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TNC-Typ, Software und Funktionen

Dieses Handbuch beschreibt Funktionen, die in den TNCs
ab den folgenden NC-Software-Nummern verfligbar sind.

TNC-Typ NC-Software-Nr.
TNC 426 CB, TNC 426 PB 280 472 xx
TNC 426 CF, TNC 426 PF 280 473 xx
TNC 430 CA, TNC 430 PA 280 472 xx
TNC 430 CE, TNC 430 PE 280 473 xx

Die Kennbuchstaben E und F kennzeichnen Exportversionen
der TNC. Fir die Exportversionen der TNC gilt folgende
Einschrankung:

Geradenbewegungen simultan bis zu 4 Achsen

Der Maschinenhersteller pallt den nutzbaren Leistungsum-
fang der TNC Uber Maschinen-Parameter an die jeweilige
Maschine an. Daher sind in diesem Handbuch auch Funktio-
nen beschrieben, die nicht an jeder TNC verfligbar sind.

TNC-Funktionen, die nicht an allen Maschinen zur Verfliigung
stehen, sind beispielsweise:

Antastfunktion fir das 3D-Tastsystem
Digitalisieren-Option

Werkzeug-Vermessung mit dem TT 120
Gewindebohren ohne Ausgleichfutter
Wiederanfahren an die Kontur nach Unterbrechungen

Setzen Sie sich bitte mit dem Maschinenhersteller in
Verbindung, um die individuelle Unterstltzung der ange-
steuerten Maschine kennenzulernen.

Viele Maschinenhersteller und HEIDENHAIN bieten fir die
TNCs Programmier-Kurse an. Die Teilnahme an solchen
Kursen ist empfehlenswert, um sich intensiv mit den TNC-
Funktionen vertraut zu machen.

Benutzer-Handbuch Tastsystem-Zyklen

Alle Tastsystem-Funktionen sind in einem separaten
BenutzerHandbuch beschrieben. Wenden Sie sich ggf. an
HEIDENHAIN, wenn Sie dieses BenutzerHandbuch bendti-
gen. Ident-Nr.: 329 203 xx.

Vorgesehener Einsatzort

Die TNC entspricht der Klasse A nach EN 55022 und ist
hauptséachlich flr den Betrieb in Industriegebieten
vorgesehen.
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1.1 DieTNC 426 B, dieTNC 430

1.1 Die TNC 426 B, dieTNC 430

HEIDENHAIN TNCs sind werkstattgerechte Bahnsteuerungen, mit
denen Sie herkdmmliche Fras- und Bohrbearbeitungen direkt an der
Maschine im leicht verstandlichen Klartext-Dialog programmieren.
Sie sind flir den Einsatz an Frés- und Bohrmaschinen sowie Bearbei-
tungszentren ausgelegt. Die TNC 426 B kann bis zu 5 Achsen, die
TNC 430 bis zu neun Achsen steuern. Zusatzlich kdnnen Sie die
Winkelposition der Spindel programmiert einstellen.

Auf der integrierten Festplatte konnen Sie beliebig viele Programme
speichern, auch wenn diese extern erstellt oder beim Digitalisieren
erfaldt wurden. Fur schnelle Berechnungen 1af3t sich ein Taschen-
rechner jederzeit aufrufen.

Bedienfeld und Bildschirmdarstellung sind Ubersichtlich gestaltet, so
dal3 Sie alle Funktionen schnell und einfach erreichen kénnen.

Programmierung: HEIDENHAIN Klartext-Dialog und DIN/ISO
Besonders einfach ist die Programm-Erstellung im benutzerfreundli-
chen HEIDENHAIN-Klartext-Dialog. Eine ProgrammierGrafik stellt
die einzelnen Bearbeitungs-Schritte wéahrend der Programmeingabe
dar. Zusatzlich hilft die Freie Kontur-Programmierung FK, wenn
einmal keine NC-gerechte Zeichnung vorliegt. Die grafische Simulati-
on der Werkstiickbearbeitung ist sowohl wahrend des Programm-
Tests als auch wahrend des Programmlaufs mdglich. Zusatzlich
kénnen Sie die TNCs auch nach DIN/ISO oder im DNC-Betrieb
programmieren.

Ein Programm a3t sich auch dann eingeben und testen, wéahrend
ein anderes Programm gerade eine Werkstlckbearbeitung ausfthrt.

Kompatibilitat
Die TNC kann alle Bearbeitungs-Programme ausfihren, die an
HEIDENHAIN-Bahnsteuerungen ab der TNC 150 B erstellt wurden.

1 Einflhrung



1.2 Bildschirm und Bedienfeld

Bildschirm

Die TNC ist wahlweise lieferbar mit dem Farb-Bildschirm BC 120 HEpEnan
(CRT) oder dem Farb-Flachbildschirm BF 120 (TFT). Die Abbildung R
rechts oben zeigt die Bedienelemente des BC 120, die Abbildung
rechts Mitte zeigt die Bedienelemente des BF 120:

1 Kopfzeile
Bei eingeschalteter TNC zeigt der Bildschirm in der Kopfzeile die
angewahlten Betriebsarten an: Maschinen-Betriebsarten links
und Programmier-Betriebsarten rechts. Im groReren Feld der
Kopfzeile steht die Betriebsart, auf die der Bildschirm geschaltet
ist: dort erscheinen Dialogfragen und Meldetexte (Ausnahme:
Wenn die TNC nur Grafik anzeigt).

2 Softkeys g
In der Ful3zeile zeigt die TNC weitere Funktionen in einer Softkey- | 5 B B B B B
Leiste an. Diese Funktionen wahlen Sie Uber die darunter - z

liegenden Tasten 3. Zur Orientierung zeigen schmale Balken
direkt Uber der Softkey-Leiste die Anzahl der Softkey-Leisten an,
die sich mit den aufRen angeordneten schwarzen Pfeil-Tasten
wahlen lassen. Die aktive Softkey-Leiste wird als aufgehellter
Balken dargestellt.

Softkey-Wahltasten

Softkey-Leisten umschalten
HEIDENHAIN

Festlegen der Bildschirm-Aufteilung

D o b~ W

Bildschirm-Umschalttaste fir Maschinen- und Programmier
Betriebsarten

Zusatzliche Tasten fiir BC 120
7 Bildschirm entmagnetisieren;
Hauptmeni zur Bildschirm-Einstellung verlassen

8 HauptmenU zur Bildschirm-Einstellung wahlen;
Im Hauptmenl: Hellfeld nach unten verschieben
Im Unterment: Wert verkleinern
Bild nach links bzw. nach unten verschieben

9 Im HauptmenU: Hellfeld nach oben verschieben
Im Untermenl: Wert vergrofiern
Bild nach rechts bzw. nach oben verschieben

10 Im Hauptmend: Untermen( wahlen
Im Untermend: Untermeni verlassen

Bildschirm-Einstellungen: Siehe nachste Seite

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430 3
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1.2 Bildschirm und Bedienfeld

Hauptmenii-Dialog

Funktion

BRIGHTNESS Helligkeit andern

CONTRAST Kontrast andern

H-POSITION Horizontale Bildposition dndern
H-SIZE Bildbreite dndern

V-POSITION Vertikale Bildposition dndern
V-SIZE Bildhdéhe andern

SIDE-PIN FaRférmige Verzerrung korrigieren
TRAPEZOID Trapezformige Verzerrung korrigieren
ROTATION Bildschieflage korrigieren
COLORTEMP Farbtemperatur dndern

R-GAIN Farbeinstellung Rot dndern
B-GAIN Farbeinstellung Blau andern
RECALL Keine Funktion

Der BC 120 ist gegen magnetische oder elektromagnetische
Einstreuungen empfindlich. Lage und Geometrie des Bildes kdnnen
dadurch beeintrachtigt werden. Wechselfelder fihren zu einer
periodischen Verlagerung des Bildes oder zu einer Bildverzerrung.

Bildschirm-Aufteilung

Der Benutzer wahlt die Aufteilung des Bildschirms: So kann die TNC
z.B. in der Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren das Pro-
gramm im linken Fenster anzeigen, wahrend das rechte Fenster
gleichzeitig z.B. eine Programmier-Grafik darstellt. Alternativ 13t
sich im rechten Fenster auch die Programm-Gliederung anzeigen
oder ausschlieRlich das Programm in einem grof3en Fenster. Welche
Fenster die TNC anzeigen kann, hangt von der gewahlten Betriebs-

art ab.

Bildschirm-Aufteilung andern:

~ Bildschirm-Umschalttaste driicken: Die Softkey-
A Leiste zeigt die méglichen Bildschirm-Auftei-
lungen an (siehe 1.3 Betriebsarten)

PROGRAMM
GRAF IK

- Bildschirm-Aufteilung mit Softkey waéhlen
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Bedienfeld

Die Abbildung rechts zeigt die Tasten des Bedienfelds, die nach
ihrer Funktion gruppiert sind:

1 Alpha-Tastatur
fir Texteingaben, Dateinamen und DIN/ISO-Programmierungen

2 Datei-Verwaltung,
Taschenrechner,
MOD-Funktion,
HELP-Funktion

Programmier-Betriebsarten
Maschinen-Betriebsarten
Er6ffnen der Programmier-Dialoge

Pfeil-Tasten und Sprunganweisung GOTO

N O o AW

Zahleneingabe und Achswahl

Die Funktionen der einzelnen Tasten sind auf der ersten Umschlags-
seite zusammengefallt. Externe Tasten, wie z.B. NC-START, sind im
Maschinenhandbuch beschrieben.

1.3 Betriebsarten

Flr die unterschiedlichen Funktionen und Arbeitsschritte, die zur
Werkstickerstellung erforderlich sind, verfligt die TNC Uber folgende
Betriebsarten:

Manueller Betrieb und El. Handrad

Das Einrichten der Maschinen geschieht im Manuellen Betrieb. In
dieser Betriebsart lassen sich die Maschinenachsen manuell oder

Manueller Betrieb

Programm
Elnspeichern

schrittweise positionieren, die Bezugspunkte setzen und die 181 -58.0008 —
Bearbeitungsebene schwenken. Y +258.0008 1+30009. 0000 £+30060. 0000
2 —15@‘8888 ¥ +30000. 0000
. . . Z+30000.6080
Die Betriebsart El. Handrad unterstltzt das manuelle Verfahren der A +0.0008 #+30000. 0000
. . . . B+30000. 2000
Maschinenachsen mit einem elektronischen Handrad HR. B +lg8b.0008
C +90.0008 2 2000
@ B+180.0000
Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung C +50.0600
(wahlen wie zuvor beschrieben) © | PR —
T Fe M 5-9
Fenster Softkey
Positionen POSTTION » s T | i | SEaie- | soen [ 30 ROT [ encrg
FUNKTION SPEUTNZKETN B8 EIN @ TABELLE
. . . POSITION
Links: Positionen, rechts: Status-Anzeige STrTUS
HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430 5
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1.3 Betriebsarten

Positionieren mit Handeingabe Positionieren mit Handeingabe Program

Einspeichern

In dieser Betriebsart lassen sich einfache Verfahrbewegungen o BEGIN PGM MDI HH
programmieren, z.B. um planzufrasen oder vorzupositionieren. Auch 1 CYCL DEF 204 RUECKU. -SERKEN ST oeo o -0.0000
Punkte-Tabellen zum Festlegen des Digitalisierbereichs definieren C20072 - SSTCHERNEITS-MRET- v -o.0000
. . 0249=+5 FTIEFE SENKUNG z +@.0000
Sle hler 02508=20 sMATERIALS TAERKE g :Sgggg
0261=3.5 3EHZENTERMASS -
H H H 0252=15 58CHNME IDENHOEHE A  +0.0800
Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung tooare o oaEPOGTIION €] 2+10.0020
Fenster Softkey 0254=208 sF SENKEM .
‘ <% srunddrepung +0.00600
PGM
Programm -50.006088 Y +250.0008 Z -150.0000
A +0.8888 B +180.8888 C +90.0088
. . PROGRAMM
links: Programm, rechts: Status-Anzeige sTeus 1s7 &2 Fo " 509
STATUS | STATUS | STATUS ﬁgg;gs uESEanTEUuSG— PN T WERKZEUG
PGM  |POS.-ANZ.| WERKZEUG | ywrecHn. | YERMESS. TRBELLE

Programm-Einspeichern/Editieren

Ilhre Bearbeitungs-Programme erstellen Sie in dieser Betriebsart. - - —
. . .. . . . Hanueller Programm-Einspeichern/Editieren
Vielseitige Unterstlitzung und Ergédnzung beim Programmieren Betrisb

bieten die Freie Kontur-Programmierung, die verschiedenen Zyklen e o e oo -
Und dle O_Parameter_Funktlonen AUf \/\/UHSCh Zelgt dle X 1 BLK FORM 8.1 2 H+@ V+08 2-40 - Behrplatte ID-Nr 267943KL1
Programmier-Grafik die einzelnen Schritte an oder Sie benutzen ein 2 BLK FORM 8.2 4100 V+180 20 - Paraneter definieren
anderes Fenster, um lhre Programm-Gliederung zu erstellen. 3 * - Bohrplatte I0-Nr 267843KL1 - Tasche fertigen
4 TOOL CALL 1 £ S4500 - Tasche ausraeumen
. . . 5 L Z2+100 R@ F MAH - Tasche schlichten
SOftkeys zur BIIdSChIrm-AUftellung & CYCL DEF 203 UNIVERSAL-BOHREN - Bohrbild erstellen
0280=2 38ICHERHEITS-ABST. - Zentrieren
Fenster Softkey 0201--58  3TIEFE - Boren
0286=258 3F TIEFEMZUST. - GewWindebohren
Programm PGM 0262-0 32USTELL-TTEFE END PGM 1
g21@=08 3W.-2EIT OBEN
0203=+8 $FELSZIN KOORD.
. . . . PROGRAMM 0204=108 2. S.-ABSTAND
Links: Programm, rechts: Programm-Gliederung CLTEER. 2120 sONAHEBETORE
ANFANG ENDE SEIT SEITE FENSTER
. . . PROGRAMM ﬁ 1l 1 1 SUCHEN WECHSELN
links: Programm, rechts: ProgrammierGrafik Rk — =
Hanueller Programm-Test
Programm-Test Belrise

Die TNC simuliert Programme und Programmteile in der Betriebsart 44 CYCL DEF 6.1 ABST 18 TIEFE -8
Programm-Test, um z.B. geometrische Unvertraglichkeiten, fehlen- 45 CYCL DEF §.2 2USTLG 4 F300

. AUFM +B.7
de oder falsche Angaben im Programm und Verletzungen des 46 GYGL DEr 8.3 LINKEL +8 oo
Arbeitsraumes herauszufinden. Die Simulation wird grafisch mit 47 creL caLL J
verschiedenen Ansichten unterstitzt. 48 CYCL DEF 14.2 KONTUR Q L f

489 CYCL DEF 14.1 KOMTURLABEL 1 -3 ~4

<5 78 718

SOftkeyS zur BIIdSChIrm-AUftellung . . 58 CYCL DEF 14.2 KOMTURLABEL 11 ~12
Siehe Programmlauf-Betriebsarten auf der ndchsten Seite. 51 CYCL DEF 6.0 AUSRAEUMEN

52 CYCL DEF 6.1 ABST 26 TIEFE -12

B3 CYCL DEF €&.2 ZUSTLG 4 F300

AUFH +0.7
54 CYCL DEF 6.3 WINKEL +30 FGGO K +70.4 Y 555
55 CYCL CALL 1@ 93:59:53
= = START STOP RESET
. [l g B8 EIN EINZDELS' BI STRRT START

6 1 EinfUhrung



Programmlauf Satzfolge

und Programmlauf Einzelsatz

In Programmlauf Satzfolge fihrt die TNC ein Programm bis zum
Programm-Ende oder zu einer manuellen bzw. programmierten

Unterbrechung aus. Nach einer Unterbrechung kénnen Sie den
Programmlauf wieder aufnehmen.

In Programmlauf Einzelsatz starten Sie jeden Satz mit der externen
START-Taste einzeln.

Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung

Fenster Softkey
Programm PGH

. . PROGRAMM
Links: Programm, rechts: Programm-Gliederung CLIEDER

X PROGRAMM
Links: Programm, rechts: STATUS setus

. X PROGRAMM
Links: Programm, rechts: Grafik erer Ik
Grafik GRAF TK

1.4 Status-Anzeigen

~Allgemeine” Status-Anzeige

Die Status-Anzeige informiert Sie Uber den aktuellen Zustand der
Maschine. Sie erscheint automatisch in den Betriebsarten

Programmlauf Einzelsatz und Programmlauf Satzfolge, solange fur
die Anzeige nicht ausschlief3lich ,Grafik” gewahlt wurde, und
beim

Positionieren mit Handeingabe.

