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CAD Viewer

Standard (keine Option)

TNC 640 ab NC-SW 34059x-05
TNC 620 ab NC-SW 81760x-02
TNC 320 ab NC-SW 771851-01

Software-Option #98

ITNC530 ab 60642x-02/34049x-07

Grundlagen

Offnen von STEP-, IGES-, und DXF-Dateien

Viewer fur 3D-Modelle

Anzeigen von Elementinformationen

z
1 CALL LBL 101 ;RESET TURN

. L
6 CYCL DEF 247 PRESETTING
0338=14 PRESET HUMBER

Q12= AUTO :FEED RATE
015=+1 CLINB OR Ul
o18=
0146

04472410

M-TS / Mai 2018
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DXF-Konverter

Software-Option #42

TNC 640 ab NC-SW 34059x-02

TNC 620 ab NC-SW 73498x-02/81760x-01
TNC 320 ab NC-SW 771851-01

ITNC530 ab 60642x-01/34049x-02

. Manual operation afﬁ?ﬂfﬁm}”g 12:56

Offnen der DXF-Dateien auf der Steuerung |
Selektieren der Bearbeitungspositionen und . |
Konturen aus der DXF-Datei I e |
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- Grundlagen M-TS / Mai 2018
CAD-Import ?ﬂ@@mW—ﬁBugm

Software-Option #42

TNC 640 ab NC-SW 34059x-08
TNC 620 ab NC-SW 81760x-05
TNC 320 ab NC-SW 77185x-05

DJo0J0J0R
N

Offnen von 3D-Modelle (STEP/IGES) auf der
Steuerung

Offnen von DXF-Dateien weiterhin maoglich I —
Definition von Nullpunkt und der geschwenkten e

L
6 CYCL DEF 247 PRESETTING
0338=14 PRESET HUMBER

Bearbeitungsebene direkt aus dem 3D-Modell e

Selektieren von Bearbeitungspositionen und A
Konturen aus dem 3D-Modell
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Bezugspunkt setzen

Konstrukteur legt den Bezugspunkt (Lage des
Koordinatensystems) des 3D-Modells im CAD-
System fest.

Bezugspunkt fir die Bearbeitung und Bezugspunkt
der Konstruktion passen oft nicht zueinander

Vorgehensweise: ——
Bezugspunkt setzen aktivieren “
Anpassen des Bezugspunktes Uber drei Punkte

1. Punkt definiert den Ursprung des
Koordinatensystems

2. Punkt definiert die positive X-Achse
3. Punkt definiert die positive Y-Achse




Bezugspunkt M-TS / Mai 2018

Bezugspunkt setzen

Bezugspunkt (Lage des Koordinatensystems) des
3D-Modells wird vom Konstrukteur im CAD-
System festgelegt

Bezugspunkt fir die Bearbeitung und Bezugspunkt
der Konstruktion passen oft nicht zueinander

Vorgehensweise: ——
Bezugspunkt setzen aktivieren “
Anpassen des Bezugspunktes Uber drei Punkte

1. Punkt definiert den Ursprung des
Koordinatensystems

2. Punkt definiert die positive X-Achse

3. Punkt definiert die positive Y-Achse Preset
X | 8.0000 |
Ergebnis: “ Y| -38.0776
Bezugspunkt gesetzt 5 Z | 8.0000
Alle weiteren Aktionen beziehen sich auf diesen PLANE SPATIAL SP*
Bezugspunkt
A | 0.0000
B | 0.0000

C| 90.0000
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Bezugspunkt loschen / RESET
Zurucksetzen des Bezugspunktes mit }‘{

5 IWebinat_CAD-Viewsr/BaugiuppePlatirommpedal, s1p cap-vigd o 5; iwebinat

TP - SRR - @ h | E I =) EnEE
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Nullpunkt und Bearbeitungsebene schwenken

Fur die Bearbeitung legt man nun den Nullpunkt
und bei Bedarf auch die Winkel flr
Bearbeitungsebene schwenken fest

Vorgehensweise: S—
Nullpunkt aktivieren ‘@‘

Anpassen des Bezugspunktes Uber drei Punkte

1. Punkt definiert den Ursprung des
Koordinatensystems (Nullpunkt)

2. Punkt definiert die positive X-Achse
3. Punkt definiert die positive Y-Achse
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Nullpunkt und Bearbeitungsebene schwenken

