lub ND 7000 Demo (fullscreen) klikng¢

— > ND 7000 Demo uruchamia w tle okno danych wyjsciowych.
Okno wyjsciowe nie jest wazne dla obstugi i zostaje
zamkniete przy zakonczeniu ND 7000 Demo

> ND 7000 Demo uruchamia interfejs uzytkownika z menu
Logowanie

HEIDENHAIN
ND 7013 /O

Not logged in

-1

llustracja 3: Menu Zalogowanie
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Ogolne funkcje obstugi | ND 7000 Demo uruchamianie i zamkniecie

ND 7000 Demo zamknaé
» W menu gtéwnym klikng¢é na Wytacz .

» Na Zamknij klikng¢
> ND 7000 Demo zostaje zamkniete

o Nalezy dokona¢ zamkniecia systemu ND 7000 Demo w oknie Microsoft
Windows w menu Wytacz.

Jesli zamyka sie okno Microsoft Windows kliknieciem Zamknij , to
wszystkie ustawienia zostajg zatracone.

Zalogowanie uzytkownika i wylogowanie

W menu Logowanie mozna zameldowac lub wylogowac sie jako uzytkownik.
Tylko jeden uzytkownik moze by¢ zalogowany w urzadzeniu. Zalogowany
uzytkownik zostaje wyswietlony. Aby zalogowaé nowego uzytkownika, nalezy
wylogowa¢ dotychczasowego uzytkownika.

o Urzgdzenie dysponuje réznymi stopniami dostepu, okreslajgcymi
szeroki lub ograniczony dostep do funkcji administratora oraz do
okreslonego zakresu obstugi przez uzytkownika.

Zalogowanie uzytkownika
W menu gtéwnym klikngé na Logowanie .

Na liscie rozwijalnej wybra¢ uzytkownika OEM .

Na pole zapisu Hasto klikngé

Hasto "oem" uzytkownika OEM podac¢

Wohis z RET potwierdzic¢

Na Zalogowanie klikngé

Uzytkownik zostaje zameldowany i pojawiajg sie menu Praca
reczna

vV Vv v Vv vVvyYvyy

Wylogowanie uzytkownika

» W menu gtéwnym klikng¢ na Logowanie .
» Na Wymeldowanie klikng¢
> Uzytkownik zostaje wymeldowany

> Wszystkie funkcje menu gtéwnego poza Wytaczy¢ sg
nieaktywne

> Urzadzenie mozna obstugiwaé ponownie dopiero po
zameldowaniu uzytkownika
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3.6

3.7

3.71

Ustawienie wersji jezykowej

Przy dostawie jezykiem interfejsu uzytkownika jest jezyk angielski. Interfejs
uzytkownika mozna przetgczy¢é na wymagang wersje jezykowg

» W menu gtéwnym klikng¢ na Ustawienia .
row » Na Uzytkownik klikng¢
> Zalogowany uzytkownik zostaje oznaczony haczykiem.
» Wybrac zalogowanego uzytkownika
> Wybrany dla uzytkownika jezyk jest wyswietlony na liscie

rozwijanej Jezyk z odpowiednig flaga
Na liscie rozwijanej Jezyk wybra¢ flage wymaganego jezyka
> Interfejs uzytkownika jest wyswietlany w wybranym jezyku

v

Interfejs uzytkownika

o Urzgdzenie jest dostepne w réoznych wariantach z odpowiednio réznym
wyposazeniem. Interfejsy uzytkownika oraz zakres funkcjonalnosci
moga rozni¢ sie w zaleznosci od modelu i wyposazenia.

Interfejs uzytkownika po Start

Interfejs uzytkownika po starcie

Jesli ostatnio byt zameldowany uzytkownik typu Operator z aktywnym
automatycznym zalogowaniem uzytkownika, to urzgdzenie pokazuje po starcie
menu Praca reczna .

Jesli nie aktywowano automatycznego zameldowania uzytkownika, to urzgdzenie
pokazuje menu Logowanie.

Dalsze informacje: "Menu Zalogowanie uzytkownika", Strona 34
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3.7.2 Menu gtéwne interfejsu uzytkownika

Interfejs uzytkownika (w trybie pracy recznej)

llustracja 4: Interfejs uzytkownika (w trybie pracy recznej)

1 Obszar wyswietlania meldunkéw pokazuje godzine oraz liczbe nie zamknigtych
meldunkow
2 Menu gtdéwne z elementami obstugi

Elementy obstugi gitdwnego menu
Menu gtéwne jest wyswietlane niezaleznie od aktywowanej opcji software.

Element obstugi Funkcja

Komunikat

Pokazuje przeglad wszystkich komunikatéw oraz pokazuje
liczbe nie zamknietych komunikatow

Praca reczna
l! !l Manualne pozycjonowanie osi obrabiarki

Dalsze informacje: "Menu Praca reczna", Strona 28

Tryb MDI
Bezposrednie podawanie wymaganych przemieszczen

osi (Manual Data Input); pozostaty do pokonania dystans
zostaje obliczony i wyswietlony

Dalsze informacje: "Menu Tryb MDI", Strona 30

Menedzer plikow

Zarzadzanie plikami, dostepnymi w urzgdzeniu
Dalsze informacje: "Menu Menedzer plikow", Strona 32

Zalogowanie uzytkownika

Zalogowanie i wylogowanie uzytkownika
Dalsze informacje: "Menu Zalogowanie uzytkownika",
Strona 34
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Element obstugi Funkcja

Ustawienia
@ Ustawienia urzadzenia, jak np. konfigurowanie uzytkowni-

kéw, konfigurowanie czujnikéw lub aktualizacja oprogramo-
wania firmowego
Dalsze informacje: "Menu Ustawienia", Strona 35

Wytaczenie
(D Zamkniecie systemu operacyjnego lub aktywowanie trybu

oszczedzania energii
Dalsze informacje: "Menu Wytgcz", Strona 36
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Ogolne funkcje obstugi | Interfejs uzytkownika

Menu Praca reczna

Wywotanie

» W menu gtéwnym klikng¢ na Praca reczna .
> Zostaje wyswietlony interfejs uzytkownika dla pracy recznej

Menu pracy recznej (aplikacja Frezowanie)

1 2 3

llustracja 5: Menu Praca reczna w aplikacji frezowanie

Klawisz osiowy

Referencja

Wyswietlacz potozenia

Pasek stanu

Predkosc¢ obrotowa wrzeciona (obrabiarka)

AbhON-=
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Menu pracy recznej (aplikacja Toczenie)

1 2 3

Degree

llustracja 6: Menu Praca reczna w aplikacji toczenie

Klawisz osiowy

Referencja

Wyswietlacz potozenia

Pasek stanu

Predkosc¢ obrotowa wrzeciona (obrabiarka)

AbhON -

Menu Praca reczna pokazuje w strefie roboczej zmierzone na osiach obrabiarki
wartosci potozenia.

Na pasku statusu dostepne sg dodatkowe funkcje.
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3.7.4 Menu Tryb MDI
Wywotanie

E » W menu gtéwnym klikng¢ na Tryb MDI .

Menu Tryb MDI (aplikacja Frezowanie)

X v 13.762

Y 4 12.092

Y Y | ] | Ll

Z° s 0.000

llustracja 7: Menu Tryb MDI w aplikacji frezowanie

1
2
3
4
5
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Menu Tryb MDI (aplikacja Toczenie)
1 2 3 4

mm  Degree

_&._ 0

@
x 13.762

2., 0,000

s 150 -

~G

0.

llustracja 8: Menu Tryb MDI w aplikacji toczenie

Klawisz osiowy

Pozycja rzeczywista

Sprzezone osie

Dystans do pokonania

Pasek stanu

Predkosc¢ obrotowa wrzeciona (obrabiarka)

oAb WN-=
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Dialog Wiersz MDI
» W menu gtéwnym klikna¢ na Tryb MDI .

@ » Na pasku statusu kliknaé na Utworzyc¢ .
= > Zostaje wyswietlony interfejs uzytkownika dla trybu MDI

H Wiersz MDI

Typ wiersza | Pozycjonowanie ¥ | 0  Pozycjonowanie 4

RO R+ R-

RO R+ R-

:lElf

llustracja 9: Dialog Wiersz MDI

Pasek widoku
Parametry bloku
Wiersz MDI
Pasek stanu
Narzedzie bloku

A ON =

Menu Tryb MDI umozliwia bezposrednie podawanie wymaganych przemieszczen
osi (Manual Data Input). Przy tym dystans do punktu docelowego zostaje zadany z
gory, pozostaty do pokonania dystans zostaje obliczony i wyswietlony.

Na pasku statusu dostepne sg dodatkowe wartosci pomiarowe i funkcje.
3.7.5 Menu Menedzer plikow
Wywotanie

» W menu gtownym klikng¢é na Menedzer plikow .

> Zostaje wyswietlony interfejs uzytkownika z menedzerem
plikéw
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Krétki opis

CTTU Internal L /_

Internal

MASSSTORAGE =~ 4
Documents

Images

Oem

P LD |DR

System

7

llsar

llustracja 10: Menu Menedzer plikow

1 Lista dostepnych lokalizacji w pamieci
2 Lista folderow w wybranej lokalizacji w pamieci

Menu Menedzer plikéw pokazuje przeglad zachowanych w pamieci urzadzania
plikow.
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3.7.6  Menu Zalogowanie uzytkownika

Wywotanie
» W menu gtéwnym klikng¢ na Zalogowanie .
> Zostaje wyswietlony interfejs uzytkownika dla zalogowania i
wylogowania uzytkownika
Krétki opis

HEIDENHAIN
ND 7013 /0

Logged in as

rQ] Operator

llustracja 11: Menu Zalogowanie

1 Wyswietlanie zameldowanego uzytkownika
2 Zalogowanie uzytkownika

Menu Zalogowanie pokazuje zalogowanego uzytkownika w lewej kolumnie.
Zalogowanie nowego uzytkownika wyswietlane jest w prawej kolumnie.

Aby zalogowac innego uzytkownika, nalezy wymeldowac¢ dotychczasowego
uzytkownika.

Dalsze informacje: "Zalogowanie uzytkownika i wylogowanie", Strona 24
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3.7.7 Menu Ustawienia

Wywotanie
» W menu gtéwnym klikng¢ na Ustawienia .
> Zostaje wyswietlony interfejs uzytkownika dla ustawien
urzgdzenia
Krétki opis
1 2

0Ogélne informacjé Informacie o urzadzeniu

Czujniki Ekran i touchscreen 1 4
o

Interlejsy &_ Ekran b

Uzytkownik {01 Diwigki »

Osie 6\ Drukarka b

Serwis % Data i godzina 14

llustracja 12: Menu Ustawienia

1 Lista opcji ustawienia
2 Lista parametréw ustawienia

Menu Ustawienia pokazuje wszystkie opcje do konfigurowania urzgdzenia. Przy
pomocy parametréw ustawienia dopasowuje sie urzgdzenie do wymogoéw danego
miejsca eksploataciji.