In den Betriebsarten Manueller Betrieb und El. Handrad erscheint
die Status-Anzeige im groRRen Fenster.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Programmlauf Satzfolge

Programm
Einspeichern

12 BLK FORM B.2 X+180 Y+180 Z+8

13 TOOL CALL 1 Z SB@@

14 L 2+250 RA F MAX

16 L H-20 Y+3@ R® F MAH

16 L Z2-18 R@ F1088 M3

17 APPR CT ¥+2 V+38 CCA90 R+5 RL F258
18 FC DR- R18 CLS8D+ CCH+2@ CCY+38

19 FLT

28 FCT DR- R15 CCK+B@ CCY+75

ER 20:00:00

X} -5@.08008 Y +250.0808 2 -15Q@.0008

R +9.08008 B +1808.0888 C +90.0800
18T \Q T Fa M 5-3

= VORLAUF - LUERKZEUG

. [l g a &mz Aus ETH| TRBELLE

Programmlauf Satzfolge

12 BLK FORM 8.2 X+180 Y+1808 Z+8

13 TOOL CALL 1 Z S5@@8

14 L Z2+25@0 R@ F MAX

16 L H-20 Y+3@ R® F MAH

16 L Z2-18 R@ F1868 M3

17 APPR CT X+2 V+38 CCA90 R+5 RL F250
18 FC OR- R18 CLS8O+ CCH+2@ CCY+38

19 FLT

28 FCT DR- R156 CCH+B@ CCY+75

Progrann
Einspeichern

X} -5@.08088 Y +250.0808 Z -15Q@.00080
R +9.000@8 B +18@.0088@ C +908.0000
18T \Q T Fa M 5-8

= VORLAUF -a UERKZEUG
. [l g a &mz Aus ETH| TRBELLE

1.4 Status-Anzeigen



1.4 Status-Anzeigen

Informationen der Status-Anzeige

Symbol

Bedeutung

Programmlauf Satzfolge

Programm
Einspeichern

IST

|st- oder Soll-Koordinaten der aktuellen Position

X]v]Z|

Maschinenachsen; Hilfsachsen zeigt die TNC mit kleinen
Buchstaben an. Die Reihenfolge und Anzahl der ange-
zeigten Achsen legt Ihr Maschinenhersteller fest.
Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch

12 BLK FORM 0.2 #+1008 V-+108 2+8

13 TOOL CALL 1 Z S5@@

14 L Z+250 RO F MAX

18 L X-28 Y+38 R@ F MAX

18 L Z-10 RB F1B808 M3

17 APPR CT K+2 Y+38 CCA3B R+5 RL F250
18 FC DR- R18 CL8O+ CCK+20 CCY+30

RESTW
X

¥
Z
A
B

+B.6080
+@.0008
+@.0008
+@.0008
+@.0008

c +B.80680

A +0.0808

Die Anzeige des Vorschubs in Zoll entspricht dem
zehnten Teil des wirksamen Wertes.
Drehzahl S, Vorschub F und wirksame Zusatzfunktion M

Q 5+180. 0660
19 AT C +90.0000
28 FCT DR- R15 CCH+b@ CCY+75
‘ <% srunddrepung +0.00600
-5@.0000 Y +250.08800 2 -1L0.0000
A +0.00880 B +180.008080 C +90.00089
IST @ T Fa M 5-9
sTATUS | sTRTus | status | S7ATUS [ stATus [SPEICHERN[ ADDIEREN [RUCKSETZ.
KOORD.  |uERKZEUS- O+D
oM | PoS.-ANZ. | UERKZEUG | urirecrn. | VERMESS. o

Programmlauf ist gestartet

Achse ist geklemmt

Achse kann mit dem Handrad verfahren werden

Achsen werden in geschwenkter Bearbeitungsebene
verfahren

S B |o|4]*

Achsen werden unter BerUcksichtigung der Grund-
drehung verfahren

Zusatzliche Status-Anzeigen

Die zusatzlichen Status-Anzeigen geben detaillierte Informationen

zum Programm-Ablauf. Sie lassen sich in allen Betriebsarten aufru-

fen, mit Ausnahme von Programm-Einspeichern/Editieren.

Zusatzliche Status-Anzeige einschalten

Softkey-Leiste flr die Bildschirm-Aufteilung
aufrufen

PROGRAMM

+

STATUS

Bildschirmdarstellung mit zusatzlicher Status-
Anzeige wahlen

1 EinfUhrung



Nachfolgend sind verschiedene zusatzliche Status-Anzeigen be-
schrieben, die Sie Uber Softkeys wahlen kénnen:

E Softkey-Leiste umschalten, bis STATUS-Softkeys
erscheinen
sTATUS Zusétzliche Status-Anzeige wahlen, z.B. allge-
PeH meine Programm-Informationen

STRTUS

« | Allgemeine Programm-Informationen

Hauptprogramm-Name
Aufgerufene Programme
Aktiver Bearbeitungs-Zyklus
Kreismittelpunkt CC (Pol)

Bearbeitungszeit

D o0k~ N -

Zahler fUr Verweilzeit

STATUS
POS. -ANZ.

Positionen und Koordinaten

1 Positionsanzeige

2 Art der Positionsanzeige, z.B. Ist-Positionen
3 Schwenkwinkel fir die Bearbeitungsebene
4 Winkel der Grunddrehung

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

PGM-Nane STAT
o] STATI
cALY
cvey
EF| 200 BOHREN
CC| ¥ +22.5000 F‘ V.2EIT
$‘ i +35. 7600 L
(T) e@:00:17
RESTL 2
X +0.0000 c +0.0000
¥ +0.0008
z +0. 0008
A +0.0000
B +0. 0000
A +0.0000
E;% B+180.0000
C +90.0000
|<%  Grunddrenhung +0.0000

1.4 Status-Anzeigen



1.4 Status-Anzeigen

STRTUS
WERKZEUG

Informationen zu den Werkzeugen

1 Anzeige T: Werkzeug-Nummer und -Name
Anzeige RT: Nummer und Name eines SchwesterWerkzeugs

2 Werkzeugachse

3 Werkzeug-Lange und -Radien

4 AufmalRe (Delta-Werte) aus dem TOOL CALL (PGM) und der
Werkzeug-Tabelle (TAB)

5 Standzeit, maximale Standzeit (TIME 1) und maximale Standzeit
bei TOOL CALL (TIME 2)

6 Anzeige des aktiven Werkzeugs und des (ndchsten) Schwester

Werkzeugs

STATUS

wozo. | Koordinaten-Umrechnungen

UMRECHN .

1 Hauptprogramm-Name

2 Aktive Nullpunkt-Verschiebung (Zyklus 7)

3 Aktiver Drehwinkel (Zyklus 10)

4 Gespiegelte Achsen (Zyklus 8)

5 Aktiver MaRfaktor / Mafsfaktoren (Zyklen 11 / 26)
6 Mittelpunkt der zentrischen Streckung

Siehe ,,8.7 Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung”

STATUS

uwerizeve-| \Werkzeug-Vermessung

VERMESS.

1 Nummer des Werkzeugs, das vermessen wird
2 Anzeige, ob Werkzeug-Radius oder -Ldnge vermessen wird

3 MIN- und MAX-Wert Einzelschneiden-Vermessung und Ergebnis
der Messung mit rotierendem Werkzeug (DYN)

4 Nummer der Werkzeug-Schneide mit zugehdrigem MelRwert
Der Stern hinter dem MeRwert zeigt an, daf? die Toleranz aus der
Werkzeug-Tabelle Uberschritten wurde

10

1 llerkzeug RT 2
2 2 3 L -3.0008
Il R +3.9860
R2 +3.5360
4 oL OrR OrR2
TAB +3.91080 +@.1606
PGHM +@.180806 +@.1686
5 CED CUR.TIME TIME1 TIMEZ
B1:43 B3:20 B3:80
6 TOOL CALL 1
RT +=—*
1 PGM-Nane S5TAT
2 Nullpunkt Drehung 3
A +162.B0806 §;25 +12.0000
¥ +1080.08688
G:D Spieseluny | 4
L
Magiaktor
H +@.86808 B.393680
4} i +@.06088 B.93936608
z +@.8688 B.593660
6 5
1 lerkzeug
2? A %) 3 MIN 2 +1.9664
lio L MAX 3 +2.0035
D¥M
4 1 +1.998%9
2 +1.9664 #
3 +2.80836
4 +1.93886

1 EinfUhrung



1.5 Zubehor: 3D-Tastsysteme und
elektronische Handrader von
HEIDENHAIN

3D-Tastsysteme

Mit den verschiedenen 3D-Tastsystemen von HEIDENHAIN
kénnen Sie

Werksticke automatisch ausrichten
Schnell und genau Bezugspunkte setzen

Messungen am Werkstlick wahrend des Programmlaufs
ausfihren

3D-Formen digitalisieren (Option) sowie

Werkzeuge vermessen und prifen

Alle Tastsystem-Funktionen sind in einem separaten
BenutzerHandbuch beschrieben. Wenden Sie sich ggf.
an HEIDENHAIN, wenn Sie dieses BenutzerHandbuch
bendtigen. Ident-Nr.: 329 203 xx.

Die schaltenden Tastsysteme TS 220 und TS 630

Diese Tastsysteme eignen sich besonders gut zum automatischen
Werkstlck-Ausrichten, Bezugspunkt-Setzen, fir Messungen am
Werkstick und zum Digitalisieren. Das TS 220 Ubertragt die Schalt-
signale Uber ein Kabel und ist zudem eine kostenglnstige Alternati-
ve, wenn Sie gelegentlich digitalisieren mussen.

Speziell fir Maschinen mit Werkzeugwechsler eignet sich das
TS 630, das die Schaltsignale via Infrarot-Strecke kabellos Ubertragt.

Das Funktionsprinzip: In den schaltenden Tastsystemen von
HEIDENHAIN registriert ein verschleilRfreier optischer Schalter die
Auslenkung des Taststifts. Das erzeugte Signal veranlal3t, den
Istwert der aktuellen Tastsystem-Position zu speichern.

Beim Digitalisieren erstellt die TNC aus einer Serie von so erzeugten
Positionswerten ein Programm mit LinearSatzen im HEIDENHAIN-
Format. Dieses Programm 143t sich dann auf einem PC mit der
Auswerte-Software SUSA weiterverarbeiten, um es flr bestimmte
Werkzeug-Formen und -Radien zu korrigieren oder um Positiv-/
Negativ-Formen zu errechnen. Wenn die Tastkugel gleich dem
Fraserradius ist, sind diese Programme sofort ablauffahig.

Das Werkzeug-Tastsystem TT 120 zur Werkzeug-Vermessung
Das TT 120 ist ein schaltendes 3D-Tastsystem zum Vermessen und
Prifen von Werkzeugen. Die TNC stellt hierzu 3 Zyklen zur Verfi-
gung, mit denen sich Werkzeug-Radius und -Lange bei stehender
oder rotierender Spindel ermitteln lassen.

Die besonders robuste Bauart und die hohe Schutzart machen das
TT 120 gegentber Kihimittel und Spanen unempfindlich. Das
Schaltsignal wird mit einem verschlei3freien optischen Schalter
gebildet, der sich durch eine hohe Zuverlassigkeit auszeichnet.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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1.5 Zubehor: 3D-Tastsysteme und elektronische Handrader von HEIDENHAIN

Elektronische Handrader HR

Die elektronischen Handrader vereinfachen das prazise manuelle
Verfahren der Achsschlitten. Der Verfahrweg pro Handrad-Umdre-
hung ist in einem weiten Bereich wahlbar. Neben den Einbau-
Handradern HR 130 und HR 150 bietet HEIDENHAIN das portable
Handrad HR 410 an (siehe Bild rechts).

12
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2.1 Einschalten, Ausschalten

2.1 Einschalten, Ausschalten

Einschalten

%’  Das Einschalten und das Anfahren der Referenzpunkte
sind maschinenabhangige Funktionen. Beachten Sie |hr
Maschinenhandbuch.

Die Versorgungsspannung von TNC und Maschine einschalten.
Danach zeigt die TNC folgenden Dialog an:

Speichertest

Speicher der TNC wird automatisch Gberpriift

Stromunterbrechung
. TNC-Meldung, dafd Stromunterbrechung vorlag —
CE "

Meldung l6schen

PLC-Programm iibersetzen

PLC-Programm der TNC wird automatisch Ubersetzt

Steuerspannung fiir Relais fehlt

@ Steuerspannung einschalten
Die TNC Uberprtft die Funktion der
Not-Aus-Schaltung

Manueller Betrieb
Referenzpunkte iiberfahren

@ Referenzpunkte in vorgegebener Reihenfolge
Uberfahren: Fir jede Achse externe START-Taste
dricken, oder

Referenzpunkte in beliebiger Reihenfolge
Uberfahren: Fir jede Achse externe Richtungs-
taste driicken und halten, bis Referenzpunkt
Uberfahren ist

®®

Die TNC ist jetzt funktionsbereit und befindet sich in der Betriebsart
Manueller Betrieb

14

Die Referenzpunkte missen Sie nur
dann Uberfahren, wenn Sie die
Maschinenachsen verfahren wollen.
Wenn Sie nur Programme editieren oder
testen wollen, dann wéhlen Sie nach
dem Einschalten der Steuerspannung
sofort die Betriebsart Programm-Einspei-
chern/Editieren oder Programm-Test.

Die Referenzpunkte kénnen Sie dann
nachtraglich Gberfahren. Driicken Sie dazu
in der Betriebsart Manueller Betrieb den
Softkey REF-PKT. ANFAHREN

Referenzpunkt tiberfahren bei geschwenkter
Bearbeitungsebene

Referenzpunkt-Uberfahren im geschwenkten
Koordinatensystem ist Uber die externen
Achsrichtungs-Tasten maoglich. Dazu muf$ die
Funktion , Bearbeitungsebene schwenken” in
Manueller Betrieb aktiv sein (siehe ,2.5
Bearbeitungsebene schwenken). Die TNC interpo-
liert dann beim Betéatigen einer Achsrichtungs-Taste
die entsprechenden Achsen.

Die NC-START-Taste hat keine Funktion. Die TNC gibt
ggf. eine entsprechende Fehlermeldung aus.

Beachten Sie, dal3 die im Menu eingetragenen
Winkelwerte mit dem tatsachlichen Winkel der
Schwenkachse Ubereinstimmen.

Ausschalten

Um Datenverluste beim Ausschalten zu vermeiden,
mussen Sie das Betriebssystem der TNC geziehlt
herunterfahren:

Betriebsart Manuell wahlen

OFF

Funktion zum Herunterfahren waéhlen,
nochmal mit Softkey JA bestatigen

Wenn die TNC in einem Uberblend-
fenster den Text ,Jetzt konnen Sie
ausschalten” anzeigt, dirfen Sie die
Versorgungsspannung zur TNC
unterbrechen

@ Willkdrliches Ausschalten der TNC kann
zu Datenverlust flhren.

2 Handbetrieb und Einrichten



2.2 Verfahren der Maschinenachsen

&’  Das Verfahren mit den externen Richtungstasten ist
maschinenabhéngig. Maschinenhandbuch beachten!

Achse mit den externen Richtungstasten verfahren

m Betriebsart Manueller Betrieb wahlen
@@ Externe Richtungstaste drlicken und halten,
solange Achse verfahren soll

...oder Achse kontinuierlich verfahren:

@ und @ Externe Richtungstaste gedrickt halten und
externe START-Taste kurz drlicken. Die Achse
verfahrt, bis sie angehalten wird

@ Anhalten: Externe STOP-Taste drlicken

Mit beiden Methoden konnen Sie auch mehrere Achsen gleichzeitig
verfahren. Der Vorschub, mit dem die Achsen verfahren, andern Sie
Uber den Softkey F (siehe ,,2.3 Spindeldrehzahl S, Vorschub F und
Zusatzfunktion M).

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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2.2Verfahren der Maschinenachsen

Verfahren mit dem elektronischen Handrad HR 410

Das tragbare Handrad HR 410 ist mit zwei Zustimmtasten ausgerui-
stet. Die Zustimmtasten befinden sich unterhalb des Sterngriffs.
Sie kénnen die Maschinenachsen nur verfahren, wenn eine der
Zustimmtasten gedrlckt ist (maschinenabhangige Funktion).

Das Handrad HR 410 verflgt Uber folgende Bedienelemente:
NOT-AUS

Handrad

Zustimmtasten

Tasten zur Achswahl

Taste zur Ubernahme der Ist-Position

D o0 WN =

Tasten zum Festlegen des Vorschubs (langsam, mittel, schnell;
Vorschibe werden vom Maschinenhersteller festgelegt)

7 Richtung, in die die TNC die gewahlte Achse verfahrt

8 Maschinen-Funktionen
(werden vom Maschinenhersteller festgelegt)

Die roten Anzeigen signalisieren, welche Achse und welchen
Vorschub Sie gewahlt haben.

Verfahren mit dem Handrad ist auch wahrend des Programmlaufs
moglich.

