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1.2 Kontur frasen - 1206129

LD¢
|
S
10 |
|
|
|
|
|
|
|
|
X |
|
START
|
LO |
3 N
(=]
-0 |
©
3 \
NS
ID number
Text: Change No. C000941-05
Phase: Nicht-Serie
Original drawing Werkstoff: 3.1645
E_@— Scale Format Platte Material:
RoHS | 1.1 | A4 Plate
Mafe in mm / Dimensions in mm Einzelteilzeichnung / Component Drawing @blanke Flachen/Blank surfaces
Werkstlckkanten nach ISO 13715 | Allgemeintoleranzen ISO 2768-mH =6mm: £0,2 Tolerierung nach ISO 8015 Oberflachen nach ISO 1302
Workpiece edges ISO 13715 General tolerances ISO 2768-mH  =6mm: +0,2 Tolerances as per ISO 8015 | Surfaces as per ISO 1302
|-0.3 [+0.3
Oberflachenbehandlung:
Surface treatment:
The reproduction, distribution and utilization of this document as well as the communication of its contents to others without express authorization is prohibited.
Offenders will be held liable for the payment of damages. All rights reserved in the event of the grant of a patent, utility model or design. ( 1ISO 16016 )
HEIDENHAIN Created Responsible Released [Version [Revision[Sheet] Page
R 1
DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH M-TS D1 2061 29 B 00 B A - O 1 of
83301 Traunreut, Germany 14.02.2017 Document number 1

TNC 320/ TNC 620 / TNC 640 | HIT-Lernpaket 3-Achs-Programmierung | 1/2019




Konturprogrammierung | Kontur frasen - 1206129

Arbeitsplan
Rohteildefinition
Werkzeugaufruf
Vorpositionieren
Kontur frasen
Sichere Position

vV vVvyVvyVYyy

NC-Programm beenden
Programmvorgaben

Frasen AuBenkontur Vorgaben X Y V4
Sichere Position +150 +150 +100

Sicherheitsabstand - - +5

Vorposition -20 +20 +100

Start-/Endpunkt der Kontur +0 +25 -

An-/Abfahrlange LEN20

Bearbeitungsrichtung Gleichlauf

Werkzeugvorgaben

a T S Fi F, Dz 1z
g 20 10 4500 1100 2000 -5 5

2) Durchmesser

T Werkzeugnummer

SI Drehzahl

Fi) Bearbeitungsvorschub

F2 Rickzugsvorschub

D2l max. Bearbeitungstiefe / Bohrtiefe
12} Zustellung

TNC 320/ TNC 620 / TNC 640 | HIT-Lernpaket 3-Achs-Programmierung | 1/2019



Konturprogrammierung | Kontur frasen - 1206129

-
O:

(%)

[=

=

«Q

TNC 320/ TNC 620/ TNC 640 | HIT-Lernpaket 3-Achs-Programmierung | 1/2019 10




Konturprogrammierung | Kontur frasen - 1214098

1.3 Kontur frasen - 1214098

(o)
©
~
|
|
2 ©
|2 ™
©
< Te)
NS AN
<
-—
ID number
Text: Change No. C000941-05
Phase: Nicht-Serie
Original drawing Werkstoff: 3.1645
E_@— Scale Format Platte Material:
RoHS | 1.1 | A4 Plate
Mafe in mm / Dimensions in mm Einzelteilzeichnung / Component Drawing @blanke Flachen/Blank surfaces
Werkstlckkanten nach ISO 13715 | Allgemeintoleranzen ISO 2768-mH =6mm: £0,2 Tolerierung nach ISO 8015 Oberflachen nach ISO 1302
Workpiece edges ISO 13715 General tolerances ISO 2768-mH  =6mm: +0,2 Tolerances as per ISO 8015 | Surfaces as per ISO 1302
|-0.3 [+0.3
Oberflachenbehandlung:
Surface treatment:
The reproduction, distribution and utilization of this document as well as the communication of its contents to others without express authorization is prohibited.
Offenders will be held liable for the payment of damages. All rights reserved in the event of the grant of a patent, utility model or design. ( 1ISO 16016 )
HEIDENHAIN Created Responsible Released [Version [Revision[Sheet] Page
R 1
DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH M-TS D1 2 1 4098 B 00 B A - O 1 of
83301 Traunreut, Germany 11.04.2017 Document number 1

