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OcHoBHbIe nonoxeHus | 063op

1.1 O630p

[aHHasa rmasa cogepXXuT cBefeHus O NpeacTaBNeHHOM NPOAYKTe U HacTosALWwen
NHCTPYKLWN.

1.2 UHdopmauuma o npoaykre

1.21 [demoBepcusa nporpaMmMHOro obecnevyeHus ona geMoOHCTpauum
(pyHKLUMOHaNbHbIX BO3MOXHOCTEN YCTPOMUCTBA.
ND 7000 Demo npeactaBnsieT cobon nporpaMmmHoe obecnevyeHne, KOTopoe
MOXHO YCTAHOBUTb Ha KOMMbIOTEP BHE 3aBUCMMOCTM OT yCTporcTBa. C NnoMOLLbHO

ND 7000 Demo MOXXHO O3HAKOMUTLCS, MPOTECTUPOBATbL UM MPOAEMOHCTPUPOBATL
(PYHKLMOHasbHbIE BO3MOXHOCTU YCTPOMCTBA.

1.2.2 O61bemM (pyHKLMOHaNbHbIX BO3MOXHOCTEN fieMOBEpPCUn
nporpaMmmMHoOro obecne4yeHus
B cBA3n ¢ oTcyTcTBMEM annapaTtHbiX cpeacTs yHKUMOHANbHbIE BO3MOXHOCTU
oemMmoBepcum nporpaMmmMHOro obecrneyeHus He COOTBETCTBYHIOT MNOJIHOMY o6bemy

YHKLUMOHamMNbHbLIX BO3MOXXHOCTEN YCTPOMCTBA. Ha 0CHOBaHUKM onucaHmnini MOXHO,
0OHaKO, 0O3HAKOMUTBLCS C OCHOBHBIMU (DYHKLMAMN 1 MHTEPdENCOM Nornb3oBaTtens.
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OcHoBHbIe nonoxeHusi | Hagnexalwee ncnonb3oBaHue

1.3 Haagnexalwee ncnonb3oBaHue

Yctporvictea Tunosoro psga ND 7000 npeactaBnatoT cO60M BbICOKOTEXHOMOMMYHbIE
UMpoBbIE MHONKATOPbI MONOXEHWS AN KCMyaTaumMm Ha MEeTanmnopexyLmx
CTaHKax C py4HbIM ynpasneHmem. B komOGuHaumu ¢ gatymkamm JIMHENHbIX
nepemMeLLeHnin 1 gaTtymkamm yrioBblX NepemMeLleHnn YCTPoONCcTBa TMNOBOro psiaa
BbIJAOT NMO3ULMI0 MHCTPYMEHTA MO HECKOMBKUM OCSAM W NpeanaratT ganbHenwmve
PYHKLUMOHamNbHbIE BO3MOXHOCTU A1 3KCMyaTaumMm MeTanopexyLLero CTaHka.

ND 7000 Demo 370 nporpamMmmHbIn NpoayKT, AEMOHCTPUPYOLWMI 6a3oBble
PyHKLUMOHambHbIe BO3MOXHOCTU Tunosoro psaa ND 7000. ND 7000 Demo
MOXXET UCMONb30BaTbCS UCKIIOYUTENBHO B LIENAX AEMOHCTPaLMK, 06y4eHns unm
TPEHUPOBKW.

14 NUcnonb3oBaHue He NoO Ha3HAYeHUIo

ND 7000 Demo npegycMOTpeHO TOMbKO ANnd aKCnnyaTaunm no HasHayeHuo.
OkcnnyaTtaumsa ansg Apyrux Lenen He paspeluaercsi, 0CO6eHHO:

E B MpOAYKTMBHbLIX CUCTEMAX AN NPOU3BOACTBEHHbIX uenemn
B KaK 4acTb I'IpOD,yKTI/IBHOﬁ CUCTEMDI

1.5 YKa3aHuA NO YTEeHUI0 AOKYMEeHTauum

Bbl XoTUTE OCTaBUTbL OT3bIB UNN OOHaPYXUMN OLINGKY ?

Mbl CTpeMMMCS NOCTOSIHHO COBEPLLEHCTBOBATL Hally AOKYMEHTaLUo Ans Bac.
Bbl MOXeTe NOMOYb Ham B 3TOM M COOBLLNTL O HEOBXOAMMOCTU U3MEHEHWI Mo
criegyroLeMy aapecy 3reKTPOHHON MOoYTbI:

userdoc@heidenhain.de

1.6 Pa3meTka TekcTa

B maHHom MHCTPYKUMN NCNONb3YHTCA Crieaylad pasMmeTka TeKCTa

3Hak 3HavyeHue
> ... o6o03HavaeT aTan AeNCTBUA U pesynbTaT 4ENCTBUSA
> ... Mpumep:

» Haxate OK
> CoobLeHne 3aKkpbiBaeTcs

I obo3HavaeT nepeymncneHme
LI Mpumep:

5 HTepdenc TTL

B WuTepderic EnDat

KUPHbIM WpHPT 0603Ha4YaeT MeH0, MHONKALUMIO U SKPAHHbIE KNaBULLIK
Mpunmep:
» HaxmuTe Ha 3aBeplieHne paboTbl
> OnepauynoHHasa cuctema 3aBepLunT paboty

> Bblkntounte yCTpOIZCTBO C NOMOLLbK CceTeBoro
BbIKJ1lO4aTens
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YcTtaHoBKa nporpamMmmHoro ob6ecne4yeHus | O63op

O630p

[aHHasi rmaa BKKOYAET BCO HEOOXOAUMYO MHAOPMALMIO A5 CKaYMBaAHUSA U
Hagnexawen yctaHoBkn ND 7000 Demo Ha komMnbloTep.

CkayaTb yCTaHOBO4YHbIN thaun

Mepen ycTaHOBKOW AEMOBEPCUM NPOrpamMmMHOro obecrneyeHns Ha KoMNbITEP
HeobXoAMMO ckavaTb yCTaHOBOYHLIN chann ¢ noptana HEIDENHAIN.

o [nsa ckaymBaHusa yctaHoBouHoro dpanna c noptana HEIDENHAIN
Heobxoamm OOoCTyn K nanke Ha noptane Software B nanke
COOTBETCTBYHOLLETO NPoAyKTa.

Ecnu y Bac HeT gocTyna Ha nopTan k nanke Software, MoXxHO
3anpocuTb Npasa AOCTYNa Y KOHTAKTHOro nuua Ha dupme
HEIDENHAIN.

AktyanbHyto ND 7000 Demo moxHO ckadaTb 3geck: www.heidenhain.ru
> [Inga ckaumBaHus UCNONb3YyMNTE HaBMrauuo B cBoemM bpaysepe

CkavaHHbIN hain ¢ paclUMpeHneM .zip COXpaHUTb BO BpPEMEHHOM nanke Ang
XpaHeHus

> Bo BpemMeHHOWM Nanke NosBnAKTCA cnegyowme annol
B YCTaHOBOYHbLIV (havn C paclumpeHnem .exe
= dann DemoBackup.mcc

CucrteMHble TpeboBaHuUA

[ns yctaHosku Ha komnbioTep ND 7000 Demo ero onepaunoHHas cuctema
OOIMKHa COOTBETCTBOBATb clefyounm TpGGOBaHVIFlMZ

= Microsoft Windows 7 u Bbille
B pekoMeHOyemoe MMHMMarnbHoe paspelleHune akpaHa 1280 x 800 nukcenen
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YctaHoBka nporpammHoro o6ecne4veHus | ND 7000 Demo YctaHoButb ans Microsoft Windows

24 ND 7000 Demo YctaHoBuTtb ana Microsoft Windows

> [lepenTn K BpeMEHHOWN nanke, B KOTOPYIO Bbl pacnakoBanu ckadaHHbln hann ¢
pacLumpeHuemM .zip
HdononHuTtenbHasa nHdgopmayuma: "Ckayatb yCTaHOBOYHbIN dhann”, CTp. 12

> BbINONHWUTL YCTAaHOBOYHbLIN harin C pacLUMpeHnem .exe
OTKpoeTCcsi AnanoroBoe OKHO MacTepa YCTaHOBKW:

5 s =la

Setup Wizard

Mext = i | Cancel |

PucyHok 1: Mactep yctaHOBKM
» HaxaTb Ha Next

> Ha paHHom ware yctaHoBku License Agreement noateepauTe ycrnoeus
nmueH3umn

» Haxatb Ha Next

Ha paHHoM wware yctaHoBku Select Destination Location
MacTep YCTaHOBK/ NPELNOXMUT BbIOpaTb MECTO ANsl COXPAHEHMS.
PekomeHayeTca npuaepXxmnBaTbCsl NPeanoXXeHHOro Mecra ansg
COXpaHeHMs.

» Ha paHHom ware yctaHoBku Select Destination Location BbiGepute mecTo,
rae AomkHa obiTb coxpaHeHa ND 7000 Demo

» Haxatb Ha Next

Ha paHHoMm ware yctaHoBkn Select Components no ymonyanuto
ycTaHaBnueaeTcsa nporpamma ScreenshotClient. C nomoLubto
ScreenshotClient MoXxHO co3gaBaTb 3anUcK akTMBHOMO 3KpaHa
YCTPOMCTBA.
Ecnu Bbl xoTuTe yctaHoButb ScreenshotClient
» Ha paHHom ware yctaHoBku Select Components He BHOcuTe
HUKaKMX M3MEHEHUI B NpeaBapuUTeNibHble HACTPOWKM

DononHuTtenbHasa nHdgopmauyma: "ScreenshotClient”, Ctp. 69

» Ha paHHom ware yctaHoBku Select Components:
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YctaHoBka nporpammHoro o6ecne4veHus | ND 7000 Demo YctaHoButb ans Microsoft Windows

B BbibpaTb BUA YCTaHOBKM
B aKkTuBMpOBaTb/geakTuBMpoBaTh onumto Screenshot Utility

{Eyj 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 [ w
Demo
[¥] Screenshot Utility 62 KB

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

| = Back l[ Mext = J| Cancel

PucyHok 2: MacTep yCTaHOBKM C akTMBUPOBaHHbLIMK onumsamy [lemoBepcus
nporpammHoro o6ecneyeHus u Screenshot Utility

HaxaTb Ha Next

Ha ware ycraHoBku Select Start Menu Folder Bbibepute mecto ans
COXpaHeHMs1 Nankyu CTapTOBOrO MEHIO

HaxaTtb Ha Next

Ha ware yctaHoBku Select Additional Tasks BbiOepuTe/oTMeHMTE BbIGOP
onunn Desktop icon

HaxaTtb Ha Next
HaxaTb Ha Install

YcTaHoBKa Ha4yHeTCsl, Ha MHAMKaTope BhINOMHEHUs OyaeT nokasaH cTaTyc
YCTaHOBKW.

Mocne ycneLwwHom yCTaHOBKN MacTep YCTaHOBKM CrielyeT 3aKpbiTb C MOMOLLIbO
Finish
Bbl ycnewHo ycTaHOBWAM Nporpammy Ha KoMnbloTep
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YctaHoBKa nporpammHoro o6ecne4veHus | ND 7000 Demo yganutb

2.5 ND 7000 Demo yaanuTtb

>

vV v VvV

v

OtkpownTte B Microsoft Windows nocrnegoBaTensHo:

= 3anyck

® Bce nporpammbl

= HEIDENHAIN

= ND 7000 Demo

Haxatb Ha Uninstall

OTKpoeTCcst AuanoroBoe OKHO MacTepa yaaneHus

[ns noaTBepXXaeHUs yganeHus HaxaTb Ha Ja

y.qaneHme Ha4YHEeTCH, Ha NHOMKaTope BbINONMHEHUA 6y,u,eT NoKasaH cTaTtyc
yAaneHus

Mocne ycnewHoro yganeHus 3akponte macTep yaaneHusi ¢ nomowbio OK

Bl yCcnewHo yaanunmn nporpamMmmy C KoMmnbkoTepa

HEIDENHAIN | ND 7000 Demo | PykoBoacTBo nonb3oBatens | 11/2018
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OcHoBHbIe onepauuu | 0630p

O6G30p

B naHHon rmaee onvcaHbl UHTEPdENC NoNb3oBaTeNsa N aNemMeHTbl ypaBneHus, a
TaKkke OCHOBHbIE PyHKLMOHarnbHble Bo3MoxxHOCT ND 7000 Demo.

PaGoTa ¢ ceHCOpHbLIM 3KpaHOM U yCTpoUCTBaMu BBoAa

CeHCcOopHbIN 3KpaH U yCTpOMCTBa BBOAa

YnpaBrneHue ¢ NOMOLLIbIO 3r1EMEHTOB B MHTepderice nonb3oratens B ND 7000
Demo ocyLuecTBRsiETCA Yepe3 CEHCOPHBIN 3KpaH UMy NOAKIIOYEHHYH -MblLLb.

Ons BBOZAA AAHHbLIX MOXHO MCMOMNbL30BaTh SKPaHHYHO KIaBuatypy unm
NMOZKITOYEHHYIO -KNaBuaTypy.
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OcHoBHbIe onepauum | PaboTta ¢ CEHCOPHbIM 3KPaHOM U YCTPONCTBaMU BBOAA

3.2.2

XecTbl n ABNXeHuUsA MbIilbiO

[ns akTMBaumm, NepeKnioyYeHns U1 NepeMeLLEHNS 3rIEMEHTOB yrNpaBrneHus B
NMHTepdence Nonb3oBaTenst Bbl MOXETE MCMNOb30BaTh CeHCOpHbIN 3kpaH ND 7000
Demo nnu Mblilwb. YnpaBrneHne CEHCOPHLIM 3KPAHOM U MbILLBIO OCYLLECTBIIAETCSA C
MOMOLLbIO KECTOB.

0 XKecTbl gns ynpasneHna CEHCOPHbIM 3KpaHOM MOTyT OTnn4aTbCA OT
XeCTOoB Ana ynpaBlneHUa Mblliblo.

Ons Clny4aeB OTIIM4aroLmnXcaA XKeCToB 114 yrnpaBneHnsa CEHCOPHbIM
3KpPaHOM U MbIlWbO AaHHOE PYKOBOACTBO ONnUChbiBaeT 06e BO3MOXXHOCTU
ynpaeneHnd B BUAe anbrepHaTUBHbIX WAroB BbINOJTHEHUA DEencTBUN.

AnbTepHaTUBHbIE LUAru BbINONHEHUS OEACTBU ONS yNpaBneHns
CEHCOPHbIM 3KPAHOM 1 MbILLbI 0603HaYalTCa CriegyoLwmmMm

CYMBOMaMu:
% YnpasneHne ¢ NOMOLLIbIO CEHCOPHOrO 3KpaHa
\Q YnpasneHne ¢ NOMOLLbIO MbILLIN

MpvBeaeHHbIN HUXKe 0630p ONUCLIBAET PasfMYHbIE XKECTbl NPU YNpaBneHun
CEHCOPHbIM 3KPaHOM U MbILLbIO:

HaxaTue
% 0O3Ha4aeT KOPOTKOe KacaHne CEHCOPHOro aKkpaHa
\Q 0O3Ha4aeT OOHOKPATHbIN LLIENTYOK JIEBOW KHOMKOM MbILLN

HaxaTusa sanyckaloT, TOMUMO Npoyero, crieaylolumne 4erMcTeus
® BbliGop MeHo, 3MeMEHTOB UK NapamMeTpoB
= BBOA CMMBOIOB C NMOMOLLBH 3KPaHHOW KnaBuaTypbl
®  3aKpbITEe 4ManoroBbiX OKOH

YnepxaHue
% O3Ha4aeT ANnUTeNbHOEe KacaHne CEHCOPHOro SKpaHa
O3Ha4aeT OOHOKPATHbIN LLENYOK C AanbHENLLMM HaXaTuem
\Q JIeBOV KHOMKM MbILLN

YpepkaHusa 3anyckarT, NTOMUMO NMpoYero, creaylive AencTBusA

L EbICTpoe M3MEHEHNe 3Ha4YeHn B NoNsiX BBoda C 9KpaHHbIMUN
KHOMKamMu nnc 1 MMHYC
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OcHoBHbIe onepauum | PaboTta ¢ CEHCOPHbLIM 3KPaHOM U YCTPOUCTBaMu BBoAA

MpokpyTKa

KOTOPOM OAHO3HaYHO onpeaeneHa no KpavHen Mmepe Havarnb-

% 03HayaeT ABWKEHWE NanbLa Nno CeHCOPHOMY 3KpaHy, Npu
Hasi TOYKa ABUKEHUS

O3Ha4aeT OfHOKPATHbIN LLEMYOK U HaXaTne NeBOWN KHOMKK
\'© MbILUW C OQHOBPEMEHHbBIM NepemMeLLeHneM MbILLW; OAHO3HAYHO
onpegerneHa, nNo KpanHen Mepe, HadanbHas To4Ka ABMXKEHUS

np0prTKa 3anyckaeTt, nTOMUMO npo4ero, creagyruwue oencTeus
t u npOJ'II/ICTbIBaHVIe CMUCKOB N TEKCTa

4—.—»
4

20
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OcHoBHbIe onepauum | O6Lwue anemeHThbl ynpaBneHust U PyHKLMOHaNIbHbIe BO3MOXHOCTU

3.3 O6Lwme aneMeHTbl ynpaBneHus u (pyHKLMOHarNbHbIe
BO3MOXHOCTHU

CnepyoLme anemMeHTbl ynpasrieHus 4aloT BO3MOXHOCTb HACTPOMKU U ynpaBneHus
C UCNOSb30BaHMEM CEHCOPHOro 3KpaHa UMy yCTPOMCTB BBOAA.