Verfahren

@ Betriebsart El. Handrad wahlen

- Zustimmtaste gedrlckt halten
@ Achse wahlen
@ Vorschub wahlen

oder = Aktive Achse in Richtung + oder — verfahren

16
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Schrittweises Positionieren

Beim schrittweisen Positionieren verfahrt die TNC eine Maschinen-
achse um ein von lhnen festgelegtes Schrittmal3.

@ Betriebsart Manuell oder El. Handrad wahlen
SCHRITT Schrittweises Positionieren wahlen: Softkey
g P SCHRITTMASS auf EIN

Zustellung =

B ﬂ Zustellung in mm eingeben, z.B. 8 mm

® Externe Richtungstaste driicken: beliebig oft
positionieren

2.3 Spindeldrehzahl S, Vorschub F und
Zusatzfunktion M

In den Betriebsarten Manueller Betrieb und El. Handrad geben Sie

Spindeldrehzahl S, Vorschub F und Zusatzfunktion M Uber Softkeys

ein. Die Zusatzfunktionen sind in , 7. Programmieren: Zusatz-
funktionen” beschrieben.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

<Y
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2.4 Bezugspunkt-Setzen

Werte eingeben
Beispiel: Spindeldrehzahl S eingeben

5 Eingabe flr Spindeldrehzahl wahlen: Softkey S

Spindeldrehzahl S=

1000 Spindeldrehzahl eingeben

@ und mit der externen START-Taste Ubernehmen

Die Spindeldrehung mit der eingegebenen Drehzahl S wird mit einer
Zusatzfunktion M gestartet.

Den Vorschub F und die Zusatzfunktion M geben Sie in gleicher
Weise ein.

Fir den Vorschub F gilt:

Wenn F=0 eingegeben, dann wirkt der kleinste Vorschub aus
MP1020

F bleibt auch nach einer Stromunterbrechung erhalten
Spindeldrehzahl undVorschub @ndern

Mit den Override-Drehknopfen fir Spindeldrehzahl S und Vorschub F
|3t sich der eingestellte Wert von 0% bis 150% &ndern.

%’  Der Override-Drehknopf fur die Spindeldrehzahl wirkt nur
= bei Maschinen mit stufenlosem Spindelantrieb.

Der Maschinenhersteller legt fest, welche Zusatz-
funktionen M Sie nutzen konnen und welche Funktion sie
haben.

2.4 Bezugspunkt-Setzen
(ohne 3D-Tastsystem)

Bezugspunkt-Setzen mit 3D-Tastsystem: Siehe Benutzer
Handbuch Tastsystem-Zyklen

Beim Bezugspunkt-Setzen wird die Anzeige der TNC auf die
Koordinaten einer bekannten Werkstick-Position gesetzt.

Vorbereitung
Werkstlck aufspannen und ausrichten
Nullwerkzeug mit bekanntem Radius einwechseln

Sicherstellen, dalR die TNC Ist-Positionen anzeigt
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Bezugspunkt setzen

SchutzmalRnahme: Falls die Werkstick-Oberflache nicht angekratzt
werden darf, wird auf das Werkstiick ein Blech bekannter Dicke d
gelegt. Flir den Bezugspunkt geben Sie dann einen um d gréReren
Wert ein.

@ Betriebsart Manueller Betrieb wahlen
@ @ @ Werkzeug vorsichtig verfahren, bis es das
Werkstick berthrt (ankratzt)

@ Achse wahlen (alle Achsen sind auch Uber die
ASCl|-Tastatur wahlbar)

Bezugspunkt-Setzen Z=

a ent Nullwerkzeug, Spindelachse: Anzeige auf
bekannte Werkstlck-Position (z.B. 0) setzen oder
Dicke d des Blechs eingeben. In der
Bearbeitungsebene: Werkzeug-Radius berick-
sichtigen

Die Bezugspunkte fir die verbleibenden Achsen setzen Sie auf die
gleiche Weise.

Wenn Sie in der Zustellachse ein voreingestelltes Werkzeug ver
wenden, dann setzen Sie die Anzeige der Zustellachse auf die
Lange L des Werkzeugs bzw. auf die Summe Z=L+d.

2.5 Bearbeitungsebene schwenken

%’  Die Funktionen zum Schwenken der Bearbeitungsebene
&= werden vom Maschinenhersteller an TNC und Maschine
angepalst. Bei bestimmten Schwenkkoépfen oder
Schwenktischen legt der Maschinenhersteller fest, ob die
eingegebenen Winkel als Koordinaten der Drehachsen
oder als Raumwinkel interpretiert werden. Beachten Sie
Ihr Maschinenhandbuch.

Die TNC unterstitzt das Schwenken von Bearbeitungsebenen an
Werkzeugmaschinen mit Schwenkkopfen sowie Schwenktischen.
Typische Anwendungen sind z.B. schrage Bohrungen oder schrag im
Raum liegende Konturen. Die Bearbeitungsebene wird dabei immer
um den aktiven Nullpunkt geschwenkt. Wie gewohnt, wird die
Bearbeitung in einer Hauptebene (z.B. X/Y-Ebene) programmiert,
jedoch in der Ebene ausgeflhrt, die zur Hauptebene geschwenkt
wurde.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

YA
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2.5 Bearbeitungsebene schwenken

Fir das Schwenken der Bearbeitungsebene stehen zwei Funktio-
nen zur Verfligung:

Manuelles Schwenken mit dem Softkey 3D ROT in den Betriebs-
arten Manueller Betrieb und El. Handrad (nachfolgend beschrie-
ben)

Gesteuertes Schwenken, Zyklus 19 BEARBEITUNGSEBENE im
Bearbeitungs-Programm: Siehe ,8.7 Zyklen zur Koordinaten-
Umrechnung”

Die TNC-Funktionen zum , Schwenken der Bearbeitungsebene”
sind Koordinaten-Transformationen. Dabei steht die Bearbeitungs-
Ebene immer senkrecht zur Richtung der Werkzeugachse.

Grundsatzlich unterscheidet die TNC beim Schwenken der
Bearbeitungsebene zwei Maschinen-Typen:

Maschine mit Schwenktisch
Sie mlssen das Werkstlick durch entsprechende Positionierung
des Schwenktisches, z.B. mit einem L-Satz, in die gewUlnschte
Bearbeitungslage bringen.

Die Lage der transformierten Werkzeugachse dndert sich im
Bezug auf das maschinenfeste Koordinatensystem nicht. \WWenn
Sie |hren Tisch — also das Werksttick — z.B. um 90° drehen, dreht
sich das Koordinatensystem nicht mit. Wenn Sie in der Betriebs-
art Manueller Betrieb die Achsrichtungs-Taste Z+ drlcken,
verfahrt das Werkzeug in die Richtung Z+.

Die TNC berticksichtigt flr die Berechnung des transformierten
Koordinatensystems lediglich mechanisch bedingte Versatze des
jeweiligen Schwenktisches — sogenannte , translatorische”
Anteile.

Maschine mit Schwenkkopf
Sie mlssen das Werkzeug durch entsprechende Positionierung
des Schwenkkopfs, z.B. mit einem -Satz, in die gewlinschte
Bearbeitungslage bringen.

Die Lage der geschwenkten (transformierten) Werkzeugachse
andert sich im Bezug auf das maschinenfeste Koordinatensystem:
Drehen Sie den Schwenkkopf lhrer Maschine — also das Werk-
zeug — z.B. in der B-Achse um +90°, dreht sich das
Koordinatensystem mit. \Wenn Sie in der Betriebsart Manueller
Betrieb die Achsrichtungs-Taste Z+ dricken, verfahrt das Werk-
zeug in die Richtung X+ des maschinenfesten Koordinatensy-
stems.

Die TNC berticksichtigt flr die Berechnung des transformierten
Koordinatensystems mechanisch bedingte Versatze des Schwenk-
kopfs (, translatorische” Anteile) und Versatze, die durch das
Schwenken des Werkzeugs entstehen (3D Werkzeug-Léangen-
korrektur).
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Referenzpunkte-Anfahren bei geschwenkten Achsen

Bei geschwenkten Achsen fahren Sie die Referenzpunkte mit den
externen Richtungstasten an. Die TNC interpoliert dabei die entspre-
chenden Achsen. Beachten Sie, daf$ die Funktion ,Bearbeitungs-
ebene schwenken” in der Betriebsart Manueller Betrieb aktiv ist und
der Ist-Winkel der Drehachse im Menlfeld eingetragen wurde.

Bezugspunkt-Setzen im geschwenkten System

Nachdem Sie die Drehachsen positioniert haben, setzen Sie den
Bezugspunkt wie im ungeschwenkten System. Die TNC rechnet den
neuen Bezugspunkt ins geschwenkte Koordinatensystem um. Die
Winkelwerte fur diese Berechnung Ubernimmt die TNC bei geregel-
ten Achsen aus der Ist-Position der Drehachse.

% Sie durfen im geschwenkten System den Bezugspunkt
nicht setzen, wenn im Maschinen-Parameter 7500 das Bit
3 gesetzt ist. Die TNC berechnet sonst den Versatz falsch.

Falls die Drehachsen |hrer Maschine nicht geregelt sind,
mussen Sie die Ist-Position der Drehachse ins Menil zum
manuellen Schwenken eintragen: Stimmt die Ist-Position
der Drehachse(n) mit dem Eintrag nicht Uberein, berech-
net die TNC den Bezugspunkt falsch.

Bezugspunkt-Setzen bei Maschinen mit Rundtisch

%’ Das Verhalten der TNC beim Bezugspunkt-Setzen ist
maschinenabhéngig. Beachten Sie lhr Maschinen-
handbuch.

Die TNC versetzt den Bezugspunkt automatisch, wenn Sie den Tisch
drehen und die Funktion Bearbeitungsebene schwenken aktiv ist.

MP 7500, Bit 3=0

Um den Versatz des Bezugspunktes zu berechnen, verwendet die
TNC die Differenz zwischen der REF-Koordinate beim Bezugspunkt-
Setzen und der REF-Koordinate der Schwenkachse nach dem
Schwenken. Diese Berechnungsmethode ist zu verwenden, wenn
Sie in der 0°-Stellung (REF\Wert) des Rundtisches ihr Werkstiick
ausgerichtet aufgespannt haben.

MP 7500, Bit 3=1

Wenn Sie ein schrdg aufgespanntes Werkstlck Uber eine Rundtisch-
drehung ausrichten, dann darf die TNC den Versatz des Bezugspunk-
tes nicht mehr Uber die Differenz der REF-Koordinaten berechnen.
Die TNC verwendet direkt den REF-Wert der Schwenkachse nach
dem Schwenken, geht also immer davon aus, dafd das WerkstUck
vor dem Schwenken ausgerichtet war.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Positionsanzeige im geschwenkten System

Die im Status-Feld angezeigten Positionen (SOLL
und IST) beziehen sich auf das geschwenkte Koordi-
natensystem.

Einschrankungen beim Schwenken der
Bearbeitungsebene
Die Antastfunktion Grunddrehung steht nicht zur
Verflgung

PLC-Positionierungen (vom Maschinenhersteller
festgelegt) sind nicht erlaubt

Positioniersatze mit M91/M92 sind nicht erlaubt
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2.5 Bearbeitungsebene schwenken

Manuelles Schwenken aktivieren

3D ROT

k2

Manuelles Schwenken wahlen: Softkey 3D ROT.
Die MenUpunkte lassen sich nun mit den Pfeil-
Tasten anwéhlen

Schwenkwinkel eingeben

Gewlinschte Betriebsart im MenUlpunkt Bearbeitungsebene
schwenken auf Aktiv setzen: MenUpunkt wahlen, mit Taste ENT

umschalten

Eingabe beenden: Tatse END

Zum Deaktivieren setzen Sie im MenU Bearbeitungsebene schwen-
ken die gewlinschten Betriebsarten auf Inaktiv.

Wenn die Funktion Bearbeitungsebene schwenken aktiv ist und die
TNC die Maschinenachsen entsprechend der geschwenkten Achsen
verfahrt, blendet die Status-Anzeige das Symbol ein.

Falls Sie die Funktion Bearbeitungsebene schwenken fir die Be-
triebsart Programmlauf auf Aktiv setzen, gilt der im MenU eingetra-
gene Schwenkwinkel ab dem ersten Satz des abzuarbeitenden
Bearbeitungs-Programms. Verwenden Sie im Bearbeitungs-Pro-
gramm Zyklus 19 BEARBEITUNGSEBENE, sind die im Zyklus

definierten Winkelwerte (ab der Zyklus-Definition) wirksam. Im Menu

eingetragene Winkelwerte werden mit den aufgerufenen Werten

Uberschrieben.
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Manueller Betrieb Prograim

Einspeichern

Bearbeitungsebene schwenken

Programmlauf
Manueller Betrieb Aktiv

A = +8 °

B = +1889 °

C = +9@8 °

X -50.0000 WM +25p.0000 2 -150.0000
A +0.00880 B +180.008080 C +90.00089

IsT @ T Fa M 5-8
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3.1 Einfache Bearbeitungen programmieren und abarbeiten

3.1 Einfache Bearbeitungen program-
mieren und abarbeiten

Flr einfache Bearbeitungen oder zum Vorpositionieren des Werk-
zeugs eignet sich die Betriebsart Positionieren mit Handeingabe. Hier
kénnen Sie ein kurzes Programm im HEIDENHAIN-Klartext-Format
oder nach DIN/ISO eingeben und direkt ausfihren lassen. Auch die
Zyklen der TNC lassen sich aufrufen. Das Programm wird in der Datei
$MDI gespeichert. Beim Positionieren mit Handeingabe 143t sich die
zusatzliche Status-Anzeige aktivieren.

Betriebsart Positionieren mit Handeingabe
wahlen. Die Datei $MDI beliebig programmieren

@ Programmlauf starten: Externe START-Taste

Einschrankung: Die Freie Kontur-Programmierung FK, die
Programmier-Grafiken und Programmlauf-Grafiken stehen Z A
nicht zur Verfiigung. Die Datei $MDI darf keinen Pro- %
gramm-Aufruf enthalten (PGM CALL).

Beispiel 1
Ein einzelnes Werkstiick soll mit einer 20 mm tiefen Bohrung X
versehen werden. Nach dem Aufspannen des Werkstlcks, dem 50
Ausrichten und Bezugspunkt-Setzen lat sich die Bohrung mit
wenigen Programmzeilen programmieren und ausfihren.

Zuerst wird das Werkzeug mit L-Satzen (Geraden) Uber dem Werk- 50
stlick vorpositioniert und auf einen Sicherheitsabstand von 5 mm
Uber dem Bohrloch positioniert. Danach wird die Bohrung mit dem
Zyklus 1 TIEFBOHREN ausgefihrt.

0 BEGIN PGM $MDI MM

1 TOOL DEF 1 L+0 R+5 Whkz definieren: Nullwerkzeug, Radius 5
2 TOOL CALL 1 Z S2000 Whkz aufrufen: Werkzeugachse Z,
Spindeldrehzahl 2000 U/min
3 L Z+200 RO F MAX Wkz freifahren (F MAX = Eilgang)
4 L X+50 Y+50 RO F MAX M3 Whkz mit FMAX Uber Bohrloch positionieren, Spindel ein
5 L Z+5 F2000 Wkz 5 mm Uber Bohrloch positionieren

Whkz = Werkzeug
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6 CYCL DEF 1.0 TIEFBOHREN

7 CYCL DEF 1.1 ABST 5

8 CYCL DEF 1.2 TIEFE -20

9 CYCL DEF 1.3 ZUSTLG 10

10 CYCL DEF 1.4 V.ZEIT 0,5

11 CYCL DEF 1.5 F250

12 CYCL CALL

13 L Z+200 RO F MAX M2

14 END PGM $MDI MM

Die Geraden-Funktion ist in ,6.4 Bahnbewegungen — Rechtwinklige

Koordinaten” beschrieben, der Zyklus TIEFBOHREN unter ,8.2
Bohrzyklen®

Beispiel 2

Werkstilck-Schieflage bei Maschinen mit Rundtisch beseitigen

Grunddrehung mit 3D-Tastsystem durchfiihren. Siehe ,,12.2
Antastzyklen in den Betriebsarten Manueller Betrieb und El.
Handrad’ Abschnitt ,Werkstlck-Schieflage kompensieren”

Drehwinkel notieren und Grunddrehung wieder aufheben

Betriebsart wahlen: Positionieren mit Handein-
gabe
L Rundtischachse wahlen, notierten Drehwinkel
und Vorschub eingeben

z.B. L C+2.561 F50

a Eingabe abschlielRen
@ Externe START-Taste driicken: Schieflage wird
durch Drehung des Rundtischs beseitigt

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Zyklus TIEFBOHREN definieren:
Sicherheitsabstand des Wkz iber Bohrloch

Tiefe des Bohrlochs (Vorzeichen=Arbeitsrichtung)
Tiefe der jeweiligen Zustellung vor dem Rickzug
Verweilzeit am Bohrungsgrund in Sekunden
Bohrvorschub

Zyklus TIEFBOHREN aufrufen

Wkz freifahren

Programm-Ende
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3.1 Einfache Bearbeitungen programmieren und abarbeiten

Programme aus $MDI sichern oder l6schen

Die Datei $MDI wird gewodhnlich fir kurze und vorlbergehend
bendtigte Programme verwendet. Soll ein Programm trotzdem
gespeichert werden, gehen Sie wie folgt vor:

Betriebsart wahlen: Programm-
Einspeichern/Editieren

Datei-Verwaltung aufrufen: Taste PGM MGT
MGT
(Program Management)

Datei $MDI markieren
KOPIEREN
[pBg= 73 .Datei kopieren” wahlen: Softkey KOPIEREN
Ziel-Datei =
BOHRUNG Geben Sie einen Namen ein, unter dem der
aktuelle Inhalt der Datei $MDI gespeichert
werden soll
AUSFUHREN Kopieren ausflihren
ENDE Datei-Verwaltung verlassen: Softkey ENDE

Zum Loschen des Inhalts der Datei $MDI gehen Sie ahnlich vor:
Anstatt sie zu kopieren, 16schen Sie den Inhalt mit dem Softkey
LOSCHEN.Beim nachsten Wechsel in die Betriebsart Positionieren
mit Handeingabe zeigt die TNC eine leere Datei $MDI an.