0 Urzgdzenie dysponuje réznymi stopniami dostepu, okreslajgcymi
szeroki lub ograniczony dostep do funkcji administratora oraz do
okreslonego zakresu obstugi przez uzytkownika.
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3.7.8 Menu Wylacz

Wywotanie
» W menu gtéwnym klikng¢ na Wytacz .
> Wyswietlane sg elementy obstugi dla zamknigcia systemu
operacyjnego, dla aktywowania trybu oszczedzania energii
oraz dla aktywowania trybu czyszczenia
Krétki opis

Menu Wytacz pokazuje nastepujgce opcje:

Element obstugi Funkcja
Zamkna¢
® Zakonczony ND 7000 Demo

S Tryb oszczedzania energii

) Wytgcza ekran, system operacyjny zostaje przetgczony na
tryb oszczedzania energii

— Tryb czyszczenia
Wytacza ekran, system operacyjny pracuje dalej bez zmian

Dalsze informacje: "ND 7000 Demo uruchamianie i zamkniecie", Strona 23

3.8 Wyswietlacz potozenia

Na odczycie potozenia urzadzenie pokazuje pozycje osi i niekiedy takze informacje
dodatkowe odnosnie skonfigurowanych osi.

Oprécz tego mozna potgczy¢ wskazania osi i dysponowaé dostepem do funkcji
wrzeciona.

3.8.1 Elementy obstugi cyfrowego odczytu pozycji

Symbol Znaczenie
Klawisz osiowy
X Funkcje klawisza osiowego:
B Na klawisz osiowy klikngé: otwiera pole wprowadzenia dla
wartosci pozycji (praca reczna) lub dialog Wiersz MDI (tryb
MDI)
m Klawisz osiowy trzyma¢: aktualna pozycja zostaje ustawiona
jako punkt zerowy
m  Klawisz osiowy przeciggngé w prawo: otwiera menu, jesli
dostepne sg funkcje dla danej osi
Aplikacja toczenie: odczyt pozycji pokazuje srednice radialnej
Xz osi obrobki X .
Szukanie znacznikow referencyjnych zostato pomysinie
® przeprowadzone
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Symbol Znaczenie

Szukanie znacznikdw referencyjnych nie wykonane lub znaczni-
ki nie rozpoznane

Os Zo jest sprzezona z osig Z . Odczyt potozenia podaje sume
obydwu wartosci potozenia

Dalsze informacje: "Sprzezenie osi (aplikacja Toczenie)",
Strona 37

O |

Os Z jest sprzezona z osig Zo . Odczyt potozenia podaje sume
obydwu warto$ci potozenia

Wybrany stopien wrzeciona przektadni

Dalsze informacje: "Nastawienie stopnia przektadni dla
wrzeciona", Strona 39

Predkosc¢ obrotowa wrzeciona nie moze zosta¢ osiggnieta na
wybranym stopniu przekfadni

» Wybrac wyzszy stopien przektadni

Predkos¢ obrotowa wrzeciona nie moze zostac osiggnieta na
wybranym stopniu przektadni

» Wybrac¢ nizszy stopien przekfadni

Tryb wrzeciona CSS (stata predkos¢ skrawania) jest aktywowa-
ny

Dalsze informacje: "Nastawienie trybu wrzeciona (aplikacja
Toczenie)", Strona 40

Jesli symbol miga, to obliczone obroty wrzeciona lezg poza
zdefiniowanym zakresem obrotow. Pozgdana predkos¢ skrawa-
nia nie moze zosta¢ osiggnieta. Wrzeciona obraca sie dalej na
maksymalnych lub minimalnych obrotach

@ & €& @O

W trybie MDI stosowany jest wspotczynnik skalowania na osi

3.8.2 Funkcje cyfrowego odczytu pozyciji

Sprzezenie osi (aplikacja Toczenie)

W aplikacji Toczenie mozna na przemian dokonywac¢ sprzegania wskazania osi
ZiZo . W przypadku sprzezonych osi odczyt potozenia pokazuje wartosci pozycji
obydwu osi jako sume.

o Sprzeganie jest dla osi Z i Zo identyczne. Ponizej zostaje opisane tylko
sprzeganie osi Z .

HEIDENHAIN | ND 7000 Demo | Instrukcja obstugi dla uzytkownika | 11/2018

37



38

Ogolne funkcje obstugi | Wyswietlacz potozenia

Sprzeganie osi

> W strefie roboczej klawisz osiowy Z przeciggng¢ w prawo
Z
» Na Sprzegac klikngé
@2 > Os$ Zo zostaje sprzegana z osig Z .
@ > Symbol dla sprzeganych osi zostaje wyswietlony obok
. klawisza osiowego Z .
> Wartos¢ potozenia dla sprzezonych osi jest wyswietlany jako
suma

Rozlaczenie osi

> W strefie roboczej klawisz osiowy Z przeciggnaé¢ w prawo

Z
> Na Roztaczyc¢ klikngé
o2 > Wartosci potozenia obydwu osi sg pokazywane niezaleznie
od siebie

Nastawienie predkosci obrotowej wrzeciona

o Ponizsze informacje obowigzujg tylko dla urzagdzen z numerem
identyfikacyjnym 1089179-xx.

W zaleznosci od konfiguracji podigczonej obrabiarki mozna sterowa¢ predkosciami
obrotowymi wrzeciona.

» Wrzeciono ustawi¢ poprzez kliknieciem lub trzymanie
klawiszy + lub - na wymagang wartos¢

lub

» Na pole Obroty wrzeciona klikng¢, poda¢ wartosc¢ i z RET
potwierdzic¢

> Podana predkos¢ obrotowa wrzeciona zostaje przejeta przez
urzadzenie jako wartos¢ zadana.

1250 -+
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Nastawienie stopnia przektadni dla wrzeciona

0 Ponizsze informacje obowigzujg tylko dla urzagdzen z numerem
identyfikacyjnym 1089179-xx.

Jesli na obrabiarce stosowane jest wrzeciono przektadni, to mozna wybrac
odpowiedni stopien przekfadni.

Wybdr stopni przektadni moze takze by¢ sterowany zewnetrznym

sygnatem.
s > W strefie roboczej klawisz osiowy S przeciggna¢ w prawo
> Na Stopien przektadni klikng¢
> Dialog Nastawi¢ bieg przektadni zostaje wyswietlany
> Klikngé na pozagdany stopien przektadni
o > Na Potwierdz klikng¢
> Wybrany stopieh przektadni zostaje przejety jako nowa

wartos¢
Klawisz osiowy S przeciggna¢ w lewo

Symbol dla wybranego stopnia przektadni zostaje
wyswietlony obok klawisza osiowego S .

v Vv

%

Jesli pozgdane obroty wrzeciona nie mogg zostaé osiggniete na
wybranymi stopniu przektadni, to miga symbol dla stopnia przekfadni ze
strzatkg w gore (wyzszy stopien przekiadni) lub ze strzatkg w dot (nizszy
stopien przektadni).
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Nastawienie trybu wrzeciona (aplikacja Toczenie)

o Ponizsze informacje obowigzujg tylko dla urzadzen z numerem
identyfikacyjnym 1089179-xx.

W aplikacji Toczenie mozna zadecydowac, czy urzadzenie ma stosowac dla trybu
wrzeciona standardowy tryb obrotéw lub CSS (stata predko$¢ skrawania).

W trybie wrzeciona CSS urzgdzenie oblicza obroty wrzeciona tak, iz predkos¢
skrawania narzedzia tokarskiego pozostaje stata, niezaleznie od geometrii
obrabianego detalu.

Aktywowanie trybu wrzeciona CSS

S > W strefie roboczej klawisz osiowy S przeciggngé w prawo
Klikngé na CSS-tryb .

Dialog CSS aktywowac¢ zostaje wyswietlany

Poda¢ wartos¢ dla Maksymalne obroty wrzeciona .

Na Potwierdz klikng¢

Tryb wrzeciona CSS zostaje aktywowany

Predkos¢ wrzeciona jest wyswietlana z jednostkg m/min
Klawisz osiowy S przeciggna¢ w lewo

Symbol dla trybu wrzeciona CSS zostaje wy$wietlony obok
@ klawisza osiowego S

CSS

VvV VvV V Vv VvVVYy

Tryb predkosci obr. aktywowac

> W strefie roboczej klawisz osiowy S przeciggng¢ w prawo

S
Klikng¢ na tryb obrotéw

Dialog Tryb predkosci obr. aktywowac zostaje wyswietlany
Poda¢ wartos¢ dla Maksymalne obroty wrzeciona .
Na Potwierdz klikngé
Tryb obrotéw zostaje aktywowany
Predkos¢ wrzeciona jest wyswietlana z jednostkg 1/min .
Klawisz osiowy S przeciggna¢ w lewo

vVVV Vv VvV VYy
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Ogodlne funkcje obstugi | Pasek stanu

3.9

3.9.1

Pasek stanu

Na pasku stanu urzgdzenie pokazuje predko$¢ posuwu i przemieszczenia. Oprocz
tego przy pomocy elementdéw obstugi na pasku stanu mozliwy jest dostep do
tablic punktéw odniesienia i narzedzi jak i do programoéw dodatkowych Stoper i
Kalkulator.

Elementy obstugi paska stanu
Na pasku stanu dostepne sg nastepujace elementy obstugi:

Element obstugi Funkcja

Menu szybkiego dostepu

mm Degree Konfigurowanie jednostek dla wartosci linearnych i
katowych, konfigurowanie wspétczynnika skalowania,
konfiguracja odczytu potozenia dla radialnych osi obrébki
(aplikacja Toczenie); klikniecie otwiera menu szybkiego
dostepu

Tabela punktéw odniesienia

Wyswietlanie aktualnego punktu odniesienia; klikniecie
otwiera tabele punktéw odniesienia

Tabela narzedzi

Wyswietlanie aktualnego narzedzia; kliknigcie otwiera
tabele narzedzi

Stoper
Wskazanie czasu z funkcjg start/stop w formacie h:mm:ss

Kalkulator

Kalkulator z najwazniejszymi funkcjami matematycznymi,
kalkulator obrotow i kalkulator form stozkowych

==
b

Predkos¢ posuwu
mm/min Wyswietlanie aktualnej predkosci posuwu momentalnie

0 najszybszej osi

Funkcje dodatkowe

Funkcje dodatkowe w trybie pracy recznej, w zaleznosci od
skonfigurowanej aplikacji

Wiersz MDI
Generowanie blokéw obrobki w trybie MDI

L
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Ogolne funkcje obstugi | Pasek stanu

Funkcje dodatkowe w trybie pracy recznej

W zaleznosci od skonfigurowanej aplikacji oddane sg do dyspozycji nastepujace
elementy obstugi:

Element obstugi Funkcja
Znaczniki referencyjne
"' Uruchomienie szukanie znacznikéw referencyjnych
Préobkowanie
/ Prébkowanie krawedzi detalu
Prébkowanie

Okreslenie linii Srodkowej detalu

Prébkowanie

Okreslenie punktu srodkowego formy okragtej (odwiert lub
cylinder)

O

\ Punkty odniesienia
.(:)_ wyznaczamy punkty odniesienia

Dane narzedzi
Wymiarowanie narzedzia (dotykiem)

<h
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3.10 OEM-pasek

Przy pomocy opcjonalnego paska OEMmozna w zaleznosci od konfiguracji
sterowaé funkcjami podtgczonej obrabiarki.