OKkpaHHas knaBuaTypa

C nomolubto 3KpaHHOIZ KnaBunaTtypbl MOXXHO BBOOWTb TEKCT B MNOSiA BBOAA
MHTepcbeVlca nonb3oBatens. B 3aBucnMmocTn oT nonsi BBoga NogcBevMBaeTcs
4YynucnoBasa Uunn 6yKBeHHO-‘~IVICJ'IOBaﬂ 9KpaHHaaA Knasumartypa.

> YT106bl BBECTU 3HAYEHMS, HAXKMUTE Ha None BBoAa
> [lone BBOAA BbIAENUTCS LIBETOM

> OkpaHHas knaBuaTypa NosiBUTCA Ha 3KpaHe

> BBeguTe TEKCT MUK YMCMOBbLIE 3HAaYEHUS

>

MpaBunbHOCTL BBOAA B Nore BBoAa OTobpaXkaeTcs 3eneHOn ranoykon (npu
HanmMunn)

> Tlpy HEMNONHOM BBOAE UMW HEBEPHBIX 3HAYEHMSAX NOSABIIAETCA KPpACHbIN
BOCKNUUaTenbHbIA 3HakK (Npy Hanuuun). B aTom cnyvae BBOA AAHHBIX HE MOXET
ObITb 3aBepLUEH

» [lns coxpaHeHusi 3Ha4eHun nogTeepauTe Beoa Haxatnem RET
> 3HayeHuns byayT oTobpakeHbl
> OkpaHHas knaBuaTypa byaer ckpbiTa

Monsa BBOAa C 9KpPpaHHbIMU KHONMKaMu Nnc U MUHYC

3KpaHHbIe KHOMKW NikoC + U MUHYC - C obenx CTOPOH 4YMUCnoBoro 3Ha4eHunda
No3BONAKOT NNEerko NoAaorHaTb YACNoOBbl€ 3HAYEHUA.

> HaxumanTte + unu - 4o Tex nop, noka He NOABUTCA

- 500 - HY>KHO€E 3HayeHue
> YaepxuBante + nnm -, 4Tobbl 3Ha4YeHus boicTpee
N3MEHSANNCh
> Otobpasutcsa BbibpaHHOE 3HaYeHne
MepeknovaTtenb

MepeknioyaTenem BbIMOSHAETCA Nepexom Mexay PyHKUMSMM.

> Haxmute Ha HY>XHYI0 dOYHKLMIO
> AkTMBMpOBaHHas yHKUUA 0TOBpasnTCs 3eneHbIM
> HeakTnBHasi yHKUUSA 0TOOpa3nNTCa CBETNO-CEepPbIM

mm inch

Mo3MUMOHHBbIN NepeknoYyaTesb
MO3MLMOHHBIV NepekntoYaTenb CAYXUT AN akTUBaUUmM Unn geaktTmsauum
dyHKUUK.

> npOprTI/lTe NO3ULMNOHHbLIN nepekrn4aresb B HY>KHYHO
ON NO3NLNIO UIN HAXKMUTE Ha NO3ULINOHHbIN nepekxkn4varternb

> q)YHKLI,VIFI 6yp,eT aKTUBMpoOBaHa Ui aeakTtnBmpoBaHa
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OcHoBHbIe onepauuu | O6LWue InemMeHTbl ynpaBneHus U PyHKLMOHaIbHbIE BO3MOXHOCTHU

Bbinagatolliee MeHIo

3KpaHHbIe KHOMKW C BbiNnagakoLwnM MeH0 OTMeYeHbl TpeyroribHUKOM,

YKa3blBaloLLM BHUS.

>
1 Vpp i
>
1 Vpp >
>
11 pApp
>
OTmeHa

HaxxMnTe 3KpaHHY KHOMKY
OTKpoeTCcs BbiNagaloLlee MeHo
AKTUBHas 3anncb OTMEYEHa 3eMNeHbIM
HaxxMuTe Ha Hy>XHyI0 3anuncb

3anuce npnHMMaeTcs

aKpaHHaﬂ KHOMKa Cny>XuT Ana oTMeHbl nocnegHero OencTBuS.
Yxe 3aBepLleHHble npoueccbl HEBO3MOXHO OTMEHUTb.

>
3 >
HobaButb
>
| >
3akpbITb
>
MoaTBepanTbL
>
Haszan
>

<

Haxmute Ha OTMeHa
MocnenHee pencrteme OygeT OTMEHEHO

YT100bI 400aBUTL €Llie OAUH 3NEMEHT, HaXXMUTE Ha
JAo6aBuTb

JobaBnseTcs HOBbIN ANeMEHT

UToObl 3aKpbITh OMANOroBOE OKHO, HaXMUTE 3aKpbITb

YUTtobbl 3aBepLUMTb AencTBue, HaxxmuTe MNoaTBEepAUTL

[lns Bo3BpaTa Ha BbILLECTOSILLNIA YPOBEHb B CTPYKTYpe
MeHIo HaxxmuTe Hasapg,

HEIDENHAIN | ND 7000 Demo | PykoBoacTBo none3osatens | 11/2018



OcHoBHble onepauuu | ND 7000 Demo 3anycTuTb U 3aBepLlUUTb

3.4 ND 7000 Demo 3anycTuTb U 3aBepLUNTb

3.41 ND 7000 Demo 3anycTtuTb

0 Mepen ncnonssosaHnem ND 7000 Demo Bam BygeTt Heobxoanmo
npoaenaTthb Lwaru no KoHpurypaumm nporpammMHoro oéecneveHums.

: » Ha paboyeM ctone Microsoft Windows HaxxmuTe Ha
= ND 7000 Demo

nnm
» Ortkponte B Microsoft Windows nocnegoBartensHo:
® 3anyck
® Bce nporpammbl
= HEIDENHAIN
= ND 7000 Demo

0 JocTynHbl ABa BbINOMHAKLWMXCA harina ¢
pasnn4YHbIMK pexnmamm paboTbi:

= ND 7000 Demo: 3anyckaeTcs BHyTpU OKHa
Microsoft Windows

= ND 7000 Demo (Fullscreen): 3anyckaetca B
NMOSTHO3KPAHHOM pexume

3 » Haxmute Ha ND 7000 Demo unu
ND 7000 Demo (Fullscreen)

> ND 7000 Demo 3anyckaeTcs OkKHO BbiBoga B (OOHOBOM
pexvMe. OKHO BbIBOAA HE SIBMSIETCA CYLLECTBEHHbIM AMs
yMpaBreHnsi U CHOBa 3aKpblBaeTCs Npy 3aBepLUEeHNn paboThbl
ND 7000 Demo

> ND 7000 Demo 3anyckaeTca uHTepdgenc nonb3osartens ¢
MeHo PerncrTpauusa nosib3oBaTtens

HEIDENHAIN
ND 7013 /O

Not logged in

-1

PucyHok 3: MeHto Peructpauua nosnb3oBarens

HEIDENHAIN | ND 7000 Demo | PykoBoacTBo nonb3oBatens | 11/2018
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OcHoBHble onepauuu | ND 7000 Demo 3anycTtuTb U 3aBeplUUTb

3.4.2 ND 7000 Demo 3aBepwunTb
» B rmaBHOM MeHI0 HaXXMuTe Ha BbikntoueHne

» HaxmunTte Ha 3aBepLieHne paboTbl
> ND 7000 Demo 6yaet 3aBepLueH

o 3aBepuanTe Takke paboty ND 7000 Demo B okHe Microsoft Windows
Yepes MeH1o BbikntoyeHue.

Ecnu Bbl 3aBepwmnTe paboty B okHe Microsoft Windows 4Yepes 3aKpbiThb,
BCE HaCTpPOWKn OyayT NoTepsiHbl.

3.5 Peructpauus n Bbixoa nonb3oBaTens

Pernctpupyiitech n BbixoguTe N3 yCTPONCTBa Yepe3 MeHio Perncrpaumsa
nosib3oBaTenis.

EQMHOBpPEMEHHO B CMCTEME YCTPOMCTBA MOXET ObITb 3aperMcTpMpoBaH TONbKO
O[VH Nonb3oBaTernb. 3aperMcTpMpoBaHHbIN Nornb3oBaTernb oTobpaxaerca. [Ans
BXOAa B CUCTEMY HOBOTO MOSb30BaTENs Y)XKe 3apermcTpupoBaHHbIv MOSb30BaTeSb
JOIMKEH BbINTK N3 Hee.

o B ycTpoiicTBe ecTb ypoBHM omnycka, KoTopble NpeaocTaBnsoT
norb30BaTento Nnpaea Ha NosiHoe Uy orpaHNYeHHOEe yrpaerneHue 1
UCMomnb30BaHNe CUCTEMBI.

3.5.1 Peructpauusa nonb3oBaTtens
rQ\ B rmaBHOM MeHI0 HaXXmMuTe Ha PerucTtpauma nosib3oBaTtens
. BbibepuTe B BbinagatoLLeM MeHto nornb3oBaTtenst OEM
Haxxmute B none seoga Maponb
Beeaute naponb «oem» nonb3opatens OEM
MoaTtBepanTb BBOA Haxatuem RET
Haxmute Ha Bxop B cucteMy

VvV v vV vV vV VYV

3.5.2 Bbixoa nonb3oBaTens

Monb3oBaTernb BXOAUT B CUCTEMY, oToGpaxaetcs MeHto
PyuHoe ynpaBneHue

> B rmaBHOM MeHI0O HaxxmMuTe Ha Peructpauma nosb3oBatens
» HaxaTb Ha Bbixog U3 cMcTeMbl
—
> [lonb3oBarernb BbIXOAUT U3 CUCTEMbI

> QOyHKUMM MTaBHOTO MEHI0, KpoMe (PYHKLMK BbiktoyeHue,
HeaKTUBHbI

> Wcnonb3oBaHue yCTpoiicTBa CTaHET BO3MOXHBLIM TONbKO
nocrie NoBTOPHOW perncTpaumm B kayecTse Norb3oBaTens
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OcHoBHbIe onepauum | YcTaHOBKa AA3blKa

3.6 YcTaHOBKa A3blKa

Mpn noctaBke MHTEpPENC Nonb3oBaTens NpegyCTaHOBMNEH Ha aHIMIUNCKUI A3bIK.
Bbl MOXXeTe M3MEeHUTb A3bIK AN MHTepderica NoNb3oBaTeNs Ha Xenaembln

.@ > B rmaBHOM MeHI0 HaXXmuTe Ha HacTpoiKu

row » Haxatb Ha MNosb3oBaTesb
> 3aperncTpupoBaHHbI NOSb30BaTENb OTMEYEH rariouKom
> Bbibepute 3apernctpnpoBaHHOro norbL3oBaTens
> BbIOpaHHbI ANS Nonb3oBaTens A3blk 0To6pa3nTcs B

BbiNnagaroLLeM MeHi0 A3bIK COOTBETCTBYHOLLMM dhriaroM

> B Bbinagatoiem mMeHo fA3bik BbibepuTe chnar Ans Hy>KHoOro
A3bIKa

> WHTepdbenc nonb3oaTens byner otobpaxarbcs Ha
BbIOpaHHOM SA3blke

3.7 UHTepdenc nonb3oBartens

o MpunbBop AocTyneH B pasfMyYHOM UCTONMHEHNN C Pa3fNyHbIM
OCHalleHneM. B 3aBMCMMOCTM OT UCNOMHEHNST U OCHALLEHWS
NHTepdgenc nonb3oBartens n Habop yHKUMA MOTYT OTNMYaTbCS.

3.71 UHTepcenc nonb3oBartensa nocne 3anycTutb

UHTepdhenc nonb3oBaTens nocrne 3anycka

Ecnu B nocneaHuii pas B cucteme Gbin 3aperncTpupoBaH nonb3oBaTerb C
TnomOperator 1 aBTOMaTUYECKON perrcTpaLmeit nonbL3oBaTens, yCTpoicTBO
rnokasbIBaeT rnocre 3anycka MeHio PyyHoe ynpaBnieHue.

Ecnun aBTOmMaTnyeckas perncTpauna nornb3oBartend He akTuBMUpoBaHa, yCTpOVICTBO
OTKpPOEeTCA C MeHK PerMCTpaLlMﬂ nosib3oBaTtenA.

DononHutensbHaa nHgopmauums: "MeHto «Permctpauusa nonb3osaTtensa»”,
Ctp. 34
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OcHoBHble onepauuu | UHTepdhenc nonb3oBaTens

FmaBHOe MeHI0 UHTepdeca nonb3oBaTens

UHTepdhenc nonb3oBaTens (B peXxume py4yHoro ynpaBneHus)

PucyHok 4: UHTepdeiic nonb3oBaTtens (B peXxnme py4yHOro ynpasneHust)

1 O6nacTtb NpocmoTpa COOBLLEHUI; OHA NOKa3bIBAET BPEMS U KONMYECTBO
He3aKpbITbIX COOOLLEHNI
2 [naBHOE MEHIO C 3areMeHTaMu ynpasneHus

OnemMeHTbI ynpaBneHus rmaBHOro MeHH

[MmaBHOe MeHIo 0T06pa>|<aeTc;| HE3aBUCUMO OT aKTUBUPOBAHHbLIX onuumn
nporpaMmMHoro obecneveHus.

AnemeHT DyHKUMUA
ynpaBneHus
Coob6uieHune

OTkpbiBaeT 0630p BCcex CoOBLLEHMI U oToBpaxaeT Konunye-
CTBO HE3AKPbITbIX COOBLLEHMI

Py4Hoe ynpaBneHue
Py4Hoe no3numnoHnpoBaHne MaLlUMHHOM OCK

DononHutenbHasa nHgopmauma: "MeHto PydyHoe ynpas-
nexne", Ctp. 28

PexMM py4Horo BBoga flaHHbIX

HenocpeacTBeHHbIN BBOA Kenaemoro nepemeLLeHns ocu
(MDI, pyyHoI BBOA AaHHbIX); OCTaBLUMICS y4acTOK nepemMe-
LWeHnsa ByaeT paccunTaH 1 nokasaH

OononHutenbHas nHdopmauua: "MeHio Pexxum pyy4HOro
BBOAa AaHHbIX", CTp. 30

YnpaBneHue daniamm
YnpasneHue gannamu, 4OCTYNHbIMU B YCTPONCTBE

DononHutenbHas nHdopmauua: "MeHio «YnpasneHue
Gannamm»”, Ctp. 32

PEFMCTpaIJMH nonb3oBaTtenA
rQW PeFMCTan,I/IFI M BbIXOA MNoJib3oBaTenA

DononHutenbHas nHdopmauus: "MeHio «Pernctpaums
nonb3oBatensa»", Ctp. 34
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OcHoBHble onepauuu | UHTepdenc nonb3oBaTtens

dnemMeHT
ynpasneHus

0

PyHKUUA

HacTpoiku

HacTpowiku ycTporcTBa, HanpuMep, co3gaHue CTpyKTypbl
nonb3oBaTenemn, KOHPUrypupoBsaHue CeHCOpoB NN 0GHOB-
neHne BctpoeHHoro N0

DononHutenbHas nHdopmauua: "MeHio «HacTponkm»",
Ctp. 35

®

BbikntoyeHue
3aBeplueHne paboTbl onepaLnoHHOi CUCTEMbI NN aKTUBA-
LmMs pexnma aHeprocbepexeHns

OononHutenbHas nHdopmauua: "MeHio BhikrntoueHue",
Crp. 36
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OcHoBHble onepauuu | UHTepdhenc nonb3oBaTens

MeHio Py4yHoe ynpaBneHue

BbizoB
> B rmaBHOM MeHI0 HaXXMUTe Ha Py4Hoe ynpaBieHue
> OTtobpasuTca nHTepdenc nonb3oBaTtens Ang py4yHoro
yrnpaBneHusi
MeHto «Py4yHoe ynpaBneHue» (npunoxeHne OpesepoBaHue)

1 2 3

PucyHok 5: MeHto Py4yHoe ynpaBsieHue B npunoxeHun «dpesepoBaHue»

KHonka ocu

Ccbinka

NHavkauma nosnumm

CTpoka cocTosiHuSA

YacTtoTa BpalleHus LWNMHAEnNs (CTaHka)

A ON-=-
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OcHoBHble onepauuu | UHTepdenc nonb3oBaTtens

MeHto «Py4yHoe ynpaBneHue» (npunoxeHue ToyeHue)

1 2 3

Degree

PucyHok 6: MeHto Py4yHoe ynpaBsieHue B NpunoXxeHumn « ToueHne»

KHonka ocu

Ccbinka

MHavkaums nosmumm

CTpoka cocTosiHuS

YacToTa BpalleHust lunuHaens (CTaHka)

AbhON-=-

MeHto Py4yHoe ynpaBiieHMe nokasbiBaeT U3MepPEeHHbIe NO3ULMOHHbIE 3HAa4YEeHUS Ha
0oCsIX ycTponcTea B paboyen obnacTu.

