Programmierung

Freie Konturen einfach
programmieren

HEIDENHAIN
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Programmieren mit FK




!-Q Freie Konturprogrammierung

Wann wird FK benotigt?

= Werkstlckzeichnung ist nicht NC-gerecht
bemal3t

= Somit keine Programmierung Uber ,graue
Bahntasten“ moglich

Wichtig: Die gegebenen Werte der
Zeichnung missen geometrisch
vollstandig sein.




Freie Konturprogrammierung

Mdogliche Angaben fir die FK
Programmierung:

Bekannte Koordinaten, die auf dem
Konturelement oder seiner
Verlangerung liegen

Bekannte Koordinaten, welche in der
Nahe des Konturelements liegen




Freie Konturprogrammierung

Mdogliche Angaben fir die FK
Programmierung:

N18 parallel zu AB

Richtungsangaben, die sich auf ein
anderes Konturelement beziehen

Angaben zum Konturverlauf und
Richtungsangaben der Kontur selbst

Bewegung im
Uhrzeigersinn

Die TNC errechnet die Kontur aus
bekannten Angaben und unterstutzt A
den Dialog mit der interaktiven

Programmier-Grafik. : 5
AN (Anstiegswinkel 45°)

A
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Voraussetzungen fir die FK
Programmierung:

Konturelemente kénnen mit der FK-
Programmierung nur in der
Bearbeitungsebene programmiert
werden

Die Bearbeitungsebene wird mit der
BLK-Form festgelegt.

» Fur jedes Konturelement alle
verfigbaren Daten eingeben (In jedem
Satz auch Angaben programmieren,
die sich nicht &ndern)

= Nicht programmierte Daten gelten als
nicht bekannt

Freie Konturprogrammierung

R Programm-Einspeichern/Editieren

Betrieb

Spindelachse?

WNe=LO®

BEGIN PGM blk MM

BLK FORM 8.1 H X+8 Y+0 2-28 " P
BLK FORM 8.2 X+188 Y+188 2+8 =
END PGM blk MM g

3




Freie Konturprogrammierung

Die TNC bendtigt einen festen Startpunkt, von dem aus die Berechnungen durchgeflhrt
werden

X iTNC530 =] @ =
Manueller Programm-Einspeichern/Editieren
Betrieb
@ BEGIN PGM Beginn MM
1 BLK FORM @.1 Z X+8 Y+d 2Z-20 -
2 BLK FORM 8.2 X+18@8 Y+108 Z+@ E
2 TOOL CALL 2 Z S5000 e
4 L Z+200 R@ FMAX M3 E—
5 L X-1@ Y+5@ R@ FMAX ——
6 L 2+2 R® FMAX
?7 L 2Z-5 S
g
9 * - Anfahren B
19 ;
11 L X+1@ ¥Y+5@ RL
12 FL X+4® AN+30 T M
13 ; = e
14 END PGM Beginn MM %
i
“NEm
Ty o
® < |+
S100% _;
@ "
EIN
0=
@?\ - ‘_‘
W
ANFANG ENDE SEITE SEITE START RESET
T ' ‘ SUCHEN START EINZELS. +
k3 [=[ ] | sterr




Freie Konturprogrammierung

Er6ffnen von FK-Dialogen

Softkeys zur FK-Dialogftihrung einblenden

Uberlegen:
Wie sieht mein Konturelement aus
Wie beginnt mein Konturelement

Folgende Mdglichkeiten stehen zur Verfigung:

Softkey Bedeutung

o Konturelement gerade, Beginn eckig
-
FLr 1 Konturelement gerade, Beginn tangential

Konturelement kreisformig, Beginn eckig

A
For ' Konturelement kreisformig, Beginn tangential

FroL Bei Eingabe von Polarkoordinaten erforderlich
rj.
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Freie Konturprogrammierung

Welchen Befehl muss ich verwenden?