% Wenn Sie $MDI |6schen wollen, dann

durfen Sie die Betriebsart Positionieren mit Handeingabe
nicht angewahlt haben (auch nicht im Hintergrund)

durfen Sie die Datei $MDI in der Betriebsart Programm
Einspeichern/Editieren nicht angewahlt haben

Weitere Informationen in ,4.2 Datei-Verwaltung”
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Programmieren:

Grundlagen, Datei-Verwaltung,
Programmierhilfen, Paletten-
Verwaltung

o




4.1 Grundlagen

4.1 Grundlagen

WegmeRsysteme und Referenzmarken

An den Maschinenachsen befinden sich Wegmefisysteme, die die
Positionen des Maschinentisches bzw. des Werkzeugs erfassen.
Wenn sich eine Maschinenachse bewegt, erzeugt das dazugehorige
WegmelRsystem ein elektrisches Signal, aus dem die TNC die
genaue Ist-Position der Maschinenachse errechnet.

Bei einer Stromunterbrechung geht die Zuordnung zwischen der
Maschinenschlitten-Position und der berechneten Ist-Position
verloren. Damit diese Zuordnung wieder hergestellt werden kann,
verfligen die Mal3stdbe der WegmeRsysteme Uber Referenz-
marken. Beim Uberfahren einer Referenzmarke erhélt die TNC ein
Signal, das einen maschinenfesten Bezugspunkt kennzeichnet.
Damit kann die TNC die Zuordnung der Ist-Position zur aktuellen
Maschinenschlitten-Position wieder herstellen.

Ublicherweise sind an Linearachsen LangenmeRsysteme angebaut.
An Rundtischen und Schwenkachsen befinden sich Winkelmel3sys-
teme. Um die Zuordnung zwischen Ist-Position und aktueller
Maschinenschlitten-Position wieder herzustellen, missen Sie bei
Langenmelisystemen mit abstandscodierten Referenzmarken die
Maschinenachsen maximal 20 mm verfahren, bei Winkelmefsyste-
men um maximal 20°.
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Bezugssystem

Mit einem Bezugssystem legen Sie Positionen in einer Ebene oder
im Raum eindeutig fest. Die Angabe einer Position bezieht sich
immer auf einen festgelegten Punkt und wird durch Koordinaten
beschrieben.

Im rechtwinkligen System (kartesisches System) sind drei Richtun-
gen als Achsen X, Y und Z festgelegt. Die Achsen stehen jeweils
senkrecht zueinander und schneiden sich in einem Punkt, dem
Nullpunkt. Eine Koordinate gibt den Abstand zum Nullpunkt in einer
dieser Richtungen an. So a8t sich eine Position in der Ebene durch
zwei Koordinaten und im Raum durch drei Koordinaten beschreiben.

Koordinaten, die sich auf den Nullpunkt beziehen, werden als
absolute Koordinaten bezeichnet. Relative Koordinaten beziehen sich
auf eine beliebige andere Position (Bezugspunkt) im Koordinatensy-
stem. Relative Koordinaten-Werte werden auch als inkrementale
Koordinaten-Werte bezeichnet.

Bezugssysteme an Frasmaschinen

Bei der Bearbeitung eines Werkstiicks an einer Frasmaschine
beziehen Sie sich generell auf das rechtwinklige Koordinatensystem.
Das Bild rechts zeigt, wie das rechtwinklige Koordinatensystem den
Maschinenachsen zugeordnet ist. Die Drei-FingerRegel der rechten
Hand dient als Gedachtnisstltze: Wenn der Mittelfinger in Richtung
der Werkzeugachse vom Werkstick zum Werkzeug zeigt, so weist
er in die Richtung Z+, der Daumen in die Richtung X+ und der
Zeigefinger in Richtung Y+.

Die TNC 426 kann insgesamt maximal 5 Achsen steuern, die TNC
430 maximal 9 Achsen. Neben den Hauptachsen X, Y und Z gibt es
parallel laufende Zusatzachsen U, V und W. Drehachsen werden mit
A, B und C bezeichnet. Das Bild rechts unten zeigt die Zuordnung
der Zusatzachsen bzw. Drehachsen zu den Hauptachsen.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

74
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4.1 Grundlagen

Polarkoordinaten

Wenn die Fertigungszeichnung rechtwinklig bemal3t ist, erstellen
Sie das Bearbeitungs-Programm auch mit rechtwinkligen Koordina-
ten. Bei Werkstiicken mit Kreisbogen oder bei Winkelangaben ist es
oft einfacher, die Positionen mit Polarkoordinaten festzulegen.

Im Gegensatz zu den rechtwinkligen Koordinaten X, Y und Z be-
schreiben Polarkoordinaten nur Positionen in einer Ebene. Polar
koordinaten haben ihren Nullpunkt im Pol CC (CC = circle centre;
engl. Kreismittelpunkt). Eine Position in einer Ebene ist so eindeutig
festgelegt durch

Polarkoordinaten-Radius: der Abstand vom Pol CC zur Position

Polarkoordinaten-Winkel: Winkel zwischen der Winkel-Bezugs-
achse und der Strecke, die den Pol CC mit der Position verbindet.

Siehe Bild rechts unten.

Festlegen von Pol und Winkel-Bezugsachse

Den Pol legen Sie durch zwei Koordinaten im rechtwinkligen Koordi-
natensystem in einer der drei Ebenen fest. Damit ist auch die
Winkel-Bezugsachse flir den Polarkoordinaten-Winkel PA eindeutig
zugeordnet.

Pol-Koordinaten (Ebene) Winkel-Bezugsachse
XY +X
YZ +Y
X +Z
30
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Absolute und relative Werkstiick-Positionen

Absolute Werkstiick-Positionen

Wenn sich die Koordinaten einer Position auf den Koordinaten-
Nullpunkt (Ursprung) beziehen, werden diese als absolute Koordina-
ten bezeichnet. Jede Position auf einem Werkstlick ist durch ihre
absoluten Koordinaten eindeutig festgelegt.

Beispiel 1: Bohrungen mit absoluten Koordinaten
Bohrung 1 Bohrung 2  Bohrung 8
X=10 mm X=30 mm X=b50 mm
Y=10 mm Y=20mm  Y=30 mm

Relative Werkstiick-Positionen
Relative Koordinaten beziehen sich auf die zuletzt programmierte

Position des Werkzeugs, die als relativer (gedachter) Nullpunkt dient.

Inkrementale Koordinaten geben bei der Programmerstellung somit
das Malf% zwischen der letzten und der darauf folgenden Soll-
Position an, um die das Werkzeug verfahren soll. Deshalb wird es
auch als Kettenmald bezeichnet.

Ein Inkremental-Mal} kennzeichnen Sie durch ein ,|"” vor der
Achsbezeichnung.

Beispiel 2: Bohrungen mit relativen Koordinaten
Absolute Koordinaten der Bohrung 4:

X=10 mm

Y=10 mm

Bohrung B bezogen auf 4 Bohrung 6 bezogen auf 5
X=20 mm IX=20 mm

[Y="10 mm IY="10 mm

Absolute und inkrementale Polarkoordinaten
Absolute Koordinaten beziehen sich immer auf den Pol und die
Winkel-Bezugsachse.

Inkrementale Koordinaten beziehen sich immer auf die zuletzt
programmierte Position des Werkzeugs.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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4.1 Grundlagen

Bezugspunkt wahlen

Eine Werkstlck-Zeichnung gibt ein bestimmtes Formelement des
Werksticks als absoluten Bezugspunkt (Nullpunkt) vor, meist eine
Werkstlck-Ecke. Beim Bezugspunkt-Setzen richten Sie das Werk-
stlck zuerst zu den Maschinenachsen aus und bringen das Werk-
zeug flr jede Achse in eine bekannte Position zum Werkstick. Fir
diese Position setzen Sie die Anzeige der TNC entweder auf Null
oder einen vorgegebenen Positionswert. Dadurch ordnen Sie das
Werkstiick dem Bezugssystem zu, das fur die TNC-Anzeige bzw. |hr
Bearbeitungs-Programm gilt.

Gibt die Werkstlick-Zeichnung relative Bezugspunkte vor, so nutzen
Sie einfach die Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung. Siehe ,8.7
Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung”

Wenn die Werkstiick-Zeichnung nicht NC-gerecht bemal3t ist, dann
wahlen Sie eine Position oder eine Werkstlck-Ecke als Bezugs-
punkt, von dem aus sich die Male der Ubrigen Werkstiickpositionen
moglichst einfach ermitteln lassen.

Besonders komfortabel setzen Sie Bezugspunkte mit einem 3D-
Tastsystem von HEIDENHAIN. Siehe ,,12.2 Bezugspunkt-Setzen mit
3D-Tastsystemen”

Beispiel

Die Werkstlick-Skizze rechts zeigt Bohrungen (11 bis 4), deren
Bemaldungen sich auf einen absoluten Bezugspunkt mit den
Koordinaten X=0 Y=0 beziehen. Die Bohrungen (5 bis 7) beziehen
sich auf einen relativen Bezugspunkt mit den absoluten Koordinaten
X=450 Y=750. Mit dem Zyklus NULLPUNKT-VERSCHIEBUNG
kénnen Sie den Nullpunkt voriibergehend auf die Position X=450,
Y=750 verschieben, um die Bohrungen (5 bis 7) ohne weitere
Berechnungen zu programmieren.
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4.2 Datei-Verwaltung: Grundlagen

@ Uber die MOD-Funktion PGM MGT (siehe Kapitel 12.5)
wahlen Sie zwischen der Standard Datei-Verwaltung
und der erweiterten Datei-Verwaltung.

Wenn die TNC an ein Netzwerk angeschlossen ist
(Option), dann verwenden Sie die erweiterte Datei-
Verwaltung

Dateien

Wenn Sie ein Bearbeitungs-Programm in die TNC eingeben, geben
Sie diesem Programm zuerst einen Namen. Die TNC speichert das
Programm auf der Festplatte als eine Datei mit dem gleichen
Namen ab. Auch Texte und Tabellen speichert die TNC als Dateien.

Damit Sie die Dateien schnell auffinden und verwalten kénnen,
verfligt die TNC Uber ein spezielles Fenster zur Datei-Verwaltung.
Hier konnen Sie die verschiedenen Dateien aufrufen, kopieren,
umbenennen und ldschen.

Sie kénnen mit der TNC beliebig viele Dateien verwalten, die
Gesamtgrofie aller Dateien darf jedoch 1.500 MByte nicht Uber
schreiten.

Namen von Dateien

Der Name einer Datei darf maximal 16 Zeichen lang sein. Bei
Programmen, Tabellen und Texten hdngt die TNC noch eine Erwei-
terung an, die vom Datei-Namen durch einen Punkt getrennt ist.
Diese Erweiterung kennzeichnet den Datei-Typ: Siehe Tabelle
rechts.

PROG20 H

Datei-Name Datei-Typ

Datensicherung

HEIDENHAIN empfiehlt, die auf der TNC neu erstellten Programme
und Dateien in regelmafigen Abstanden auf einem PC zu sichern.
Hierfur stellt HEIDENHAIN ein kostenloses Backup-Programm
(TNCBACK.EXE) zur Verfigung. Wenden Sie sich ggf. an lhren
Maschinenhersteller.

Weiterhin benotigen Sie eine Diskette, auf der alle maschinen-
spezifischen Daten (PLC-Programm, Maschinen-Parameter usw.)
gesichert sind. Wenden Sie sich auch hierzu bitte an lhren
Maschinenhersteller.

Falls Sie alle auf der Festplatte befindlichen Dateien
(max. 1.500 MByte) sichern wollen, nimmt dies mehrere
Stunden in Anspruch. Verlagern Sie den Sicherungsvor-
gang ggf. in die Nachtstunden oder benutzen Sie die
Funktion PARALLEL AUSFUHREN (kopieren im Hinter
grund).

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Dateien in der TNC Typ
Programme

im HEIDENHAIN-Klartext-Dialog H
nach DIN/ISO A
Tabellen fir

Werkzeuge T
Paletten P
Nullpunkte .D
Punkte (Digitalisierbereich PNT
beim messenden Tastsystem)
Schnittdaten .CDT
Schneidstoffe, Werkstoffe .TAB
Texte als

ASClI-Dateien A
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4.3 Standard Datei-Verwaltung

4.3 Standard Datei-Verwaltung

Arbeiten Sie mit der Standard Datei-Verwaltung, wenn
Sie alle Dateien in einem Verzeichnis speichern wollen,
oder wenn Sie mit der Datei-Verwaltung éalterer TNC-
Steuerungen vertraut sind.

Setzen Sie dazu die MOD-Funktion PGM MGT (siehe
Kapitel 12.5) auf Standard.

Datei-Verwaltung aufrufen

Taste PGM MGT driicken:
MeT Die TNC zeigt das Fenster zur Datei-Verwaltung
(siehe Bild rechts oben)

Das Fenster zeigt alle Dateien an, die in der TNC gespeichert sind.
Zu jeder Datei werden mehrere Informationen gezeigt: siehe
Tabelle rechts Mitte.

Datei wahlen

Datei-Verwaltung aufrufen

Benutzen Sie die Pfeil-Tasten, um das Hellfeld auf die Datei zu
bewegen, die Sie anwéahlen wollen:

Bewegt das Hellfeld im Fenster auf und ab

LJAHLEN . - A
oder B Datei wahlen: Softkey WAHLEN oder
—— - Taste ENT drlicken
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Manueller Programm-Einspeichern/Editieren

petes Datei-Name =ZNNWIIIANING

TNC:\N#, #

Datei-Name Byte Status
CVREPORT .A 107
FRAESEN .CDT 4522
TEST .D 766 S
$MDI .H 332
11 .H 866
111 .H 79a
112 .H 258
12 .H 238
123 .H 244

1675 .H
47 DateiCen) 916832 kbyte frei

SEITE SEITE WAHLEN LBSCHEM | KOPIEREN

&) Wiz E@ ORTETEN ENDE
e )

Anzeige Bedeutung

DATEI-NAME Name mit maximal 16 Zeichen
und Datei-Typ

BYTE DateigrofRe in Byte
STATUS Eigenschaft der Datei:
E Programm ist in der

Betriebsart Programm-
Einspeichern/Editieren
angewahlt

S Programm ist in der
Betriebsart Programm-
Test angewahlt

M Programm ist in einer
Programmlauf-Betriebsart
angewahlt

P Datei gegen Loschen und

Andern geschiitzt (Protected)

Anzeige langer Datei-Ubersichten Softkey

Datei-Ubersicht seitenweise nach SEITE
oben durchblattern i}
Datei-Ubersicht seitenweise nach SEITE
unten durchblattern I

4 Programmieren: Grundlagen, Datei-Verwaltung,
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Datei I6schen

Datei-Verwaltung aufrufen

Benutzen Sie die Pfeil-Tasten, um das Hellfeld auf die Datei zu
bewegen, die Sie I6schen wollen:

Bewegt das Hellfeld im Fenster auf und ab
LBSCHEN .
) Datei I6schen: Softkey LOSCHEN driicken
DAGAY coocooooo Loschen ?
A Mit Softkey JA bestatigen oder
NEIN mit Softkey NEIN abbrechen

Datei kopieren

Datei-Verwaltung aufrufen

Benutzen Sie die Pfeil-Tasten, um das Hellfeld auf die Datei zu
bewegen, die Sie kopieren wollen:

Bewegt das Hellfeld im Fenster auf und ab
KOPIEREMN . . .
R Datei kopieren: Softkey KOPIEREN drlcken