3.10.1 Elementy obstugi w Menu OEM

o Dostepne elementy obstugi na pasku OEM zalezne sg od konfiguraciji
urzgdzenia oraz podtgczonej obrabiarki.

W Menu OEM dostepne sg z reguly nastepujgce elementy obstugi:

Element obstugi Funkcja
n Klikniecie na zaktadke wys$wietla lub skrywa pasek OEM

: Logo
L@Go Pokazuje skonfigurowane logo OEM

ENTERPRISE
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Konfiguracjaoprogramowania | Przeglad

Przeglad

o Rozdziat "Ogolne funkcje obstugi" musi zosta¢ przeczytany i
zrozumiany, zanim zostang wykonane ponizej opisane czynno$ci.

Dalsze informacje: "Ogdlne funkcje obstugi"”, Strona 17

Zanim ND 7000 Demo moze by¢ wykorzystywany bezproblemowo po udanej
instalacji, nalezy skonfigurowa¢ ND 7000 Demo . Niniejszy rozdziat opisuje, w jaki
sposob dokonywacé nastepujgcych ustawienh:

®  Kopiowanie pliku konfiguracji

® Czytanie danych konfiguracji

B Ustawienie wersji jezykowej

. Wybra¢ wersje produktu (opcjonalnie)
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Konfiguracjaoprogramowania | Kopiowanie pliku konfiguracji

4.2 Kopiowanie pliku konfiguracji

Przed wczytaniem danych konfiguracji w ND 7000 Demo nalezy skopiowac¢
pobrany plik konfiguracji DemoBackup.mcc do strefy pamieci, dostepnej dla ND
7000 Demo .

> Przejs¢ do foldera przechowywania

» Plik konfiguracji DemoBackup.mcc np. skopiowa¢ do nastepujgcego foldera:C:
» HEIDENHAIN » [oznaczenie produktu] » Mom » ProductsMGES5 » [skrét
produktu] » user » User

Aby ND 7000 Demo posiadat dostep do pliku konfiguraciji
DemoBackup.mcc , nalezy przy zachowywaniu w pamieci pliku
pozostawi¢ nastepujgcag czesc Sciezki: » [oznaczenie produktu]
» ProductsMGES5 » Mom » [skrét produktu] » user » User.

> Plik konfiguracji jest dostepny dla ND 7000 Demo
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Konfiguracjaoprogramowania | Czytanie danych konfiguracji

Czytanie danych konfiguracji

Aby skonfigurowaé ND 7000 Demo dla zastosowania na komputerze, nalezy
wczytac plik konfiguracji DemoBackup.mcc .

» W menu gtéwnym klikng¢ na Ustawienia .
> Wyswietlane sg ustawienia urzgdzenia

0Ogoélne informacje {0}

Informacie o urzadzeniu 4
Cazujniki Ekran i touchscreen b
Interfejsy Ekran 4
Usytkownik Dwieki »
Osie Drukarka 4

Serwis

&0 DES

Data i godzina 14

llustracja 13: Menu Ustawienia
% > Na Serwis klikng¢
» Otworzy¢ jedno po drugim:
B Zabezpieczy¢ konfiguracje i odtworzy¢
®m QOdtworzyc¢ konfiguracje
® Petne odtworzenie
» W dialogu wybrac lokalizacje w pamieci:

® Internal

= User

Plik konfiguracji DemoBackup.mcc wybra¢
Wybor z OK potwierdzic¢

Ustawienia sg przejmowane

Wymagane jest zamknigcie aplikaciji

Na OK klikng¢

ND 7000 Demo zostaje zamknieta, okno Microsoft Windows
zostaje zamkniete

ND 7000 Demo restart
> ND 7000 Demo gotowe do eksploatacji

vV Vv VVVYyYy

v
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Konfiguracjaoprogramowania | Ustawienie wersji jezykowej

4.4 Ustawienie wersji jezykowej

Przy dostawie jezykiem interfejsu uzytkownika jest jezyk angielski. Interfejs
uzytkownika mozna przetgczy¢é na wymagang wersje jezykowg

» W menu gtéwnym klikng¢ na Ustawienia .
row » Na Uzytkownik klikng¢
> Zalogowany uzytkownik zostaje oznaczony haczykiem.
» Wybrac zalogowanego uzytkownika
> Wybrany dla uzytkownika jezyk jest wyswietlony na liscie

rozwijanej Jezyk z odpowiednig flaga
Na liscie rozwijanej Jezyk wybra¢ flage wymaganego jezyka
> Interfejs uzytkownika jest wyswietlany w wybranym jezyku

v

4.5 Wybrac¢ wersje produktu (opcjonalnie)
ND 7000 jest dostepne w réoznych wersjach. Wersje te r6znig sie swoimi
interfejsami do podtgczenia enkoderow:
= Wersja ND 7013
= Wersja ND 7013 I/O z dodatkowymi wejsciami oraz wyjsciami dla funkcji prze-
taczenia

W menu Ustawienia mozna wybragé, ktéra wersja ma by¢ symulowana z ND 7000
Demo

» W menu gtéwnym klikngé na Ustawienia .

Na Serwis klikng¢

Na Oznaczenie produktu klikng¢
Wybrac¢ pozgdang wersje
Wymagany jest restart

ND 7000 Demo jest gotowe do eksploatacji w pozadanej
wersiji

N

VV Vv VvYy
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Frezowanie — Szybki start | Przeglad

Przeglad

Ten rozdziat opisuje wytwarzanie przyktadowego detalu i prowadzi krok po kroku
przez rézne tryby pracy urzgdzenia. Nastepujgce krok obrébkowe muszg zostac
przeprowadzone dla wtasciwego wytwarzania kotnierza:

Krok obrébki Tryb pracy
Okreslenie punktu odniesienia 0 Obstuga reczna
Wytwarzanie otworu przelotowego Obstuga reczna

Wytwarzanie wybrania prostokatnego Tryb MDI

Wytwarzanie pasowania Tryb MDI
Okreslenie punktu odniesienia 1 Obstuga reczna
Wytwarzanie okregu odwiertow trybie MDI
Wytwarzanie rzedu odwiertow trybie MDI

o Przedstawione tu kroki obrobki nie mogg by¢ w petni symulowane z ND
7000 Demo . Na podstawie opisow mozna jednakze zapoznac sie z
najwazniejszymi funkcjami i interfejsem uzytkownika.

llustracja 14: Detal przyktadowy

Ten rozdziat nie opisuje wytwarzanie konturu zewnetrznego detalu przyktadowego.
Kontur zewnetrzny jest przyjmowany za juz istniejgcy.

@ Dokfadny opis odpowiednich czynnosci znajduje sie w rozdziatach
"Praca reczna" i "Tryb MDI" w instrukcji eksploatacji ND 7000.

o Rozdziat "Ogdlne funkcje obstugi" musi zosta¢ przeczytany i
zrozumiany, zanim zostang wykonane ponizej opisane czynno$ci.

Dalsze informacje: "Ogdlne funkcje obstugi"”, Strona 17
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Frezowanie — Szybki start | Zameldowanie dla szybkiego uruchomienia

5.2 Zameldowanie dla szybkiego uruchomienia

Zalogowanie uzytkownika
Dla szybkiego uruchomienia obstugujgcy musi sie zalogowac jako Operator .

» W menu gtéwnym klikng¢ na Zalogowanie .
» W razie koniecznosci zameldowanego uzytkownika
wylogowac
Uzytkownika Operator wybrac¢
Na pole zapisu Hasto klikngé
Hasto "operator" wpisaé

v vy

Jesli hasto nie jest zgodne z ustawieniami
standardowymi, to nalezy zapyta¢ o nie u
konfigurujacego system (Setup) lub producenta
obrabiarek (OEM) .

Jesli hasto zapomniano lub nie jest dostepne, nalezy
kontaktowacé jedno z biur serwisowych HEIDENHAIN.

» Zapis potwierdzi¢ z RET .

> Na Zalogowanie klikngé
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Frezowanie — Szybki start | Warunki

5.3 Warunki

Wytwarzanie flanszy aluminiowej nastepuje na obstugiwanej recznie obrabiarce.
Do flanszy dostepny jest nastepujgcy wymiarowany rysunek techniczny:
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llustracja 15: Detal przyktadowy — Rysunek techniczny
Obrabiarka
®  QObrabiarka jest witgczona
= Obrobiony wstepnie detal zostaje zamocowany na obrabiarce
Urzadzenie
® Urzadzenie z numerem identyfikacyjnym 1089179-xx i skonfigurowanej osi
wrzeciona

®  Szukanie znacznikow referencyjnych zostato przeprowadzone

B Czujnik krawedziowy firmy HEIDENHAIN- KT 130 jest dostepny
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Frezowanie — Szybki start | Warunki

Narzedzia

Nastepujgce narzedzia sg dostepne:
5 Wiertto @ 5,0 mm

= Wiertto @ 6,1 mm

= Wiertto @ 19,8 mm

B Rozwiertak @ 20 mm H6

® Frez trzpieniowy @ 12 mm

® Pogtebiacz stozkowy & 25 mm 90°
5 Gwintownik M6

Tablica narzedzi

Dla tego przyktadu wychodzi sie z zatozenia, iz narzedzia dla danej obrébki nie sg
jeszcze zdefiniowane.

Do kazdego uzywanego narzedzia nalezy dlatego tez najpierw zdefiniowaé
specyficzne parametry w tabeli narzedzi urzadzenia. Przy pdzniejszej obrobce
obstugujacy posiada dostep do parametrow w tabeli narzedzi.

&

Na pasku statusu na Narzedzia klikng¢
Dialog Narzedzia zostaje wyswietlany

Na Otworzy¢ tabele klikng¢

Dialog Tabela narzedzi zostaje wyswietlany
Na Dotaczyc¢ klikngé

W polu zapisu Typ narzedzia poda¢ nazwe wiertto 5,0 .
Zapis z RET potwierdzi¢

W polu Srednica zapisa¢ wartosé¢ 5,0 .