Fur die Bearbeitung legt man nun den Nullpunkt
und bei Bedarf auch die Winkel flr
Bearbeitungsebene schwenken fest

Vorgehensweise: ——
Nullpunkt aktivieren ‘@‘
Anpassen des Bezugspunktes Uber drei Punkte

1. Punkt definiert den Ursprung des
Koordinatensystems (Nullpunkt)

2. Punkt definiert die positive X-Achse
3. Punkt definiert die positive Y-Achse

Ergebnis: —
Nullpunkt gesetzt ‘@‘

Selektieren von Konturen oder
Bearbeitungspositionen auf Basis dieses
Nullpunkts
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Programmausgabe

Speichern ={ der Nullpunktverschiebung und der
geschwenkten Bearbeitungsebene in ein Klartext-
Programm.

Kopieren |_|_| der Nullpunktverschiebung und der
geschwenkten Bearbeitungsebene in den
Zwischenspeicher. Einfigen in das in das NC-
Programm mit BLOCK EINFUGEN.

= TILT1.H

1 :* origin_file = "StemOf .stp”

2 ;" origin = X+0.0000 Y+ .0000 Z+22.5000

3 ;% origin_plane spatiaBYé& SPA+0.0000 SPB+0.0000 SPC+0.0000

[ 3= (=

TRANS DATUM AXIS X+11.7652 Y-19.7147 /Z-38.3685

on

b  FLANE SFAITLAL SPA+YU SFB+U DPL-6.J43Y9 IUHN MB MAA
7/ END PGM TILT1 MM
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Programmausgabe

Speichern ={ der Nullpunktverschiebung und der
geschwenkten Bearbeitungsebene in ein Klartext-
Programm.

Kopieren |_|_| der Nullpunktverschiebung und der
geschwenkten Bearbeitungsebene in den
Zwischenspeicher. Einfigen in das in das NC-
Programm mit BLOCK EINFUGEN.

= TILT1.H

1 :* origin_file = "Stem05.5tp”

2 ;" origin = X+0.0000 Y+0.9000 Z+22.5000

3 ;% origin_plane spatial =} SPA+0.0000 SPB+0.0000 SPC+0.0000
4 PLANE RESET STAY
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Nullpunkt und Bearbeitungsebene schwenken
l[6schen / RESET

Rucksetzen der Auswahl mit 4":

Schrittweise rtickgangig mit n
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Auswahl der Konturen

Ubernahme einer zusammenhangenden Kontur
mithilfe von zwei Mausklicks:

Erstes Element anklicken (Umlaufsinn beachten
- Pfeil)

Letztes Element anklicken
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Auswahl der Konturen

Ubernahme einer zusammenhangenden Kontur
mithilfe von zwei Mausklicks:

Erstes Element anklicken (Umlaufsinn beachten
- Pfeil)

Letztes Element anklicken

Vorgehensweise:
Kontur wéhlen ‘ (r ‘ aktivieren
Kontur auswahlen

Programmausgabe

Speichern [={ der Kontur in ein Klartext-
Programm.

Kopieren |_|_| der Kontur in den Zwischenspeicher.
Einfigen in das NC-Programm mit BLOCK
EINFUGEN.




ﬁ

Auswahl der Konturen

Ubernahme einer zusammenhangenden Kontur
mithilfe von zwei Mausklicks:

Erstes Element anklicken (Umlaufsinn beachten
- Pfeil)

Letztes Element anklicken

Vorgehensweise:
Kontur wahlen
Kontur auswahlen

aktivieren

Programmausgabe

Speichern ={ der Kontur in ein Klartext-
Programm.

Kopieren |_|_| der Kontur in den Zwischenspeicher.

Einfigen in das NC-Programm mit BLOCK
EINFUGEN.