Ziel-Datei =

Neuen Dateinamen eingeben, mit Softkey AUSFUHREN oder
mit der Taste ENT bestatigen. Die TNC blendet ein Status-
Fenster ein, das Sie Uber den Kopierfortschritt informiert.
Solange die TNC kopiert, kdnnen Sie nicht weiterarbeiten, oder

wenn Sie sehr lange Programme kopieren wollen: Neuen Dateina-
men eingeben, mit Softkey PARALLEL AUSFUHREN bestatigen.
Sie kénnen nach Start des Kopiervorgangs weiterarbeiten, da die
TNC die Datei im Hintergrund kopiert

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Dateniibertragung zu/von einem externen taweiler  TProgramm-Einspeichern/Editieren
Datentriger Datei-Name =FEINIINNIN-EE——

1 2

NG #. % RS8232:%#. %
3 CNO DIR]

% Bevor Sie Daten zu einem externen Datentrager Ubertra-
gen kénnen, mussen Sie die Datenschnittstelle einrich-

. . . L " CYREPORT .A 187
ten (siehe , Kapitel 12.4 Datenschnittstelle einrichten”). FRAESEN o1 4522

TEST
$MDT
11

111
PGM .
Datei-Verwaltung aufrufen 112

332

TITITTITITTo
~
@
=]

1678 H 226
47 Dateilen) 916832 kbyie frei

Datenlbertragung aktivieren: Softkey EXT

4.3 Standard Datei-Verwaltung

E@ drlcken. Die TNC zeigt in der linken Bildschirm- SEITE | SEITE | KOPLEREW[TNC EXT
hélfte 1 alle Dateien, die in der TNC gespeichert U ] e I ENDE
sind, in der rechten Bildschirmhélfte 2 alle
Dateien, die auf dem externen Datentrager
gespeichert sind
Benutzen Sie die Pfeil-Tasten, um das Hellfeld auf die Datei zu
bewegen, die Sie Ubertragen wollen:
Bewegt das Hellfeld in einem Fenster auf und
ab
Bewegt das Hellfeld vom rechten ins linke
Fenster und umgekehrt
Wenn Sie von der TNC zum externen Datentréger kopieren
wollen, schieben Sie das Hellfeld im linken Fenster auf die zu
Ubertragende Datei.
Wenn Sie vom externen Datentrager in die TNC kopieren
wollen, schieben Sie das Hellfeld im rechten Fenster auf die zu
Ubertragende Datei
Markierungs-Funktionen Softkey
KOPTEREN Einzelne Datei Ubertragen: Softkey KOPIEREN p—
[ad~[r2 drlcken, oder Einzelne Datei markieren MARKTEREN
. . ALLE
. Alle Dateien markieren (DATELEN
mehrere Dateien Ubertragen: Softkey
MARKIEREM - H H
M,A%RlﬁERIﬁN drl;]cken (Markierungs-Funktionen Markierung fir einzelne Datei —
siehe Tabelle rechts), oder aufheben AUPHEBEN
TG EXT alle Dateien Ubertragen: Softkey TNC EXT Markierung fir alle Dateien HERK
= =[S driicken aufheben AUFHEBEN
. . . KOP . HARK.
Alle markierten Dateien kopieren (5=
36 4 Programmieren: Grundlagen, Datei-Verwaltung,
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Mit Softkey AUSFUHREN oder mit der Taste ENT bestatigen. Die
TNC blendet ein Status-Fenster ein, das Sie Uber den Kopier
fortschritt informiert, oder

wenn Sie lange oder mehrere Programme (ibertragen wollen:
Mit Softkey PARALLEL AUSFUHREN bestétigen. Die TNC kopiert
die Datei dann im Hintergrund

Datenubertragung beenden: Softkey TNC
T@ drlcken. Die TNC zeigt wieder das Standard-
fenster flr die Datei-Verwaltung

Eine der letzten 10 gewahlten Dateien auswahlen

Datei-Verwaltung aufrufen
LETZTE Die letzten 10 angewahlten Dateien anzeigen:

DATEIEN

Softkey LETZTE DATEIEN dricken

Benutzen Sie die Pfeil-Tasten, um das Hellfeld auf die Datei zu
bewegen, die Sie anwéahlen wollen:

Bewegt das Hellfeld im Fenster auf und ab

WRHLEN Datei wahlen: Softkey WAHLEN oder
oder
— Taste ENT driicken

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Manueller
Betrieh

Programm-Einspeichern/Editieren

TNC
TNC
TNC
TNC
TNC
TNC
TNC
TNC
TNC

WONOT = WNEP®

HTNC : \NK\SCRDP\FK1.H

*\NK\NSCRDPASTAT.H
*\NK\SCRDP\STAT1.H
*\NK\NSCRDPASLOLD.H
*\NK\SCRDP\TT.H
t\NKAVSCRDPAVILH
:\DEMOBSP\LSV2\KAMMTA.H
:\DEMOBSPA\DRUER.H
:\DEMOBSP\LSV2\18.H
*\DEMOBSPAMLSV2MNILH

WAHLEN

ENDE
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4.3 Standard Datei-Verwaltung

Datei umbenennen

Datei-Verwaltung aufrufen

Benutzen Sie die Pfeil-Tasten, um das Hellfeld auf die Datei zu
bewegen, die Sie umbenennen wollen:

Bewegt das Hellfeld im Fenster auf und ab
UMBENEN, Datei umbenennen: Softkey UMBENEN.
Pt (2 driicken

Ziel-Datei =

Neuen Dateinamen eingeben, mit Softkey AUSFUHREN oder
mit der Taste ENT bestéatigen.

FK-Programm in Klartext-Programm umwandeln

Datei-Verwaltung aufrufen

Benutzen Sie die Pfeil-Tasten, um das Hellfeld auf die Datei zu
bewegen, die Sie umwandeln wollen:

Bewegt das Hellfeld im Fenster auf und ab

UMWANDELMN Datei umwandeln: Softkey UMWANDELN
FK->H FK -> H drlcken

Ziel-Datei =

Neuen Dateinamen eingeben, mit Softkey AUSFUHREN oder
mit der Taste ENT bestatigen.
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Datei schiitzen / Dateischutz aufheben

PGM
MGT

Datei-Verwaltung aufrufen

Benutzen Sie die Pfeil-Tasten, um das Hellfeld auf die Datei zu
bewegen, die Sie schiitzen wollen, bzw. deren Dateischutz Sie
aufheben wollen:

SCHUTZEN

R

UMGESCH.

IR

Bewegt das Hellfeld im Fenster auf und ab

Datei schiitzen: Softkey SCHUTZEN driicken.
Die Datei erhalt den Status P oder

Dateischutz aufheben: Softkey UNGESCH.
dricken. Der Status P wird geldscht

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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4.4 Erweiterte Datei-Verwaltung

@ Arbeiten Sie mit der erweiterten Datei-Verwaltung,
wenn Sie Dateien in unterschiedlichen Verzeichnissen
speichern wollen.

Setzen Sie dazu die MOD-Funktion PGM MGT (siehe
Kapitel 12.5) auf Erweitert!

Beachten Sie auch Kapitel ,,4.2 Datei-Verwaltung: Grund-
lagen”!

Verzeichnisse

Da Sie auf der Festplatte sehr viele Programme bzw. Dateien
speichern kénnen, legen Sie die einzelnen Dateien in Verzeichnis-
sen (Ordnern) ab, um den Uberblick zu wahren. In diesen Verzeich-
nissen konnen Sie weitere Verzeichnisse einrichten, sogenannte
Unterverzeichnisse.

4.4 Erweiterte Datei-Verwaltung

@ Die TNC verwaltet maximal 6 Verzeichnis-Ebenen!

Wenn Sie mehr als 512 Dateien in einem Verzeichnis
speichern, dann sortiert die TNC die Dateien nicht mehr
alphabetisch!

Namen von Verzeichnissen

Der Name eines Verzeichnisses darf maximal 8 Zeichen lang sein
und verflgt Uber keine Erweiterung. Wenn Sie mehr als 8 Zeichen
flr den Verzeichnisnamen eingeben, dann kiirzt die TNC automa-
tisch auf 8 Zeichen.

Pfade
. . — . [=ITNCA
Ein Pfad gibt das Laufwerk und samtliche Verzeichnisse bzw.
Unterverzeichnisse an, in denen eine Datei gespeichert ist. Die AUFTR1
einzelnen Angaben werden mit ,\" getrennt. {5 NCPROG
Beispiel: Auf dem Laufwerk TNC:\ wurde das Verzeichnis AUFTR1 e
angelegt. Danach wurde im Verzeichnis AUFTR1noch das Unterver WZTAB
zeichnis NCPROG angelegt und dort das Bearbeitungs-Programm
PROG1.H hineinkopiert. Das Bearbeitungs-Programm hat damit den A35K941
Pfad: {5 ZYLM
TNCNAUFTRT\NCPROG\PROG1.H
—( D TESTPROG
Die Grafik rechts zeigt ein Beispiel flr eine Verzeichnisanzeige mit
verschiedenen Pfaden. Ai‘i{U:BER
KAR25T
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Ubersicht: Funktionen der erweiterten Datei-

Verwaltung
Funktion Softkey
. . . . KOPIEREN
Einzelne Datei kopieren (und konvertieren) [FBY)=[F72)
. . . TVP
Bestimmten Datei-Typ anzeigen
LAHLEN
. . . LETZTE
Die letzten 10 gewahlten Dateien anzeigen DRATETEY
X . . LOSCHEN
Datei oder Verzeichnis 16schen
Datei markieren MARKTEREN
. UMBENEM .
Datei umbenennen [P~ [+
FK-Programm in Klartext-Programm konvertieren UME:TSELN
) . . . SCHUTZEN
Datei gegen Loschen und Andern schitzen &
UNGESCH.
Datei-Schutz aufheben &
Netzlaufwerke verwalten
. . . NETZLERK
(nur bei Option Ethernet-Schnittstelle)
. . . KOP.VERZ.
Verzeichnis kopieren = =[S
. . . . ZEIGE
Verzeichnisse eines Laufwerks anzeigen I}BRUM
. . . . . N LOSCHE
Verzeichnis mit allen Unterverzeichnissen |6schen IE@ ALLE

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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4.4 Erweiterte Datei-Verwaltung

Datei-Verwaltung aufrufen

PGM
MGT

Taste PGM MGT driicken:

Die TNC zeigt das Fenster zur Datei-Verwaltung
(Bild rechts oben zeigt die Grundeinstellung.
Wenn die TNC eine andere Bildschirm-Auftei-
lung anzeigt, drlicken Sie den Softkey FENSTER)

Das linke, schmale Fenster zeigt oben drei Laufwerke 1 an. Wenn
die TNC an ein Netzwerk angeschlossen ist, zeigt die TNC dort
zusatzliche Laufwerke an. Laufwerke bezeichnen Gerate, mit denen
Daten gespeichert oder Ubertragen werden. Ein Laufwerk ist die
Festplatte der TNC, weitere Laufwerke sind die Schnittstellen
(RS232, RS422, Ethernet), an die Sie beispielsweise einen Personal-
Computer anschlieRen konnen. Ein gewahltes (aktives) Laufwerk ist
farblich hervorgehoben.

Im unteren Teil des schmalen Fensters zeigt die TNC alle Verzeich-
nisse 2 des gewahlten Laufwerks an. Ein Verzeichnis ist immer
durch ein Ordner-Symbol (links) und den Verzeichnis-Namen (rechts)
gekennzeichnet. Unterverzeichnisse sind nach rechts eingertickt.
Ein gewdhltes (aktives) Verzeichnis ist farblich hervorgehoben.

Das rechte, breite Fenster zeigt alle Dateien 3 an, die in dem
gewadhlten Verzeichnis gespeichert sind. Zu jeder Datei werden
mehrere Informationen gezeigt, die in der Tabelle rechts aufge-
schlUsselt sind.
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Manueller
Betrieb

Prodgramm-Einspeichern/Editieren

Pfad =INENTESEHENE

M THC: 1 THNC i ~NK~SCRDP~#. 4
O 28047001 Datei_Nane Status_Datun Zeif
o oot *%TCHPRNT .A 75 B4-B3-1897 10:32:44
3516 .A 926 04-83-1897 10:32:44
o ocuttng 2
o DEMossP BSP .A 336 24-83-1997 07:22:18
NULLTAB .0 514 04-83-1897 108:33:12
b Levz 1 H 482 24-83-1897 10:58:02
B HE 11 H 88 18-83-1897 14:38:24
0 ReT 35087 .H 1220 18-83-1837 10:44:566
B he 35071 .H o84 18-83-1897 10:47:18
= I 3516 .H 1372 18-83-1897 10:44:00
0O ZYKLEN 30J0INT H 242 17-83-1997 08:52:04
O DES BLK H 74 17-83-1997 08:52:04
0O ELE 18 Dateilen 916032 kbyis frei 3
O WTAB
SEITE SEITE WAHLEM | KOP.VERZ. TYP FENSTER Sﬁﬁgﬁi
4 5= 2 |=== ENDE
Anzeige Bedeutung
DATEI-NAME Name mit maximal 16 Zeichen
und Datei-Typ
BYTE DateigrofRe in Byte
STATUS Eigenschaft der Datei:
E Programm ist in der
Betriebsart Programm-
Einspeichern/Editieren
angewahlt
S Programm ist in der
Betriebsart Programm-
Test angewahlt
M Programm ist in einer
Programmlauf-Betriebsart
angewahlt
P Datei gegen Loschen und
Andern geschltzt (Protected)
DATUM Datum, an dem die Datei
zuletzt gedndert wurde
ZEIT Uhrzeit, zu der die Datei zuletzt

geandert wurde
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Laufwerke, Verzeichnisse und Dateien wahlen

Datei-Verwaltung aufrufen

Benutzen Sie die Pfeil-Tasten oder die Softkeys, um das Hellfeld an
die gewlnschte Stelle auf dem Bildschirm zu bewegen:

Bewegt das Hellfeld vom rechten ins linke
Fenster und umgekehrt

Bewegt das Hellfeld in einem Fenster auf und
ab
SEﬁTE SETE Bewegt das Hellfeld in einem Fenster
seitenweise auf und ab

1. Schritt: Laufwerk wahlen:

Laufwerk im linken Fenster markieren:

WAHLEN . N
Laufwerk wahlen: Softkey WAHLEN
~£) oder- Y
oder Taste ENT driicken

2. Schritt: Verzeichnis wahlen:

Verzeichnis im linken Fenster markieren:
Das rechte Fenster zeigt automatisch alle Dateien aus dem
Verzeichnis an, das markiert (hell hinterlegt) ist

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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4.4 Erweiterte Datei-Verwaltung

3. Schritt: Datei wahlen:

TVP "
L Softkey TYP WAHLEN drlcken
5
ZEIGE Softkey des gewlinschten Datei-Typs drlcken,
oder
ALLE Auz. alle Dateien anzeigen: Softkey ALLE ANZ.
drlicken, oder
4% H ENT Wildcards benutzen, z.B. alle Dateien vom

Dateityp .H anzeigen, die mit 4 beginnen

Datei im rechten Fenster markieren:

E oder Die gewahlte Datei wird in der Be-
triebsart aktiviert, aus der Sie die Datei-

Verwaltung aufgerufen haben: Softkey
WAHLEN oder Taste ENT drlicken

Neues Verzeichnis erstellen (nur auf Laufwerk TNC:\
maoglich):

Verzeichnis im linken Fenster markieren, in dem Sie ein Unter-
verzeichnis erstellen wollen

Den neuen Verzeichnisnamen eingeben,

NEU - Taste ENT drlcken

Verzeichnis \NEU erzeugen ?

In Mit Softkey JA bestatigen, oder

NEIN mit Softkey NEIN abbrechen
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Einzelne Datei kopieren
Bewegen Sie das Hellfeld auf die Datei, die kopiert werden soll

xorteren | - Softkey KOPIEREN drlicken: Kopierfunktion wéahlen
g2

Namen der Ziel-Datei eingeben und mit Taste ENT oder Softkey
AUSFUHREN Ulbernehmen: Die TNC kopiert die Datei ins aktuelle
Verzeichnis. Die urspringliche Datei bleibt erhalten.

Dricken Sie den Softkey PARALLEL AUSFUHREN, um die Datei
im Hintergrund zu kopieren. Benutzen Sie diese Funktion beim
Kopieren groRer Dateien, da Sie nach Start des Kopiervorgangs
weiterarbeiten konnen. Wahrend die TNC im Hintergrund kopiert,
kénnen Sie tUber den Softkey INFO PARALLEL AUSFUHREN
(unter ZUSATL. FUNKT,, 2. Softkey-Leiste) den Status des Kopier
vorgangs betrachten.