Zapis z RET potwierdzi¢

W polu zapisu Dtugos¢ podaé diugos¢ wiertta
Zapis z RET potwierdzi¢

Zdefiniowane wiertto @ 5,0 mm zostaje dotgczony do tabeli
narzedzi

» Operacje powtorzy¢ dla innych narzedzi, przy tym stosowaé
konwencje nazwy [typ] [$rednica] .

» Na Zamknij klikng¢
x

> Dialog Tabela narzedzi zostaje zamkniety

V V. VvV VvV vV vV vV V'V VY
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Frezowanie — Szybki start | Okreslenie punktu odniesienia (praca reczna)

Okreslenie punktu odniesienia (praca reczna)

Najpierw nalezy okresli¢ punkt odniesienia. Urzgdzenie oblicza, wychodzac z
punktu odniesienia, wszystkie wartosci dla relatywnego uktadu wspétrzednych.
Punkt odniesienia okresla sie przy pomocy czujnika krawedziowego HEIDENHAIN-
KT 130.

D1:0/0

llustracja 16: Detal przyktadowy — Okreslenie punktu odniesienia D1
Wywotanie

» W menu gtéwnym klikng¢ na Praca reczna .
> Zostaje wyswietlony interfejs uzytkownika dla pracy recznej

Probkowanie punktu odniesienia D1

» Na obrabiarce zamontowa¢ czujnik krawedziowy
HEIDENHAIN- KT 130 we wrzecionie i podigczy¢ do
urzgdzenia

> Na pasku statusu na Funkcje dodatkowe klikngé

/ > W dialogu na Prébkowanie krawedzi klikng¢
> Dialog Wybra¢ narzedzie zostaje otwarty

> W dialogu Wybrac¢ narzedzie aktywowac opcje
Wykorzystywanie uktadu impulsowego .

> Kierowac sie¢ instrukcjami Asystenta i zdefiniowac¢ punkt
odniesienia poprzez prébkowanie w kierunku X

» Czujnik krawedziowy zblizy¢é do krawedzi obrabianego detalu,
az zapali sie czerwone LED w czujniku

> Dialog Wybra¢ punkt odniesienia zostaje otwarty
» Czujnik odsung¢ od krawedzi obrabianego detalu

» W polu Wybrany punkt odniesienia wybrac¢ punkt
odniesienia 0 z tablicy punktéw odniesienia

> W polu Okresli¢ wartosci pozycji poda¢ wartos¢ 0 dla
kierunku X i z RET potwierdzi¢

» W Asystencie na Potwierdz klikngc

> Wyprobkowana wspétrzedna zostaje przejeta w punkcie
odniesienia 0 .

> Powtoérzy¢ operacje i poprzez prébkowanie zdefiniowaé punkt
odniesienia w kierunku Y
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Frezowanie — Szybki start | Wytwarzanie otworu przelotowego (praca reczna)

5.5 Wytwarzanie otworu przelotowego (praca reczna)

W pierwszym zabiegu obrobkowym wiercony jest wstepnie otwor przelotowy
recznie przy pomocy wiertta @ 5,0 mm . Otwér przelotowy jest rozwiercany
nastepnie wierttem @ 19,8 mm . Wartosci mozna przejg¢ z wymiarowanego
rysunku i zapisa¢ w odpowiednich polach.

llustracja 17: Detal przyktadowy — wytwarzanie otworu przelotowego
Wywotanie

» W menu gtéwnym klikng¢ na Praca reczna .
> Zostaje wyswietlony interfejs uzytkownika dla pracy recznej

5.5.1 Wiercenie wstepne otworu przelotowego

v

Na obrabiarce zamontowac¢ wiertto @ 5,0 mm we wrzecionie
Na pasku statusu klikng¢ na Narzedzia .

Dialog Narzedzia zostaje wyswietlany

Na wiertto 5,0 klikngé

Na Potwierdz klikngé

Odpowiednie parametry narzedzia zostajg automatycznie
przejete z urzadzenia

Dialog Narzedzia zostaje zamkniety

Na urzgdzeniu nastawi¢ obroty wrzeciona 3500 1/min .
» Na obrabiarce przemieszczaé¢ wrzeciono:

B Kierunek X: 95 mm

® Kierunek Y: 50 mm

> Wierci¢ wstepnie otwor przelotowy i odsung¢ nastepnie
wrzeciono

» Pozycje XiY zachowaé
> Otwor przelotowy zostat udanie nawiercony wstepnie

vV v v vV VvY

vV VvV

3500 -
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Frezowanie — Szybki start | Wytwarzanie otworu przelotowego (praca reczna)

5.5.2 Rozwiercanie otworu przelotowego

v

Na obrabiarce zamontowac¢ wiertto @ 19,8 mm we wrzecionie
Na pasku statusu klikng¢ na Narzedzia .

Dialog Narzedzia zostaje wys$wietlany

Na wiertto 19,8 klikng¢

Na Potwierdz klikngé

Odpowiednie parametry narzedzia zostajg automatycznie
przejete z urzadzenia

Dialog Narzedzia zostaje zamkniety
Na urzadzeniu nastawi¢ obroty wrzeciona 400 1/min .

VvV v vV v VvYy

vV Vv

| 400 |+

» Rozwierci¢ otwor przelotowy i odsungé nastepnie wrzeciono
> Otwor przelotowy zostat udanie rozwiercony
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Frezowanie — Szybki start | Wytwarzanie wybrania prostokatnego (tryb MDI)

5.6 Wytwarzanie wybrania prostokatnego (tryb MDI)

Wybranie prostokgtne wytwarzane jest w trybie MDI. Warto$ci mozna przeja¢ z
wymiarowanego rysunku i zapisa¢ w odpowiednich polach.

llustracja 18: Detal przyktadowy — wytwarzanie wybrania prostokgtnego

Wywotanie

» W menu gtéwnym klikna¢ na Tryb MDI .
> Zostaje wyswietlony interfejs uzytkownika dla trybu MDI
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Frezowanie — Szybki start | Wytwarzanie wybrania prostokatnego (tryb MDI)

Definiowanie wybrania prostokatnego

g
>
»
\/ 4
>
>
»
Z | 2
>
| 2

o
>
»
| 2
| 2
.
0 >
>

Na pasku statusu klikng¢ na Narzedzia .
Dialog Narzedzia zostaje wys$wietlany
Na Frez trzpieniowy klikng¢

Na Potwierdz klikngé

Odpowiednie parametry narzedzia zostajg automatycznie
przejete z urzadzenia

Dialog Narzedzia zostaje zamkniety

Dotkna¢ narzedziem powierzchni kotnierza

Na odczycie potozenia trzymac klawisz osiowy Z .
Urzagdzenie pokazuje przy osi Z wartos¢ 0

Na pasku statusu klikng¢ na Utworzyc¢ .
Wyswietlany jest nowy wiersz

Na liscie rozwijalnej Typ wiersza wybrac typ Kieszen
prostokatna .

Odpowiednio do danych wymiarowych poda¢ nastepujace
parametry:

B Bezpieczna wysokos¢: 10

= Gtebokos¢: -6

X-wspoétrzedna punktu srodkowego: 80
Y-wspotrzedna punktu srodkowego: 50
Dtugos¢ boku X: 110

Dtugos¢ boku Y: 80

Kierunek: zgodnie z ruchem wskazéwek zegara
= Naddatek na obrobke wykanczajaca: 0.2
Zapisy za kazdym razem z RET potwierdzi¢
Aby odpracowac wiersz, na END klikng¢
Zostaje wyswietlana pomoc pozycjonowania

Jesli okno symulacji jest aktywne, to wybranie prostokatne
jest wizualizowane

Frezowanie kieszeni prostokatnej

Wartosci obrotéw wrzeciona, gtebokosci frezowania i szybkosci
posuwu sg zalezne od wydajnosci skrawania freza trzpieniowego oraz
obrabiarki.

VvV V V vy

Na obrabiarce zamontowac frez trzpieniowy & 12 mm we
wrzecionie

Na urzadzeniu nastawi¢ obroty wrzeciona na odpowiednig
wartosc

Rozpoczg¢ obrobke, przy tym kierowaé sie instrukcjami
Asystenta

Urzgdzenie wykonuje pojedyncze kroki operacji frezowania
Na Zamknac¢ klikngé

Odpracowywanie zostaje zakorczone

Asystent zostaje zamkniety

Wybranie prostokgtne zostato wytworzone
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Frezowanie — Szybki start | Wytwarzanie pasowania (tryb MDI)

5.7

5.71

Wytwarzanie pasowania (tryb MDI)

Pasowanie wytwarzane jest w trybie MDI. Wartosci mozna przejg¢ z
wymiarowanego rysunku i zapisa¢ w odpowiednich polach.

o Otwor przelotowy nalezy opatrzy¢ fazka przed rozwiercaniem. Fazka
umozliwia lepsze naciecie rozwiertakiem i w ten sposéb zapobiega sie
powstawaniu zadziorow.

llustracja 19: Detal przyktadowy — wytwarzanie pasowania

Wywotanie

E » W menu gtéwnym klikng¢ na Tryb MDI .
> Zostaje wyswietlony interfejs uzytkownika dla trybu MDI

Definiowanie pasowania

Na pasku statusu na Narzedzia klikngé
Dialog Narzedzia zostaje wyswietlany
Na Rozwiertak klikngé

Na Potwierdz klikngé

Odpowiednie parametry narzedzia zostajg automatycznie
przejete z urzadzenia

Dialog Narzedzia zostaje zamkniety
Na pasku statusu klikng¢ na Utworzyc¢ .
Wyswietlany jest nowy wiersz

vV v vV VY

Al
vV V VvV YV

Na liscie rozwijalnej Typ wiersza wybra¢ typ
Pozycjonowanie .

» Odpowiednio do danych wymiarowych podac¢ nastepujace
parametry:

= X-wspoétrzedna: 95

B Y-wspoétrzedna: 50

B Z-wspoétrzedna: przewiercanie

Zapisy za kazdym razem z RET potwierdzic¢
Aby odpracowac wiersz, na END klikng¢
Zostaje wyswietlana pomoc pozycjonowania

Jesli okno symulacji jest aktywne, to pozycja i droga
przemieszczenia sg wizualizowane

END
)

VvV Vv Vv Yy

HEIDENHAIN | ND 7000 Demo | Instrukcja obstugi dla uzytkownika | 11/2018

61



Frezowanie — Szybki start | Wytwarzanie pasowania (tryb MDI)

5.7.2 Rozwiercanie pasowania

» Na obrabiarce zamontowac rozwiertak @ 20 mm H6 we
wrzecionie

B 250 B » Na urzadzeniu nastawic obroty wrzeciona 250 1/min .
» Rozpoczgé obrébke, przy tym kierowac sie instrukcjami

Asystenta

Na Zamknac¢ klikngé

Odpracowywanie zostaje zakonczone

Asystent zostaje zamkniety

Pasowanie zostato wytworzone

VvV VVYy
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5.8 Okreslenie punktu odniesienia (praca reczna)

Aby nastawi¢ okrgg odwiertow oraz pierscien odwiertéw, nalezy okresli¢ punkt
srodkowy pasowania jako punkt odniesienia. Urzgdzenie oblicza, wychodzac z
punktu odniesienia, wszystkie wartosci dla relatywnego uktadu wspétrzednych.
Punkt odniesienia okresla sie przy pomocy czujnika krawedziowego HEIDENHAIN-
KT 130.