Konturen

= CONTOUR1.H

0 BEGIN PGM CONTOUR1 MM

1 * 8 contours

2 ;" origin_file = "Stem05.stp”

3 : FUNCTION MODE MILL

4 ;* origin = X+0.0000 Y+0.0000 Z+22.5000

5 ;* origin_plane spatial = SPA+0.0000 SPB+0.0000 SPC+0.0000

6 ; PLANE RESET STAY

7 ; TRANS DATUM AXIS X+11.7652 Y-19.7147 Z-38.3685

8 ; PLANE SPATIAL SPA+90.0000 SPB+0.0000 SPC-8.3390 TURN MB MAX FMAX
9 ; 1+ 3 line(s) + 5 arc(s) + 0 gap-filler(s), minimum arc radius = +4.2500
10 : all _blk_form from complete file

11 BLK FORM 0.1 Z X-22.223 Y-24 7-22.5

iy
[¥]

BLK FORM 0.2 X+70.9 Y+24 Z+22.5
; sel _blk_form from selection

-
w

14 BLK FORM 0.1 Z X-4.5 Y-42.648 Z-11.6185

15 BLK FORM 0.2 X+66.3317 Y+31.737 Z+11.6185
16 L X+0 Y+0 Z+0

17 L X+19.0759 Y+0 Z+0

-
@

CC X+19.0759 Y+4.25
C X+22.6687 Y+6.5203 DR+
CC X+37.4627 Y+15.8685
C X+22.6687 Y+25.2168 DR-
CC X+19.0759 Y+27.487
C X+19.0759 Y+31.737 DR+
L X+0 Y+31.737 Z+0
CC X+0 Y+27.237
C X-4.5 Y+27.237 DR+
L X-4.5 Y+4.5 Z+0
CC X+0 Y+4.5
C X+0 Y+0 DR+
* end contours
END PGM CONTOUR1 MM

W R R R R RN R RN R =
- D W NSO R WN =S WO
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Bearbeitungspositionen wahlen
Elemente anklicken

Reihenfolge beim Klicken =
Bearbeitungsreihenfolge

Vorgehensweise:
Position wahlen “E‘F“ aktivieren
Positionen auswahlen
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Bearbeitungspositionen wahlen
Elemente anklicken

Reihenfolge beim Klicken =
Bearbeitungsreihenfolge

Vorgehensweise:
Position wahlen @ aktivieren
Positionen auswahlen

Programmausgabe

Speichern H der Positionen in eine Punkte-
Tabelle.

Kopieren |—|_| der Positionen in den
Zwischenspeicher. Einfligen in das NC-Programm
mit BLOCK EINFUGEN.
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Bearbeitungspositionen wahlen
Elemente anklicken

Reihenfolge beim Klicken =
Bearbeitungsreihenfolge

Vorgehensweise:
Position wahlen @ aktivieren
Positionen auswahlen

Programmausgabe

Speichern H der Positionen in eine Punkte-
Tabelle.

Kopieren |_|_| der Positionen in den
Zwischenspeicher. Einfligen in das NC-Programm
mit BLOCK EINFUGEN.

. X Y z FADE | CLEARANCE
]  0.0000 -0.0000 0.0000 N
1 36.0000 -0.0000 0.0000 N
2 36.0000  -37.7370 0.0000 N
3 0.0000  -37.7370 0.0000 N

Punktetabelle .PNT

- CONTOUR1.H

36

37
38
39
40

41
42
43
44
45

L
L
L
L

PLANE RESET STAY

TRANS DATUM AXIS X+59.1453 Y-18.0000 Z-3.6315

PLANE SPATIAL SPA+90.0000 SPB+0.0000 SPC+90.0000 TURN MB MAX FMAX
BLK FORM 0.1 Z X+59.1203 Y-18.0000 Z-18.8685

BLK FORM 0.2 X+59.1703 Y+18.0000 Z+18.8685

X+0  Y+0 Z+0 M99
X+36 Y+0 Z+0 Mo 9
X+36 Y-37.737 Z+0 [IEE]
X+0 Y-37.737 Z+0 M99

;" end positions

NC-Programm .H



Programmierung

TOOL CALL "MTLL_D#_ROUGH™ Z S12000 F2000
M3

:* origin file = "Stes05.sIp"
* origin = Xe0.0000 ¥Ye0.0000 7+22.5000
PLANE RESET STAY
TRANS DATUM AXIS Xe11.7652 Y-19.7147 Z-38.368%
5 CALL LBL 100