Tabelle kopieren

Wenn Sie Tabellen kopieren, kénnen Sie mit dem Softkey FELDER
ERSETZEN einzelne Zeilen oder Spalten in der Ziel-Tabelle Uber
schreiben. Voraussetzungen:

die Ziel-Tabelle mufd bereits existieren

die zu kopierende Datei darf nur die zu ersetzenden Spalten oder
Zeilen enthalten

Beispiel:

Sie haben auf einem Voreinstellgerat die Werkzeug-Lange und den
Werkzeug-Radius von 10 neuen Werkzeugen vermessen. Anschlie-
3end erzeugt das Voreinstellgerat die Werkzeug-Tabelle TOOL.T mit
10 Zeilen (sprich 10 Werkzeugen) und den Spalten

Werkzeug-Nummer
Werkzeug-Lange
Werkzeug-Radius

Wenn Sie diese Datei in die TNC kopieren, fragt die TNC, ob die
bestehende Werkzeug-Tabelle TOOL.T Uberschrieben werden soll:

Dricken Sie den Softkey JA, dann Uberschreibt die TNC die
aktuelle Datei TOOL.T vollstandig. Nach dem Kopiervorgang
besteht TOOL.T also aus 10 Zeilen. Alle Spalten — natdrlich auRer
den Spalten Nummer, Lédnge und Radius— werden zurilickgesetzt

Dricken Sie den Softkey FELDER ERSETZEN, dann Uberschreibt
die TNC in der Datei TOOL.T nur die Spalten Nummer, Lange und
Radius der ersten 10 Zeilen. Die Daten der restlichen Zeilen und
Spalten werden von der TNC nicht verandert. Sie kdnnen auch
einzelne Zeilen Uberschreiben, sofern die zu kopierenede Datei
die entsprechende Zeilennummer enthalt

Verzeichnis kopieren

Bewegen Sie das Hellfeld im linken Fenster auf das Verzeichnis das
Sie kopieren wollen. Driicken Sie dann den Softkey KOP. VERZ.
anstelle des Softkeys KOPIEREN. Unterverzeichnisse werden von
der TNC mitkopiert.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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4.4 Erweiterte Datei-Verwaltung

Eine der

PGM
MGT

LETZTE
DATEIEN

letzten 10 gewahlten Dateien auswahlen

Datei-Verwaltung aufrufen

Die letzten 10 angewahlten Dateien anzeigen:
Softkey LETZTE DATEIEN driicken

Benutzen Sie die Pfeil-Tasten, um das Hellfeld auf die Datei zu
bewegen, die Sie anwéahlen wollen:

LJAHLEN

s 3N

Bewegt das Hellfeld im Fenster auf und ab

Datei wahlen: Softkey WAHLEN oder
oder Y
Taste ENT dricken

Datei l6schen

Bewegen Sie das Hellfeld auf die Datei, die Sie I6schen mochten

LOSCHEN

%)

Loschfunktion wahlen: Softkey LOSCHEN driicken.
Die TNC fragt, ob die Datei tatsachlich geldscht
werden soll

Loéschen bestatigen: Softkey JA driicken.
Léschen abbrechen: Softkey NEIN driicken

Verzeichnis I6schen

Ldschen Sie alle Dateien und Unterverzeichnisse aus dem Ver-
zeichnis, das Sie 16schen mochten

Bewegen Sie das Hellfeld auf das Verzeichnis, das Sie I6schen

mochten

LOSCHEN

=
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Loschfunktion wahlen: Softkey LOSCHEN driicken.
Die TNC fragt, ob das Verzeichnis tatsachlich geldscht
werden soll

Léschen bestatigen: Softkey JA driicken.
Loschen abbrechen: Softkey NEIN driicken

Manueller
Betrieb

Prodgramm-Einspeichern/Editieren

TNC
TNC
TNC
TNC
TNC
TNC
TNC
TNC
TNC

WO ~NOO R WNEPL,O®

B TNC : \NKANSCROPANFKILH

tA\NKANSCRDOPASTAT.H
*A\NKNSCROPASTATL.H
CANKANSCROPASLOLD.H
*ANKNSCROPANTT.H
tANKANSCROPMN1LH
*\DEMOBSPMNLSV2\KAMMTA.H
‘\DEMOBSP\DRUER.H
*\DEMOBSP\LSV2\1B.H
*\DEMOBSF\LSV2\1.H

WAHLEN

ENDE
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Dateien markieren

Funktionen, wie das Kopieren oder Léschen von Dateien, kénnen
Sie sowohl auf einzelne als auch auf mehrere Dateien gleichzeitig
anwenden. Mehrere Dateien markieren Sie wie folgt:

Hellfeld auf erste Datei bewegen

HMRARKIEREN

DATEI
MARKIEREN

Markierungs-Funktionen anzeigen: Softkey
MARKIEREN driicken

Datei markieren: Softkey DATEI MARKIEREN
drlcken

Hellfeld auf weitere Datei bewegen

DATET
HMRARKIEREN

KOP.MARK.

S

Weitere Datei markieren: Softkey DATElI MAR-
KIEREN drticken usw.

Markierte Dateien kopieren: Softkey KOP MARK.

driicken, oder

ENDE

LOSCHEN

65 )

markierte Dateien 16schen:
Softkey ENDE dricken, um Markie-

rungs-Funktionen zu verlassen und
anschlieRend Softkey LOSCHEN
drlicken, um markierte Dateien zu
|6schen

Datei umbenennen

Bewegen Sie das Hellfeld auf die Datei, die Sie umbenennen

modchten

UMBENEN.

egy-[xi2

Funktion zum Umbenennen wahlen

Neuen Datei-Namen eingeben; der Datei-Typ kann
nicht geadndert werden

Umbenennen ausfihren: Taste ENT drlicken

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Markierungs-Funktionen

Softkey

Einzelne Dateien markieren

DATEI
MARKTEREM

Alle Dateien im Verzeichnis
markieren

ALLE
DATEIEN
MARKTEREM

Markierung fir einzelne Datei
aufheben

HRARK.
AUFHEBEN

Markierung fir alle Dateien
aufheben

ALLE

HMARK .
AUFHEBEN

Alle markierten Dateien kopieren

KOP . MARK .

=15
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Zusatzliche Funktionen

Datei schiitzen/Dateischutz aufheben
Bewegen Sie das Hellfeld auf die Datei, die Sie schiitzen moch-

ten

ZUSATZL.
FUMKT.

SCHUTZEN

Om

Zusatzliche Funktionen wahlen: Softkey ZUSATZL.
FUNKT. driicken

Datei-Schutz aktivieren: Softkey SCHUTZEN driicken
Die Datei erhalt Status P

Den Dateischutz heben Sie auf die gleiche Weise mit dem Softkey
UNGESCH. auf.

FK-Programm in KLARTEXT-Format konvertieren
Bewegen Sie das Hellfeld auf die Datei, die Sie konvertieren

mochten

ZUSATZL.
FUNKT.

UMWANDELN
FK->H

Zusatzliche Funktionen wahlen: Softkey ZUSATZL.
FUNKT. driicken

Konvertierungsfunktion wahlen: Softkey UMWAN-
DELN FK->H drlcken

Namen der Zieldatei eingeben

Konvertieren ausfihren: Taste ENT driicken

Verzeichnis inklusive aller Unterverzeichnisse und Dateien

léschen

Bewegen Sie das Hellfeld im linken Fenster auf das Verzeichnis,
das Sie lI6schen mdchten

ZUSATZL.
FUNKT.

LOSCHE
ALLE
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Zusatzliche Funktionen wahlen: Softkey ZUSATZL.
FUNKT. driicken

Verzeichnis komplett 16schen: Softkey LOSCHE ALLE
drlcken

Léschen bestatigen: Softkey JA driicken.
Léschen abbrechen: Softkey NEIN driicken

4 Programmieren: Grundlagen, Datei-Verwaltung,
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Dateniibertragung zu/von einem externen pewelles TProgramm-Einspeichern/Editieren
n Datei-Name =K’k
Datentrager >
THC: ~NK~SCRDP™#*. # THC: %, %
(&= Bevor Sie Daten zu einem externen Datentrager Ubertra- ETENEIETS e aic
gen konnen, missen Sie die Datenschnittstelle einrich- ;;f:PW : SZZ o S
ten (siehe , Kapitel 12.4 Datenschnittstelle einrichten”). . 0 am FRAESEN “cor usaz
MULLTRB .0 514 TEST .0 766 S
1 H 482 +HMOT WH 332
11 WH a8 11 WH 866
PGM . 111 H 790
MGT Datei-Verwaltung aufrufen 35071 M sad 112 Mo 8
3518 WH 1372 12 WH 238
3DJOINT H 42 123 WH 240
BLK .H 74 1673 .H 226
. . . - . " 18 Datei{en) 916032 kbyte frei 47 Dateifen) 916032 kbyte irei
FENSTER Bildschirm-Aufteilung fur die Datenlbertragung
== : Wéh|en: Soﬁkey FENSTER drUCken, Dle TNC SEITE SEITE WRHLEN | KOPIEREN TIP FENSTER PFAD |ENDE
zeigt in der linken Bildschirmhalfte {1 alle r] 0| =0 Rkl O FE=

Dateien, die in der TNC gespeichert sind, in der
rechten Bildschirmhélfte 2 alle Dateien, die auf
dem externen Datentrager gespeichert sind

Benutzen Sie die Pfeil-Tasten, um das Hellfeld auf die Datei zu
bewegen, die Sie Ubertragen wollen:

Bewegt das Hellfeld in einem Fenster auf und
ab

Bewegt das Hellfeld vom rechten ins linke
Fenster und umgekehrt

Wenn Sie von der TNC zum externen Datentrager kopieren
wollen, schieben Sie das Hellfeld im linken Fenster auf die zu
Ubertragende Datei.

Wenn Sie vom externen Datentrager in die TNC kopieren
wollen, schieben Sie das Hellfeld im rechten Fenster auf die zu
Ubertragende Datei

KOPTEREN Einzelne Datei Ubertragen: Softkey KOPIEREN
(e driicken, oder

mehrere Dateien Ubertragen: Softkey

HARKIEREN MARKIEREN driicken (auf der zweiten Softkey-
Leiste, siehe auch Markierungs-Funktionen
weiter vorn in diesem Kapitel), oder

TNE EXT alle Dateien Ubertragen: Softkey TNC EXT
= driicken

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430 49

4.4 Erweiterte Datei-Verwaltung



4.4 Erweiterte Datei-Verwaltung

Mit Softkey AUSFUHREN oder mit der Taste ENT bestatigen. Die
TNC blendet ein Status-Fenster ein, das Sie Uber den Kopier
fortschritt informiert, oder

wenn Sie lange oder mehrere Programme Ubertragen wollen:
Mit Softkey PARALLEL AUSFUHREN bestéatigen. Die TNC kopiert
die Datei dann im Hintergrund

FENSTER DatenUlbertragung beenden: Hellfeld ins linke
== Fenster schieben und danach Softkey FENSTER
drlicken. Die TNC zeigt wieder das Standard-
fenster fUr die Datei-Verwaltung

@ Um bei der doppelten DateifensterDarstellung ein
anderes Verzeichnis zu wahlen, driicken Sie den Softkey
PFAD und wahlen mit den Pfeiltasten und der Taste ENT
das gewdlnschte Verzeichnis!
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Dateien in ein anderes Verzeichnis kopieren
Bildschirm-Aufteilung mit gleich grofRen Fenstern wahlen
In beiden Fenstern Verzeichnisse anzeigen: Softkey PATH drlicken
Rechtes Fenster:

Hellfeld auf das Verzeichnis bewegen, in das Sie die Dateien
kopieren mochten und mit Taste ENT Dateien in diesem Verzeich-
nis anzeigen

Linkes Fenster:

Verzeichnis mit den Dateien wéhlen, die Sie kopieren méchten
und mit Taste ENT Dateien anzeigen

Funktionen zum Markieren der Dateien anzeigen
MARKIEREN

f— Hellfeld auf Datei bewegen, die Sie kopieren mdochten
werkzeren|  UNd markieren. Falls gewlnscht, markieren Sie
weitere Dateien auf die gleiche Weise

KOP . MARK . Die markierten Dateien in das Zielverzeichnis kopieren

=15

Weitere Markierungs-Funktionen siehe , Dateien markieren”

Wenn Sie sowohl im linken als auch im rechten Fenster Dateien
markiert haben, dann kopiert die TNC von dem Verzeichnis aus in
dem das Hellfeld steht.

Dateien tliberschreiben

Wenn Sie Dateien in ein Verzeichnis kopieren, in dem sich Dateien
mit gleichem Namen befinden, dann fragt die TNC, ob die Dateien
im Zielverzeichnis Uberschrieben werden durfen:

Alle Dateien Uberschreiben: Softkey JA drlicken oder
Keine Datei Uberschreiben: Softkey NEIN drlicken oder

Uberschreiben jeder einzelnen Datei bestétigen: Softkey
BESTATIG. dricken

Wenn Sie eine geschltze Datei Uberschreiben wollen, missen Sie
dies separat bestatigen bzw. abbrechen.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Die TNC am Netzwerk
(nur bei Option Ethernet-Schnittstelle)

Um die Ethernet-Karte an |hr Netzwerk anzuschlief3en,
beachten Sie Kapitel ,12.5 Ethernet-Schnittstelle”!

Fehlermeldungen wahrend des Netzwerk-Betriebs
protokolliert die TNC (siehe ,,12.5 Ethernet-Schnitt-
stelle”).

Wenn die TNC an ein Netzwerk angeschlossen ist, stehen lhnen bis
zu 7 zusatzliche Laufwerke im Verzeichnis-Fenster 1 zur Verfligung
(siehe Bild rechts oben). Alle zuvor beschriebenen Funktionen
(Laufwerk wahlen, Dateien kopieren usw.) gelten auch flr Netz-
laufwerke, sofern lhre Zugriffsberechtigung dies erlaubt.

Netzlaufwerke verbinden und l6sen
Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT dricken,
VeT ggf. mit Softkey FENSTER die Bildschirm-Aufteilung so
wahlen, wie im Bild rechts oben dargestellt

Netzlaufwerke verwalten: Softkey NETZWERK (zweite
Softkey-Leiste) driicken. Die TNC zeigt im rechten
Fenster 2 mdgliche Netzlaufwerke an, auf die Sie
Zugriff haben. Mit den nachfolgend beschriebenen
Softkeys legen Sie flr jedes Laufwerk die Verbindungen
fest

METZLJERK

Funktion Softkey

Manueller
Betrieh

Prodgramm-Einspeichern/Editieren

£ PCIgY
& Rs232:N
(] R§422:%
= THC:~

[ PC884:~
0O MUEHL
O UBEL

1

coooDooeo

2
3
4
5
8

LAUFWERK | LAUFUERK | AUTOM. nNuITCDHMT
VERBINDEM| LUSEN |VERBIMDEN|yrgsTNDEM

ENDE

Netzwerk-Verbindung herstellen, die TNC schreibt in
die Spalte Mint ein M, wenn die Verbindung aktiv ist.
Sie kénnen bis zu 7 zusatzliche Laufwerke mit der
TNC verbinden

LAUFLERK
JERBINDEN

. LAUFLIERK
Netzwerk-Verbindung beenden LBSEN

AUTAOM.
VERBINDEN

Netzwerk-Verbindung beim Einschalten der TNC
automatisch herstellen. Die TNC schreibt in die Spalte
Auto ein A, wenn die Verbindung automatisch
hergestellt wird

Netzwerk-Verbindung beim Einschalten der TNC NICHT

. . AUTOH.
nicht automatisch herstellen VERBINDEN

Der Aufbau der Netzwerk-Verbindung kann einige Zeit in Anspruch
nehmen. Die TNC zeigt dann rechts oben am Bildschirm [READ DIR]
an. Die maximale Ubertragungs-Geschwindigkeit liegt zwischen
200 Kbaud und 1 Mbaud, je nachdem welchen Datei-Typ Sie
Ubertragen.

52

Datei liber Netzwerk-Drucker ausdrucken
Wenn Sie einen Netzwerk-Drucker definiert haben
(siehe ,,12.5 Ethernet-Schnittstelle”), konnen Sie
Dateien direkt ausdrucken:

Datei-Verwaltung aufrufen: Taste PGM MGT
drlcken

Bewegen Sie das Hellfeld auf die auszudruckende
Datei

Softkey KOPIEREN driicken

Softkey DRUCKEN drlcken: Wenn Sie nur einen
einzigen Drucker definiert haben, gibt die TNC die
Datei direkt aus.

Wenn Sie mehrere Drucker definiert haben,
blendet die TNC ein Fenster ein, in dem alle
definierten Drucker aufgelistet sind. Wahlen Sie
im Uberblend-Fenster den Drucker mit den
Pfeiltasten aus und dricken Sie die Taste ENT

4 Programmieren: Grundlagen, Datei-Verwaltung,
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4.5 Programme eroffnen und eingeben

Aufbau eines NC-Programms im HEIDENHAIN-
Klartext-Format

Ein Bearbeitungs-Programm besteht aus einer Reihe von Pro-
gramm-Satzen. Das Bild rechts zeigt die Elemente eines Satzes.

Die TNC numeriert die Satze eines Bearbeitungs-Programms in
aufsteigender Reihenfolge.

Der erste Satz eines Programms ist mit ,BEGIN PGM? dem Pro-
gramm-Namen und der gultigen Maleinheit gekennzeichnet.