Bahnfarm

Beginn

Softkey

Gerade

!

e (L)
/N

Keis

J

(C) crous
/N

Eckig Tangential

Eckig

Tangential

f ¥

#

—

.

L N

ﬂ

| N
FL

il

-
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Freie Konturprogrammierung

Welchen Befehl muss ich verwenden?

Bahnfarm

Beginn

Softkey

Gerade

J

e (0)
/ N\

Keis

&

ore
/ \

Eckig Tangential Eckig Tangential
Fl.lil FI"_T//T FG j FCT T
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Freie Konturprogrammierung

Welchen Befehl muss ich verwenden?

Bahnfarm

Beginn

Softkey

Gerade

e (L)
/N

Keis

}

(C) ereuwm
/N

FL

Eckig Tangential Eckig Tangential
-
/;f—// e AT
FC

2
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Freie Konturprogrammierung

Welchen Befehl muss ich verwenden?

Bahnfarm

Beginn

Softkey

Gerade

e (L)
/N

Keis

(€) amous
/N

I
— A [0

_;’_,.-r—

W—

AT ———a

Fl

=

2
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Anwendung

Freie Konturprogrammierung

[T9]
an
%1 : — [ 100
501 0 5
L 35
t=20 > !
5 r+”'|"' [15
o~ ", 0
i
[ ] (]
- 2

BEGIN PGM FK MM

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL CALL 12 Z S5000

L Z+100 FMAX M3

L X-20 Y-20 FMAX

L Z+2 FMAX

L Z-5 F500

APPR LT X+10 Y+5LEN2RL

9 L Y+50

10 FL Y+95 AN+T75

11 L X495

12 FC DR- R30 CCY+85

13 FSELECT2

14 FLT

15 FCT Y+15 DR+ R24 CCX+100 CCY+35
16 FSELECT2

17L Y+5

18 L X+5

19 DEP LT LEN2

20 L Z+100 FMAX M30

21 END PGM FK MM

=~ MWt bWk =0
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Freie Konturprogrammierung

Anwendung
[T'p]
[=2]
100
95 Py = l
- [ 85
50 [ 0 5
L
t=20 > ] 35
+ 15
51" | |
0- — 0
-
e 8

BEGIN PGM FK MM

BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20
BELK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL CALL 12 Z 55000

L Z+100 FMAX M3

L X-20 Y-20 FMAX

L Z+2 FMAX

L Z-5F500

APPR LT X+10 Y+5LEN2 RL

9 L Y+50

10 FL Y+95 AN+75

1L X+95

12 FC DR- R30 CCY+85

13 FSELECT2

14 FLT

15FCT Y+15 DR+ R24 CCX+100 CCY+35
16 FSELECT2

17L Y+5

18 L X+5

19 DEP LT LEN2

20L Z+100 FMAX M30

21 END PGM FK MM

=~ @O kW =0
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Beispiel Telefon:

100

Freie Konturprogrammierung

50

Start (R0O)

100

Tipps:

Jedes Element einzeln betrachten

Alle Informationen eingeben



Freie Konturprogrammierung

Interaktive Programmier-Grafik: Grafik aktivieren/einstellen

Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren wahlen

—~ Hauptmenu fur Bildschirm-Aufteilung wahlen

A\,

Fp—— Links Programm, rechts Fenster fir Programmier-Grafik anzeigen
E Softkey-Leiste umschalten

iTon Auswahlen, ob automatisches Mitzeichnen ein- (EIN) bzw. ausgeschal-
nzuEsICH% tet (AU S) ISt

Auswahlen, ob Grafik mit (ANZEIGEN) oder ohne (AUSBLEND.) Satz-
eATZoNR nummern angezeigt werden soll
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Beispiel Telefon:

Freie Konturprogrammierung

13 FCT DR- RS8S8
14 FSELECT1
15 FCT DR- R14
16 FCT RZ5 DR+
17 FSELECT3

CCX+5@ CCY+0e

CCX+5@ CCY+50 X+50

12 DEP LCT X+50 VY+58 R2
19 >
20 L Z+200 RO FMAX M30

21 END PGM Telefon MM

X imncs30 [=] =
. . . . k
Manueller Programm-Einspeichern/Editieren
Betrieb
@ BEGIN PGM Telefon MM
1 BLK FORM @.1 Z X+0@ Y+@ Z-20 =
2 BLK FORM 2.2 X+10@ Y+100 Z+@ E
3 i
4 TOOL CALL "D1@" Z S5ee@ F1500 =
5 L Z+Z0@ R® FMAX M3
E L X+50 VY+50 R® FMAX
7 L 2Z+2 R@ FMAX S |
& L 2Z-5 RP F1000 '
g 7|
19 APPR LCT X+5@ VY+75 RZ RL F AUTO
11 FC DR+ R25 CCX+50 CCY+50@
12 FCT R14 DR- T [ M

[
=

ANFANG ENDE SEITE

t 3t

SEITE

SUCHEN

START

START
EINZELS.

]
o =
EI—]

RESET

START




Freie Konturprogrammierung

Die TNC bietet grafische Losungen fir die eingegebenen Daten an.
Der Anwender wahlt der Zeichnung entsprechend das richtige Konturelement aus.

X iTNEC530 o] & |
G Programm—-Einspeichern/Editieren

Betrieb

® BEGIN PGM Telefon MM

1 BLK FORM ©.1 Z X+B8 Y+8 2Z-28 .

Z BLK FORM 8.Z X+10@ Y+10@ Z+0 E

3 T
4 TOOL CALL "D1@" Z 55000 F1500 o —
5 L Z+200 R® FMAX M3

6 L X+50 Y+5@ R® FMAX

7 L 2Z+2 RO FMAX S |

8 L 2-5 R® F100e '

a B

1@ APPR LCT X+5@ VY+75 RZ RL F AUTO

11 FC DR+ R2Z5 CCX+50 CCY+5@

12 FCT R14 DR- 1 T n
13 FCT DR- R88 CCX+58 CCY+@ et
14 FSELECT1 1 % g
15 FCT DR- R14 12 g

16 FCT R25 DR+ CCX+5@0 CCY+5@0 X+5©
17 FSELECT3
18 DEP LCT X+58 VY+50 RZ2

20 L Z+200 R® FMAX M3
21 END PGM Telefon MM

@ [4]

%%\aaz %

AUS EIN

2]

ZEIGE LOSUNG START ALSWAHL
3 - EINZELS.
LOSUNG WAHLEN — BEENDEN
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LOsung 1:

Freie Konturprogrammierung

X iTNEs30 o] & =]
L NISr s Programm—-Einspeichern/Editieren

Betrieb

® BEGIN PGM Telefon MM

1 BLK FORM 8.1 Z X+® Y+@ 2Z-280 -

Z BLK FORM 9.2 X+18@ Y+10@ Z+@ E
3 T
4 TOOL CALL "D1e" Z S5eee F1500 S E—
5 L Z+2@® R® FMAX M3

6 L X+50 Y+58 R® FMAX

7?7 L 2Z+2 R@ FMAX S |

8 L 2-5 Re F1leee® '

g W

1@ APPR LCT X+5@ VY+75 RZ RL F AUTO
11 FC DR+ R25 CCX+58 CCY+58

12 FCT R14 DR-

13 FCT DR- R88 CCX+58 CCY+@

14 FSELECT1

15 FCT DR- R1l4

16 FCT R25 DR+ CCX+58 CCY+5@ X+5@
17 FSELECT3

18 DEP LCT X+50 VY+5@ RZ

20 L Z+Z200 RO FMAX M30
21 END PGM Telefon MM

ZEIGE LOSUNG
LOSUNG WAHLEN

|

12

EINZELS.

o
=
=]