B CTPOKE COCTOAHUA OOCTYMHbI 4ONOJIHUTENbHbIE C*)yHKLI,I/WI.
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OcHoBHble onepauuu | UHTepdhenc nonb3oBaTens

MeHro Pexxum Py4YHOro BBoAa AaHHbIX
BbizoB

> B rmaBHOM MeHIO HaXXMUTE Ha PeXXMM py4YHOro Beoaa
AaHHbIX

MeHto pexuma «PyuyHor BBoA AaHHbIX» (npunoxeHne OpesepoBaHue)

1 2

X v 13.762

Z° s 0.000

PucyHok 7: MeHio Py4yHOM BBOA AaHHbIX B NpunoxeHun «dpesepoBaHune»

1
2
3
4
5

KHonka ocu

dakTnyeckoe nonoxeHue

OcTtaToyHbI NYTb

CTpoka cocTosiHuS

YacToTa BpalleHus lunuHaens (CTaHka)

HEIDENHAIN | ND 7000 Demo | PykoBoacTBo none3osatens | 11/2018



OcHoBHble onepauuu | UHTepdenc nonb3oBaTtens

MeHio pexxuma «Py4yHon BBoA AaHHbIX» (MpunoxeHune ToyeHue)

1 2 3 4

@
x 13.762 0 -

A ooo

S

PucyHok 8: MeHio Py4yHoOM BBOA AaHHbIX B NPUNOXKEHUM « ToYeHUe»

KHonka ocu

dakTnyeckoe nonoxeHue

CBsi3aHHble ocK

OcTaTo4HbIV NyTb

CTpoka cocTosiHuS

YacToTa BpalleHust lunuHaens (CTaHka)

O hWN-
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OcHoBHble onepauuu | UHTepdhenc nonb3oBaTens

HOwnanorosoe okHo Kagp MDI

> B rmaBHOM MeHI0 HaxaTb Ha PeXXuM py4Horo BBoja faHHbIX

@ > B CTPOKE COCTOAHUA HaXXaTb Ha C03,D,aTb

> OTobpasuTcsa nHTepdenc nonb3oBaTens aAng pexuma
PY4YHOro BBOAA AaHHbIX

% Kagp MDI

Tun kagpa | MoanumoHupos... ¥ | 0  ToanuneHrposa... 4

RO R+ R

PucyHok 9: inanorosoe okHo Kaap MDI

MNaHenb BMaa

MapameTpbl kagpa

Kagp py4Horo BBoga gaHHbIX
CTpoka cocTosiHuS
CpenctBo 06paboTkm kagpa

A ON =

MeHio PeXXMM pyyYHOro BBoAa AaHHbIX NMO3BOMNAET HEMNOCPEACTBEHHbIN BBO/
3HaYeHWIA OS5 KenaemMoro nepemeLleHnst ocu (py4Hor BBoA AaHHbIX). Mpy aTom
3a/aeTca paccTosiHMe 40 KOHEYHOM Lienu, paccunThLIBaeTCa 1 oTobpaXaeTcs
OCTaBLLMIACA y4aCTOK NepeMeLLeHus.

B cTpoke cocTosHUSt 4OCTYNHbI pe3ynbTaThl UBMEPEHUI 1 AONOMHUTENbHbIE
dyHKUUK,

3.7.5 MeHo «YnpaBneHue channamm»
BbizoB

N > B rmaBHOM MeHI0 HaxxaTb Ha YnpassieHne daniamm

] > OTobpasuTcsa nHTepdenc nonb3oBaTens aAng pexmma
YnpaeneHune dannamm
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KpaTtkoe onucaHue

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

PucyHok 10: MeHto YnpaeneHue dainaamm

1 Cnucok OOCTYMNHbIX MECT COXPaHEeHUA
2 Cnucok ﬂMpeKTOpI/IIZ B Bbl6paHHOM MecCTe COXpaHeHuA

B meHio YnpaBneHue dariamMm oTobpaxatoTcsa dainbl, 3anicbiBaeMble B NamsiTh
YCTPOKMCTBA.
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OcHoBHble onepauuu | UHTepdhenc nonb3oBaTens

3.7.6 MeHro «Peructpaumsa nonb3oBarensi»
BbizoB

» B rmaBHOM MeHI0 HaxaTb Ha Peructpauusa nonb3osartens

> [NosiBMTCS Nonb3oBaTenbCKMM MHTEpdEnc ang Bxoaa
none3oBaTenen B CUCTEMY U BbIXOAaA U3 Hee

KpaTkoe onucaHue

HEIDENHAIN
ND 7013 /0

Logged in as

PucyHok 11: MeHio Peructpauma nosib3oBatens

1 VHOukaumsi aBTOPM30BaHHOIO NMoSb30BaTens
2 AsTOpM3auua nonb3osaTend

B meHio Pernctpauma nosb3oBaTensa 3aperMcTpMpoBaHHbIN Nonb3oBaTenb
nokasaH B neBom ctonbue. Perncrpaumsi HOBOro nonb3oBaTensi B cucteme
OTpaXkaeTcsi B paBom cTonbue.

Ons perncTpaunn opyroro nonb3oBaTend yxe 3apeFI/ICTpVIPOBaHHbIl7I B cucreme
nonb3oBaTenb AOMKEH BLINTU U3 Hee.

HdononHuTtenbHasa nHdopmauma: "Pernctpaums v Bbixod nonb3osartens”, Ctp. 24
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3.7.7 MeHto «HacTpounkm»

BbizoB
.i > B rnmaBHOM MeHI0 HaxkaTb Ha HacTporKu
> OtobpasunTca nHTepdenc nonb3oBartens Ansg HaCTPONKK
YCTPOWCTBA.

KpaTkoe onucaHue

0O6ume ceepeHun WHthopmaywa o npubope

Cercaopbl MHOnKaLmMa 1 CEHCOPHBIM 3KpaH 1 4

ViHTepeics . ¥_ lMpencraenexue 1 4
Moneaosar. {O-] 3By »
Ocw 6\ | MpuHTEpLI b
Cepauc % [llata v Bpema 14

PucyHok 12: MeHto HacTpoiku

1 Cnncok onuuin HaCTPOWKK
2 Cnucok napaMeTpoB HAaCTPOMKM

MeHto HacTpoMKu oTpaxaeT Bce onummn ans KoHdurypauum yctporictea. C
NMOMOLLIbIO NapaMeTPOB HACTPOMKN aaanTUpoBaTh YCTPONCTBO K TpeboBaHUAM B
MecTe NpPUMEHEHNSI.

0 B ycTponcTBe eCTb YPOBHU JOMYyCKa, KOTOPbIE NPegoCTaBnsItoT
nornb3oBaTento npasa Ha NOMHOE UM orpaHUYeHHoe ynpasreHne U
UCnornb3oBaHne CUCTEMBbI.
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OcHoBHble onepauuu | UHTepdhenc nonb3oBaTens

MeH10 BbiknroyeHue
Bbi3oB

» B rmaBHOM MeHI0 HaXMuTe Ha BbikatoyeHue

> [MosiBNstOTCA 3NeMeHTbl yNpaBneHns Ansi 3aBepLUeHmns
paboTbl ONepaLMoHHOM CUCTEMBI, AN aKTUBALMKN pexmma
3HeprocbepexeHns 1 Ans akTMBauuy pexuma O4YUCTKU.

KpaTkoe onucaHue
MeHto BbikntoueHue oTpaxkaeT criefytoLme onumu:

dnemeHT DyHKUUA
ynpaBneHus

— 3aBepLueHue paboTbl
® 3aBepuwaet ND 7000 Demo

PexXMM 3Heproc6epexeHus

) BblkntoyaeT akpaH, NnepeBoanNT OnepaumoHHy0 CUCTEMY B
pexum aHeprocobepexeHus

PexXMM ouncTrmu

BbikntoyaeT akpaH, onepauuoHHasa cucteMa NpoaornkaeT
paboTtaTtb 6e3 u3ameHeHui

DononHuTtenbHasa nHdpopmauyuma: "ND 7000 Demo 3anycTtuTb 1 3aBepLUmTb",
Ctp. 23

NHpukaumsa nosmumm
MHamkaTop nonoxeHusa otobpakaeT NonoXeHne ocen U Npyu HeobxoanMoCTH
OOMNOSTHUTENBLHYO MHGOPMaLUMIO ANS CKOHUIYPUPOBaHHbLIX OCEMN.

[Mpn 3TOM MOXHO TaKxke 3aKpenuTb oTobpaxkeHne ocen 1 Nony4MTb 4OCTYN K
PYHKUMAM WNUHAENS.

AnemMeHTbI ynpaBrieHnsaA UHOQUKaTopa nosfioXXKeHns

CumBon 3HavyeHue

X

KHonka ocu
PYHKLUM KHOMKN OCU:

B HaxaTb Ha KHOMKY OCK: OTKPOETCH norne Beoda Ans nosu-
LUMOHHOrO 3Ha4yeHus (PyyHoe ynpaeneHue) unu guanor
Kagp MDI (Pexxum py4HOro BBoAa AaHHbIX)

L yﬂ,ep)KI/IBaTb KHOMKY OCU. CKOMMPOBaTb TeKyLlee NnoryioxXeHne
B Ka4ecTBe HyJ'IeBOl7I TOYKU

® [loTAHYTb KHOMKY OCK HaMpaBo: OTKPOETCS MEHIO Npu
HanMuMKn Ans ocy AOCTYMHBIX YHKUMIA

MpunoxeHne «ToveHnex: MHaukaTop NonoxeHus otobpaxaeT
Xz anameTp paguanbHom ocn obpaboTku X

® Mouck pedhepeHTHbIX METOK NPOBEAEH YCMNELHO
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CumBon

3HayeHue

Mounck pedepeHTHbIX METOK He NpoBeaeH Unu peepeHTHbIe
METKW He pacro3HaHbl

O |

Ocb Zo conpspkeHa ¢ ocbto Z. IHaukaTop nonoxeHnsa otobpa-
XaeT cyMMy 0601X NO3ULIMOHHBIX 3HAYEHUI

DononHutenbHas nHcpopmauusa: "ConpsikeHne ocein (npuno-
xeHue ToueHue)", Ctp. 37

Ocb Z conpsikeHa ¢ ocbto Zo. HankaTop nonoxeHus otobpa-
XaeT cyMmMy 060UX NO3ULIMOHHBIX 3HAYEHUI

BbiGpaHHas cTyneHb nepegayn Ans WnMHAens nepegayn

DononHuTtenbHas nHdgopmauusa: "HactpouTb CTyneHb
nepegayuv ans wnuHaensa nepegayun”, Ctp. 39

YacroTa BpaLleHna WnnHgena He MOoXeT ObITb OOCTUrHyTa C
Bbl6paHHOl71 CTyneHbio nepenayun

» Bbl6paTb bonee BbICOKYIO CTyNeHb nepeaavun

YacTtoTa BpalleHUs WNMHAENs He MOXeT GblTb JOCTUrHYTA C
BblGpaHHOI CTyMneHblo Nepeaayn

> BbibpaTb 6onee HU3Kyt CTyneHb nepenayu

@ & €& @O

Pexxum winungensa CSS (NoCcTossHHas CKOPOCTb pe3aHus)
aKTMBMpOBaH

HononHutenbHaa nHdopmauma: "Hactpontb pexum
wnuHaens (npunoxeHue ToyeHue)", Ctp. 40

Ecnun cumBon muraert, paccynMTaHHas YactoTa BpaleHus
LUNWMHAENS BbIXOAWT 3a Npeaensl onpegeneHHon obnactm

A0S 4acToThl BpaweHnsa. HeobxogmMmasi CKOpoCTb pe3aHus He
MOXeT ObITb AocTurHyTa. LinuHaens BpallaeTcs ¢ Makcumarb-
HOW MM MUHMMAasTbHOW YacTOTOM BpalleHus ganbLue.

B pexxnmax «Py4HoOn BBOA AaHHbBIX» NPUMEHSIETCA KOadhduLm-
€HT MaclTabupoBaHus No ocu

3.8.2 PYHKUMM MHANKaTOPA NONOXEeHUs

ConpsixxeHune oceu (npunoxeHue TovyeHue)

B npunoxeHnn TovyeHue BO3MOXHO NMONepeEMEHHOE COMpPsKeHNE 0ToBpaXxkeHUs
ocen Z v Zo. lNpwn conpsbkeHnmn ocer MHauKaTop nosroXxeHust otobpaxaet
MO3ULMOHHBIE 3Ha4YeHUs 06enx ocen B CyMME.

CesasbiBaHue s ocen Z n Zo BbINOMHAETCHA aHanormyHeiM o6pasom.
Hwxe onmcbiBaeTcs TONMbKO CBs3bIBaHWE ocn Z.
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ConpsixxeHne ocemn

> B pabouein 0brnactv NoTsiHYTb KHOMKY OCU Z HanpaBo

» HaxaTb Ha ConpsaxeHue
@2 > Ocb Zo 6yaeT conpsikeHa ¢ oCblo Z
@ > CuMBON conpsikeHHbIX ocer Byaet oTobpakeH psiaoM ¢
KHOMKOM OCUZ

> [lo3numMoHHOE 3HaYeHre O5s ConpsKeHHbIX ocen byaeT
oTobpaxeHo B cymme

OTMeHUTb conpsixkeHue ocen

> B pabouyein o6rnactv NoTssHYTb KHOMKY OCU Z Hanpaeo

» HaxaTtb Ha OTMeHa conpsaXKeHua
o2 > Tlo3nuMoHHbIE 3Ha4YeHUs 0benx ocer ByayT oTobpaxaTbes

He3aBMCVMO Apyr OT Apyra

HaCTpOﬁKa 4YacCcToThbl BpaleHusa wnuHaens

o MHdopMaLmsa HUXKe OTHOCUTCS TONbKO K YCTPONCTBaM C
naeHTUrKaLmMoHHbIM Homepom 1089179-xx.

B 3aBucumocTtu ot KOH(bVII'ypaLI,VII/I NOOKITKYEHHOro CTaHKa MOXHO YNpaBlATb
yacToTon BpalleHuna WwnuHaen4d.

> YcTaHOBUTL HacCTOTy BpalleHUA WnuHaend HaXatmem nunm

1230 & yaepxnBaHnem + Unun - Ha Hy>XHoe 3HadyeHune
mnn

> HaxmuTe B none BBoAa YacToTa BpaWEHUA WNUHAENS,
BBeAWTE 3HaYeHune 1 noaTeepanTe ¢ nomowbio RET

> YKasaHHas YacTtoTa BpalweHna wnuHaend 6yp,eT NPUHATaA N
B3dTa ONA ynpasneHusa yCTpOIZCTBOM B Ka4eCcTBe 3aJaHHOro
3Ha4YeHnA
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HaCTPOVITb CTyneHb nepegayun anAa wnuHgensa nepegayviun

0 MHdopMaLmsa HUXKe OTHOCUTCS TONbKO K YCTPONCTBaM C
naeHTUrKaLmMoHHbIM Homepom 1089179-xx.

anI ncnonb3oBaHM Ha CTaHKe WnnHaena nepegadn MOoXXHoO Bbl6|/|paTb
ncnonb3yemMbie CTyneHn nepenadn.

0 Bbibop nepegay MOXHO Takke akTUBUPOBaTb Yepe3 BHELUHWUIA CUrHan.

S > B pabodeli obnactu NOTAHYTb KHOMKY OCH S Hanpaso
Haxatb Ha CTyneHb nepeaa4m
OTo6pa3sntca gnanoroBoe okHO 3agaTb CTyNeHb nepegayu
HaxaTb Ha Hy)XHylo CTyneHb nepegadu
HaxaTb Ha MoaTBepaUTh

BbibpaHHas cTyneHb nepegaym 6ygeT NpuHSATa B KayecTse
HOBOIO 3Ha4YeHUs

vV v v VvV

v

MOoTAHYTb KHOMKY OCH S HaneBso
CwvimBon BbIBpaHHOWM CTyneHn nepegayvm byaeT oTobpaxeH
PALOM C KHOMKOM OCH S

v

0 Ecnn HeBO3MOXHO AOCTUYb TPebyeMoro 3Ha4eHMsl YacToTbl BpaLLeHus,
Ha4YMHaeT Muratb CMMBOS Nepeaadn co cTpenkon Beepx (bonee
BblCOKasi nepegaya) unu BHu3 (bonee HM3kasa nepegada).
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HacTtpoutb pexum wnuHaens (npunoxeHue TovyeHue)

o WHpopmaums H1xKe OTHOCUTCS TOSMbKO K YCTPOMCTBaM C
naeHTUmKaunoHHbIM Homepom 1089179-xx.

B npunoxeHun ToyeHne MOXHO BbIGpaTh, OyAET N1 YCTPOWCTBO UCMOSb30BaTh
ANSA pexuma LINMHAeNs cTaHAAPTHBINA PEXUM YacToTbl BpalleHuss unu pexum CSS
(nocTosiHHasa CKopOCTb pe3aHus).