P1 = "TNC: iWebinar_M121010_CAD-Viewer\tilted pocketd_.H®

29 CYCL DEF 20 CONTOUR DATA
(MILLING DEPTH
i TOOL PATH OVERLAP
tALLOWANCE FOR SIDE
P ALLOWANCE FOR FLODR
1 SURFACE COORDINATE
1SET-UP CLEARANCE
(CLEARANCE HEIGHT
(ROUNDTHG RADIUS
{ROTATIONAL DIRECTION

s PLUNGING DEPTH
O11= AUTO -FEED RATE FOR PLNGNG
Q12= AUTO :FEED RATE F. ROUGHNG
01840 SCOARSE ROUGHING TOOL
Q19= AUTO :FEED RATE FOR RECIP.
0208= MAX -RETHACTION FEED RATE
Q401 =100 EED RATE FACTOR
O404=00 (FINE ROUOH STRATEGY
31 L XeD ¥e0 24100 AO FMAY

MR




Offene Kontur

Einbinden der Kontur in das NC-Programm:

SEL CONTOUR mit dem Pfad zur
Konturbeschreibung

oder
Zyklus 14 mit Konturlabel

Bearbeitung mit
Zyklus 25, mit Angabe von
TIEFE
ZUSTELLUNG

Bei Bedarf kann auch Restmaterial
nachbearbeitet werden

Bestimmen der Anfahrart mit Zyklus 270

Programmierung

Manual operation Programming

2 Progranming

TNG: \Webinar_CAD-¥iewex|FGM.h

> Type of h/departure?

0 BEGIN PGH PGM LN

BLK FORM 0.1 Z X-25 Y-25 750
BLK FORM 0.2 IX#100 I¥+50 Z+0
TOOL CALL Z

GALL LBL 101 ;RESET TURH

* Bezugspunkt

CYCL DEF 247 PRESETTING

) :U”Hq=|n PRESET NUNBER « « ®

e =

APPR CT APPR LT APPR LN

b -
5 * Starl sachining

10

11 TOOL CALL "TORUS MILL_D35 2" 7 S8000 F2000 Q390=1 Qag0=2 0390=3
12 13

13 SEL CONTOUR
“INC: \Webinaz_W121010_CAD-Viewer \outsideconto
urt i

TRALN DATA

TYPE OF APPROACH
0391=41 RADIUS COMPENSATION
0382-+20  :RADIUS
0393-+#90  ;CENTER ANGLE
0394-+0 DISTANCE

15 GYCL DEF 25 COMTOUR TRAIN
01--45  ;MILLING DEPTH
03-+0.5 ;ALLOWANCE FOR SIDE

0540 :SURFACE COORDIMATE
Q7=+50  ;CLEARANCE HETGHT
010=-5 PLUNGING DEPTH

011= AUTD ;FFED RATE FOR PLNGNG
012= AUTO [ FFED AATE F. ROUGHNG
015211 CLINB OR UP-CUT

018=+0 COARSF ROUGHTHG TODI

14:33

PO RV ETRVETEL

Manual operation Programming

2\ Programming

TNC: \Webinar_CAD-Viewer\PGM.h
=Milling depth? L
6 CYCL DEF 247 PRESETTING

0339-+4 PRESET NUMBER

7
M
9 * Start machining

11 TOOL CALL “TORUS MTLL D35 2* 7 3000 F2000
12 03

13 SFL CONTOUR
hinat H121070_CAD-Viewer\o

ideconto

14 CYCL DEF 270 GONTOUR TRAIN DATA
0390=+1 TYPE OF APPROACH
RADIUS COMPENSATION

RADIUS
CENTER ANGLE
DISTANCE

UILLING DEPTH
Q3-+0.5 :ALLOWANCE FOR SIDE - [ |
Q5-+0  :SURFACE COORDINATE -
Qa7-+50 CLEARANCE HEIGHT
a10--5 PLUNGING DEPTH
a1~ AUTO ;FEED RATE FOR PLNGHG
Q12 AUTO :FEED RATE F. ROUGHNG
15-+1  ;CLINB OR UPCUT
18=+0  ;COARSE ROUGHING TOOL
Q446-+0.01 ;RESTDUAL WMATERTAL
Q4472410 | CONNECTION DISTANCE
0448=12 (PATH EXTENSTON

16 moa

17

18 TOOL CALL "MTLI_DB_ROUGH™ 7 S12000 F2000

14:33

FUH RV ETRVEDEL

M-TS / Mai 2018
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[vanual operation @Programming e

Geschlossene Kontur
TNG: \Webinar_CAD-VYiewar\PGM. h

—~Finishing allewan for side?