D2:0/0

/@_.

llustracja 20: Detal przyktadowy — okreslenie punktu odniesienia D2
Wywotanie

» W menu gtéwnym klikng¢ na Praca reczna .
> Zostaje wyswietlony interfejs uzytkownika dla pracy recznej

Punkt odniesienia D2 probkowac

» Na obrabiarce zamontowac czujnik krawedziowy
HEIDENHAIN- KT 130 we wrzecionie i podtgczyé do
urzgdzenia

> Na pasku statusu na Funkcje dodatkowe klikngé

» W dialogu na Okreslenie punktu srodkowego okregu
Q klikngé
> Dialog Wybrac¢ narzedzie zostaje otwarty

> W dialogu Wybrac¢ narzedzie aktywowac opcje
Wykorzystywanie uktadu impulsowego .

> Kierowac sie instrukcjami Asystenta

» Czujnik krawedziowy zblizy¢é do krawedzi obrabianego detalu,
az zapali sie czerwone LED w czujniku

> Dialog Wybrac¢ punkt odniesienia zostaje otwarty
» Czujnik odsung¢ od krawedzi obrabianego detalu

» W polu Wybrany punkt odniesienia wybra¢ punkt
odniesienia 1.

» W polu Okresli¢ wartosci pozycji poda¢ warto$¢ 0 wartosci
pozycji X i wartosci w Y oraz z RET potwierdzi¢
» W Asystencie na Potwierdz klikngé

> Wyprobkowane wspétrzedne zostajg przejete w punkcie
odniesienia 1.
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Aktywowacé punkt odniesienia

]

Na pasku statusu na Punkty odniesienia klikng¢

Dialog Punkty odniesienia zostaje otwarty

Na punkt odniesienia 1 klikngé

Na Potwierdz klikngé

Punkt odniesienia jest wyznaczony

Na pasku statusu zostaje wyswietlony punkt odniesienia 1 .

VV Vv VvVVyYy

Wytwarzanie okregu odwiertéw (tryb MDI)

Okragg odwiertéw wytwarzany jest w trybie MDI. Warto$ci mozna przejaé¢ z
wymiarowanego rysunku i zapisa¢ w odpowiednich polach.

llustracja 21: Detal przyktadowy — wytwarzanie okregu odwiertow

Wywotanie

m > W menu gtéwnym klikngé na Tryb MDI .
> Zostaje wyswietlony interfejs uzytkownika dla trybu MDI
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5.9.1

5.9.2

Definiowanie okregu odwiertéw

END
O

V v v VYV

vV VvV vy

\'

Na pasku statusu klikng¢ na Narzedzia .
Dialog Narzedzia zostaje wys$wietlany
Na wiertto 6,1 klikngé

Na Potwierdz klikngé

Odpowiednie parametry narzedzia zostajg automatycznie
przejete z urzadzenia

Dialog Narzedzia zostaje zamkniety
Na pasku statusu klikng¢ na Utworzyc¢ .
Wyswietlany jest nowy wiersz

Na liscie rozwijalnej Typ wiersza wybrac typ wiersza Okreg
odwiertow .

Odpowiednio do danych wymiarowych poda¢ nastepujgce
parametry:

® Liczba otworow: 8

= X-wspoétrzedna punktu srodkowego: 0

= Y-wspétrzedna punktu srodkowego: 0

= Promien: 25

Zapisy za kazdym razem z RET potwierdzi¢

Wszystkie pozostate warto$ci pozostawic¢ na warto$ciach
ustawienia z gory

Aby odpracowac wiersz, na END klikng¢

Zostaje wyswietlana pomoc pozycjonowania

Jesli okno symulacji jest aktywne, to wybranie prostokatne
jest wizualizowane

Wiercenie okregu odwiertéw

v

Na obrabiarce zamontowa¢ wiertto @ 6,1 mm we wrzecionie

» Na urzadzeniu nastawic¢ obroty wrzeciona 3500 1/min .

VVV VY Vv Vvy

W Menu OEM: na Chtodziwo ON klikngé

Kierowac sie instrukcjami Asystenta

Wierci¢ okrgg odwiertow i odsung¢ nastepnie wrzeciono
Na Zamknac¢ klikngé

Odpracowywanie zostaje zakonczone

Asystent zostaje zamkniety

Okrag odwiertow zostat wytworzony
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Wytwarzanie rzedu odwiertéw (tryb MDI)

Rzad odwiertow wytwarzany jest w trybie MDI. Wartosci mozna przejg¢ z
wymiarowanego rysunku i zapisa¢ w odpowiednich polach.

llustracja 22: Detal przyktadowy — wytwarzanie rzedu odwiertow

Wywotanie

E > W menu gtéwnym klikngé na Tryb MDI .
> Zostaje wyswietlony interfejs uzytkownika dla trybu MDI

Definiowanie rzedu odwiertow

Na pasku statusu klikng¢ na Narzedzia .
Dialog Narzedzia zostaje wyswietlany
Na wiertto 5,0 klikngé

Na Potwierdz klikngé

Odpowiednie parametry narzedzia zostajg automatycznie
przejete z urzgdzenia

Dialog Narzedzia zostaje zamkniety
Na pasku statusu klikng¢ na Utworzy¢ .
Wyswietlany jest nowy wiersz

Na liscie rozwijalnej Typ wiersza wybra¢ typ wiersza Rzad
odwiertow .

» Odpowiednio do danych wymiarowych podac¢ nastepujgce
parametry:

= X-wspétrzedna 1. otworu: -90

B Y-wspotrzedna 1. otworu: -45

Otwory na jeden rzad: 4

Odstep otworéw: 45

Kat: 0°

Gtebokosé¢: -13

Liczba rzedow: 3

= QOdstep pomiedzy rzedami: 45

= Tryb wypetniania: pierscien odwiertow
Zapisy za kazdym razem z RET potwierdzic¢
Aby odpracowac wiersz, na END klikng¢
Zostaje wyswietlana pomoc pozycjonowania

Jesli okno symulacji jest aktywne, to wybranie prostokatne
jest wizualizowane

vV v v VvV

Ll
vV VvV VYV

END
)

VvV V Vv Y

HEIDENHAIN | ND 7000 Demo | Instrukcja obstugi dla uzytkownika | 11/2018



Frezowanie — Szybki start | Wytwarzanie rzedu odwiertéw (tryb MDI)

5.10.2 Wiercenie rzedu odwiertow

Na obrabiarce zamontowac wiertto @ 5,0 mm we wrzecionie
Na urzadzeniu nastawic obroty wrzeciona 3500 1/min .

vy

> Wierci¢ rzad odwiertow i odsung¢ nastepnie wrzeciono

Na Zamknac klikngé
Odpracowywanie zostaje zakonczone
Asystent zostaje zamkniety

Rzad odwiertow zostat wytworzony

VvV VVY
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ScreenshotClient | Przeglad

Przeglad

W standardowej instalacji ND 7000 Demo zawarty jest takze program
ScreenshotClient . Przy pomocy ScreenshotClient mozna wykonywacé zrzuty
ekranu oprogramowania Demo lub urzadzenia.

Niniejszy rozdziat opisuje konfiguracje oraz obstuge ScreenshotClient.

Informacje do ScreenshotClient

Przy pomocy ScreenshotClient mogg by¢ generowane z komputera zrzuty
aktywnego ekranu oprogramowania Demo lub urzadzenia. Przed wykonaniem
zrzutu mozna wybraé preferowany jezyk interfejsu uzytkownika, a takze nazwe
pliku i skonfigurowac lokalizacje w pamieci dla zrzutéw ekranu.

ScreenshotClient generuje pliki grafiki wymaganego ekranu:

= w formacie PNG

B 0o skonfigurowanej nazwie

Bz przynaleznym skrotem jezyka

Bz podaniem roku, miesigca, dnia, godziny, minuty, sekundy

Connection 127.0.0.1
Identifier C:\HEIDENHAIN\screenshot
Language (L all de_ fr )
AN
[2] Screenshot was taken successfully,
[1] Connection established.
[0] Screenshot Client started. 3

llustracja 23: Interfejs uzytkownika ScreenshotClient

1 Status potgczenia

2 Sciezka pliku oraz nazwa pliku
3 Wybor jezyka

4 Meldunki o statusie
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6.3 ScreenshotClient start

» W Microsoft Windows jedno po drugim otworzy¢:
® Start
B Wszystkie programy
= HEIDENHAIN
= ND 7000 Demo
® ScreenshotClient
> ScreenshotClient zostaje uruchomiony:

Connection 127.0.0.1

Identifier

Language

[0] Screenshot Client started.

llustracja 24: ScreenshotClient uruchomiony (nie potgczony)

> Mozna teraz potgczy¢ ScreenshotClient z oprogramowaniem Demo lub z
urzgdzeniem

6.4 ScreenshotClient potaczyé¢ z software Demo

0 Nalezy uruchomi¢ oprogramowanie Demo i wtaczy¢ urzadzenie, zanim
zostanie utworzone potgczenie z ScreenshotClient . W przeciwnym
razie ScreenshotClient pokazuje przy probie potgczenia meldunek
statusu Connection close.

» Jesli jeszcze nie nastgpito, uruchomié oprogramowanie Demo
Dalsze informacje: "ND 7000 Demo uruchomi¢", Strona 23

Na Connect klikngé

Potgczenie z oprogramowaniem Demo zostaje utworzone
Komunikat statusu jest aktualizowany

Pola zapisu Identifier i Language sg aktywowane

VvV VVY
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6.5 ScreenshotClient potaczy¢ z urzadzeniem

Warunek: sie¢ firmowa musi by¢ skonfigurowana na urzgdzeniu.

@ Szczegotowe informacje o konfigurowaniu sieci firmowej w
urzadzeniu znajduje sie w instrukcji eksploatacji ND 7000 w rozdziale
"Konfigurowanie".

o Nalezy uruchomi¢ oprogramowanie Demo i wtgczy¢ urzadzenie, zanim
zostanie utworzone potgczenie z ScreenshotClient . W przeciwnym
razie ScreenshotClient pokazuje przy probie potgczenia meldunek
statusu Connection close.