START

—]
=
=

AUSWAHL
BEENDEN

S
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LOsung 2:

Freie Konturprogrammierung

X iTNCs30 o] & |
L NISr s Programm—-Einspeichern/Editieren

Betrieb

® BEGIN PGM Telefon MM

1 BLK FORM 8.1 Z X+@ Y+@ 2Z-28 =

2 BLK FORM 8.2 X+10@ Y+100 Z+@ E
3 T
4 TOOL CALL "D1@" Z S5000 F1500 o —
5 L Z+2e00 R® FMAX M3

6 L X+5@ Y+50 R® FMAX

7 L 2Z+Z R@ FMAX S i

8 L 2Z-5 R® F100@ '

g ; 7
10 APPR LCT X+5@ Y¥+75 R2 RL F AUTO

11 FC DR+ RZ5 CCX+50 CCY+50@

12 FCT R14 DR- 1 T n

13 FCT DR- R88 CCX+5@0 CCY+0@

14 FSELECT1

15 FCT DR- R14

16 FCT RZ5 DR+ CCX+580 CCY+58 X+50
17 FSELECT3

18 DEP LCT X+580 VY+50 RZ

20 L Z+Z200 R® FMAX M30
21 END PGM Telefon MM

ZEIGE LOSUNG
LOSUNG WAHLEN

12

EINZELS.

o
=
o

START

—_—
=
—_—

sieex ||
@ W
EIN

AUSWAHL
BEENDEN

g
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Freie Konturprogrammierung

Lsung wahlen:

13 FCT DR- R88 CCX+5@ CCY+0

14 FSELECT1

15 FCT DR- R14

16 FCT RZ5 DR+ CCX+580 CCY+58 X+50
17 FSELECT3

18 DEP LCT X+580 VY+50 RZ

19
20 L Z+Z200 R® FMAX M30
21 END PGM Telefon MM

SEITE

SEITE

‘ SUCHEN

START

START
EINZELS.

o
o=
o

X iTNCs30 o] & |
L NISr s Programm—-Einspeichern/Editieren

Betrieb

® BEGIN PGM Telefon MM

1 BLK FORM 8.1 Z X+@ Y+@ 2Z-28 =

2 BLK FORM 8.2 X+10@ Y+100 Z+@ E
3 T
4 TOOL CALL "D1@" Z S5000 F1500 o —
5 L Z+2e00 R® FMAX M3

6 L X+5@ Y+50 R® FMAX

7 L 2Z+Z R@ FMAX S i

8 L 2Z-5 R® F100@ '

g ; 7
10 APPR LCT X+5@ Y¥+75 R2 RL F AUTO

11 FC DR+ RZ5 CCX+50 CCY+50@

12 FCT R14 DR- T I




Freie Konturprogrammierung

Beispiel Schrage:

60

35+

o o
(]

20
16
0

Losung nur mit FK-Programmierung moglich
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<— Freie Konturprogrammierung

Beispiel Schrage:

13 FL X+B@ AN-58 Y+35
14 DEP LCT X+70 VY+30 R2

16 L Z+20@ R® FMAX M38
17 END PGM Schraege MM

sieex ||
@ B
lAus]  EIN
50
@2\ :
™
ANFANG ENDE SEITE SEITE START RESET
t SUCHEN START EINZELS. +
START

X iTNCs30 o] & |
L NISr s Programm—-Einspeichern/Editieren

Betrieb

® BEGIN PGM Schraege MM

1 BLK FORM 8.1 Z X+@ Y+@ 2Z-28 =

2 BLK FORM 8.2 X+10@ Y+100 Z+@ E

3 T
4 TOOL CALL "D1@" Z S5000 F1500 o —
5 L Z+2e00 R® FMAX M3

6 L X-18 Y+38 R@® FMAX

7 L 2Z+Z R@ FMAX S i

8 L 2Z-5 R® F100@ oz '

g ; 7
10 APPR LCT X+8 Y+35 RZ RL F AUTO

11 FL AN+59 Y+E6O

12 FL AN+@ T I
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FK-Programm
konvertieren




Programmumwandlung

- JE

Programm-Struktur (z. B. PROGRAM-

Programmteil-Wiederholung) bleibt MIER
erhalten A=y

Die TNC linearisiert das Programm

Umwandeln der FK-Satze in
L & CC+C Satze:

PROGRAMM
UMWANDELN

UMWANDELN
FK->H
STRUKTUR

UMWANDELN
FK=->H
LINEAR
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<— Freie Konturprogrammierung

Beispiel Schrage:

13 FL X+B@ AN-58 Y+35
14 DEP LCT X+70 VY+30 R2

16 L Z+20@ R® FMAX M38
17 END PGM Schraege MM

sieex ||
@ B
lAus]  EIN
50
@2\ :
™
ANFANG ENDE SEITE SEITE START RESET
t SUCHEN START EINZELS. +
START

X iTNCs30 o] & |
L NISr s Programm—-Einspeichern/Editieren

Betrieb

® BEGIN PGM Schraege MM

1 BLK FORM 8.1 Z X+@ Y+@ 2Z-28 =

2 BLK FORM 8.2 X+10@ Y+100 Z+@ E

3 T
4 TOOL CALL "D1@" Z S5000 F1500 o —
5 L Z+2e00 R® FMAX M3

6 L X-18 Y+38 R@® FMAX

7 L 2Z+Z R@ FMAX S i

8 L 2Z-5 R® F100@ oz '

g ; 7
10 APPR LCT X+8 Y+35 RZ RL F AUTO

11 FL AN+59 Y+E6O

12 FL AN+@ T I
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<— Freie Konturprogrammierung

Beispiel Schrage linearisiert:

X iTNCs30

e et Programm—-Einspeichern/Editieren
Betrieb

® BEGIN PGM Schraege_nc MM

1 BLK FORM 8.1 2 X+8 VY+0 2Z-20

Z BLK FORM 8.2 X+100 VY+100 Z+0

3 :

4 TOOL CALL "Dle'" Z S5009 F1508

S L Z+200 R® FMAX M3

B L X-19 ¥Y¥+39 RO FMAX

? L Z+2 RO FMAX

g€ L Z-5 RO Floeo

=] 7

1@ APPR LCT X+8 Y+35 RZ2 RL F AUTO

11 L X+15.0215 Y+60 F1580 :SNR 11
12 L X+44.9785 VY+60 :SNR 12

12 L X+60 Y+35 :SNR 13

14 DEP LCT X+78 VY+20 R2

15 :

16 L Z+20@ R® FMAX M38
17 EMND PGM Schraedge_nc MM

SEITE SEITE START

ENDE
T ! t ‘ SUCHEN START EINZELS.
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Tipps und Tricks




Freie Konturprogrammierung

Tipps und Tricks zur FK-Programmierung

RHEIJ Alle bekannten Daten wieder neu eingeben
Micht zuviel auf einmal andern

Falls Losungsvorschlage rot gekennzeichnet sind, mit AUSWAHL BEEN-
DEN ignorieren

Tippfehler mit Taste NO ENT korrigieren

Von der Dialogfrage RL/ RR kann mit der Taste PFEIL NACH LINKS wieder
in den FK-Dialog gesprungen werden

Mit dermn Programmieren fortfahren, auch wenn die Kontur rot dargestellt
wird — erst abbrechen, wenn die TNC eine Fehlermeldung ausgibt

Fehlermeldung: "Kein NC-Satz moglich sclange FK-Kontur nicht abge-
schlossen” mit Taste PFEIL NACH OBEN loschen

Interaktive FK-Grafik mit GOTO 0, START EINZELSATZ oder PGM MGT
neu rechnen lassen

Einzelheiten mit Softkeys << bzw. =>> verkleinern bzw. vergroliern und
mit Softkey ROHTEIL AUSSCHN. ubernehmen.