17 ;

18 TOOL CALL "MILL_D8_ROUGH™ Z $12000 F2000

19 N3

20

21 * origin file "Stemd5.stp"

Ausraumen mit SL-Zyklen. Verschachteln der 1| ondin "o o 0 2o 232,508

23 PLANE RESET STAY

24 TRANS DATUM AXIS X+11.7652 ¥-19.7147

Konturen, mit RS {

26 PLANE SPATIAL SPA+30 SPB+0 SPC-8.339 TURN
21

CONTOUR DEF mit dem Pfad zur O e rsvata a0 viome 110

N

pocketd__H*

25 CYCL DEF 20 COMIOUR DATA

Konturbeschreibung und Angabe Insel/Tasche

02=+1 TOOL PATH OVERLAP
- . - 03=H)I ALLOWANCE FOR SIDE
bis zu neun Konturen moéglich
g Q5-=+0 SURFACE COORDINATE

06-+2 SET-UP CLEARANCE
07-+50  ;CLEARANCE HEIGHT

d r 8-+0 ;s ROUNDTHG RADIUS
o e 09-41 iROTATIONAL DIRECTION

30 GYCL DEF 22 ROUGH-OUT

Zyklus 14 mit Konturlabels (bis zu zwolf T

019= AUTO | FFED AATE FOR RECIP

Kontu ren mngiCh) 0208= WAX (RETRACTTON FEFD RATF

0401=+100 ;FEED RATE FACTOR

oder - .

Komplexe Konturformel (bis zu 128 Konturen [ifaniad opezation | @Fzosraming w
maoglich) B

26 PLANE SPATIAL SPA+90 SPB+0 SPC-8.339 TURN

27

28 CONTOUR DEF
P1 = "THC: \Webinar_M121010_CAD-Viewer! tilted_
pocket3 .H"

29 CYCL DEF 20 CONTOUR DATA

B b t t a1=-7.5 MILLING DEPTH

earbeitung mi
0 ALL ANCF FOR STDF
n

Zyklus 20 (Kontur-Daten) L
Zyklus 21 (Vorbohren, optional) )

: IR LR o @
Zyklus 22 (Ausraumen) o ﬂ

)

N

LONAL DIRECTION
@19 AUTOFEED RATE FOR RECIP.

Zyklus 23 (Schlichten Tiefe, optional) 3 SET, T B E

Zyklus 24 (Schlichten Seite, optional) e

38 PLANE RESET STAY

| e | | IERE




Bearbeitungspositionen

Einbinden der Punktetabelle mit SEL PATTERN
ins NC-Programm

Bearbeitung mit Bearbeitungszyklen (z. B. Zyklus
200)

Aufruf des programmierten Bearbeitungszyklus an
jeder Position aus der Punktetabelle mit CYCL
CALL PAT

Programmierung

[vanual operation Programming e

Progranming

TNG: \Webinar_CAD-V¥iewer\PGM.h

=PGH.h 4
33 CALL LBL 102

34

35 :* origin_file - “Stemd5.stp”

36 ;" origin - X+0.0000 Y+0.0000 Z+22.5000

37 ;* origin plane spatial = SPA+0.0000 SPB+0.0000 SPC+0.0000

38 PLANE RESET STAY

35 TRANS DATUM AXTS X+30.6384 Y+22.4813 7-38.3685
40 CALL LBL 100

41 PLANE SFATTAL SPA+90 SPB+0 SFC-171.6608 TURN

42 GONTOUR DEF

HHH

P1 = "THC: Webinar W121010_CAD-Viewer\Lilled pockeld H"
43 1 XD YeD 74100 RO u99
44 CALL LBL 101
a5
46 ;* origin file = "Stem05.stp*
47 ;v origin = X+0.0000 Y+0.0000 Z+22.5000
48 :° origin_plane_spatial = SPA+0.0000 SPB+0.0000 SPC+0.0000