> Jesli jeszcze nie nastgpito, to uruchomic¢ urzgdzenie

W polu Connection podac¢ IPv4-adres interfejsu
Znajduje sie on w ustawieniach urzadzenia pod: Interfejsy » Sie¢ » X116

Na Connect klikngé

Potaczenie z urzadzeniem zostaje utworzone
Komunikat statusu jest aktualizowany

Pola zapisu Identifier i Language sg aktywowane

v

VVVYyY

6.6 ScreenshotClient skonfigurowaé dla zrzutéw ekranu

Jesli uruchomiono ScreenshotClient , to mozna konfigurowac:

B w jakiej lokalizacji w pamieci i pod jakg nazwa poliku wykonane zrzuty ekranu
sg zachowywane

B w jakim jezyku interfejsu uzytkownika wykonywane sg zrzuty ekranu

6.6.1 Konfigurowanie lokalizacji w pamieci oraz nazwy pliku zrzutéw
ekranu
ScreenshotClient zachowuje zrzuty ekranu standardowo w nastepujgcej lokalizacji:

C: » HEIDENHAIN » [oznaczenie produktu] » ProductsMGE5 » Mom » [skroét
produktu] » sources » [nazwa pliku]

W razie koniecznosci mozna zdefiniowac¢ inng lokalizacje w pamieci.
» Na pole Identifier klikng¢

» W polu Identifier podac¢ sciezke lokalizacji w pamieci oraz nazwe dla zrzutow
ekranu

Podac¢ $ciezke do lokalizacji w pamieci i nazwe pliku dla zrzutow w
nastepujgcym formacie:

[naped]:\[folder]\[nazwa pliku]

> ScreenshotClient zachowuje wszystkie zrzuty ekranu w podanej lokalizacji w
pamieci
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6.6.2 Konfigurowanie jezyka interfejsu uzytkownika dla zrzutéw
ekranu
W polu Language dostepne sg wszystkie jezyki interfejsu uzytkownika

oprogramowania Demo lub urzadzenia do wyboru. Po wyborze skrétu jezyka,
ScreenshotClient generuje zrzuty ekranu w odpowiednim jezyku.

W jakim jezyku interfejsu obstuguije sie oprogramowanie Demo lub
urzadzenie , jest bez znaczenia dla zrzutéw ekranu. Zrzuty ekranu sg
generowane zawsze w tym jezyku interfejsu uzytkownika, ktéry wybrano
w ScreenshotClient .

Zrzuty ekranu preferowanego jezyka interfejsu uzytkownika

Aby uzyskac¢ zrzuty ekranu interfejsu uzytkownika w pozgdanym jezyku

» W polu Language strzatkami wybrac¢ preferowany kod
L jezykowy
> Preferowany kod jezyka zostaje wyswietlany czerwonymi
[)] literami

> ScreenshotClient generuje zrzuty ekranu interfejsu
uzytkownika w preferowanym jezyku

Zrzuty ekranu wszystkich dostepnych jezykéw interfejsu uzytkownika

Aby uzyskac zrzuty ekranu interfejsu uzytkownika we wszystkich dostepnych

jezykach
[(1 » W polu Language klawiszami ze strzatka all wybrac
4 > Kod jezyka all zostaje wyswietlony czerwong czcionka
[ 3 )| > ScreenshotClient generuje zrzuty ekranu interfejsu
_d uzytkownika we wszystkich dostepnych jezykach
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Generowanie zrzutéw ekranu

» W oprogramowaniu Demo lub w urzgdzeniu wywota¢ podglad ekranu, ktérego
zrzuty chcemy generowac

> Przejscie do ScreenshotClient

> Na Snapshot klikng¢

> Zrzut ekranu jest generowany i zachowany w skonfigurowanej lokalizacji

Zrzut ekranu zostaje zachowany w formacie
[nazwa pliku]_[kod jezyka] [RRRRMMDDhhmmss]
(np. screenshot_de_20170125114100)

> Komunikat statusu jest aktualizowany:

127.0.0.1

Identifier C:\HEIDENHAIN\screenshot

Language (L all de fr ©

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

llustracja 25: ScreenshotClient po udanym zrzucie ekranu

ScreenshotClient zakonczy¢

» Na Disconnect klikng¢

> Potgczenie z oprogramowaniem Demo lub z urzagdzeniem zostaje zakonczone
> Na Zamknij klikng¢

> ScreenshotClient zostaje zamkniety

74
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6.3	Kontur anfahren und verlassen

Übersicht: Bahnformen zum Anfahren  und Verlassen der Kontur

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

Funktion

Anfahren

Verlassen

Gerade mit tangentialem Anschluss	

Gerade senkrecht zum Konturpunkt

Kreisbahn mit tangentialem Anschluss

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

Schraubenlinie anfahren und verlassen

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

Wichtige Positionen beim An- und Wegfahren

Startpunkt P

S

 

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

S

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

Hilfspunkt P

H

 

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

H

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

H

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

H

 im Eilgang an

Erster Konturpunkt P

A

 und letzter Konturpunkt P

E

 

Den ersten Konturpunkt P

A

 programmieren Sie im APPR-Satz, den letzten Konturpunkt P

E

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

H

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

Endpunkt P

N

  

Die Position P

N

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

H

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

6.3

  

Kontur anfahren und verlassen

Anfahren auf einer Geraden mit tangentialem Anschluss: APPR LT

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden vom Startpunkt P

S

 auf einen Hilfspunkt P

H

. Von dort aus fährt es den ersten Konturpunkt P

A

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

A

.

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt P

S

 anfahren

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

Koordinaten des ersten Konturpunkts P

A

LEN: Abstand des Hilfspunkts P

H

 zum ersten Konturpunkt P

A

Radiuskorrektur RR/RL für die Bearbeitung

NC-Beispielsätze

7	L X+40 Y+10 R0 FMAX M3 

	P

S

 ohne Radiuskorrektur anfahren

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

	P

A

 mit Radiuskorr. RR, Abstand P

H

 zu P

A

: LEN=15

9	L x+35 Y+35

	Endpunkt erstes Konturelement

10	L ...

	Nächstes Konturelement

Anfahren auf einer Geraden senkrecht zum ersten Konturpunkt: APPR LN 

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

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt PS anfahren

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

Koordinaten des ersten Konturpunkts P

A

Länge: Abstand des Hilfspunkts P

H

. LEN immer positiv eingeben!

Radiuskorrektur RR/RL für die Bearbeitung

NC-Beispielsätze

7	L X+40 Y+10 R0 FMAX M3 

	P

S 

ohne Radiuskorrektur anfahren

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

	P

A

 mit Radiuskorr. RR

9	L X+20 Y+35 	

Endpunkt erstes Konturelement

10	L ... 

	Nächstes Konturelement

Anfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss: APPR CT

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

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

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt PS anfahren

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

Koordinaten des ersten Konturpunkts PA

	Radius R der Kreisbahn

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

Von der Werkstück-Seite aus anfahren: 

R negativ eingeben

Mittelpunktswinkel CCA der Kreisbahn

	CCA nur positiv eingeben

Maximaler Eingabewert 360°

Radiuskorrektur RR/RL für die Bearbeitung

NC-Beispielsätze

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

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

9 L X+20 Y+35 	Endpunkt erstes Konturelement

10 L ... 	Nächstes Konturelement

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

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

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

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

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt PS anfahren

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

Koordinaten des ersten Konturpunkts PA

Radius R der Kreisbahn. R positiv angeben

Radiuskorrektur RR/RL für die Bearbeitung

NC-Beispielsätze

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

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

9 L X+20 Y+35 	Endpunkt erstes Konturelement

10 L ... 	Nächstes Konturelement

Wegfahren auf einer Geraden mit tangentialem Anschluss: DEP LT

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

	Letztes Konturelement mit Endpunkt PE und Radiuskorrektur programmieren

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

LEN: Abstand des Endpunkts PN vom letzten Konturelement PE eingeben

NC-Beispielsätze

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

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

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

Wegfahren auf einer Geraden senkrecht zum letzten Konturpunkt: DEP LN

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

	Letztes Konturelement mit Endpunkt PE und Radiuskorrektur programmieren

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

LEN: Abstand des Endpunkts PN eingeben

Wichtig: LEN positiv eingeben!

NC-Beispielsätze

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

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

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

Wegfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss: DEP CT

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

	Letztes Konturelement mit Endpunkt PE und Radiuskorrektur programmieren

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

Mittelpunktswinkel CCA der Kreisbahn

Radius R der Kreisbahn

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

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

NC-Beispielsätze

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

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

	Kreisbahn-Radius=8 mm

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

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

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

	Letztes Konturelement mit Endpunkt PE und Radiuskorrektur programmieren

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

Koordinaten des Endpunkts PN eingeben

	Radius R der Kreisbahn. R positiv eingeben

NC-Beispielsätze

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

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

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

	Kontur anfahren und verlassen

Start- und Endpunkt

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

Ohne Radiuskorrektur programmiert

Kollisionsfrei anfahrbar

Nahe am ersten Konturpunkt

Beispiel

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

Erster Konturpunkt

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

Startpunkt in der Spindelachse anfahren

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

NC-Beispielsätze

N30 G00 G40 X+20 Y+30 * 

N40 Z-10 * 

Endpunkt

Voraussetzungen für die Wahl des Endpunkts:

Kollisionsfrei anfahrbar

Nahe am letzten Konturpunkt

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

Beispiel

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

Endpunkt in der Spindelachse verlassen:

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

NC-Beispielsätze

N50 G00 G40 X+60 Y+70 * 

N60 Z+250 * 

Gemeinsamer Start- und Endpunkt

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

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

Beispiel

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

Tangential An- und Wegfahren

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

Start- und Endpunkt

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

Anfahren

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

Wegfahren

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

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

NC-Beispielsätze

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

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

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

. . .	

konturelemente programmieren	

. . .	Letzter Konturpunkt

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

n220 g00 g40 x-30 y+50 * 	Endpunkt

	Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten

Übersicht der Bahnfunktionen

Funktion	Bahnfunktionstaste	Werkzeug-Bewegung	Erforderliche Eingaben	Seite

Gerade L

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

Fase: CHF

engl.: CHamFer		Fase zwischen zwei Geraden	Fasenlänge	Seite 190

Kreismittelpunkt CC;

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

Kreisbogen C

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

Kreisbogen CR

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

Kreisbogen CT

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

Ecken-Runden RND

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

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

Bahnfunktionen programmieren

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

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

Gerade LGerade im Eilgang G00

Gerade mit Vorschub G01 F

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

Koordinaten des Endpunkts der Geraden, falls nötig

	Radiuskorrektur RL/RR/R0 G40/G41/G42

	Vorschub F

Zusatz-Funktion M

Eilgangbewegung

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

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

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

Wählen Sie den Softkey G00 für eine Verfahrbewegung im Eilgang

NC-Beispielsätze

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3 

8 L IX+20 IY-15  

9 L X+60 IY-10  

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

N80 G91 X+20 Y-15  * 

N90 G90 X+60 G91 Y-10 * 

Ist-Position übernehmen

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

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

Bildschirm-Anzeige auf Programm-Einspeichern/Editieren wechseln

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

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

Fase zwischen zwei Geraden einfügen

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

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

Die Radiuskorrektur vor und nach CHFg24-Satz muss gleich sein

Die Fase muss mit dem aktuellen Werkzeug ausführbar sein

Fasen-Abschnitt: Länge der Fase, falls nötig:

Vorschub F (wirkt nur im CHFg24-Satz)

NC-Beispielsätze

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3 

8 L X+40 IY+5 

9 CHF 12 F250 

10 L IX+5 Y+0 

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

N80 X+40 G91 Y+5 * 

N90 G24 R12 F250 * 

N100 G91 X+5 G90 Y+0 * 

	Eine Kontur nicht mit einem CHFg24-Satz beginnen.