Freie Konturprogrammierung

Hilfe im Internet:;

BLECI-I—AI‘EIm RQBGHK—ATIH}E e
SCHLEIF-Arena

.,k\ \ /

Das Netzwerk fur die Fertigungsindustrie

67308 reg. Mitglieder - 39.189 Themen mit 226144 Fachbeitrdgen
Zur Zeit befinden sich 369 Besucher im Netzwerk der CMC-Arena

Sprache auswahlen Choose language

Arena

& (B3 &

T

CNC-Arena.com - Kompeten: und Know-how im Dialog

— P — =
Auftragsbérse —_— ..-. = - === E TOOLS E-Market
NewsChannel | e — | R U SRS HewsLetter

NewsCenter Stellenmarkt
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Freie Konturprogrammierung

Hilfe im Internet:;

Freitag, 16.032.2012

67.308 reg. Mitglieder

Suche

Virtuelle Messe

LISTE ALLER

Marktplatze

Videos

Presse & News

Stellenmarkt

Social Media e @)

2 Seiten

120» Deutsche Beitrdage «

HEIDENHAIN = FK-Lehrgang

Thema

Wichtige Themen

FK-Lehrgang - 2. Staffel

- Fortsetzung folgt
. FK-Lehrgang - Das Forum
= ldee und Ablauf
Aktuelle Themen
[~ ] AFK aber wie?
- Programm umwandeln
FK Programm auf der Maschine laufen lassen.
iy GUbung 34
[~ dUbung 28
[~ dUbung 10
= GUbung 01 - FK-Lehrgang (O 1 2 2

B CHC-Arena Forum > CNC-Steuerungen > HEIDENHAIN > HEIDENHAIN = FK-Lehrgang

Verfasser

CNCFanatiker
10 Antworten

CNCFanatiker
0 Antworten

robbi01
8 Antworten

Streunerss
2 Antworten

Pumuckel1974
23 Antworten

Pumuckel1974
13 Antworten

Pumuckel1974
14 Antworten

General-5Achs
58 Antworten

Aufrufe

3.374x

2.861x

952x%

399x

2117x%

1.980x

2.060x

6.137x

Letzte Aktion

22.10.2009-16:03
Von: Streuner53

27.12.2008 - 23:52
Veon: CHCFanatiker

10.04.2011-18:15
Von: Stefan21173

23.01.2011 -18:53
Von: Streuner53

12.08.2010 - 22:35
Veon: V4Aman

02.05.2010 - 11:17
Von: Pumuckel1974

01.10.2009 - 15:42
Von: seimi

11.09.2009 - 18:29
Von: CHCFanatiker

[ Neues Thema

Software

KinematicsOpt

Dauerhaft

optimale
Qualitat
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< Freie Konturprogrammierung

Hilfe im Internet;

= CNC-Arena Forum = CHC-Steuerungen = HEIDENHAIN = HEIDENHAIN = FK-Lehrgang

Ubung 34
| Neues Thema D Antworten Einstellungen W

029,01 2009, 05:07 Uhr #-24

Gruppe: CHC-Arena-Mitglied
Level 4 = CNC-Arena-Meister S LoELEE S Ll
MO AVATAR EEEA Beitrage: 330

BEE . Pumuckel1974

Arena

Diese Ubung haben wir gazzo zu verdanken!
An dieser Stelle herzlichen Dank dafur! )3

Angehdngte Dateilen)
®  bung_34jpg ( 9172KE ) Anzahl der Downloads: 123

i TOP Richtlinien bestatiat am: 21.12. 2007 - 18:47 <= Fitieren 77 Antworten
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Hilfe im Internet:;

75

Freie Konturprogrammierung

75

75

60

75

25

alle unbemaften Radien = RS

20
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Wechsel zum Programmierplatz
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