49 PLANC RESET STAY
50 TRANS DATUM AXIS X 18.223 Y 6.5 Z.§

51 CALL LBL 100

52 PLANE SPATIAL SPA+30 SPB+0 SPC+0 TURN

53 SEL PATTERN "THC:\Webinax WI21010_CAD Viewer\posi.PNT*

SET-UP CLEARANCE
02017 DEPTH

0206-+150 ; FEED RATE FOR PLNGHG
i PLUNGING DEPTH

| SURFACE COORDTHATE

1 2HD SET-UP CLEARANCE
i NONINAL DIAMETER
ROUGHTNG DTAMETER
CLTNB OR UP-CUT

55 L X+D V+0 74100 RO

. | ol
SELEGT INSERT ASERE
FIND LAST
A . AEMOVE REMOVE NG BLOCK
14:45

Manual operation Programming

Programming

TNC: \Webinar_CAD-Viewer\PGM.h

SPGI.h 4
43 L X+0 Y+0 Z+100 RO uge

44 CALL LBL 101

45

46 ;' origin_file - "Stem05.stp"

47 ;* origin - X+0.0000 V+0.0000 7+22.5000
48 ;* origin plane spatial = SPA+0.0000 SPB+0.0000 SPC+0,0000
49 PLAME RESET STAY

50 TRANS DATUM AXIS X-18.223 Y-6.5 Z-5

51 CALL LBL 100

52 PLANE SPATIAL SPA+S0 SPB10 SPCi0 TURN

53 SEL PATTERN "TNC:\Webinar M12.010_CAD-Viewer\pos1.PNT™

54 CYCL DEF 208 BORE MTLLIN
SET-UP CLEARANCE
DEPTH

FEED RATE FOR PLNGNG
PLUNGING DERTH
SURFACE COORDINATE
2ND SCT-UP CLLARANCE
HOMINAL DIAMETER
ROUGHING DIAMETER
CLIMB OR UP CUT
Z+100 RO

CALL LBL 101

* End machining

61 CALL LBL 101
62 N30

63 * SAFE POS LBL 100
64 LBL 100 ;SAFE POS
65 CALL PG TNG:\SAFE.H
66 LRI

SELECT INSERT [i] L] INSERT

FIND [Consent || [ InseRT | LAST
T e AEMOVE RAENOVE NG BLOCK

TUNUEURYEXE EL

M-TS / Mai 2018



Nullpunktverschiebung und Bearbeitungsebene
schwenken

Einfugen tber BLOCK EINFUGEN direkt ins NC-
Programm

PLANE RESET STAY
TRANS DATUM

PLANE SPATIAL (ACHTUNG, Standard ist hier
MB MAX, hier muss evtl. angepasst werden)

<~ Programmierung

[vanual operation Programming e

2 Progranming

TNG: \Webinar_CAD-V¥iewer\PGM.h
PG h
019- AUTO FEED RATE FOR RECIP.
0208~ MAX :RETRACTION FEED RATE
04071-+100 FEED RATE FACTOR

040440 FINE ROUGH STRATERY
1L %D V+0 74100 RO
32 1199
33 CALL LBL 102
34
35 ;' origin file = "Stemd5.stp"
36 ;' origin = X+0.0000 ¥+0.0000 Z+22,5000
37 ;' erigin plane spalial = SPA+0.0000 SPB+0.0000 SPC+0, 0000

38 PLANE RESET STAY

39 THANS DATUM AXIS X+30.6334 Y+22.4813 7-38.3685
A0 CALL LBL 100

A1 PLANE SPATIAL SPA+90 SPB+0 SPC-171.6609 TURN

42 COMTOUR DEF

P1 = “THC: Webinar_W121010_CAD-Viewer\tilted_pocketd. i*
43 L XeD Y+0 Z+100 RO usy
44 CALL LBL 101
45
46 :* origin_file - "Stem05.stp

47 5 origin - X+0.0000 Y+0.0000 Z+22.5000
48 :* origin_planc_spatial - SPA+0.0000 SPB+0.0000 SPC+0.0000

51 GALL LBL 100

52 PLANE SPATIAL SPA+30 SPB+0 SPC+0 TURN

53 SEL PATTEAN "THC:Webinar W121010 CAD-Vieweriposi.PNT"
54 CYCL DEF 208 BORE MILLING

{SET-UP CLEARANCE

DEPTH

FEED RATE FOR PINGNG

PLUNGTHG DEPTH

PO EVEYETRVETEL

M-TS / Mai 2018

INSERT
FIND LAST
. . REMOVE REMOVE NG BLOCK

SELECT INSERT
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Tipps und Tricks
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Schneller Wechsel zwischen CAD-Import und
Programmieren

Offnen des CAD-Imports auf dem dritten Desktop,
somit kann man ihn wahrend der Programmierung
offen lassen.