TNC 320/ TNC 620 / TNC 640 | HIT-Lernpaket 3-Achs-Programmierung | 1/2019




Konturprogrammierung | Kontur frasen - 1214098

Arbeitsplan
Rohteildefinition
Werkzeugaufruf
Vorpositionieren

Kontur frasen

Sichere Position
NC-Programm beenden

vV vVvyVvyVYyy

Programmvorgaben

Frasen Kontur Vorgaben

Sichere Position

+150

V4
+100

Sicherheitsabstand

+5

Vorposition

-20

+100

Start-/Endpunkt der Kontur

+10

An-/Abfahrlange LEN20

Bearbeitungsrichtung Gleichlauf

Werkzeugvorgaben

a T S Fi

g 16

2) Durchmesser

(0]

5600 1600

T Werkzeugnummer

SI Drehzahl

Fi) Bearbeitungsvorschub

F2 Rickzugsvorschub

D2l max. Bearbeitungstiefe / Bohrtiefe
12} Zustellung

TNC 320/ TNC 620 / TNC 640 | HIT-Lernpaket 3-Achs-Programmierung | 1/2019

F2
2000

Dz

12



Konturprogrammierung | Kontur frasen - 1214098

-
O:

(%)

[=

=

«Q

TNC 320 / TNC 620 / TNC 640 | HIT-Lernpaket 3-Achs-Programmierung | 1/2019 13




1.4

Kontur frasen - 1226664

Konturprogrammierung | Kontur frasen - 1226664

16

__— START

T
744 650 A4

MafRe in mm / Dimensions in mm

Einzelteilzeichnung /

Component Drawing

3:10
ID number
Text: Change No. C000941-05
Phase: Nicht-Serie
Original drawing Werkstoff: 3.1645
E_@— Scale Format Platte Material:
RoHS | 1.1 | A4 Plate

@blanke Flachen/Blank surfaces

Werkstlickkanten nach ISO 13715
Workpiece edges ISO 13715

|03 [+0.3

Allgemeintoleranzen ISO 2768-mH
General tolerances 1SO 2768-mH

=6mm: £0,2
<6mm: £0,2

Tolerierung nach ISO 8015
Tolerances as per ISO 8015

Oberflachen nach ISO 1302
Surfaces as per ISO 1302

Oberflachenbehandlung:
Surface treatment:

The reproduction, distribution and utilization of this document as well as the communication of its contents to others without express authorization is prohibited.
Offenders will be held liable for the payment of damages. All rights reserved in the event of the grant of a patent, utility model or design. ( 1ISO 16016 )

83301 Traunreut, Germany

HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH

Created

Responsible Rel d

\Version \Revision\Sheet Page

M-TS

05.09.2017

D1226664-00-A-01 o

Document number 1

TNC 320/ TNC 620 / TNC 640 | HIT-Lernpaket 3-Achs-Programmierung | 1/2019

14



Konturprogrammierung | Kontur frasen - 1226664

Arbeitsplan
Rohteildefinition
Werkzeugaufruf
Vorpositionieren

Kontur frasen

Sichere Position
NC-Programm beenden

vV vVvyVvyVYyy

Programmvorgaben

Frasen AuBenkontur Vorgaben

Sichere Position

+150

Y
+150

Y4
+100

Sicherheitsabstand

+5

Vorposition

+0

+70

+100

Start-/Endpunkt der Kontur

+0

+30

An-/Abfahrstrategie Kreisbahn mit tangentialem
Anschluss an die Kontur und
Geradenstick

An-/Abfahrradius R10

Bearbeitungsrichtung Gleichlauf

Werkzeugvorgaben

1} T S Fi F,
% 20 10 4500 1700 2000

9) Durchmesser

T Werkzeugnummer

S Drehzahl

Fi) Bearbeitungsvorschub

F2) Rickzugsvorschub

DZ) max. Bearbeitungstiefe / Bohrtiefe
12} Zustellung

TNC 320/ TNC 620 / TNC 640 | HIT-Lernpaket 3-Achs-Programmierung | 1/2019

Dz

15



Konturprogrammierung | Kontur frasen - 1226664

-
O:

(%)

[=

=

«Q

TNC 320 / TNC 620 / TNC 640 | HIT-Lernpaket 3-Achs-Programmierung | 1/2019 16







Zyklenprogrammierung | Taschen und Nuten frasen - 1214155

2.1 Taschen und Nuten frasen - 1214155
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3.1 Bohren und Gewinde bohren - 1226642
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