Eine Fase wird nur in der Bearbeitungsebene ausgeführt.

Der von der Fase abgeschnittene Eckpunkt wird nicht angefahren.

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

Ecken-Runden RNDG25

Die Funktion RNDg25 rundet Kontur-Ecken ab.

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

Der Rundungskreis muss mit dem aufgerufenen Werkzeug ausführbar sein.

Rundungs-Radius: Radius des Kreisbogens, falls nötig: 

Vorschub F (wirkt nur im RNDg25-Satz)

NC-Beispielsätze

5 L X+10 Y+40 RL F300 M3 

6 L X+40 Y+25 

7 RND R5 F100 

8 L X+10 Y+5 

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

Der Eckpunkt wird nicht angefahren.

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

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

Kreismittelpunkt CCI, J

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

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

übernehmen die zuletzt programmierte Position oder

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

Kreismittelpunkt programmieren: Taste SPEC FCT drücken.

	Softkey PROGRAMM FUNKTIONEN wählen

	Softkey DIN/ISO wählen

	Softkey I oder J wählen

Koordinaten für den Kreismittelpunkt eingeben oder

Um die zuletzt programmierte Position zu übernehmen: Keine KoordinatenG29 eingeben

NC-Beispielsätze

5 CC X+25 Y+25 

N50 I+25 J+25 * 

oder

10 L X+25 Y+25 

11 CC 

N10 G00 G40 X+25 Y+25 * 

N20 G29 * 

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

	Gültigkeit

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

Kreismittelpunkt inkremental eingeben

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

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

Der Kreismittelpunkt ist gleichzeitig Pol für Polarkoordinaten.

Kreisbahn C um Kreismittelpunkt CC

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

Drehsinn

Im Uhrzeigersinn: G02

Im Gegen-Uhrzeigersinn: G03

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

Werkzeug auf den Startpunkt der Kreisbahn fahren

Koordinaten des Kreismittelpunkts eingeben

Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts eingeben, falls nötig:

Drehsinn DR

Vorschub F

Zusatz-Funktion M

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

NC-Beispielsätze

5 CC X+25 Y+25 

6 L X+45 Y+25 RR F200 M3 

7 C X+45 Y+25 DR+ 

N50 I+25 J+25 * 

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

N70 G03 X+45 Y+25 * 

Vollkreis

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

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

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

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

Kreisbahn CRG02/G03/G05 mit festgelegtem Radius

Das Werkzeug fährt auf einer Kreisbahn mit dem Radius R.

Drehsinn

Im Uhrzeigersinn: G02

Im Gegen-Uhrzeigersinn: G03

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

Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts

Radius R

Achtung: Das Vorzeichen legt die Größe des Kreisbogens fest!

Drehsinn DR

Achtung: Das Vorzeichen legt konkave oder konvexe Wölbung fest!

Zusatz-Funktion M

Vorschub F

Vollkreis

Für einen Vollkreis programmieren Sie zwei Kreissätze hintereinander:

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

Zentriwinkel CCA und Kreisbogen-Radius R

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

Kleinerer Kreisbogen: CCA<180° 

Radius hat positives Vorzeichen R>0

Größerer Kreisbogen: CCA>180° 

Radius hat negatives Vorzeichen R<0

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

Konvex: Drehsinn DR–G02 (mit Radiuskorrektur RLG41)

Konkav: Drehsinn DR+G03 (mit Radiuskorrektur RLG41)

NC-Beispielsätze

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3 

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

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

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

oder

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

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

oder

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

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

oder

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

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

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

Der maximale Radius beträgt 99,9999 m.

Winkelachsen A, B und C werden unterstützt.

Kreisbahn CTG06 mit tangentialem Anschluss

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

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

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

Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts, falls nötig:

	Vorschub F

Zusatz-Funktion M

NC-Beispielsätze

7 L X+0 Y+25 RL F300 M3 

8 L X+25 Y+30 

9 CT X+45 Y+20 

10 L Y+0 

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

N80 X+25 Y+30 * 

N90 G06 X+45 Y+20 * 

G01 Y+0 * 

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

Beispiel: Geradenbewegung und Fasen kartesisch

	

0 BEGIN PGM LINEAR MM 	

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

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

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

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

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

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

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

	tangentialem Anschluss

8 L Y+95 	Punkt 2 anfahren

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

10 CHF 10 	Fase mit Länge 10 mm programmieren

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

12 CHF 20 	Fase mit Länge 20 mm programmieren

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

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

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

16 END PGM LINEAR MM 	

%linear g71 * 	

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

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

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

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

n50 x-10 y-10 * 	Werkzeug vorpositionieren

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

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

n80 g26 r5 f150 * 	Tangentiales Anfahren

n90 y+95 * 	Punkt 2 anfahren

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

n110 g24 r10 * 	Fase mit Länge 10 mm programmieren

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

n130 g24 r20 * 	Fase mit Länge 20 mm programmieren

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

n150 g27 r5 f500 * 	Tangentiales Wegfahren

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

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

n99999999 %linear g71 * 	

Beispiel: Kreisbewegung kartesisch

	

0 BEGIN PGM CIRCULAR MM 	

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

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

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

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

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

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

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

	tangentialem Anschluss

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

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

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

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

12 L X+95 	Punkt 5 anfahren

13 L X+95 Y+40 	Punkt 6 anfahren

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

	lem Anschluss an Punkt 6, TNC berechnet den Radius selbst

15 L X+5 	Letzten Konturpunkt 1 anfahren

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

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

18 END PGM CIRCULAR MM 	

%circular g71 * 	

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

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

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

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

n50 x-10 y-10 * 	Werkzeug vorpositionieren

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

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

n80 g26 r5 f150 * 	Tangentiales Anfahren

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

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

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

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

n130 g01 x+95 * 	Punkt 5 anfahren

n140 y+40 * 	Punkt 6 anfahren

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

	lem Anschluss an Punkt 6, TNC berechnet den Radius selbst

n160 g01 x+5 * 	Letzten Konturpunkt 1 anfahren

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

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

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

n99999999 %circular g71 * 	

Beispiel: Vollkreis kartesisch

	

0 BEGIN PGM C-CC MM 	

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

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

3 TOOL CALL 1 Z S3150 	Werkzeug-Aufruf

4 CC X+50 Y+50 	Kreismittelpunkt definieren

5 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

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

7 L Z-5 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

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

	Anschluss

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

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

	Anschluss

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

12 END PGM C-CC MM 	

%c-cc g71 * 	

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

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

n30 t1 g17 s3150 * 	Werkzeug-Aufruf

n40 g00 g40 g90 z+250 * 	Werkzeug freifahren

n50 i+50 j+50 * 	Kreismittelpunkt definieren

n60 x-40 y+50 * 	Werkzeug vorpositionieren

n70 g01 z-5 f1000 m3 * 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

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

n90 g26 r5 f150 * 	Tangentiales Anfahren

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

n110 g27 r5 f500 * 	Tangentiales Wegfahren

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

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

n99999999 %c-cc g71 * 	

Bahnbewegungen – Polarkoordinaten

Übersicht

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

Polarkoordinaten setzen Sie vorteilhaft ein bei:

Positionen auf Kreisbögen

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

Übersicht der Bahnfunktion mit Polarkoordinaten

Funktion	Bahnfunktionstaste	Werkzeug-Bewegung	Erforderliche Eingaben	Seite

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

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

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

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

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

Polarkoordinaten-Ursprung: Pol CCI, J

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

Pol programmieren: Taste SPEC FCT drücken.

	Softkey PROGRAMM FUNKTIONEN wählen

	Softkey DIN/ISO wählen

	Softkey I oder J wählen

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

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

NC-Beispielsätze

12 CC X+45 Y+25 

N120 I+45 j+45 * 

Gerade LPim Eilgang G10

Gerade mit Vorschub G11 F

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

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

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

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

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

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

NC-Beispielsätze

12 CC X+45 Y+25 

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3 

14 LP PA+60 

15 LP IPA+60 

16 LP PA+180 

N120 I+45 J+45 * 

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

N140 H+60 * 

N150 G91 H+60 * 

N160 G90 H+180 * 

Kreisbahn CPG12/G13/G15 um Pol CCI, J

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

Drehsinn

Im Uhrzeigersinn: G12

Im Gegen-Uhrzeigersinn: G13

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

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

Drehsinn DR

NC-Beispielsätze

18 CC X+25 Y+25 

19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3 

20 CP PA+180 DR+ 

N180 I+25 J+25 * 

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

N200 G13 H+180 * 

	Bei inkrementalen Koordinaten gleiches Vorzeichen für DR und PA eingeben.	

Kreisbahn CTPG16 mit tangentialem Anschluss

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

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

Polarkoordinaten-Winkel PAH: Winkelposition des Kreisbahn-Endpunkts

NC-Beispielsätze

12 CC X+40 Y+35 

13 L X+0 Y+35 RL F250 M3 

14 LP PR+25 PA+120 

15 CTP PR+30 PA+30 

16 L Y+0 

N120 I+40 J+35 * 

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

N140 G11 R+25 H+120 * 

N150 G16 R+30 H+30 * 

N160 G01 Y+0 * 

	Der Pol ist nicht Mittelpunkt des Konturkreises!