B pexume wnuHgensa CSS ycTpoMCTBO paccymTbiBaET YacTOTy BpalleHus
LUNUHAENS TakuM 06pa3oM, YTO CKOPOCTb pe3aHust TOKapHOro MHCTPYMEHTa
OCTaeTcs NOCTOSAHHON HE3aBUCUMO OT reOMeTpUM AeTanu.

AkTuBMpoOBaTb pexum wnuHaens CSS

S > B paboden obnacti NnoTsiHyTb KHOMKY OCKU S Hanpaso
Haxatb Ha CSS-pexnm

Otobpa3sutca ananorosoe okHo AKTuBMpoBaThb NCP

BBecTu 3HayeHne gnsa MaKkc. YacToTa BpalleHUa WwnuHaens
HaxaTb Ha MoaTBepamuTh

Bynet aktmBmpoBaH pexum wnuHgens CSS

CkopocTb WnuMHaens otobpaxaeTtcsa B eanHNLAxX M/MUH
MOTAHYTb KHOMKY OCHU S Haneso

@ CwvmBon ans pexuma wnuHgenst CSS 6yaeT otobpaxeH
PSOOM C KHOMKOM ocH S

CSS

VvV VvV V Vv VvVVYy

AKTVIBVIpOBaTb peXnm 4acToTbl BpalleHns

> B paboueii 06nacTi NoTsHyTb KHOMKY OCK S HanpaBo

S

. > HaxaTb Ha PeXMM YacToTbl BpalleHUA
Bynet otobpaxeHo AnanoroBoe oKHO AKTUBMPOBaTb PEXKUM
YyacrT. BpaLy.

BBecTn 3HaueHne gnst Makc. YacToTa BpaleHUA WnMHaens
HaxaTb Ha MoaTBepaUTh
AkTuBMpYyeTCca «Pexnm yacToTbl BpaleHnus»

\'4

CkopocTb WnuHaens otobpaxaeTtca B eguHmuax 1/MUH
[MOTAHYTb KHOMKY OCH S Haneeso

VvV Vv YyYyy
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3.9

3.9.1

CTpOKa COCTOAHUA

B cTpoke cocTosiHMS yKasbiBalOTCSl CKOPOCTb MOAAYM U CKOPOCTb NepeMeLLEHNS.
Kpome Toro, ¢ NOMOLLbIO 3/IEMEHTOB YNpaBieHusi CTPOKU COCTOSIHUS ¥ Bac €CTb
NPSIMON 4OCTYN K Tabnvue ToYek NpPUBA3KA U Tabnuue MHCTPYMEHTOB, a Takke K
BCTOMoOraTenbHbIM NporpaMMam — CEKYHAOMEPY U KanbKynsaTopy.

OnemeHTbI ynpaBreHUss CTPOKN COCTOSIHUA

Cne,u,yrou.l,vle ANeMeHTbl ynpaBneHna MMerTCAa B pacnopaXeHnn Ha CTpoke

COCTOAHUA:

AnemeHT
ynpaBsneHus

mm Degree

PyHKUUA

MeHtio 6bicTporo goctyna

HacTpowika eanHuy namepeHns 4ns NMHENHbIX BEMWUYMH
W YIMOBbIX BEMNWUYMH, KOHUIypauus koadduumneHTa
MacLTabupoBaHus , KOHPUrypaums MHAUKaTOPOB
NonoXeHws Ansa paguanbHbix ocert 06paboTkm
(MpunoxeHue To4yeHUe); HaxxaTue OTKPbIBAET MEHIO
ObIcTporo gocryna.

Ta6n1ua ToYeK NPUBA3KMU

NHaunkaumsa aKTyallbHbIX TOYEK NMPUBA3KN; HaXXaTne
OTKpbIBaeT Ta6r|1/|u,y npenycraHoBOK

Tabnmua MHCTPYMEHTa

NHavkaums akTyanbHbIX MHCTPYMEHTOB; HaXaTue
OTKpbIBAET TAbMMLy MHCTPYMEHTa

CeKyHaomep
MHauvkaumsa BpemeHn ¢ oyHKUMeRn 3anyck/cton B hopmaTte
Y:MM:CC

El € B S I

Kanbkynartop

Kanbkynsatop ¢ BaXXHEALWMMHN MaTeMaTu4eckumm
PYHKLMAMN, KanbKynaTop YacToThbl BpaLLeHNs 1
KanbKynsaTop KoHyca

F mm/min

0

CKopocTb nogaum

OTobpaxeHune akTyanbHOM CKOPOCTM Nogayn camon
ObICTPOM OCU B MOMEHT BPEMEHMU

JononHuntenbHble PyHKLUU

JononHutenbHble OYHKLUM B PEXMME PYYHOIO yrnpaBneHns
B 3aBUCUMOCTU OT CKOH(OUIYPUPOBAHHOTO MPUIOXKEHMS

L4

Kagp MDI

CospgaHue kagpoB 06paboTky B pexxume py4yHoro BBoga
AaHHbIX
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OcHoBHble onepauuu | CTpoka cocToAHUA

HdononHuTtenbHble CI)YHKLIMVI B peXxunme py4yHoOro ynpaBreHus

B 3aBucumocTtu ot CKOHd)VIprVIpOBaHHOIZ obnacTtu npnmMmeHeHnda onepartopy
OOCTYynNHbI cneayuwine anemMeHTbl yrnpaBneHuaA:

AnemeHT DyHKUUSA
ynpaBneHus

PedepeHTHaA MeTKa
"' 3anyck noucka peepeHTHbIX METOK

OwynbiBaHMe
/ OuwwynaTb KPOMKY AeTanu

OuwynbiBaHKe
Onpegenutb CpegHIo NMHUIO AeTanu

OwynbiBaHMe
Onpenenutb LEHTP OKPYXXHOCTU (OTBEPCTME UMK LUITMHAP)

O

\ TOYKM NPMBA3KHU
.¢_| YCTaHOBUTb TOYKU NMPUBA3KU

JaHHble UHCTPYM.
N3mepeHne HCTpyMeHTa (kacaHue)

<h
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3.10 OEM-cTpokKa

C nomoLubio onumoHanbHon cTpok OEM Bbl MOXeETE B 3aBUCMMOCTU OT
KoHdUrypauum ynpaensitb OYHKUMAMUN NOAKIIOMEHHOrO CTaHKa M nosnyyartb JOCTyn
K.

3.10.1 3AnemeHTbI ynpaBneHna OEM ropus. meHio

o JocTynHble anemeHTbl ynpasneHus ctpoku OEM sasucaT ot
KOHUrypauum ycTponcTea v NOAKMIOMEHHOTO CTaHKa.

B OEM ropus. MeHIo JOCTYMNHbI creayoLwmne TUnoBble ANeMeHTbl YynpaBneHus:

AnemeHT ynpas- DyHKUUA
neHus

HaxaTtue Ha 3aknazky BbIBOOUT Unu ckpbiBaeT cTpoky OEM

. Logo
L@Go MokasbiBaeT koHGUrypupyemsin norotun OEM

ENTERPRISE
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MporpammHoe o6ecnevyeHneKoncpurypaumsa | O63op

O6G30p

o Mpexae Yem BbINOMHATL ONUCaHHbIE HIKE AENCTBUSA, Bbl AOKHbI
npoYecTb U U3yunTb rmasy "OCHOBHbIE onepauun’.

HdononHutenbHas nHcgpopmauums: "OcHoBHble onepauumn”, Ctp. 17

Mpexae Yyem Bbl cmoxeTe 6e3owmnboyHo ncnonbsoeaTs ND 7000 Demo
nocne ycneLuHow ycTaHoBKK, Heobxoaumo koHdurypmposaTte ND 7000 Demo.
HacToswwas rnaBa onvCbIBaET, KaK BbINOMHUTL CrieaytoLmMe HaCTPONKM:

= KonupoBaTb hainn KoHdurypawmu

B CuuTaTtb JaHHbIe KOHUrypaumm

B YcTaHoBKa S3blka

® BbibpaTb Bepcuto npodyKTa (onuuoHasnbHo)
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MporpammHoe obecneyeHneKondpurypauus | Konuposatb cann koHcpurypaumm

4.2 KonupoBaTb thann KoHcpurypaumm

Mpexge Yyem Bbl CMOXeTe cuntaTh AaHHble kOHurypaumm B ND 7000 Demo,
HeobX0AMMO CKOMMpPOBaTb CKadvaHHbIA dhann koHdurypauum DemoBackup.mcc B
obnactb, goctynHyto ansa ND 7000 Demo.

> [lepenTn K BpeMeHHOWN nanke

> CkonupyiTe dann koHdpurypaumm DemoBackup.mcc, Hanpumep, B
cnegytowyto nanky: C: » HEIDENHAIN » [HazBaHue npogykra] » Mom
» ProductsMGE5 » [CokpalueHHOe Ha3BaHue npoaykrta] » user » User

Ons obecnevenus goctyna ND 7000 Demo k dariny KoHdurypauum
DemoBackup.mcc npu coxpaHeHumn channa Heobxogumo ocTaBUTb
cnegyowyto YacTtb nytu: » [HassaHnme npoaykra] » ProductsMGES
» Mom » [CokpallueHHoe Ha3BaHue npogykrta] » user » User.

> ®ann koHdurypaumm goctyneH ans ND 7000 Demo
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MporpammHoe ob6ecnevyeHneKoHdurypauus | Cuntatb AaHHbIe KOHUrypaumm

CuuntaTtb AaHHble KOH(Urypaumm

YUTto6bl ckoHdurypuposats ND 7000 Demo gnsi ucnonb3oBanus Ha 1K, Heobxo-
OMMo cumnTaTh hann koHdurypauumn DemoBackup.mcc.

> B rmaBHOM MeHI0 HaxMuTe Ha HacTpoMku
> HacTponkn yctponcTtea OyayT oTobpaxkeHbl

06uwme ceepeHun Wkdpopmana o npubope
CeHcopb! MHanKaumA 1 ceHCopHEIR aKpaH b
o
WHTepteiics! ti Mpencrasnexve 3
Mons3osat. {01 3sykn 4
Ocu 6\‘ MpuHteps! b
Cepeuc Q [ata v Bpena 14
PucyHok 13: MeHto HacTpoiku
% » HaxmunTte Ha CepBUC
» [MocnepoBatenbHoO OTKPbITb:

® CoxpaHeHWe U BOCCTaHOBJIEHWE KOHpMUrypaumm
® BoccTtaHoB/neHUe KOHbUrypaumm
® [onHoe BOCCTaHOBJIEHUE
> Bblbepute B AnanoroBoM OKHe MECTO 1151 COXPaHEHWSI:
® Internal
= User
BbibepuTte dpain koHgpurypaummn DemoBackup.mcc
MopTBepanTe BbibOp HaxaTuem Ha OK
HacTpolikn npuHumatoTca
MoTpebyeTcs 3aKpbITb NPUMNOXEHME
Haxatb Ha OK

ND 7000 Demo 3aBepLueHue paboTbl, okHO Microsoft
Windows 6yaeT 3akpbITo

ND 7000 Demo nepesarpy3ska
> ND 7000 Demo rotoB k MICNONb30BaHMIO

vV Vv VVVYyYy

v
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MporpammHoe o6ecnevyeHneKoHdurypauus | YctaHOBKa si3bIka

4.4 YcTaHOBKa A3blKa

Mpn noctaBke MHTEpENC Nonb3oBaTens NpegyCTaHOBMNEH HA aHIMIUNCKUI A3bIK.
Bbl MOXXeTe M3MEeHUTb A3bIK AN MHTepdenica NoNb3oBaTeNs Ha Xenaembln

.@ > B rmaBHOM MeHI0 HaXXmuTe Ha HacTpoiKu

row » Haxatb Ha MNosb3oBaTesb
> 3aperncTpupoBaHHbI NOSb30BaTENb OTMEYEH rariouKom
> Bbibepute 3apernctpnpoBaHHOro norbL3oBaTens
> BbIOpaHHbI ANS Nonb3oBaTens A3blk 0To6pa3nTcs B

BbiNnagaroLLeM MeHi0 A3bIK COOTBETCTBYHOLLMM dhriaroM

> B Bbinagatoiem mMeHo fA3bik BbibepuTe chnar Ans Hy>KHoOro
A3bIKa

> WHTepdbenc nonb3oaTens byner otobpaxarbcs Ha
BbIOpaHHOM SA3blke

4.5 BbibpaTtb Bepcuio npoaykra (onuMoHanbHoO)

ND 7000 gocTynHa B pa3nunyHbix Bepcusax. Bepcuum pasnuyatotcsa nHtepdericamm
ONS NOAKMYaeMbIX U3MEPUTENbHbIX AaTYMKOB:
= Bepcua ND 7013

= Bepcusa ND 7013 I/O ¢ gononHuTenbHbLIMM BXO4aMKU U BbIXxogaMu ans oyHKUWNA
NnepeKIIyYeHnst

B meHto HacTpolKu Bbl MoXeTe BbIGpaTh, Kakylo BEpCUI0 Hao CUMYTNMPOBaTh
ND 7000 Demo

> B rnaBHOM MeHI0 HaxMuTe Ha HacTpoMku

Haxmunte Ha CepBuc

Haxxmnte Ha HaumeHoBaHMe NpoayKTa

BbibepuTe HyXHy BEPCUIO

MoTpebyeTcst nepesarpyska

ND 7000 Demo roTtoB K UCMOMb30BaHMIO C HY>XHOW Bepcuen

N

VV Vv VvYy
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5.1

52

O630p

BbicTpbin 3anyck PpesepoBaHue — | O630p

B HacTosLen rmaBe onncaHo N3roToBneHne obpasLoBo AeTanu u war 3a
LLaromM npeacTaBrieHbl pasfyHble pexxuMbl paboThl ycTponcTea. [ns ycnewHoro
N3roToBreHus naHua Heobxoanmo NPOM3BECTU criegytoLme warn o6paboTku:

Lar o6paboTku

OnpenennTb To4ky npuBaAsku 0

Pexum paboTbl

Py4yHoe ynpaBneHue

M3rotoBneHne CKBO3HOro oTBEpPCTUA

PyyHoe ynpaBneHue

M3rotoBneHune NpPAMOYrofibHOro KapmaHa

Pexxum py4HOro Beoga
AaHHbIX

M3rotoBneHne nocagku

Pexxum py4HOro Beoga
OaHHbIX

OﬂpeﬂeﬂMTb TOYKY NMPUBA3KN 1

quHoe ynpaserneHune

NsroToBneHne oTBepCTUIA HA OKPYKHOCTK

Pexxum py4Horo Beoga
OaHHbIX

M3roToBneHne oTBEPCTUIA HA OKPYXKHOCTM

Pexum py4Horo Beoga
OaHHbIX

NUHTepdencom nosnb3oBaTens.

o MpeacraBneHHble 30ech Wark o6paboTkM HEBO3MOXHO CMOAENMPOBaTb
B noriHoM o6beme npu nomowm ND 7000 Demo. OgHako Ha OCHOBaHWUK
onuncaHuin Bbl MOXETE 03HAKOMUTLCS C OCHOBHBLIMMW (PYHKLIMSIMUA 1

PucyHok 14: O6pasuoBas aetanb

B naHHOWM rmaBe He onuchbiBaeTCs M3rOTOBIIEHNE BHELUHETO KOHTYpa 00pas3LoBoi
aetann. BHeWHU KOHTYp NpeanonaraeTcs CyLLeCTBYOLWMM.

no akcnnyatauunND 7000.

@ MoppobHble onucaHns COOTBETCTBYHOLLNX AEACTBUA MOXHO HAaNTK B
rmaeax «Py4Hoe namepeHue», « Py4Hol BBOA AaHHbIX», B MHCTPYKLMM

o Mpexae Yem BbINOMHATL ONUCaHHbIE HIKE AENCTBUS, Bbl AOMKHbI
npo4vecTb M n3y4mnTb rnasy "OCHOBHbIE onepaunn”.

HdononHutenbHas nHcgpopmauums: "OcHoBHble onepauumn”, Ctp. 17
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BbicTpbIn 3anyck OpesepoBaHMe — | 3aperucTpmpoBaTbCA B CUCTEME AN ObICTPOro 3anycka

5.2 3apeructpmpoBaTbCA B cucteme Ansa ObICTporo
3anycka

Perucrtpaums nonb3oBaTtens
Ons 6bicTporo 3anycka nonb3oBartenb Operator JOMKeH 3aperncTprpoBaThCs.

> B rmaBHOM MeHI0 HaXMuTe Ha PerMcTpaums nosib3oBaTens

> 3apernctpupoBaHHbIi paHee Nonb3oBaTenb AOMMKEH, NpW
Hanuyuu, BLIATU U3 CUCTEMBI

» BbibpaTb nonb3oBartens Operator
» HaxaTtb B none Beoga MNaponb
» BsecTu naponb «operatory»

Ecnu naponb He coBnagaeT co cTaHAapTHbIMU
HacTpoKKkamu, cnegyeT oTnpaBuTb 3anpoc Hanag4mky
(Setup) nnu npoussoguTento ctaHka (OEM).

Ecnu napone yTepsiH, 06patmuTeck B CEPBUCHOE
otaenenmne HEIDENHAIN.