Ein schneller Wechsel erfolgt mit der
Bildschirmumschalttaste

f;.ulmre.r : n.-c\.-mfun.\i_cau \l'mw.-l-'s.:cm:mskl:u —— Manual operation @F"rogramming 14:55

Programming

THC: \Webinazr CAD-Viewer\PGM.h
=+ PGM. h
Q447=+10

CONNECTION DISTANCE
PATH EXTENSION

30 CYCL DEF 22 F
a10=-4
Q11= AUTO ;FEEL
Q12= AUTD :F

Q18=40

019= AUTO :F

0208= MAX 1E TRACTION -

SELECT INSERT Al Tral INSERT
L [CawseRt )| [wsERr ]| wast

BLOCK BLOCK REMOVE REMOVE NC BLOCK
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Verfugbar im Modus Konturilbernahme ﬁ

Festlegung der Toleranz, wie weit benachbarte
Konturelemente voneinander entfernt sein dirfen

Ausgleich von Ungenauigkeit

(P 0.001 mm
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Selektieren und Deselektieren

Auswahl der Elemente Uber den Mauszeiger &k

Anzeigen zuséatzlicher Punkte mit =* (Anfangs-,
Mittel- und Endpunkt angezeigen)

Abwahlen der Elemente mit ==
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y S CEl AP T LE MO - @ lH O XH

L - TG AL_CAL. ¥LEWeLi 518008, 81

Nur verfugbar im Punktibernahme

Anklicken der Positionen

Sortieren der Positionen Uber die Funktion
Wegoptimierung E

Klickreihenfolge in ROT

Positionen nach Wegoptimierung in

iy R A S NI TORAT
Mecrc@errez=zEET - 0 lE2 KM
'.:t JJJJJ

1 *




ﬁ
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Programmausgabe L X+0 Y+0 Z+0
CC X+0 Y+4.5

C X-4.5 Y+4.5 DR-
X-4.5 Y+27.237 Z+0

CC X+0 Y+27.237

C X+0 Y+31.737 DR-
Ausgabe mit XYZ-Koordinaten ”-4 L X+19.0759 Y+31.737 Z+0

CC X+19.0759 Y+27.487

C X+22.6687 Y+25.2168 DR-
Ausgabe mit XY-Koordinaten 1, CC X+37.4627 Y+15.8685

C X+22.6687 Y+6.5203 DR+

CC X+19.0759 Y+4.25

X+19.0759 Y+0 DR-
L X+0 Y+0 Z+0

—

Uber %2 wird die Programmausgabe eingestellt.

L X+0 Y+0
CC X+0 Y+4.5
X-4.5 Y+4.5 DR-
L X-4.5 Y+27.237
CC X+0 Y+27.237
X+0 Y+31.737 DR-
L X+19.0759 Y+31.737
CC X+19.0759 Y+27.487
C X+22.6687 Y+25.2168 DR-
CC X+37.4627 Y+15.8685
C X+22.6687 Y+6.5203 DR+
CC X+19.0759 Y+4.25
X+19.0759 Y+0 DR-
L X+0 Y+0
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Bonus fir Maschinenregistrierung

Fur jede registrierte Maschine mit HEIDENHAIN-
Steuerung erhalten Sie die Option #42 kostenlos.

Maschine registrieren unter https://www.klartext-
portal.de/de DE/tnc-club/

Der TNC Club bietet zwei Arten von
Mitgliedschaften:

Kostenlose Basismitgliedschaft
Maschineregistrierung
Kontaktdaten der Firma

Premiummitgliedschaft
Maschineregistrierung
Kontaktdaten der Firma
Vollversion des Programmierplatzes
Kostenloser Schulungstag vor Ort
Weitere Rabatte und Vergunstigungen


https://www.klartext-portal.de/de_DE/tnc-club/

Fragen??

Tel. 08669 31 3103

Mail 3103@heidenhain.de
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