Schraubenlinie (Helix)

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

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

Einsatz

Innen- und Außengewinde mit größeren Durchmessern

Schmiernuten

Berechnung der Schraubenlinie

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

Für die Berechnung in Fräsrichtung von unten nach oben gilt:

Anzahl Gänge n	Gewindegänge + Gangüberlauf am 

Gewinde-Anfang und -ende

Gesamthöhe h	Steigung P x Anzahl der Gänge n

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

Gewinde-Anfang + Winkel für Gangüberlauf

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

Form der Schraubenlinie

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

Innengewinde	Arbeitsrichtung	Drehsinn	Radiuskorrektur

rechtsgängig

linksgängig	Z+

Z+	DR+G13

DR–G12 	RLG41

RRG42

rechtsgängig

linksgängig	Z–

Z–	DR–G12 

DR+G13	RRG42

RLG41

Außengewinde			

rechtsgängig

linksgängig	Z+

Z+	DR+G13

DR–G12 	RRG42

RLG41

rechtsgängig

linksgängig	Z–

Z–	DR–G12 

DR+G13 	RLG41

RRG42

Schraubenlinie programmieren

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

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

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

Koordinate für die Höhe der Schraubenlinie inkremental eingeben

Drehsinn DR 

Schraubenlinie im Uhrzeigersinn: DR–

Schraubenlinie gegen den Uhrzeigersinn: DR+

Radiuskorrektur gemäß Tabelle eingeben

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

12 CC X+40 Y+25 

13 L Z+0 F100 M3 

14 LP PR+3 PA+270 RL F50 

15 CP IPA-1800 IZ+5 DR- 

N120 I+40 J+25 * 

N130 G01 Z+0 F100 M3 * 

N140 G11 G41 R+3 h+270 * 

N150 G12 G91 h-1800 Z+5 * 

Beispiel: Geradenbewegung polar

	

0 BEGIN PGM LINEARPO MM 	

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

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

3 TOOL CALL 1 Z S4000 	Werkzeug-Aufruf

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

5 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

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

7 L Z-5 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

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

9 LP PA+120 	Punkt 2 anfahren

10 LP PA+60 	Punkt 3 anfahren

11 LP PA+0 	Punkt 4 anfahren

12 LP PA-60 	Punkt 5 anfahren

13 LP PA-120 	Punkt 6 anfahren

14 LP PA+180 	Punkt 1 anfahren

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

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

17 END PGM LINEARPO MM 	

%linearpo g71 * 	

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

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

n30 t1 g17 s4000 * 	Werkzeug-Aufruf

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

n50 i+50 j+50 * 	Werkzeug freifahren

n60 g10 r+60 h+180 * 	Werkzeug vorpositionieren

n70 g01 z-5 f1000 m3 * 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

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

n90 g26 r5 * 	Kontur an Punkt 1 anfahren

n100 h+120 * 	Punkt 2 anfahren

n110 h+60 * 	Punkt 3 anfahren

n120 h+0 * 	Punkt 4 anfahren

n130 h-60 * 	Punkt 5 anfahren

n140 h-120 * 	Punkt 6 anfahren

n150 h+180 * 	Punkt 1 anfahren

n160 g27 r5 f500 * 	Tangentiales Wegfahren

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

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

n99999999 %linearpo g71 * 	

Beispiel: Helix

	

0 BEGIN PGM HELIX MM 	

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

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

3 TOOL CALL 1 Z S1400 	Werkzeug-Aufruf

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

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

6 CC 	Letzte programmierte Position als Pol übernehmen

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

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

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

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

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

12 END PGM HELIX MM 	

%helix g71 * 	

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

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

n30 t1 g17 s1400 * 	Werkzeug-Aufruf

n40 g00 g40 g90 z+250 * 	Werkzeug freifahren

n50 x+50 y+50 * 	Werkzeug vorpositionieren

n60 g29 * 	Letzte programmierte Position als Pol übernehmen

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

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

n90 g26 r2 * 	Anschluss

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

n110 g27 r2 f500 * 	Tangentiales Wegfahren

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

n130 g00 z+250 m2 * 	

Bahnbewegungen – Freie Kontur-Programmierung FK

Grundlagen

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

bekannte Koordinaten auf dem Konturelement oder in der Nähe liegen,

Koordinaten-Angaben sich auf ein anderes Konturelement beziehen oder 

Richtungsangaben und Angaben zum Konturverlauf bekannt sein.

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

	Beachten Sie folgende Voraussetzungen für die FK-Programmierung

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

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

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

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

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

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

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

Grafik der FK-Programmierung

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

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

blau	Das Konturelement ist eindeutig bestimmt

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Satznummern im Grafikfenster anzeigen

Um Satznummern im Grafikfenster anzuzeigen: 

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

FK-Dialog eröffnen

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

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

FK-Element	Softkey

Gerade mit tangentialem Anschluss	

Gerade ohne tangentialen Anschluss	

Kreisbogen mit tangentialem Anschluss	

Kreisbogen ohne tangentialen Anschluss	

Pol für FK-Programmierung				

Pol für FK-Programmierung

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

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

Über diese Softkeys die Pol-Koordinaten eingeben

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

Geraden frei programmieren

Gerade ohne tangentialem Anschluss

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

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

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

Gerade mit tangentialem Anschluss

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

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

Dialog eröffnen: Softkey FLT drücken

Über die Softkeys alle bekannten Angaben in den Satz eingeben

Kreisbahnen frei programmieren

Kreisbahn ohne tangentialem Anschluss

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

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

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

Kreisbahn mit tangentialem Anschluss

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

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

	Dialog eröffnen: Softkey FCT drücken

Über die Softkeys alle bekannten Angaben in den Satz eingeben

Eingabemöglichkeiten

Endpunkt-Koordinaten

Bekannte Angaben	Softkeys	

Rechtwinklige Koordinaten X und Y					

Polarkoordinaten bezogen auf FPOL					

NC-Beispielsätze

7 FPOL X+20 Y+30 

8 FL IX+10 Y+20 rr F100 

9 fct PR+15 IPA+30 Dr+ R15 

Richtung und Länge von Konturelementen

Bekannte Angaben	Softkeys

Länge der Geraden				

Anstiegswinkel der Geraden				

Sehnenlänge LEN des Kreisbogenabschnitts				

Anstiegswinkel AN der Eintrittstangente	

Mittelpunktswinkel des Kreisbogenabschnitts				

	Achtung Gefahr für Werkstück und Werkzeug!

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

NC-Beispielsätze

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

28 Fc dr+ r6 len 10 aN-45 

29 fct dr- r15 len 15 

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

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

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

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

Bekannte Angaben	Softkeys	

Mittelpunkt in rechtwinkligen Koordinaten					

Mittelpunkt in Polarkoordinaten					

Drehsinn der Kreisbahn					

Radius der Kreisbahn		

NC-Beispielsätze

10 Fc ccx+20 ccy+15 dr+ r15 

11 Fpol x+20 y+15 

12 fl an+40 

13 fc dr+ r15 ccpr+35 ccpa+40 

Geschlossene Konturen

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

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

			Konturanfang:		CLSD+

	Konturende:			CLSD–

NC-Beispielsätze

12 l x+5 y+35 rl f500 m3 

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

...

17 fct dr- r+15 clsd- 

Hilfspunkte

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

Hilfspunkte auf einer Kontur

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

Bekannte Angaben	Softkeys		

X-Koordinate eines Hilfspunkts

P1 oder P2 einer Geraden			

Y-Koordinate eines Hilfspunkts		

P1 oder P2 einer Geraden			

X-Koordinate eines Hilfspunkts 			

P1, P2 oder P3 einer Kreisbahn			

Y-Koordinate eines Hilfspunkts 			

P1, P2 oder P3 einer Kreisbahn			

Hilfspunkte neben einer Kontur

Bekannte Angaben		Softkeys	

X- und Y- Koordinate des Hilfspunkts neben		einer Geraden		

Abstand des Hilfspunkts zur Geraden		

X- und Y-Koordinate eines Hilfspunkts neben einer Kreisbahn		

Abstand des Hilfspunkts zur Kreisbahn		

NC-Beispielsätze

13 fc dr- r10 p1x+42.929 p1y+60.071 

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

Relativ-Bezüge

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

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

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

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

Relativbezug auf Satz N: Endpunkt-Koordinaten

Bekannte Angaben	Softkeys	

Rechtwinklige Koordinaten 

bezogen auf Satz N		

Polarkoordinaten bezogen auf Satz N		

NC-Beispielsätze

12 FPOL X+10 Y+10 

13 FL PR+20 PA+20 

14 FL An+45 

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

16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13 

Relativbezug auf Satz N: Richtung und Abstand des Konturelements

Bekannte Angaben	Softkey

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

Gerade parallel zu anderem Konturelement	

Abstand der Geraden zu parallelem Konturelement	

NC-Beispielsätze

17 FL LEN 20 An+15 

18 FL AN+105 LEN 12.5 

19 FL PAR 17 DP 12.5 

20 FSELECT 2 

21 FL LEN 20 IAn+95 

22 FL IAn+220 RAN 18 

Relativbezug auf Satz N: Kreismittelpunkt CC

Bekannte Angaben	Softkey	

Rechtwinklige Koordinaten des Kreismittelpunktes bezogen auf Satz N		

Polarkoordinaten des Kreismittelpunktes bezogen auf Satz N		

NC-Beispielsätze

12 FL X+10 Y+10 RL 

13 FL ... 

14 FL X+18 Y+35 

15 FL ... 

16 FL ... 

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

Beispiel: FK-Programmierung 1

	

0 BEGIN PGM FK1 MM 	

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

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

3 TOOL CALL 1 Z S500 	Werkzeug-Aufruf

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

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

6 L Z-10 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

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

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

9 FLT 	Zu jedem Konturelement bekannte Angaben programmieren

10 FCT DR- R15 CCX+50 CCY+75 	

11 FLT 	

12 FCT DR- R15 CCX+75 CCY+20 	

13 FLT 	

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

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

16 L X-30 Y+0 R0 FMAX 	

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

18 END PGM FK1 MM 	

Beispiel: FK-Programmierung 2

	

0 BEGIN PGM FK2 MM 	

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

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

3 TOOL CALL 1 Z S4000 	Werkzeug-Aufruf

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

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

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

7 L Z-5 R0 F100 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

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

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

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

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

12 FSELECT 3 	

13 FC DR- R20 CCPR+55 CCPA+60 	

14 FSELECT 2 	

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

16 FSELECT 3 	

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

18 FSELECT 2 	

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

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

21 END PGM FK2 MM 	

Beispiel: FK-Programmierung 3

	

0 BEGIN PGM FK3 MM 	

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

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

3 TOOL CALL 1 Z S4500 	Werkzeug-Aufruf

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

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

6 L Z-5 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

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

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

9 FLT 	Zu jedem Konturelement bekannte Angaben programmieren

10 FCT DR- R10 CCX+0 CCY+50 	

11 FLT 	

12 FCT DR+ R6 CCX+0 CCY+0 	

13 FCT DR+ R24 	

14 FCT DR+ R6 CCX+12 CCY+0 	

15 FSELECT 2 	

16 FCT DR- R1.5 	

17 FCT DR- R36 CCX+44 CCY-10 	

18 FSELECT 2 	

19 FCT dr+ R5 	

20 FLT X+110 Y+15 AN+0 	

21 FL AN-90 	

22 FL X+65 AN+180 PAR21 DP30 	

23 RND R5 	

24 FL X+65 Y-25 AN-90 	

25 FC DR+ R50 CCX+65 CCY-75 	

26 FCT DR- R65 	

27 FSELECT 1 	

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

29 FSELECT 4 	

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

31 L X-70 R0 FMAX 	

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

33 END PGM FK3 MM 	
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