» [NopTtBepauTb BBOA HaxkaTnem RET

» Haxatb Ha Bxop B cuctem
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BbicTpbin 3anyck OpesepoBaHue — | MpeaBapuTenbHbIe YCIIOBUA:

MpeaBapuTenbHble ycrnoBua:

Mpwn M3rotoBNEHNN antoMmMHMEBOTO doniaHua paboTa Npon3BoANTCS Ha CTaHKe C
pyyHbIM MpuBoaoM . [ina pnaHua npeacTaBneH cneayowmin TEXHUYECKUA YepTex
C yKa3aHueM pasMepoB:

100
90+0.05
250+0.05 13
o,
= S
g —
2 I S
[Te]
~ 1x45°
(<o)
T
S ]
3 )
< 0
e = 2
= ut;' - ]
©
[Te)
(@] ITe}
ol ©
H o©
S &
(o))
g N
e
& N
6

PucyHok 15: ObpasuoBas geTanb — TEXHUYECKUIN YepTex

CTtaHoK
= CTaHOK BKIOYEH
= [IpegBapuTenbHo obpaboTaHHas 3aroToBKa AeTany 3akpenneHa Ha cTaHke

YcTponcTBo

B YCTpONCTBO C naeHTudpukaunoHHslM HomepoM 1089179-xx n ckoHuUrypm-
pOBaHHOWN OCbIO LLINUHAENA

= [lpoBeneH nouck pedepeHTHbIX METOK

B [loctyneH kpoMoyHbiv wyn HEIDENHAINKT 130
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BbicTpbin 3anyck PpesepoBaHue — | MpeaBapuTenbHble yCroBuUA:

UHCTpyMeHTDI

JocTynHbl cnepyroLme MHCTPYMEHTDI:
® Ceepno @ 5,0 mm

= Ceepno @ 6,1 mm

= Csepno @ 19,8 mm

= Paseeptka & 20 mm H6

® KoHueBas cpesa @ 12 mm

®  KoHudeckuin 3eHkep & 25 mm 90°

5 MeTtunk M6

Tabnuua MHCTPYMEHTOB
[nsa npumepa ncxogum U3 TOro, YTo MHCTPYMEHTbI A5t 06paboTkm elle He

onpeaernetHbl.

[ns kaxgoro ncnonb3yeMoro MHCTPyMeHTa He06X0AMMO CHavana onpeaenuTb
cneunduyeckne napameTpbl B Tabnuvue MHCTPYMEHTOB ycTponcTaa. Mpu
AanbHenwen obpaboTke y Bac byaeT Yepes CTPOKY COCTOSAHUSA AOCTYN K
napameTtpam B Tabnuvue NHCTPYMEHTOB.

HdononHutenbHas nHdopmauma: "CosgaHue Tabnuubl MHCTpymeHTa", CTp.

4

vV VvV V VvV Yy

vV Vv v v VY

B cTpoke cocTosHus HaxmuTe Ha MHCTPYMEHTbI
OTo6pa3sntca ananoroBoe okHo MHCTPYMEHTbI
Haxmute Ha OTKpbITb TabanLy

OTobpasutcs gruanorosoe okHO Tabamua UHCTPYMeHTa
HaxmuTte [o6aBuTb

B none BBoga Tun MHCTpyMeHTa BHecuTe Ha3BaHne Ceepio
5,0

MNoaTteepante BBOA Haxxatnem RET

B none BBoaga AMameTp BHecuTe 3HadeHue 5,0
MoaTtBepante BBOA Haxkatnem RET

B none BBoga A/iMHa BHecUTe ANMHY cBepna
MNoaTtBepante BBOA Haxxatnem RET

OnpepgeneHHoe ceepno & 5,0 mm Oyget gobaeneHo B
Tabnmuy MHCTPYMEHTOB

MoBTOpUTE ONEepaunto Ans APYrUX MHCTPYMEHTOB, MCNOMb3ys
npu 3ToM Ha3BaHWe B criegytollem copmare: [Tmn]
[amameTp]

HaxmuTe Ha 3akpbITb
InanoroBoe okHo Ta6aMua MHCTpYMeHTa BydeT 3aKpbITo
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BbicTpbin 3anyck ®pesepoBaHme — | OnpeaennuTb TOUKY NPUBA3KU (PyUYHOE yrnpaBneHue)

OnpepenuTb TOYKY NPUBA3KK (pPy4YHOE ynpaBneHue)

CHayana Heobxo4MMOo onpeaenuTb NepPBYIO TOUKY NMPUBS3KU. Vicxoas N3 TOYKK
MPUBSI3KKU, YCTPOWCTBO pacCUMUTLIBAET BCE 3HAYEHWS ANt OTHOCUTENbHOW CUCTEMbI
koopauHaT. Touka NPUBSI3KN ONPEAENAETCs C MOMOLLbI0 KPOMOYHOTO Liyna
HEIDENHAIN KT 130.

D1:0/0

PucyHok 16: ObpasuoBas getanb — OnpegennTb TOUKy npussAsku D1

Bbi3oB
> B rmaBHOM MeHI0 HaxxMuTe Ha Py4Hoe ynpaBsieHue
> OTobpasuTca nHTepdenc nonb3oBaTtens Ang py4yHoro
yrnpasneHus

Owynatb TouKky npuBasku D1

> YctaHoBuTb kpomouHbin wyn HEIDENHAIN KT 130 B
LWNMHAENb CTaHKa U NOAKMYNTE K YCTPONCTBY

> B CTPOKE COCTOAHUA HaXXaTb Ha AOI‘IOIIHMTeanbIe d)yHKLIMM

/ > B OManoroBom okHe HaxaTb Ha OwynaTb KPOMKY
> OTkpoeTcs ananorosoe okHo Bbibop MHCTpyMeHTa

> B guanoroBoM okHe Bbl6op MHCTpYMEHTa akTMBMPOBaTb
onuuio Ucnosib3oBaTb KOHTAKTHbIM LY

» CnegoBaTb yka3aHusIM B MacTepe HacTPOWKN 1 onpeaennTb
TOYKM NPUBSA3KN C MOMOLLbIO OLLYMbIBAHWUS B HanpaBneHun
ocun X

> [NepemellaTb KPOMOYHbIN LLLYMN K KPOMKe AeTanu, Ao
3aropaHusi KpacHOro CBEToAMoAA KPOMOYHOTO Liyna

> OTKpoeTCs AnanoroBoe okHO BbiGepuTe TOUKY NPUBSA3KM
> CHOBa OTBECTU KPOMOYHBIN LLIYN OT KPOMKU AeTanm

B none BbibpaHHaA To4Ka NPUBSA3KM BbiGpaTh TOUKY
npuessku 0 U3 Tabnuubl NpeaycTaHOBOK

> B none YcTtaHOBMTb 3Ha4Y€HUeE NOJIOXKEHMA BBECTU
3HaveHune 0 gns ocm X n nogTBepauTb C nomoLlbio RET

» HaxaTtb Ha MNoaTBEpAMTL B MacTepe HaCTpoeK
> VIamepeHHas koopanHaTta OyaeT NpuHATa B TOUKe npuBAskn 0

> [loBTOpUTL OMepaumio 1 onpeaenvTb NP 3MEPEHUN TOYKY
npuBssku no ocn Y
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BbicTpbin 3anyck PpesepoBaHue — | U3rotoBUTb CKBO3HOE OTBEpCTUE (PYyUHOE yrnpaBneHue)

5.5 N3rotoBUTbL CKBO3HOE OTBepcTUE (py4HOe
ynpaBrneHue)

Ha nepBom ware 06paboTkn NnpegBapuTENbHO 3aCBEPNMTL CKBO3HOE OTBEPCTME B
pexvMMe py4yHOro ynpasneHus ¢ nomoulbto ceepna & 5,0 mm. 3atem paccBepnutb
CKBO3HOE OTBEpCTUE C NomoLLbto ceepna @ 19,8 Mm. Bbl MOXeTe B3siTb 3Ha4YEHMS C
YyepTexa 1 3aHeCTU B Nonsi BBOAA.

PucyHok 17: ObpasuoBas aetanb — MI3rotoBneHme cKBO3HOIO OTBEPCTUS

BbizoB
> B rmaBHOM MeHI0 HaxmMuTe Ha Py4yHoe ynpaBieHue
> OTtobpasuTcsa nHTepdenc nonb3oBaTtens Ang py4yHoro
yrnpaBneHusi

5.5.1 MNpeaBapuTenbLHO 3acBepnUTL CKBO3HOE OTBepCcTUe

v/

YctaHoBuTb cBepno & 5,0 MM B LLUNWUHAENb CTaHKa
B cTpoke cocTosiHust HaxaTb Ha MHCTPYMEHTbI
OTobpa3utcs guanoroBoe okHO MHCTPYMEHTHI
Haxatb Ha CBepno 5,0

Haxatb Ha NoaTBepanTh

COOTBeTCTByI'OLLI,VIe napamMmeTpbl UHCTPYMEHTa aBTOMAaTU4YECKN
NPUHNMAKTCA OT yCTpOVICTBa

IvnanoroBoe okHO MHCTPYMeHTbI ByAeT 3aKpbITO

YCTaHOBUTb B YCTPOWCTBO YacTOTy 06OPOTOR LUNUMHAENS
3500 = 3500 1/MuH

> nepeMeCTVITb LnnHaenb Ha CTaHke:

vV Vv vV VvYy

A\

E o ocu X: 95 mm
5 noocu Y: 50 mm

> [MpenBapuTenbHO 3acBEPSUTL CKBO3HOE OTBEPCTME U CHOBA
OTBECTY LUNWHAENMb

» CoxpaHuTb nonoxeHue rno ocam X n'Y

> Bul ycnewHo npeasaputeribHO 3acBepriniin CKBO3HOE
oTBepcTne
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BbicTpbin 3anyck OpesepoBaHue — | U3roToBUTL CKBO3HOE OTBEpPCTUE (PyU4HOEe ynpaBreHue)

5.5.2 PaccBepnuTb CKBO3HOE€ OTBepcTue

v

YcTtaHoBuTb cBepno & 19,8 MM B LUNMHAENb CTaHKa
B cTpoke cocTosiHusi HaxkaTb Ha MHCTPYMEHTbI
OT106pasutca ananoroBoe okHO MHCTPYMEHTbI
Haxatb Ha cBepsio 19,8

Haxatb Ha MNoaTBEepamTH

CooTBETCTBYIOLLME NapaMeTPbl MHCTPYMEHTa aBTOMaTUYECKM
NPUHUMAIOTCS OT YCTPOMCTBA

Onanorosoe okHO MHCTPYMEHTbI ByaeT 3aKpbITO
400 YCcTaHOBWTb B YCTPOMUCTBE YaCTOTY BPaLLEHNs LWNMHAENs
- : 400 1/MuH
> PaccBepnuTb CKBO3HOE OTBEPCTME N CHOBA OTBECTM
WnNMHAaens
> CKBO3HOE OTBEPCTME PacCBEPIIEHO YCMNELIHO

VvV v vV v VvYy

v
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BbicTpbin 3anyck OpesepoBaHue — | U3roToBUTb NPAMOYronbHbIN KapMmaH (Py4yHoW BBOA AaHHbIX)

5.6 M3rotoBuUTbL NpAMOYronbHbIN KapMmaH (Py4yHon BBoA,
AaHHbIX)

MpsAMOYTonbHBbI KapMaH M3roTaBMBAETCS B PEXMME PYYHOTO BBOAA AaHHbIX. Bbl
MOXeTe B35iTb 3HA4YEHMUs C YepTexa 1 3aHecTu B NMorisl BBoAaA.

— =\

PucyHok 18: O6pasuoBas getanb — M3rotoeneHve npsiMoyrofibHOro kKapMaxa

BbizoB

AaHHbIX

> OTtobpa3ntcst MHTepdenc nonb3oBaTens s pexuma
Py4HOro BBOAA AaHHbIX

> B rmaBHOM MeHI0 HaXMuTe Ha PeXXMM pyyHoro BeBoja
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BbicTpbin 3anyck ®pesepoBaHue — | U3roToBUTL NPSAMOYrofibHbIA kKapmaH (Py4yHoi BBOA AaHHbIX)

5.6.1 OnpeagenuTb NPAMOYrofibHbIA KapMaH

B cTpoke cocTtosiHust HaxaTb Ha MHCTPYMEHTbI
OTtobpa3utcs gnanoroBoe okHO MHCTPYMEHTbI
Haxatb Ha KoHueBas dpesa

HaxaTb Ha MoaTBepauTh

CooTBeTcTBylOLLME NAapaMeTPbl MHCTPYMEHTa aBTOMaTUYECKN
NPUHMMAIOTCS OT YCTPONCTBA

[Ounanorosoe okHO MHCTpPYMEHTbI ByaeT 3aKpbITO
KoCHyTbCS MIHCTPYMEHTOM NOBEPXHOCTM hraHua
Yoepkuatb KHOMKY OCU Z B MHAMKATOPE MOSOXEHWS
YcTponcTBo nokasbiBaeT 0 ans ocn Z

V v v VYV

B cTpoke coctosiHust HaxkmuTe Ha Co3aatb
BbyneT nokasaH HOBbIM Kaap

B Bbinagatoliem MeHio Tun Kagpa BbiGpatsb TUN Kagpa
MpAMOYronbHbIM KapMaH

vVV VvV VvV VYV

» 3apatb cnepywume napamMmeTpbl B COOTBETCTBUNU C
HaHeCEeHHbIMUN pa3MepamMu:

besonacHas BbicoTta: 10

Fny6uHa: -6

KooppauHata X TouKM yeHTpa: 80
KooppguHata Y ToukuM yeHtpa: 50
AnvHa ctopoHbl no X: 110

AnvHa ctopoHbl no Y: 80

B HanpaBieHue: No YacoBOW CTperike

= [punycK ansa YuctoBo o6paboTku: 0,2
Kaxgbin pa3s noaresepxaaTb BBog Haxatmem RET
[nsa otpaboTkn kagpa HaxxmuTe Ha END

Bynet otobpakeHa NoMoLLb MPU NO3ULMOHNPOBAHWM

END
O

v Vv VvyyYy

Ecnun okHO MoZenvpoBaHusl akTUBMPOBaHO, byaeT
BM3yarnM3npoBaH NpsiMOYTOSibHbIA KapMaH

5.6.2 PpesepoBaTb NPAMOYrofibHbIA KapMaH

0 3HayveHns Ansa YacToThl BpalleHus wnuHaens, rmybuHa dpeseposaHus
N CKOPOCTb NOAaYM 3aBUCAT OT MPOU3BOAUTENBHOCTU pe3aHns
KOHLEBOW bpesbl N CTaHKa.

> YcTaHOBUTL KOHUEBYH (hbpesy & 12 MM B LUNMHAENMb CTaHKa

> YCTaHOBWTb YaCTOTY BpaLLEHWs LWNUHAENs B YCTPOWCTBE Ha
noaxogsiLiee 3HayeHne

» HauyaTtb 06paboTKy, cregoBath 4S8 3TOr0 YKasaHUsaM
MacTepa HacTpPOMKM

> YcTponcTBO oTpabaTbiBaeT OTAemNbHbIE LWaru Luukna
dpesepoBaHns

HaxaTtb Ha 3aKkpbITb

OTtpaboTka Oynet 3aBepLueHa
MacTep HacTpoek 3akpoeTcs
MpsAMOYronbHLIV KapMaH M3rOTOBMEH YCMELHO

VvV V VY
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BbicTpbIn 3anyck ®pesepoBaHue — | U3rotoBuTb NocagovyHoe mecto (Pexum py4yHoro BBoga)

5.7 U3rotoButb NocapgovHoe mecTto (Pexnm py4yHoro
BBOAA)

lNocagoyHoe MeCTO U3roTaBnMBaETCs B pexume py4HOro eeBoa OaHHbIX. Bhbl
MOXeTe B3ATb 3Ha4YeHUA C YepTexa n 3aHeCTu B Nosd BBoAaA.

o Mepen pasBepTbiBaHNEM HEOGXOOAMMO CHSATb hacKy CO CKBO3HOIO
oTBepcTust ®acka obecrneynBaeT fny4dllee Bpe3aHve pasBepTku 1
npegoTBpallaeT oGpa3oBaHue 3ayCeHLEB.