Die darauffolgenden Satze enthalten Informationen Uber:
das Rohteil
Werkzeug-Definitionen und -Aufrufe
Vorschube und Drehzahlen
Bahnbewegungen, Zyklen und weitere Funktionen.

Der letzte Satz eines Programms ist mit ,END PGM’ dem Pro-
gramm-Namen und der glltigen MalReinheit gekennzeichnet.

Rohteil definieren: BLK FORM

Direkt nach dem Eroffnen eines neuen Programms definieren Sie
ein quaderférmiges, unbearbeitetes Werkstlck. Diese Definition
benotigt die TNC fir die grafischen Simulationen. Die Seiten des
Quaders dirfen maximal 100 000 mm lang sein und liegen parallel
zu den Achsen X,Y und Z. Dieses Rohteil ist durch zwei seiner
Eckpunkte festgelegt:

MIN-Punkt: kleinste X-,Y- und Z-Koordinate des Quaders; Absolut-
Werte eingeben

MAX-Punkt: groRRte X-,Y- und Z-Koordinate des Quaders; Absolut-
oder Inkremental-Werte eingeben

Die Rohteil-Definition ist nur erforderlich, wenn Sie das
Programm grafisch testen wollen!

Die TNC kann die Grafik nur dann darstellen, wenn das
Seitenverhaltnis kirzeste:langste Seite der BLK FORM
kleiner als 1:64 ist!

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Satz:

10 L| X+10 Y+5 RO F100 M3 |

Bahnfunktion Worter

Satz-Nummer

MAX

MIN
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4.5 Programme eroffnen und eingeben

Neues Bearbeitungs-Programm eroéffnen

Ein Bearbeitungs-Programm geben Sie immer in der Betriebsart
Programm-Einspeichern/Editieren ein.

Beispiel fiir eine Programm-Eré6ffnung

Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren
waéhlen

Datei-Verwaltung aufrufen: Taste PGM MGT

el driicken

Wahlen Sie das Verzeichnis, in dem Sie das neue Programm
speichern wollen:

Datei-Name = ALT.H

Neuen Programm-Namen eingeben, mit Taste
NEU ENT bestatigen

Maleinheit wahlen: Softkey MM oder INCH
MM drlcken. Die TNC wechselt ins Programm-

Fenster und eréffnet den Dialog zur Definition
der BLK-FORM (Rohteil)

Spindelachse parallel X/Y/Z ?

E} Spindelachse eingeben

Def BLK-FORM: Min-Punkt ?

Nacheinander X-, Y- und Z-Koordinaten des MIN-
Punkts eingeben

Def BLK-FORM: Max-Punkt ?

100 n Nacheinander X-, Y- und Z-Koordinaten des MAX-

Punkts eingeben
100

0 (=
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Manueller Programm-Einspeichern/Editieren

Betrieh

Def BLK FORM: Max-Punkt?

@ BEGIN PGM BLK MM

1 BLK FORM 8.1 Z X+8 Y+@ 2-40

2 BLK FORM 8.2 X+180 Y+100

3 END PGM BLK MM
Wenn Sie keine Rohteil-Definition
programmieren wollen, brechen Sie den
Dialog mit der Taste DEL ab.

4 Programmieren: Grundlagen, Datei-Verwaltung,
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Das Programm-Fenster zeigt die Definition der BLK-Form an:

0 BEGIN PGM NEU MM

1 BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-40
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
3 END PGM NEU MM

Die TNC erzeugt die Satz-Nummern, sowie den BEGIN- und END-
Satz automatisch.

Werkzeug-Bewegungen im Klartext-Dialog
programmieren

Um einen Satz zu programmieren, beginnen Sie mit einer Dialog-
taste. In der Kopfzeile des Bildschirms erfragt die TNC alle erforder
lichen Daten.

Beispiel fiir einen Dialog

E Dialog eroffnen

Koordinaten ?

10 Zielkoordinate fir X-Achse eingeben

Zielkoordinate fir Y-Achse eingeben, mit Taste
E 5 ﬂ ENT zur nachste Frage

Radiuskorr.: RL/RR/Keine Korr.: ?

. Keine Radiuskorrektur” eingeben, mit Taste
ENT zur nachsten Frage

Vorschub F=? / F MAX = ENT

Vorschub fir diese Bahnbewegung
100 ﬂ 100 mm/min, mit Taste ENT zur nachsten Frage

Zusatz-Funktion M ?

Zusatzfunktion M3 , Spindel ein’ mit Taste ENT
beendet die TNC diesen Dialog

Das Programmfenster zeigt die Zeile:

3 L X+10 Y+5 RO F100 M3

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Programm-Anfang, Name, MalReinheit
Spindelachse, MIN-Punkt-Koordinaten
MAX-Punkt-Koordinaten
Programm-Ende, Name, Maleinheit

Betrieb

Zusatz-Funktion M7

Manuel e Programm-Einspeichern/Editieren

BLK FORM B.1 2 X+@ Y+@ 2-40
BLK FORM B.2 X+1B@ Y+1B@ 2+
TOOL CALL 1 2 $35@8@ DL+1 DR
L 2+258 R@® F MAX

L X+18 Y+5 RO F1@0
END PGM NEU MM

DU+ WN =

%]
+1

Funktionen wahrend des Dialogs

Taste

Dialogfrage Ubergehen

Dialog vorzeitig beenden

Dialog abbrechen und I6schen

DEL
O

Funktionen zur Vorschubfestlegung Softkey

Im Eilgang verfahren

F MAX

Mit automatisch berechnetem
Vorschub aus demTOOL CALL-Satz

F AUTO

verfahren
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4.5 Programme eroffnen und eingeben

Programmazeilen editieren

Waéhrend Sie ein Bearbeitungs-Programm erstellen oder verandern,
kénnen Sie mit den Pfeil-Tasten oder mit den Softkeys jede Zeile im
Programm und einzelne Worter eines Satzes wahlen: Siehe Tabelle

rechts.

Gleiche Worter in verschiedenen Satzen suchen
Flr diese Funktion Softkey AUTOM. ZEICHNEN auf AUS setzen.

Die Markierung befindet sich im neu gewahlten Satz auf dem
gleichen Wort, wie im zuerst gewahlten Satz.

Ein Wort in einem Satz wahlen: Pfeil-Tasten so
oft drlicken, bis gewlinschtes Wort markiert ist

Satz mit Pfeiltasten wahlen

BeliebigenText finden

Text suchen: Softkey AUSFUHREN driicken

Suchfunktion wahlen: Softkey SUCHEN dricken

Die TNC zeigt den Dialog SUCHE TEXT:

Gesuchten Text eingeben

Satze an beliebiger Stelle einfiigen

Waéhlen Sie den Satz, hinter dem Sie einen neuen Satz einfligen

wollen und er6ffnen Sie den Dialog.

w

Wéhlen Sie in einem Satz ein Wort und Uberschreiben Sie es mit
dem neuen Wert. Wahrend Sie das Wort gewaéhlt haben, steht der

Anderung abschlieen: Taste END driicken.

Wenn Sie ein Wort einfligen wollen, betatigen Sie die Pfeil-Tasten
(nach rechts oder links), bis der gewlinschte Dialog erscheint und

orter andern und einfiigen

Klartext-Dialog zur Verfligung.

geben den gewdinschten Wert ein.
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Satz oder Wort wahlen  Softkeys/Tasten

SEITE
Seite nach oben blattern i

SEITE
Seite nach unten blattern 1
Sprung zum Programm- ANFANG
Anfang i
Sprung zum Programm- ENDE
Ende 1

Von Satz zu Satz springen

Einzelne Worter im Satz
wahlen

[

Satze und Worter I6schen

Wert eines gewahlten Wortes auf Null
setzen

Falschen Wert |6schen

Fehlermeldung (nicht blinkend) I6schen

Gewdhltes Wort 16schen

2888
mmrn%

oz
30

Gewadhlten Satz I6schen

o

Zyklen und Programmteile I16schen:
Letzten Satz des zu I6schenden Zyklus
oder Programmteils wéahlen und mit
Taste DEL l6schen

DEL

@
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4.6 Programmier-Grafik

Wahrend Sie ein Programm erstellen, kann die TNC die program-
mierte Kontur mit einer Grafik anzeigen.

Programmier-Grafik mitfiihren/nicht mitfiihren
Zur Bildschirm-Aufteilung Programm links und Grafik rechts
wechseln: Taste SPLIT SCREEN und Softkey PROGRAMM +
GRAFIK driicken

Softkey AUTOM. ZEICHNEN auf EIN setzen. Wahrend
Sie die Programmzeilen eingeben, zeigt die TNC jede
programmierte Bahnbewegung im Grafik-Fenster
rechts an.

AUTOM.
ZETCHNEM

AUs AETH

Wenn die Grafik nicht mitgeflihrt werden soll, setzen Sie den
Softkey AUTOM. ZEICHNEN auf AUS.

AUTOM. ZEICHNEN EIN zeichnet keine Programmteil-Wiederholun-
gen mit.

Programmier-Grafik fiir bestehendes Programm
erstellen
Wahlen Sie mit den Pfeil-Tasten den Satz, bis zu dem die Grafik

erstellt werden soll oder driicken Sie GOTO und geben die
gewdlinschte Satz-Nummer direkt ein

Grafik erstellen: Softkey RESET + START dricken

RESET

+

START

Weitere Funktionen siehe Tabelle rechts.

Satz-Nummern ein- und ausblenden

[AMZE IGEM]|
AUSBLEMD.
SATZ-NR.

Softkey-Leiste umschalten: Siehe Bild rechts

Satz-Nummern einblenden:
Softkey ANZEIGEN AUSBLENDEN SATZ-NR. auf
ANZEIGEN setzen

Satz-Nummern ausblenden:
Softkey ANZEIGEN AUSBLENDEN SATZ-NR. auf
AUSBLENDEN setzen

Grafik loschen

GRAFIK
LOSCHEN

Softkey-Leiste umschalten: Siehe Bild rechts
Grafik I6schen: Softkey GRAFIK LOSCHEN driicken

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Manueller
Betrieh

Programm-Einspeichern/Editieren

@ BEGIN PGM 3516 MM

1 BLK FORM B.1 2 X-30@ Y-9@8 2-48
2 BLK FORM B.2 H+38 Y+30 Z+@

3 TOOL CALL 1 Z S1480

4 L Z2+60 R@ F MAK

5 CALL LBL 1

B L Z2+100 R@ F MAx M2

7 LBL 1

8 L ®+B Y+80 RL F258

9 FPOL H+0 Y+0

18 FC DR- R8@ CCH+@ CCY+@

11 FCT DR- R?.5

12 FCT DR+ R3@ CCH+B63.282 CCY-48
13 FSELECT 2 3

14 FCT DR+ R1@ PDH+@ PDY+@ D20

RANFANG ENDE

SUCHEM

START

RESET
EINZELS. +

START
START

Funktionen der Programmier-Grafik  Softkey

START
ProgrammierGrafik satzweise erstellen EINZDELS-
ProgrammierGrafik komplett erstellen
oder nach RESET + START STRT
vervollstandigen
Programmier-Grafik anhalten
Dieser Softkey erscheint nur, wahrend sToR

die TNC eine Programmier-Grafik erstellt

Manueller
Betrieb

Programm-Einspeichern/Editieren

BEGIN PGH 3516 MM

BLK FORM B.1 Z H-8@ ¥-908 Z-49
BLK FORM B.2 K+90Q Y+30 Z+@
TOOL CALL 1 Z S1400

L 2+508 R8 F MAX

L Z+108 R@ F MAX M2
LBL 1
L ®+@ Y+80 RL F25@
FPOL H+@8 Y+@
1@ FC DR- R8@ CCH+B CCY+0
11 FCT DR- R?.5
12 FCT DR+ R9@ CCH+E9.282 CCY-40
13 FSELECT 2 3
14 FCT DR+ R1G PDX+@ PDY+@ D20

]
1
2
3
4
5 CALL LBL 1
5
7
8
E]

33
,zas
2
(;\\\\\\\\\\\\?
Vi

ANZETGEM
AUSBLEND.

8ATZ-NR.

AUTOM.
2E ICHMEN
[AUS]- EIH

MEU GRAF IK
ZEICHNEN | LOSCHEN
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4.7 Programme gliedern

AusschnittsvergroRerung oder -verkleinerung

Sie kénnen die Ansicht fir eine Grafik selbst festlegen. Mit einem
Rahmen wahlen Sie den Ausschnitt flr die Vergrof3erung oder
Verkleinerung.

Softkey-Leiste flr Ausschnitts-Vergrofierung/Verkleinerung
wahlen (zweite Leiste, siehe Bild rechts)
Damit stehen folgende Funktionen zur Verflgung:

Manueller
Betrieh

Programm-Einspeichern/Editieren

Funktion Softkey
Rahmen einblenden und verschieben
Zum Verschieben jeweiligen Softkey - -
gedrlckt halten

! |

@ BEGIM PGM 3516 MM

1 BLK FORM 8.1 2 H-9@ V-38 Z2-40
2 BLK FORM B.2 H+30 Y+3@ Z+0

3 TOOL CALL 1 Z S14@8

4 L Z+b@ RO F MAH

& CALL LBL 1

& L Z+100 R@ F MAX M2

7 LBL 1

8 L X+B V+80 RL F2B0

8 FPOL X+@ v+@

1@ FC DR- R8G CCK+B CCV+B

11 FCT DR- R?.5

12 FCT DR+ RSB CCH+69.282 CCY-40
13 FSELECT 2 3

14 FCT DR+ R1Q PDX+@ PDV+B D2@

t } — —-

ROHTEIL | poptETL
UIE
BLK FORM | AUSSCHN.

Rahmen verkleinern — zum Verkleinern

<<
Softkey gedrlckt halten

Rahmen vergrofRern — zum Vergrofiern

>>
Softkey gedrlckt halten

Mit Softkey ROHTEIL AUSSCHN. ausgewahlten
Bereich Ubernehmen

ROHTEIL
AUSSCHH.

Mit dem Softkey ROHTEIL WIE BLK FORM stellen Sie den urspriing-
lichen Ausschnitt wieder her.

4.7 Programme gliedern

Die TNC gibt lhnen die Mdoglichkeit, die Bearbeitungs-Programme
mit Gliederungs-Satzen zu kommentieren. Gliederungs-Sétze sind
kurze Texte (max. 244 Zeichen), die als Kommentare oder Uber
schriften fUr die nachfolgenden Programmzeilen zu verstehen sind.

Lange und komplexe Programme lassen sich durch sinnvolle
Gliederungs-Séatze Ubersichtlicher und verstandlicher gestalten.

Das erleichtert besonders spatere Anderungen im Programm.
Gliederungs-Satze fligen Sie an beliebiger Stelle in das Bearbeitungs-
Programm ein. Sie lassen sich zusatzlich in einem eigenen Fenster
darstellen und auch bearbeiten bzw. erganzen. Fur eine Fein-
gliederung steht eine zweite Ebene zur Verfligung: Texte der zweiten
Ebene riickt die TNC nach rechts ein.

Gliederungs-Fenster anzeigen/Aktives Fenster wechseln
PROGRANM Gliederungs-Fenster anzeigen: Bildschirm-Aufteilung
GLIEDER. PROGRAMM + GLIEDER. wéhlen

FENSTER

Das aktive Fenster wechseln: Softkey FENSTER
HEGHSELN]  \WECHSELN drlcken
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Programm-Einspeichern/Editieren

© BEGIM PGM 1 MM

1 BLK FORM B.1 2 H+@ V+0 2-40@

2 BLK FORM 8.2 H+100@ Y+100 Z2+0

3 # - Bohrplatte ID-Nr 2B7943KL1
4 TOOL CALL 1 2 84588

5 L Z2+108 RG F MAX

& CYCL DEF 283 UNIVERSAL-BOHREN

BEGIN PGM 1
Bohrplatte ID-Nr 267943KL1

- Parameter definieren
- Tasche fertigen
- Tasche ausraeumen
- Tasche schlichten
- Behrbild erstellen
- 2entrieren
- Bohren
- Gewindebchren
END PGH 1

0200-2  3SICHERHEITS-ABST.

0201--58 3TIEFE

0206=258 3F TIEFENZUST.
0202=0  3ZUSTELL-TIEFE
0210=0  $V.-ZEIT OBEN
0203-+0  $FELSZIN KOORD
0204=108 32. S.-ABSTAND
0212=0 >ABNAHMEBE TRAG

ANFRHG ENDE SEITE | SEITC

] 4 7 l

FENSTER
WECHSELN

SUCHEN
=
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Gliederungs-Satz im Programm-Fenster (links) einfligen
Gewdlnschten Satz wahlen, hinter dem Sie den Gliederungs-Satz
einfliigen wollen

aLieoer-| » Softkey GLIEDERUNG EINFUGEN driicken

EINFUGEM

Gliederungs-Text Uber Alpha-Tastatur eingeben

Die Ebene éndern Sie mit dem Softkey EBENE WECHSELN.