PucyHok 19: ObpasuoBast aeTarnb — U3rotToBUTb NOCaA04YHOE MECTO

BbizoB

> B rmaBHOM MEHI0 HaxXMUTe Ha PexXnMM py4Horo BBojga
AaHHbIX

> OT1obpasunTca nHTepdenc nonb3oBaTtens Ang pexmma
PY4YHOro BBOAA AaHHbIX
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BbicTpbin 3anyck ®peszepoBaHue — | U3rotoBuTb Nocago4vyHoe mecto (Pexxnum pyyHoro BBoga)

Onpegenutb Nnocago4yHoe MecTo

B cTpoke cocTosHUS HaXXMUTE Ha UHCTPYMEHTbI
OTtobpa3utcs gnanoroBoe okHO MHCTPYMEHTbI
Haxatb Ha PasBepTKa

HaxaTb Ha MoaTBepauTh

CooTBeTcTBylOLLME NAapaMeTPbl MHCTPYMEHTa aBTOMaTUYECKN
NPUHMMAIOTCS OT YCTPONCTBA

V v v VYV

[Ounanorosoe okHO MHCTpPYMEHTbI ByaeT 3aKpbITO
B cTpoke cocTosiHus Haxxmute Ha Co3paTb
ByaeT nokasaH HOBbIM Kaap

B Bbinagatowlem meHo Tun Kagpasbibpatb TvM kagpa
MNo3uymoHnpoBaHme

> 3apatb cnepyloLwlye napameTpbl B COOTBETCTBUN C
HaHeCEeHHbIMW pa3MepamMum:

® KoopauHata X: 95
® KoopauHarta Y: 50
® KoopauHaTa Z: npocBepnnTb HAaCKBO3b

Ll
vV VvV vy

Kaxxgbin pa3 nogTeepxaartb BBog Haxatmem RET
[nsa otpaboTkm kagpa HaxxmuTe Ha END
Bynet oTobpaxkeHa NoMOLLb MPU NO3ULNMOHUPOBAHUM

Ecnu okHo MoaeNnnMpoBaHUA akTuBMpoBaHo, 6y,D,yT
BM3yalrinampoBaHbl No3nuna 1 nyTb nogsoaa

END
)

VvV Vv VvYy

O6paboTaTtb pa3BepTKOM NOCago04HOE MeCTO

> YctaHoBuTb pa3BepTky & 20 mm H6 B winMHaens ctaHka
> YcTaHOBUTL B YCTPOWCTBO YacTOTy 060OPOTOB LUNMHAENS
L 250 1/MuH
» HauaTb 06paboTKy, crnenoBathb A8 3TOro YKa3aHusam
MacTepa HacTPONKK
HaxaTtb Ha 3aKkpbITb
OTtpaboTka Oynet 3aBepLueHa
MacTep HacTpoek 3akpoeTcs
Bbl yCneLwHo 13rotoBmnu nocagovyHoe MecTo

VVVY
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BbicTpbin 3anyck PpesepoBaHue — | OnpenennuTb TOUKY NPUBA3KU (PYUYHOE ynpaBrieHue)

5.8 OnpepenuTb TOYKY NPUBA3KK (pPy4YHOE ynpaBneHue)

[lns opneHTaummn oTBEPCTUIN Ha OKPYXXHOCTU U paMKu U3 OTBEPCTUIN HEOOXOAMMO
OnNpefennuTb LEHTP OKPY>KHOCTM NOCaA0YHOIO MeCTa B Ka4eCTBE TOUKN MPUBSI3KM.
Mcxoasa ns Touky NprBA3KNM, YCTPONCTBO pacCUMTbIBAET BCE 3HAYEHUS ANs
OTHOCUTENBHOW CUCTEMBI KOOPAMHAT. ToYKa NPUBA3KM ONpeaensieTcs C NOMOLLbO
kpomouHoro wyna HEIDENHAIN KT 130.

D2:0/0

/@_.

PucyHok 20: ObpasuoBas getanb — OnpegennTb TOUKy npussAsku D2

BbizoB
> B rmaBHOM MeHIO HaxmMuTe Ha Py4yHoe ynpaBieHue
> OTtobpasuntcst MHTepenc Nnonb3oBaTens As Py4HOro
yrnpaBneHusi

Owynatb TO4Ky npuBsA3ku D2

> YcrtaHoBuTb kpomouHbin wyn HEIDENHAIN KT 130 B
LINUHAENb CTaHKa M NOAKITKYUTE K YCTPONCTBY

> B cTpoke COCTOSIHUSI HaxaTb Ha JlonosiHuTesibHble (hyHKLMM

Q > B aManoroBom okHe HaxaTb Ha OnpegenuTb LeHTp
OKPY>KHOCTH

> OTKpOETCsi AManoroBoe okHO BbIGOp MHCTpYMeHTa

> B gunanoroBom okHe BblGOp MHCTpYMEHTA akTUBUPOBaTb
onuuio Mcnosb3oBaTb KOHTAKTHbIM Ly

> CrnepnoBaTb yKasaHUsiM MacTepa HacTpPOWKu

I'Iepemeu.l,aTb KpOMO‘-IHbIVI Lyn K KpoMKe gertanu, oo
3aropaHunda KpacHoro ceetogmnoaa KpoMo4Horo wyna

> OTKpOETCs AManoroBoe okHO BbiGepuTe TOUKY NPUBA3KM
CHoBa OTBECTU KPOMOYHBIW LIy OT KPOMKW AeTanm

> B none BbibpaHHasa To4yKa NPUBA3KMU BbIOpaTb TOUKY
NpuBsA3kM 1

» B none YcTaHOBMTb 3HA4Y€HME NOJIOXKEHMA BBECTU
3HavyeHue 0 Ans NO3NLMOHHOIO 3Ha4YeHns X 1 NO3NLIMOHHOTO
3HayeHus Y u nogteepantb RET

» HaxaTb Ha MNoaTBEepAMTb B MacTepe HacTpoek

> |/|3Mep8HHbIe KoopAuHaTbl 6ynyT NMPUHATLI B TOYKE NPUBA3KN
1
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BbicTpbin 3anyck ®pesepoBaHMe — | OnpegennTb TOUKY NPUBA3KU (PyYHOe ynpaBneHue)

AKTMBaLNA TOUKH NMPUBA3KN

]

B cTpoke cocTosiHUS HaXXmuTe Ha TOYKMU NPUBA3KMU
OTKpoeTcst AuanoroBoe okHO TOYKM NPUBA3KHU

HaxaTb Ha Touky npusssku 1

Haxatb Ha lNoaTBepanTh

Touka npuBsA3ku byget 3agaHa

B cTpoke cocTtosiHus ans Toukn npueasky 1 otobpasuTtcs

VV Vv VvVVyYy

NU3roToBneHne oTBEpPCTUN Ha OKPYXXHOCTU (py4HOM
BBOA AaHHbIX)

OTBepCTME Ha OKPY)KHOCTU M3rOTABMMBAETCS B PEXMME PYYHOTO BBOAA AaHHbIX.
Bbl MOXeTe B3ATb 3HAYEHUS C YepTexa M 3aHeCTH B Mossi BBOAA.

PucyHok 21: ObpasuoBas getanb — M3rotoBneHne 0TBEPCTUS Ha OKPYXKHOCTU

BbizoB

> B rmaBHOM MEHI0 HaXXMUTe Ha PeXXnMM py4Horo BBoja
AaHHbIX

> OTobpasuTcsa nHTepdenc nonb3oBaTens aAng pexuma
PY4YHOro BBOAA AaHHbIX
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BbicTpbin 3anyck ®pesepoBaHue — | U3roToBneHMe OTBEPCTUIN HA OKPYXKHOCTU (PyYHOW BBOA AaHHbIX)

5.9.1 OnpepneneHne oTBEPCTUN Ha OKPYKHOCTHU

B cTpoke cocTtosiHust HaxaTb Ha MHCTPYMEHTbI
OTtobpa3utcs gnanoroBoe okHO MHCTPYMEHTbI
HaxaTtb Ha Ceepiio 6,1

HaxaTb Ha MoaTBepauTh

CooTBeTcTBylOLLME NAapaMeTPbl MHCTPYMEHTa aBTOMaTUYECKN
NPUHMMAIOTCS OT YCTPONCTBA

[Ounanorosoe okHO MHCTpPYMEHTbI ByaeT 3aKpbITO
B cTpoke cocTosiHus Haxxmute Ha Co3paTb
ByaeT nokasaH HOBbIM Kaap

B Bbinagatowlem meHo Tun Kagpa Bobibpatb TN Kagpa
OTBepcTMA Ha 06pasyoLLel OKpYK.

> 3apatb cnepyloLwlye napameTpbl B COOTBETCTBUN C
HaHeCEeHHbIMW pa3MepamMum:

= KosmyecTBo oTBepcTMi: 8
® KoopauHata X ueHTpasibHoM To4ku: O
® KoopauHata Y ueHTpaJibHoM TOYKM: O
= Pagumyc: 25
> Kaxgpbii pa3 noareepxgatb BBOA, Haxkatnem RET

» [1ns BCcex ocTanbHbIX 3HAYEHUIN UCMOMb30BaTh 3HAYEHNS MO
YMOJT4aHUIo

» [nsa otpaboTtku kagpa HaxkmuTe Ha END
- > bynet otobpaxeHa NOMOLLb MpY NO3ULIMOHNPOBAHUK

V v v VYV

Ll
vV VvV vy

> Ecnun okHO MOAEenMpoBaHUsi akTMBMPOBaHo, byaet
BM3yarnv3npoBaH NpsiMOYTOSibHbIA KapMaH

5.9.2 CBepneHue oTBEPCTUN Ha OKPYXKHOCTU

> YctaHoBUTL cBepno 6,1 MM B LUNWHAENb CTaHKa
3500 YCTaHOBUTL B YCTPONCTBO 4YacToTy OOOPOTOB LUMMHAENS
: 3500 1/MWH

» CBepneHMe OTBepCTVIIZ Ha OKPYXXHOCTU U nocrieagywuiee
oTBeaeHune wnunHaena

HaxmuTe Ha 3akpbITb

OTtpaboTka Oynet 3aBepLueHa

MacTtep HacTpoek 3aKkpoeTcs

OTBEPCTUSA Ha OKPY>KHOCTU U3rOTOBMEHbI YCMELHO

VV VY
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BbicTpbin 3anyck ®pesepoBaHue — | U3roTtoBneHne psaga oTBepCTU (PyYHOM BBOA AaHHbIX)

5.10 W3srotoBneHue psiga orBepcTUu (py4HoM BBOA AaHHbIX)

Psig oTBEpCTMIN M3roTaBNMBAETCH B PEXMME PYYHOro BBOAA AaHHbIX. Bbl MOXxeTe
B3ATb 3HAYEHUS C YepTexka M 3aHeCTU B Nons BBOAA.

PucyHok 22: O6pasuoBas getanb — MI3rotoBneHne psiga u3 oTBepcTui

BbizoB

> B rmaBHOM M€EHI0 HaXXMUTe Ha PeXXnMm py4Horo BBojga
AaHHbIX

> OTobpasuTcsa nHTepdenc nonb3oBaTens aAng pexuma
PY4YHOro BBOAA AaHHbIX
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BbicTpbin 3anyck ®pesepoBaHue — | U3rotoBneHue psina oTBepCcTUi (py4yHOM BBOA AaHHbIX)

5.10.1 OnpepeneHne OTBEPCTUN HA OKPYXXHOCTHU

B cTpoke cocTtosiHust HaxaTb Ha MHCTPYMEHTbI
OTtobpa3utcs gnanoroBoe okHO MHCTPYMEHTbI
Haxatb Ha CBepno 5,0

HaxaTb Ha MoaTBepauTh

CooTBeTcTBylOLLME NAapaMeTPbl MHCTPYMEHTa aBTOMaTUYECKN
NPUHMMAIOTCS OT YCTPONCTBA

[Ounanorosoe okHO MHCTpPYMEHTbI ByaeT 3aKpbITO
B cTpoke cocTosiHus Haxxmute Ha Co3paTb
ByaeT nokasaH HOBbIM Kaap

B Bbinagatollem meHo Tun Kagpa Bbibpatb TUN kagpa Pagpbl
OTBEpPCTUH

> 3apatb cnepyloLwlye napameTpbl B COOTBETCTBUN C
HaHeCEeHHbIMW pa3MepamMum:

= KoopauHata X 1-ro otBepcTtmna: -90

= KoopauHata Y 1-ro otBepcTtuA: -45

= KonuuecTBo OoTBEpPCTMM B pAAy: 4

= PaccTosaHMe Mexay oTBepCcTUAMM: 45

® Yron:0°

= [ny6uHa: -13

® Konu4vectso papos: 3

® PacctosHue mexay pagamu: 45

B PexXMM 3anosiHeHUA: paMka u3 oTBEpPCTUi
Kaxxgbln pa3 nogTeBepxaatb BBog Haxatmem RET
Onsa oTpaboTtku kagpa HaxmuTe Ha END

Bynet otobpaxeHa NoMOLLb NpU NO3MLUOHUPOBaAHNM

Ecnu okHo MoaennpoBaHUa aktTuBmnpoBaHo, 6yp,eT
Bu3yanns3nposaH I'IpﬂMOYFOJ'IbeIVI KapmMaH

V v v VYV

Ll
vV VvV vy

END
)

VvV Vv Vv Y

5.10.2 CgepneHue psaga u3 oTBepcTUn

> YctaHoBuTb cBepno 5,0 MM B WINMHAENb CTaHKa
YCTaHOBUTL B YCTPONCTBO 4YacTOTy OO0OPOTOB LUMNMHAENS
3500 Im 3500 1/MuH

> CeeprieHve pana 13 0TBEPCTUI 1 nocnenyolliee oTBeaeH1e
WnuHAaens

HaxmuTe Ha 3akpbITb
OTtpaboTka Oynet 3aBepLueHa
MacTtep HacTpoek 3akpoeTcs

VvV VVY

PS4 3 OTBEPCTWI M3TrOTOBIEH YCMELLIHO
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ScreenshotClient | O630p

O6G30p

B crangaptHom nakete yctaHoBkm ND 7000 Demo cogepxuTca Takke nporpamma
ScreenshotClient. C nomouwbto ScreenshotClient Bbl Mo)keTe co3gaBaTb CHUMKU
3KpaHa Ans AeMoBepCcUn NporpaMmmMHoOro obecneyeHust unu ycTpomcTea.

B naHHom rmaee onucbiBaeTcst KOHurypaumsa u ynpasneHme ScreenshotClient.

NHdopmauuma no ScreenshotClient

C nomouubto MO ScreenshotClient MoXHO ¢ KOMMbIOTEpPa CO34aBaTb CHUMKU
aKTMBHOIO 9KpaHa 4eMOBepCUM Nporpammbl Unu ycTponcTea. lNepeq cosgaHnem
CHMMKa Bbl MOXETE BblOpaTb HE0OX0AUMbIN A3bIK MHTEPdIENCa Nofnb3oBaTens, a
TaKKe HacCTpouTb UM dhanna u MecTo COXpaHEHUsI CHUMKOB 3KpaHa.

ScreenshotClient cozgaet CHUMKM HEOBXOOUMOTO 3KpaHa:

= B dopmaTe PNG

B C BblOpaHHbIM UMEHEM

B C COOTBETCTBYHOLLUMMU COKPALLEHNSAMM

B C yKasaHWeM No BpeMeHW: rog, Mecsl, AeHb, Yac, MUHYTa, CeKyHaa

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

PucyHok 23: MHTepderic nonb3oatens ¢ ScreenshotClient

1 CocTosHue coeguHeHus

2 [yTb Kk cbanny n uma cdanna
3 Bbibop A3bika

4 CoobueHus o cTtatyce
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6.3 3anyctutb ScreenshotClient

» OrtkponTte B Microsoft Windows nocrnegoBartenbHo:
= 3anyck
® Bce nporpammbl
= HEIDENHAIN
= ND 7000 Demo
m ScreenshotClient
> ScreenshotClient 3anyckaetcsi:

Connection 127.0.0.1

Identifier

Language

[0] Screenshot Client started.

PucyHok 24: ScreenshotClient 3anyuieH (He cBa3aH)

> Tenepb Bbl MOXeTe coegmHuTb ScreenshotClient ¢ gemosepcunen
nporpamMmHoro obecneyeHmst UM yCTpomcTBOM

6.4 CoepguHeHne ScreenshotClient c nemosepcuen NO

0 Mepen nogkntodeHnem k ScreenshotClient 3anyctute gemosepcuio MO
UNn BKNOYUTE YCTPOKCTBO. B npotuBHOM criyyae ScreenshotClient
nokasblBaeT Npu MomnbITKE YCTAHOBUTL COEANHEHUSI COOBLLIEHNE O
ctatyce Connection close.

> Ecnu ewe He BbINOMHEHO, 3aMyCcTUTE JEMOBEPCUIO NPOrPaMMHOro
obecneyeHud

DononHutenbHasa nHcpopmayua: "ND 7000 Demo 3anyctutb", CTp. 23
Haxmute Ha Connect

CoeguHeHmne ¢ gemoBepcuelt nporpammHoro obecneveHnst byaeT co3gaHo
CoobuieHmne o cTtatyce obHOBRsIETCA

Mons Beoga Identifier n Language aktuBumpytoTtcs

VvV VVY
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ScreenshotClient | MogkntoueHune ScreenshotClient k ycTponcTey

6.5 MoakntoueHune ScreenshotClient k yctponcrtBy

MpenBapuTenbHoOe ycroBUe: Ha YCTPONCTBE AOIMKHA OblTb CKOHMIypUpoBaHa
ceTb.

@ MoagpobHasa nHopmaumsi No KOHPUIypMpoBaHMIO CETU Ha YCTPONCTBE
npueBoguTcsa B pykoBoacTee no akcnnyatauun ND 7000 B rmase
«Hanagkay.

o Mepeq nogkntoveHuem k ScreenshotClient sanyctute gemosepcuto MO
UNn BKNOYMTE YCTPOKCTBO. B npotuBHOM criyyae ScreenshotClient
nokasbIBaeT Npu NomnbITKE YCTAHOBUTL COEAMHEHUSI coobLLeHne O
ctaryce Connection close.

v

Ecnu ewle He BbINOMHEHO, BKAKOYMTE YCTPONCTBO

B none CoeauHeHue BeeanTe IPv4-agpec nHtepdelica
Ero MoxHo HaitTu B HacTpolikax ycTpoiictea: UHTepdencbl » CeTb P X116

HaxmuTte Ha Connect
CoeanHeHune ¢ ycTponcTBoM OyaeT co3gaHo
CoobuieHune o ctatyce obHOBRsETCA

v

VVVYyY

Monsi BBoaa ldentifier n Language aktuBupytotcs

6.6 KoHdurypupoBaTtb ScreenshotClient ans sanucu
3KpaHa

Ecnu Bbl 3anyctunm ScreenshotClient, MOXXHO cKOHUIypupoBaThb:
B B KakOM MecCTe U C KaknuMm nMmeHem hanna byaer coxpaHeHa 3anmcb aKkpaHa
B Ha KakoM f3blke MHTepderica nons3oBaTens OyayT Co3AaHbl 3anMcu aKkpaHa

6.6.1 CKoHurypupoBaTb MECTO COXpaHEeHUA U UMA channa sanmcu
3KpaHa
ScreenshotClient 06bIMHO COXpaHAET 3anncK 3kpaHa B criegyloLemMm MecTe
COXpaHEeHMs:

C: » HEIDENHAIN » [HassaHue npoaykta] » ProductsMGES5 » Mom
» [CokpalweHHOe Ha3BaHUe npoaykTtal » sources » [Uma canna])

Mpn HEOBXOAMMOCTM MOXHO ONpeaenuTb APYroe MECTO COXPaHEHMUSI.
» Haxatb B none sBoaa ldentifier
> B none BBoaa ldentifier ykaxuTe nyTb kK MECTY XpaHEHUS U UMSI CHUMKA SKpaHa

MyTb K MECTY COXPaAHEHMS 3anNnCK 3KpaHa U UMs caina ykasbiBaTtb B
cneaywouwem opmare:

[Avck]:\[Manka]\[Ums]

> ScreenshotClient coxpaHsaeT Bce CHUMKM 3KpaHa B yKa3aHHOM MeCTe XpaHeHWus
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6.6.2

KoHcurypupoBaTtb A3bIKk MHTEepdenca nonb3oBaTesns ¢ 3anucum
3KpaHa

B none BBoga Language yka3aHbl BCe A3blku MHTEpderica nonb3oBaTens
AemoBepcum NnporpammMHoro obecneyeHns ycTponucTaa unum yctponctaa. MNpu
BblOOpe cokpalleHHoro o6o3HaveHus a3bika ScreenshotClient coszpaeT cHUMKK
9KpaHa Ha COOTBETCTBYIOLLEM S3bIKE.

o [nsa co3gaHns CHUMKOB 9KpaHa He UMEET 3Ha4YeHUs, Kakomn A3bIK
MHTepdgenca nonb3oBaTens yCTaHOBMEH Ana paboTkl C AeMoBepcuen
nporpamMmHoro obecneyeHms nnm ycTtponcteom. CHUMKM aKpaHa
CO037atoTCs BCerga ¢ TeM A3blIKOM MHTepdenca nonb3oBartersi, KOTopbIi
ob1n1 BoIOpaH B ScreenshotClient.

3anucu 3KkpaHa AnA HYyXXHOro sAisblka nHTepdenca nonb3oBaTens

[na co3gaHnsa CHUMKOB 3KpaHa C XXenaeMbiM s13bIKOM MHTepdenca nonb3oBarte-
nsa

» B none BeBoga Language BbiGepuTe cTpenkaMmm Heobxoamumoe
COKpalleHHoe 0603HaYeHre A3blka

> Heobxoammoe cokpalleHHoe 0603HavyeHne a3bika Byaet
BblAeneHo KpacHbIM LPUGTOM

> ScreenshotClient cozgaet 3an1cm akpaHa Ha HeobxogMMOoMm
A3bIKe MHTepderca nonb3osarens

3anucu 3KkpaHa Ha Bcex A0CTYMNHbIX A3blkax MHTepdenca nonb3oBaTens

[ns cosgaHns 3anucen akpaHa Ha BCex AOCTYNHbIX A3blkax nHTepdenca nonb3o-
BaTens

> B none BBoga Language ctpenkamu BbibepuTe all

> CokpalleHne gns Boibopa s3bika all otobpaxkaetcsi kKpacHbIM
LWprdTOM

> ScreenshotClient cosgaeT 3anucy akpaHa Ha BCex 4OCTYMHbIX
A3blkax MHTepgerica nonsb3oBaTens
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ScreenshotClient | Co3gatb 3anucu akpaHa

Co3paTtb 3anucu aKkpaHa

B nemoBepcumn IO nnn Ha ycTporcTBe crneayeT Bbi3BaTb 3KpPaH, CHUMOK
KOTOpOrO Bbl XOTUTE CO34aTb

CwmeHuTb Ha ScreenshotClient
Haxatb Ha Snapshot
3anuck akpaHa co3gaeTcs U CoOXpaHsieTcs B BbIbpaHHONW narke

3anunch akpaHa coxpaHsieTcs B popmarte [Mvsa cdpana]_[CokpalleHHoe
o6o3HaveHue asbikal_[[TTTMMOO44mmcc] (Hanpumep,
screenshot_de_20170125114100)

CoobuleHune o ctatyce bynetr 0GHOBMNEHO:

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.

PucyHok 25: ScreenshotClient nocne ycneluHow 3anucu akpaHa

3aBepwuntb ScreenshotClient

Haxatb Ha Disconnect

CoenvHeHWe ¢ femoBepcueit NporpaMMHOro 06ecneYeHnst UM yCTPONCTBOM
OyaeT 3aBepLUeHO

HaxaTb Ha 3aKpbITb
Pa6ota ScreenshotClient 6yget 3aBepLueHa
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6.3	Kontur anfahren und verlassen

Übersicht: Bahnformen zum Anfahren  und Verlassen der Kontur

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

Funktion

Anfahren

Verlassen

Gerade mit tangentialem Anschluss	

Gerade senkrecht zum Konturpunkt

Kreisbahn mit tangentialem Anschluss

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

Schraubenlinie anfahren und verlassen

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

Wichtige Positionen beim An- und Wegfahren

Startpunkt P

S

 

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

S

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

Hilfspunkt P

H

 

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

H

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

H

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

H

 im Eilgang an

Erster Konturpunkt P

A

 und letzter Konturpunkt P

E

 

Den ersten Konturpunkt P

A

 programmieren Sie im APPR-Satz, den letzten Konturpunkt P

E

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

H

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

Endpunkt P

N

  

Die Position P

N

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

H

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

6.3

  

Kontur anfahren und verlassen

Anfahren auf einer Geraden mit tangentialem Anschluss: APPR LT

Die TNC fährt das Werkzeug auf einer Geraden vom Startpunkt P

S

 auf einen Hilfspunkt P

H

. Von dort aus fährt es den ersten Konturpunkt P

A

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

A

.

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt P

S

 anfahren

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

Koordinaten des ersten Konturpunkts P

A

LEN: Abstand des Hilfspunkts P

H

 zum ersten Konturpunkt P

A

Radiuskorrektur RR/RL für die Bearbeitung

NC-Beispielsätze

7	L X+40 Y+10 R0 FMAX M3 

	P

S

 ohne Radiuskorrektur anfahren

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

	P

A

 mit Radiuskorr. RR, Abstand P

H

 zu P

A

: LEN=15

9	L x+35 Y+35

	Endpunkt erstes Konturelement

10	L ...

	Nächstes Konturelement

Anfahren auf einer Geraden senkrecht zum ersten Konturpunkt: APPR LN 

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

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt PS anfahren

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

Koordinaten des ersten Konturpunkts P

A

Länge: Abstand des Hilfspunkts P

H

. LEN immer positiv eingeben!

Radiuskorrektur RR/RL für die Bearbeitung

NC-Beispielsätze

7	L X+40 Y+10 R0 FMAX M3 

	P

S 

ohne Radiuskorrektur anfahren

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

	P

A

 mit Radiuskorr. RR

9	L X+20 Y+35 	

Endpunkt erstes Konturelement

10	L ... 

	Nächstes Konturelement

Anfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss: APPR CT

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

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

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt PS anfahren

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

Koordinaten des ersten Konturpunkts PA

	Radius R der Kreisbahn

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

Von der Werkstück-Seite aus anfahren: 

R negativ eingeben

Mittelpunktswinkel CCA der Kreisbahn

	CCA nur positiv eingeben

Maximaler Eingabewert 360°

Radiuskorrektur RR/RL für die Bearbeitung

NC-Beispielsätze

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

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

9 L X+20 Y+35 	Endpunkt erstes Konturelement

10 L ... 	Nächstes Konturelement

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

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

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

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

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt PS anfahren

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

Koordinaten des ersten Konturpunkts PA

Radius R der Kreisbahn. R positiv angeben

Radiuskorrektur RR/RL für die Bearbeitung

NC-Beispielsätze

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

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

9 L X+20 Y+35 	Endpunkt erstes Konturelement

10 L ... 	Nächstes Konturelement

Wegfahren auf einer Geraden mit tangentialem Anschluss: DEP LT

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

	Letztes Konturelement mit Endpunkt PE und Radiuskorrektur programmieren

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

LEN: Abstand des Endpunkts PN vom letzten Konturelement PE eingeben

NC-Beispielsätze

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

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

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

Wegfahren auf einer Geraden senkrecht zum letzten Konturpunkt: DEP LN

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

	Letztes Konturelement mit Endpunkt PE und Radiuskorrektur programmieren

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

LEN: Abstand des Endpunkts PN eingeben

Wichtig: LEN positiv eingeben!

NC-Beispielsätze

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

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

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

Wegfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss: DEP CT

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

	Letztes Konturelement mit Endpunkt PE und Radiuskorrektur programmieren

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

Mittelpunktswinkel CCA der Kreisbahn

Radius R der Kreisbahn

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

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

NC-Beispielsätze

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

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

	Kreisbahn-Radius=8 mm

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

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

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

	Letztes Konturelement mit Endpunkt PE und Radiuskorrektur programmieren

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

Koordinaten des Endpunkts PN eingeben

	Radius R der Kreisbahn. R positiv eingeben

NC-Beispielsätze

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

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

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

	Kontur anfahren und verlassen

Start- und Endpunkt

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

Ohne Radiuskorrektur programmiert

Kollisionsfrei anfahrbar

Nahe am ersten Konturpunkt

Beispiel

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

Erster Konturpunkt

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

Startpunkt in der Spindelachse anfahren

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

NC-Beispielsätze

N30 G00 G40 X+20 Y+30 * 

N40 Z-10 * 

Endpunkt

Voraussetzungen für die Wahl des Endpunkts:

Kollisionsfrei anfahrbar

Nahe am letzten Konturpunkt

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

Beispiel

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

Endpunkt in der Spindelachse verlassen:

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

NC-Beispielsätze

N50 G00 G40 X+60 Y+70 * 

N60 Z+250 * 

Gemeinsamer Start- und Endpunkt

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

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

Beispiel

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

Tangential An- und Wegfahren

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

Start- und Endpunkt

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

Anfahren

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

Wegfahren

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

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

NC-Beispielsätze

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

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

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

. . .	

konturelemente programmieren	

. . .	Letzter Konturpunkt

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

n220 g00 g40 x-30 y+50 * 	Endpunkt

	Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten

Übersicht der Bahnfunktionen

Funktion	Bahnfunktionstaste	Werkzeug-Bewegung	Erforderliche Eingaben	Seite

Gerade L

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

Fase: CHF

engl.: CHamFer		Fase zwischen zwei Geraden	Fasenlänge	Seite 190

Kreismittelpunkt CC;

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

Kreisbogen C

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

Kreisbogen CR

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

Kreisbogen CT

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

Ecken-Runden RND

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

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

Bahnfunktionen programmieren

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

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

Gerade LGerade im Eilgang G00

Gerade mit Vorschub G01 F

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

Koordinaten des Endpunkts der Geraden, falls nötig

	Radiuskorrektur RL/RR/R0 G40/G41/G42

	Vorschub F

Zusatz-Funktion M

Eilgangbewegung

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

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

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

Wählen Sie den Softkey G00 für eine Verfahrbewegung im Eilgang

NC-Beispielsätze

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3 

8 L IX+20 IY-15  

9 L X+60 IY-10  

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

N80 G91 X+20 Y-15  * 

N90 G90 X+60 G91 Y-10 * 

Ist-Position übernehmen

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

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

Bildschirm-Anzeige auf Programm-Einspeichern/Editieren wechseln

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

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

Fase zwischen zwei Geraden einfügen

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

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

Die Radiuskorrektur vor und nach CHFg24-Satz muss gleich sein

Die Fase muss mit dem aktuellen Werkzeug ausführbar sein

Fasen-Abschnitt: Länge der Fase, falls nötig:

Vorschub F (wirkt nur im CHFg24-Satz)

NC-Beispielsätze

7 L X+0 Y+30 RL F300 M3 

8 L X+40 IY+5 

9 CHF 12 F250 

10 L IX+5 Y+0 

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

N80 X+40 G91 Y+5 * 

N90 G24 R12 F250 * 

N100 G91 X+5 G90 Y+0 * 

	Eine Kontur nicht mit einem CHFg24-Satz beginnen.

Eine Fase wird nur in der Bearbeitungsebene ausgeführt.

Der von der Fase abgeschnittene Eckpunkt wird nicht angefahren.

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

Ecken-Runden RNDG25

Die Funktion RNDg25 rundet Kontur-Ecken ab.

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

Der Rundungskreis muss mit dem aufgerufenen Werkzeug ausführbar sein.

Rundungs-Radius: Radius des Kreisbogens, falls nötig: 

Vorschub F (wirkt nur im RNDg25-Satz)

NC-Beispielsätze

5 L X+10 Y+40 RL F300 M3 

6 L X+40 Y+25 

7 RND R5 F100 

8 L X+10 Y+5 

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

Der Eckpunkt wird nicht angefahren.

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

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

Kreismittelpunkt CCI, J

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

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

übernehmen die zuletzt programmierte Position oder

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

Kreismittelpunkt programmieren: Taste SPEC FCT drücken.

	Softkey PROGRAMM FUNKTIONEN wählen

	Softkey DIN/ISO wählen

	Softkey I oder J wählen

Koordinaten für den Kreismittelpunkt eingeben oder

Um die zuletzt programmierte Position zu übernehmen: Keine KoordinatenG29 eingeben

NC-Beispielsätze

5 CC X+25 Y+25 

N50 I+25 J+25 * 

oder

10 L X+25 Y+25 

11 CC 

N10 G00 G40 X+25 Y+25 * 

N20 G29 * 

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

	Gültigkeit

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

Kreismittelpunkt inkremental eingeben

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

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

Der Kreismittelpunkt ist gleichzeitig Pol für Polarkoordinaten.

Kreisbahn C um Kreismittelpunkt CC

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

Drehsinn

Im Uhrzeigersinn: G02

Im Gegen-Uhrzeigersinn: G03

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

Werkzeug auf den Startpunkt der Kreisbahn fahren

Koordinaten des Kreismittelpunkts eingeben

Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts eingeben, falls nötig:

Drehsinn DR

Vorschub F

Zusatz-Funktion M

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

NC-Beispielsätze

5 CC X+25 Y+25 

6 L X+45 Y+25 RR F200 M3 

7 C X+45 Y+25 DR+ 

N50 I+25 J+25 * 

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

N70 G03 X+45 Y+25 * 

Vollkreis

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

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

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

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

Kreisbahn CRG02/G03/G05 mit festgelegtem Radius

Das Werkzeug fährt auf einer Kreisbahn mit dem Radius R.

Drehsinn

Im Uhrzeigersinn: G02

Im Gegen-Uhrzeigersinn: G03

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

Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts

Radius R

Achtung: Das Vorzeichen legt die Größe des Kreisbogens fest!

Drehsinn DR

Achtung: Das Vorzeichen legt konkave oder konvexe Wölbung fest!

Zusatz-Funktion M

Vorschub F

Vollkreis

Für einen Vollkreis programmieren Sie zwei Kreissätze hintereinander:

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

Zentriwinkel CCA und Kreisbogen-Radius R

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

Kleinerer Kreisbogen: CCA<180° 

Radius hat positives Vorzeichen R>0

Größerer Kreisbogen: CCA>180° 

Radius hat negatives Vorzeichen R<0

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

Konvex: Drehsinn DR–G02 (mit Radiuskorrektur RLG41)

Konkav: Drehsinn DR+G03 (mit Radiuskorrektur RLG41)

NC-Beispielsätze

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3 

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

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

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

oder

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

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

oder

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

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

oder

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

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

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

Der maximale Radius beträgt 99,9999 m.

Winkelachsen A, B und C werden unterstützt.

Kreisbahn CTG06 mit tangentialem Anschluss

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

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

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

Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts, falls nötig:

	Vorschub F

Zusatz-Funktion M

NC-Beispielsätze

7 L X+0 Y+25 RL F300 M3 

8 L X+25 Y+30 

9 CT X+45 Y+20 

10 L Y+0 

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

N80 X+25 Y+30 * 

N90 G06 X+45 Y+20 * 

G01 Y+0 * 

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

Beispiel: Geradenbewegung und Fasen kartesisch

	

0 BEGIN PGM LINEAR MM 	

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

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

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

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

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

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

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

	tangentialem Anschluss

8 L Y+95 	Punkt 2 anfahren

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

10 CHF 10 	Fase mit Länge 10 mm programmieren

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

12 CHF 20 	Fase mit Länge 20 mm programmieren

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

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

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

16 END PGM LINEAR MM 	

%linear g71 * 	

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

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

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

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

n50 x-10 y-10 * 	Werkzeug vorpositionieren

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

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

n80 g26 r5 f150 * 	Tangentiales Anfahren

n90 y+95 * 	Punkt 2 anfahren

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

n110 g24 r10 * 	Fase mit Länge 10 mm programmieren

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

n130 g24 r20 * 	Fase mit Länge 20 mm programmieren

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

n150 g27 r5 f500 * 	Tangentiales Wegfahren

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

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

n99999999 %linear g71 * 	

Beispiel: Kreisbewegung kartesisch

	

0 BEGIN PGM CIRCULAR MM 	

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

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

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

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

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

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

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

	tangentialem Anschluss

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

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

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

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

12 L X+95 	Punkt 5 anfahren

13 L X+95 Y+40 	Punkt 6 anfahren

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

	lem Anschluss an Punkt 6, TNC berechnet den Radius selbst

15 L X+5 	Letzten Konturpunkt 1 anfahren

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

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

18 END PGM CIRCULAR MM 	

%circular g71 * 	

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

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

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

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

n50 x-10 y-10 * 	Werkzeug vorpositionieren

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

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

n80 g26 r5 f150 * 	Tangentiales Anfahren

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

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

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

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

n130 g01 x+95 * 	Punkt 5 anfahren

n140 y+40 * 	Punkt 6 anfahren

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

	lem Anschluss an Punkt 6, TNC berechnet den Radius selbst

n160 g01 x+5 * 	Letzten Konturpunkt 1 anfahren

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

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

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

n99999999 %circular g71 * 	

Beispiel: Vollkreis kartesisch

	

0 BEGIN PGM C-CC MM 	

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

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

3 TOOL CALL 1 Z S3150 	Werkzeug-Aufruf

4 CC X+50 Y+50 	Kreismittelpunkt definieren

5 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

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

7 L Z-5 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

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

	Anschluss

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

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

	Anschluss

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

12 END PGM C-CC MM 	

%c-cc g71 * 	

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

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

n30 t1 g17 s3150 * 	Werkzeug-Aufruf

n40 g00 g40 g90 z+250 * 	Werkzeug freifahren

n50 i+50 j+50 * 	Kreismittelpunkt definieren

n60 x-40 y+50 * 	Werkzeug vorpositionieren

n70 g01 z-5 f1000 m3 * 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

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

n90 g26 r5 f150 * 	Tangentiales Anfahren

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

n110 g27 r5 f500 * 	Tangentiales Wegfahren

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

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

n99999999 %c-cc g71 * 	

Bahnbewegungen – Polarkoordinaten

Übersicht

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

Polarkoordinaten setzen Sie vorteilhaft ein bei:

Positionen auf Kreisbögen

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

Übersicht der Bahnfunktion mit Polarkoordinaten

Funktion	Bahnfunktionstaste	Werkzeug-Bewegung	Erforderliche Eingaben	Seite

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

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

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

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

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

Polarkoordinaten-Ursprung: Pol CCI, J

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

Pol programmieren: Taste SPEC FCT drücken.

	Softkey PROGRAMM FUNKTIONEN wählen

	Softkey DIN/ISO wählen

	Softkey I oder J wählen

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

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

NC-Beispielsätze

12 CC X+45 Y+25 

N120 I+45 j+45 * 

Gerade LPim Eilgang G10

Gerade mit Vorschub G11 F

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

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

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

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

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

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

NC-Beispielsätze

12 CC X+45 Y+25 

13 LP PR+30 PA+0 RR F300 M3 

14 LP PA+60 

15 LP IPA+60 

16 LP PA+180 

N120 I+45 J+45 * 

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

N140 H+60 * 

N150 G91 H+60 * 

N160 G90 H+180 * 

Kreisbahn CPG12/G13/G15 um Pol CCI, J

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

Drehsinn

Im Uhrzeigersinn: G12

Im Gegen-Uhrzeigersinn: G13

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

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

Drehsinn DR

NC-Beispielsätze

18 CC X+25 Y+25 

19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3 

20 CP PA+180 DR+ 

N180 I+25 J+25 * 

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

N200 G13 H+180 * 

	Bei inkrementalen Koordinaten gleiches Vorzeichen für DR und PA eingeben.	

Kreisbahn CTPG16 mit tangentialem Anschluss

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

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

Polarkoordinaten-Winkel PAH: Winkelposition des Kreisbahn-Endpunkts

NC-Beispielsätze

12 CC X+40 Y+35 

13 L X+0 Y+35 RL F250 M3 

14 LP PR+25 PA+120 

15 CTP PR+30 PA+30 

16 L Y+0 

N120 I+40 J+35 * 

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

N140 G11 R+25 H+120 * 

N150 G16 R+30 H+30 * 

N160 G01 Y+0 * 

	Der Pol ist nicht Mittelpunkt des Konturkreises!

Schraubenlinie (Helix)

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

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

Einsatz

Innen- und Außengewinde mit größeren Durchmessern

Schmiernuten

Berechnung der Schraubenlinie

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

Für die Berechnung in Fräsrichtung von unten nach oben gilt:

Anzahl Gänge n	Gewindegänge + Gangüberlauf am 

Gewinde-Anfang und -ende

Gesamthöhe h	Steigung P x Anzahl der Gänge n

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

Gewinde-Anfang + Winkel für Gangüberlauf

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

Form der Schraubenlinie

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

Innengewinde	Arbeitsrichtung	Drehsinn	Radiuskorrektur

rechtsgängig

linksgängig	Z+

Z+	DR+G13

DR–G12 	RLG41

RRG42

rechtsgängig

linksgängig	Z–

Z–	DR–G12 

DR+G13	RRG42

RLG41

Außengewinde			

rechtsgängig

linksgängig	Z+

Z+	DR+G13

DR–G12 	RRG42

RLG41

rechtsgängig

linksgängig	Z–

Z–	DR–G12 

DR+G13 	RLG41

RRG42

Schraubenlinie programmieren

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

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

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

Koordinate für die Höhe der Schraubenlinie inkremental eingeben

Drehsinn DR 

Schraubenlinie im Uhrzeigersinn: DR–

Schraubenlinie gegen den Uhrzeigersinn: DR+

Radiuskorrektur gemäß Tabelle eingeben

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

12 CC X+40 Y+25 

13 L Z+0 F100 M3 

14 LP PR+3 PA+270 RL F50 

15 CP IPA-1800 IZ+5 DR- 

N120 I+40 J+25 * 

N130 G01 Z+0 F100 M3 * 

N140 G11 G41 R+3 h+270 * 

N150 G12 G91 h-1800 Z+5 * 

Beispiel: Geradenbewegung polar

	

0 BEGIN PGM LINEARPO MM 	

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

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

3 TOOL CALL 1 Z S4000 	Werkzeug-Aufruf

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

5 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

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

7 L Z-5 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

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

9 LP PA+120 	Punkt 2 anfahren

10 LP PA+60 	Punkt 3 anfahren

11 LP PA+0 	Punkt 4 anfahren

12 LP PA-60 	Punkt 5 anfahren

13 LP PA-120 	Punkt 6 anfahren

14 LP PA+180 	Punkt 1 anfahren

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

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

17 END PGM LINEARPO MM 	

%linearpo g71 * 	

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

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

n30 t1 g17 s4000 * 	Werkzeug-Aufruf

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

n50 i+50 j+50 * 	Werkzeug freifahren

n60 g10 r+60 h+180 * 	Werkzeug vorpositionieren

n70 g01 z-5 f1000 m3 * 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

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

n90 g26 r5 * 	Kontur an Punkt 1 anfahren

n100 h+120 * 	Punkt 2 anfahren

n110 h+60 * 	Punkt 3 anfahren

n120 h+0 * 	Punkt 4 anfahren

n130 h-60 * 	Punkt 5 anfahren

n140 h-120 * 	Punkt 6 anfahren

n150 h+180 * 	Punkt 1 anfahren

n160 g27 r5 f500 * 	Tangentiales Wegfahren

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

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

n99999999 %linearpo g71 * 	

Beispiel: Helix

	

0 BEGIN PGM HELIX MM 	

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

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

3 TOOL CALL 1 Z S1400 	Werkzeug-Aufruf

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

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

6 CC 	Letzte programmierte Position als Pol übernehmen

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

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

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

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

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

12 END PGM HELIX MM 	

%helix g71 * 	

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

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

n30 t1 g17 s1400 * 	Werkzeug-Aufruf

n40 g00 g40 g90 z+250 * 	Werkzeug freifahren

n50 x+50 y+50 * 	Werkzeug vorpositionieren

n60 g29 * 	Letzte programmierte Position als Pol übernehmen

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

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

n90 g26 r2 * 	Anschluss

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

n110 g27 r2 f500 * 	Tangentiales Wegfahren

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

n130 g00 z+250 m2 * 	

Bahnbewegungen – Freie Kontur-Programmierung FK

Grundlagen

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

bekannte Koordinaten auf dem Konturelement oder in der Nähe liegen,

Koordinaten-Angaben sich auf ein anderes Konturelement beziehen oder 

Richtungsangaben und Angaben zum Konturverlauf bekannt sein.

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

	Beachten Sie folgende Voraussetzungen für die FK-Programmierung

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

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

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

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

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

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

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

Grafik der FK-Programmierung

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

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

blau	Das Konturelement ist eindeutig bestimmt

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

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

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

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

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

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

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

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

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

Satznummern im Grafikfenster anzeigen

Um Satznummern im Grafikfenster anzuzeigen: 

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

FK-Dialog eröffnen

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

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

FK-Element	Softkey

Gerade mit tangentialem Anschluss	

Gerade ohne tangentialen Anschluss	

Kreisbogen mit tangentialem Anschluss	

Kreisbogen ohne tangentialen Anschluss	

Pol für FK-Programmierung				

Pol für FK-Programmierung

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

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

Über diese Softkeys die Pol-Koordinaten eingeben

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

Geraden frei programmieren

Gerade ohne tangentialem Anschluss

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

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

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

Gerade mit tangentialem Anschluss

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

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

Dialog eröffnen: Softkey FLT drücken

Über die Softkeys alle bekannten Angaben in den Satz eingeben

Kreisbahnen frei programmieren

Kreisbahn ohne tangentialem Anschluss

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

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

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

Kreisbahn mit tangentialem Anschluss

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

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen: Taste FK drücken

	Dialog eröffnen: Softkey FCT drücken

Über die Softkeys alle bekannten Angaben in den Satz eingeben

Eingabemöglichkeiten

Endpunkt-Koordinaten

Bekannte Angaben	Softkeys	

Rechtwinklige Koordinaten X und Y					

Polarkoordinaten bezogen auf FPOL					

NC-Beispielsätze

7 FPOL X+20 Y+30 

8 FL IX+10 Y+20 rr F100 

9 fct PR+15 IPA+30 Dr+ R15 

Richtung und Länge von Konturelementen

Bekannte Angaben	Softkeys

Länge der Geraden				

Anstiegswinkel der Geraden				

Sehnenlänge LEN des Kreisbogenabschnitts				

Anstiegswinkel AN der Eintrittstangente	

Mittelpunktswinkel des Kreisbogenabschnitts				

	Achtung Gefahr für Werkstück und Werkzeug!

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

NC-Beispielsätze

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

28 Fc dr+ r6 len 10 aN-45 

29 fct dr- r15 len 15 

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

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

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

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

Bekannte Angaben	Softkeys	

Mittelpunkt in rechtwinkligen Koordinaten					

Mittelpunkt in Polarkoordinaten					

Drehsinn der Kreisbahn					

Radius der Kreisbahn		

NC-Beispielsätze

10 Fc ccx+20 ccy+15 dr+ r15 

11 Fpol x+20 y+15 

12 fl an+40 

13 fc dr+ r15 ccpr+35 ccpa+40 

Geschlossene Konturen

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

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

			Konturanfang:		CLSD+

	Konturende:			CLSD–

NC-Beispielsätze

12 l x+5 y+35 rl f500 m3 

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

...

17 fct dr- r+15 clsd- 

Hilfspunkte

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

Hilfspunkte auf einer Kontur

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

Bekannte Angaben	Softkeys		

X-Koordinate eines Hilfspunkts

P1 oder P2 einer Geraden			

Y-Koordinate eines Hilfspunkts		

P1 oder P2 einer Geraden			

X-Koordinate eines Hilfspunkts 			

P1, P2 oder P3 einer Kreisbahn			

Y-Koordinate eines Hilfspunkts 			

P1, P2 oder P3 einer Kreisbahn			

Hilfspunkte neben einer Kontur

Bekannte Angaben		Softkeys	

X- und Y- Koordinate des Hilfspunkts neben		einer Geraden		

Abstand des Hilfspunkts zur Geraden		

X- und Y-Koordinate eines Hilfspunkts neben einer Kreisbahn		

Abstand des Hilfspunkts zur Kreisbahn		

NC-Beispielsätze

13 fc dr- r10 p1x+42.929 p1y+60.071 

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

Relativ-Bezüge

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

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

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

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

Relativbezug auf Satz N: Endpunkt-Koordinaten

Bekannte Angaben	Softkeys	

Rechtwinklige Koordinaten 

bezogen auf Satz N		

Polarkoordinaten bezogen auf Satz N		

NC-Beispielsätze

12 FPOL X+10 Y+10 

13 FL PR+20 PA+20 

14 FL An+45 

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

16 FL IPR+35 PA+0 RPR 13 

Relativbezug auf Satz N: Richtung und Abstand des Konturelements

Bekannte Angaben	Softkey

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

Gerade parallel zu anderem Konturelement	

Abstand der Geraden zu parallelem Konturelement	

NC-Beispielsätze

17 FL LEN 20 An+15 

18 FL AN+105 LEN 12.5 

19 FL PAR 17 DP 12.5 

20 FSELECT 2 

21 FL LEN 20 IAn+95 

22 FL IAn+220 RAN 18 

Relativbezug auf Satz N: Kreismittelpunkt CC

Bekannte Angaben	Softkey	

Rechtwinklige Koordinaten des Kreismittelpunktes bezogen auf Satz N		

Polarkoordinaten des Kreismittelpunktes bezogen auf Satz N		

NC-Beispielsätze

12 FL X+10 Y+10 RL 

13 FL ... 

14 FL X+18 Y+35 

15 FL ... 

16 FL ... 

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

Beispiel: FK-Programmierung 1

	

0 BEGIN PGM FK1 MM 	

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

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

3 TOOL CALL 1 Z S500 	Werkzeug-Aufruf

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

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

6 L Z-10 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

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

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

9 FLT 	Zu jedem Konturelement bekannte Angaben programmieren

10 FCT DR- R15 CCX+50 CCY+75 	

11 FLT 	

12 FCT DR- R15 CCX+75 CCY+20 	

13 FLT 	

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

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

16 L X-30 Y+0 R0 FMAX 	

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

18 END PGM FK1 MM 	

Beispiel: FK-Programmierung 2

	

0 BEGIN PGM FK2 MM 	

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

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

3 TOOL CALL 1 Z S4000 	Werkzeug-Aufruf

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

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

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

7 L Z-5 R0 F100 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

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

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

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

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

12 FSELECT 3 	

13 FC DR- R20 CCPR+55 CCPA+60 	

14 FSELECT 2 	

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

16 FSELECT 3 	

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

18 FSELECT 2 	

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

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

21 END PGM FK2 MM 	

Beispiel: FK-Programmierung 3

	

0 BEGIN PGM FK3 MM 	

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

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

3 TOOL CALL 1 Z S4500 	Werkzeug-Aufruf

4 L Z+250 R0 FMAX 	Werkzeug freifahren

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

6 L Z-5 R0 F1000 M3 	Auf Bearbeitungstiefe fahren

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

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

9 FLT 	Zu jedem Konturelement bekannte Angaben programmieren

10 FCT DR- R10 CCX+0 CCY+50 	

11 FLT 	

12 FCT DR+ R6 CCX+0 CCY+0 	

13 FCT DR+ R24 	

14 FCT DR+ R6 CCX+12 CCY+0 	

15 FSELECT 2 	

16 FCT DR- R1.5 	

17 FCT DR- R36 CCX+44 CCY-10 	

18 FSELECT 2 	

19 FCT dr+ R5 	

20 FLT X+110 Y+15 AN+0 	

21 FL AN-90 	

22 FL X+65 AN+180 PAR21 DP30 	

23 RND R5 	

24 FL X+65 Y-25 AN-90 	

25 FC DR+ R50 CCX+65 CCY-75 	

26 FCT DR- R65 	

27 FSELECT 1 	

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

29 FSELECT 4 	

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

31 L X-70 R0 FMAX 	

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

33 END PGM FK3 MM 	

12

Kontur anfahren und verlassen
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