Gliederungs-Satz im Gliederungs-Fenster (rechts) einfiigen
Gewdlnschten Gliederungs-Satz wahlen, hinter dem Sie den neuen
Satz einfligen wollen

Text Uber die Alpha-Tastatur eingeben — die TNC fligt den neuen
Satz automatisch ein

Satze im Gliederungs-Fenster wahlen

Wenn Sie im Gliederungs-Fenster von Satz zu Satz springen, fihrt
die TNC die Satz-Anzeige im Programm-Fenster mit. So kénnen Sie
mit wenigen Schritten groRe Programmteile Uberspringen.

4.8 Kommentare einfiigen

Jeden Satz in einem Bearbeitungs-Programm kénnen Sie mit
einem Kommentar versehen, um Programmschritte zu erldutern
oder Hinweise zu geben. Sie haben drei Moglichkeiten, einen
Kommentar einzugeben:

1. Kommentar wahrend der Programmeingabe
Daten flr einen Programm-Satz eingeben, dann ;" (Semikolon)
auf der Alpha-Tastatur drlicken — die TNC zeigt die Frage
Kommentar ?

Kommentar eingeben und den Satz mit der Taste END
abschlieRen

2. Kommentar nachtraglich einfiigen
Den Satz wahlen, an den Sie den Kommentar anfligen wollen

Mit der Pfeil-nach-rechts-Taste das letzte Wort im Satz wahlen:
Ein Semikolon erscheint am Satzende und die TNC zeigt die Frage
Kommentar ?

Kommentar eingeben und den Satz mit der Taste END
abschlieRen

3. Kommentar in eigenem Satz
Den Satz wahlen, hinter dem Sie den Kommentar einfligen
wollen

Den Programmier-Dialog mit der Taste ,,;" (Semikolon) auf der
Alpha-Tastatur er6ffnen

Kommentar eingeben und den Satz mit der Taste END
abschlieRen

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Programm-Einspeichern/Editieren
Kommentar?

FPOL X+8

Y+@

FC DR- R8B CCX+B CCY+B

FCT DR-
FCT DR+
FSELECT

FCT DR+
FSELECT
FCT DR-
FCT DR-
FCT DR-
FSELECT
FCT DR-
FCT DR+
FSELECT

R?.5
R9@ CCX+69.282 CCY-40

2 3 Morschlag 1 entspricht
nicht der Zeichnung!

R18 PDX+@ PDY+B D28

2

R78 CCX+69.282 CCY-48
R?.5

R88 CCX+B CCY+B

1

R?.5

R98 CCX-69.282 CCY-40
2
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4.9 Text-Dateien erstellen

4.9 Text-Dateien erstellen

An der TNC koénnen Sie Texte mit einem Text-Editor erstellen und
Uberarbeiten. Typische Anwendungen:

Erfahrungswerte festhalten
Arbeitsabldufe dokumentieren
Formelsammlungen erstellen

Text-Dateien sind Dateien vom Typ .A (ASCII). Wenn Sie andere
Dateien bearbeiten mdchten, dann konvertieren Sie diese zuerst in
den Typ .A.

Text-Dateien 6ffnen und verlassen
Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren wahlen

Datei-Verwaltung aufrufen: Taste PGM MGT drlcken

Dateien vom Typ .A anzeigen: Nacheinander Softkey TYP WAH-
LEN und Softkey ANZEIGEN .A dricken

Datei wahlen und mit Softkey WAHLEN oder Taste ENT &ffnen
oder eine neue Datei 6ffnen: Neuen Namen eingeben, mit Taste
ENT bestatigen

Wenn Sie den Text-Editor verlassen wollen, dann rufen Sie die
Datei-Verwaltung auf und wahlen eine Datei eines anderen Typs,
wie z.B. ein Bearbeitungs-Programm.

Texte editieren

In der ersten Zeile des Text-Editors befindet sich ein Informations-
Balken, der den Datei-Namen, den Aufenthaltsort und den Schreib-
modus des Cursors (Engl. Einfligemarke) anzeigt:

Datei: Name der Text-Datei

Zeile: Aktuelle Zeilenposition des Cursors

Spalte: Aktuelle Spaltenposition des Cursors

Insert: Neu eingegebene Zeichen werden eingefligt
Overwrite: Neu eingegebene Zeichen Uberschreiben vorhande-

nen Text an der Cursor-Position

Der Text wird an der Stelle eingefligt, an der sich der Cursor gerade
befindet. Mit den Pfeil-Tasten bewegen Sie den Cursor an jede
beliebige Stelle der Text-Datei.

Die Zeile, in der sich der Cursor befindet, wird farblich hervorgeho-

ben. Eine Zeile kann maximal 77 Zeichen enthalten und wird mit
der Taste RET (Return) oder ENT umbrochen.
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Dies ist eine Text-Datei

In eine Text-Datei koennen Sie beliebige Informatiocnen

eintragen.

Takellen koennen Sie direkt in der TNC schreiken.

8ie sind dann sofort parats, wenn Sie bencetigt werden.

Aber auch Infermationen fuer Kollegen lassen sich in

Maschinen-Paraneter.

[ ]
CEND]

Text-Dateien schreiben, zum Beispiel Hinweise auf geaenderte

ETNFUGER] NACHSTES | LETZTES SEITE SEITE ANFANG
UORT LUORT

UBERSCHR. > «

SUCHEN

Cursor-Bewegungen Softkey
. MACHSTES
Cursor ein Wort nach rechts UORT
. . LETZTES
Cursor ein Wort nach links HORT
. . . . SEITE
Cursor auf die ndchste Bildschirmseite 1l
. . . . . SEITE
Cursor auf die vorherige Bildschirmseite| 1}
. HNEENG
Cursor zum Datei-Anfang T
. EMDE
Cursor zum Datei-Ende 11
Editier-Funktionen Taste

Neue Zeile beginnen

RET

Zeichen links vom Cursor l6schen

Leerzeichen einfligen

Grofs— Kleinschreibung umschalten

-8
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Zeichen, Worter und Zeilen l6schen
und wieder einfiigen

Mit dem Text-Editor kdnnen Sie ganze Worte oder Zeilen 16schen
und an anderer Stelle wieder einfligen: Siehe Tabelle rechts.

Wort oder Zeile verschieben
Cursor auf Wort oder Zeile bewegen, die geldéscht und an anderer
Stelle eingefligt werden soll

Softkey DELETE WORD bzw. DELETE LINE dricken: Der Text
wird entfernt und zwischengespeichert

Cursor auf Position bewegen, an der der Text eingefligt werden
soll und Softkey RESTORE LINE/WORD driicken

Textblocke bearbeiten

Sie kénnen Textblocke beliebiger Grofie kopieren, 16schen und an
anderer Stelle wieder einfligen. In jedem Fall markieren Sie zuerst
den gewdlinschten Textblock:

Textblock markieren: Cursor auf das Zeichen bewegen, an dem
die Textmarkierung beginnen soll

— » Softkey BLOCK MARKIEREN diriicken

MARKIEREM

Cursor auf das Zeichen bewegen, an dem die Text-
markierung enden soll. Wenn Sie den Cursor mit den
Pfeil-Tasten direkt nach oben und unten bewegen,
werden die dazwischenliegenden Textzeilen vollstan-
dig markiert — der markierte Text wird farblich hervor
gehoben

Nachdem Sie den gewlinschten Textblock markiert haben, bearbei-
ten Sie den Text mit folgenden Softkeys weiter:

Losch-Funktionen

Softkey

Zeile 16schen und zwischenspeichern

ZEILE
LOSCHEN

Wort I6schen und zwischenspeichern

WORT
LOSCHEN

Zeichen |6schen und
zwischenspeichern

ZEICHEN
LOSCHEM

Zeile oder Wort nach Ldschen wieder
einfligen

ZEILE -
WORT
EINFUGEN

Manuel ler Programm-Einspeichern/Editieren

Betrieh

Datei: 3616.H

@ BEGIN PGM 3516 MM
1 BLK FORM ©.1 Z X-90 ¥-908 Z-4@
2 BLK FORM B.2 X+39@ Y+38 Z+@

3 TOOL DEF 5@

4 TOOL CALL 1 Z S1488

5 L Z+5@ R@ F MAX

6 L X+@ Y+18@ R@ F MAX M3

7 L Z-20 RO F MAX

8 L X+B Y+88 RL F260

9 FPOL H+@ Y+@

1@ FC DR- R80 CCK+@ CCY+oll

11 FCT DR- R7.5

12 FCT DR+ RS8 CCK+63.282 CCY-48
13 FSELECT 2

BLOCK
MARKIEREN

BLOCK BLOCK BLOCK
LOSCHEM | EINFUGEN [ KOPIEREN

ANHANGEN
AN DATEI

EINFUGEN
VOM DATEI]

Funktion Softkey
Markierten Block |6schen und BLOCK
zwischenspeichern LOSCHEN
Markierten Block zwischenspeichern, BLOCK
ohne zu I6schen (kopieren) KOPIEREN

Wenn Sie den zwischengespeicherten Block an anderer Stelle
einfiigen wollen, fihren Sie noch folgende Schritte aus:

Cursor auf die Position bewegen, an der Sie den zwischen-
gespeicherten Textblock einfligen wollen

BLOCK Softkey BLOCK EINFUGEN driicken: Text wird einge-
emrueen | fUQL

Solange sich der Text im Zwischenspeicher befindet, konnen Sie ihn
beliebig oft einflgen.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Markierten Block in andere Datei iibertragen
Den Textblock wie bereits beschrieben markieren

] > Softkey ANHANGEN AN DATEI driicken
AN DATET Die TNC zeigt den Dialog Ziel-Datei =

Pfad und Namen der Zieldatei eingeben. Die TNC hangt
den markierten Textblock an die Zieldatei an. Wenn
keine Zieldatei mit dem eingegebenen Namen existiert,
dann schreibt die TNC markierten Text in eine neue
Datei

Andere Datei an Cursor-Position einfligen
Den Cursor an die Stelle im Text bewegen, an der Sie eine andere
Textdatei einfligen mdchten

o] - Softkey EINFUGEN VON DATEI driicken
vou oaterl  Die TNC zeigt den Dialog Datei-Name =

Pfad und Namen der Datei eingeben, die Sie einfligen
wollen

Textteile finden
Die Suchfunktion des Text-Editors findet Worte oder Zeichenketten
im Text. Es gibt zwei Moglichkeiten:

1. Aktuellen Text finden
Die Suchfunktion soll ein Wort finden, das dem Wort entspricht, in
dem sich der Cursor gerade befindet:

Cursor auf das gewlnschte Wort bewegen

Suchfunktion wahlen: Softkey SUCHEN drlcken

Softkey AKTUELLES WORT SUCHEN driicken
2. BeliebigenText finden

Suchfunktion wahlen: Softkey SUCHEN drlcken
Die TNC zeigt den Dialog Suche Text :

Gesuchten Text eingeben
Text suchen: Softkey AUSFUHREN driicken

Die Suchfunktion verlassen Sie mit dem Softkey ENDE.
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Daiel: 3616.H

OB oo oE oW N o E®

1@

12
13

Suche Text :
o] . glle: Spalte: 1 INSER
BEGIN PGM 35186 MM
BLK FORM B.1 2 #-90 V-80 Z2-48
BLK FORM 8.2 X+S8 Y+390 2+0
TOOL DEF 58

TOOL CALL 1 Z 81488

L Z+60 RE F MAX

L H+B Y+1B@ RE F MAX M3

L 2-20 R® F MAX

L #+@ Y+8B8 RL F26@

FPOL H+@ V+8

FC DR- R8B CCH+B CCY+B

FCT DR- R7-5

FCT DR+ RSO CCH+B9,282 CCY-48

RKTUELLES
WORT

SUCHEN

FSELECT 2
| | ‘ RUSFUHREN

ENDE|
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4.10 Der Taschenrechner

Die TNC verfligt Uber einen Taschenrechner mit den wichtigsten
mathematischen Funktionen.

Den Taschenrechner 6ffnen und schlieRen Sie mit der Taste CALC.
Mit den Pfeil-Tasten konnen Sie ihn auf dem Bildschirm frei ver-
schieben.

Die Rechen-Funktionen wahlen Sie durch einen Kurzbefehl auf der
Alpha-Tastatur. Die Kurzbefehle sind im Taschenrechner farblich
gekennzeichnet:

Rechen-Funktion Kurzbefehl

Manuel ler Programm-Einspeichern/Editieren

Betrieh

Zusatz-Funktion M?

Addieren +

DT = WN -

BLK FORM @8.1 Z X+8 Y+@ Z-40
BLK FORM 8.2 X+18@ Y+18B Z2+0
TOOL CALL 1 Z $3588 DL+1 DR+1
L 2+258 RB F MAX

L X+1@8 Y+5 R@ F1g@

END PGM NEU MM

0
RC SIN COS TAN

X"Y'SOR 1/X |

N
N ow o ©

Subtrahieren -

*

Multiplizieren

Dividieren

Sinus

Cosinus

Tangens

Arcus-Sinus S

Arcus-Cosinus C

I > O|n|

Arcus-Tangens

Potenzieren

ol >

Quadratwurzel ziehen

Umkehrfunktion

—_~

KlammerRechnung

Pl (3.14159265359)

)

Ergebnis anzeigen =

Wenn Sie ein Programm eingeben und sich im Dialog befinden,
kénnen Sie die Anzeige des Taschenrechners mit der Taste ,, Ist-
Positionen Ubernehmen“direkt in das markierte Feld kopieren.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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4.11 Direkte Hilfe bei NC-Fehlermeldungen

4.11 Direkte Hilfe bei NC-Fehler-
meldungen

Fehlermeldungen zeigt die TNC automatisch unter anderem bei

falschen Eingaben

logischen Fehlern im Programm

nicht ausfihrbaren Konturelementen
unvorschriftsméaRigen Tastsystem-Einsatzen

Eine Fehlermeldung, die die Nummer eines Programmsatzes enthalt,
wurde durch diesen Satz oder einen vorhergegangenen verursacht.
TNC-Meldetexte I6schen Sie mit der Taste CE , nachdem Sie die
Fehlerursache beseitigt haben.

Um néhere Informationen zu einer anstehenden Fehlermeldung zu
erhalten, driicken Sie die Taste HELP. Die TNC blendet dann ein
Fenster ein, in dem die Fehlerursache und die Fehlerbehebung
beschrieben sind.

Hilfe anzeigen
Bei anstehender Fehlermeldung in der Kopfzeile des Bildschirms:

HELP

Hilfe anzeigen: Taste HELP drlcken

Fehlerbeschreibung und die Moglichkeiten zur Fehlerbe-

seitigung durchlesen. Mit der Taste CE schlieRen Sie
das Hilfe-Fenster und quittieren gleichzeitig die anste-
hende Fehlermeldung

Fehler geméaR der Beschreibung im Hilfe-Fenster
beseitigen

Bei blinkenden Fehlermeldungen zeigt die TNC den Hilfetext automa-
tisch an. Nach blinkenden Fehlermeldungen missen Sie die TNC
neu starten, indem Sie die END-Taste 2 Sekunden gedrlckt halten
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TNC-Programmsatz nicht erlaubt.

17
18
13
20
21
22
23
24

31

FINEING_ ENDE SEITE SEITE
i 2 ] i

solange Kontur nicht aufgelé&st
T

FCT DR+ [t emescheibung 507

FLT AN+8
FCT DR+
RMD R1

Fehlerursache:

NC-Satze nur folgen,
standien Aulldsung der kortur fifrte
Ausnahmen: - RND-Satz

LP IPR+2 e
oler Hiltsachss
L Z+50 Rl Fehierbehehung: N

P PRepghioentur vallstindi aufssen

FEProgram misrung: Nach einem FK-Satz dirfen 'normale”
wenn der FH-Satz zu siner voll-

- CHF-Salz
- L-Satz mit reiner Bewegung in der Werkzeug-

v

LBL 1

CALL LBL 2

CYCL DEF 1@.0 DREHUNG
CYCL DEF 10.1 IROT+390
CALL LBL 1 REP 3-3
CYCL DEF 1@.0 DREHUNG
CYCL DEF 10.1 ROT+0
L Z+58 R F MAH M2

SUCHEN

START

START
EINZELS.
[m]

RESET

+
START
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4.12 Paletten-Verwaltung

%  Die Paletten-Verwaltung ist eine maschinenabhéngige
&= Funktion. Im folgenden wird der Standard-Funktionsum-
fang beschrieben. Beachten Sie zusatzlich |hr Maschinen-
handbuch.

Paletten-Tabellen werden in Bearbeitungs-Zentren mit Paletten-
Wechslern eingesetzt: Die Paletten-Tabelle ruft fir die verschiedenen
Paletten die zugehdrigen Bearbeitungs-Programme auf und aktiviert
Nullpunkt-Verschiebungen bzw. Nullpunkt-Tabellen.

Sie kdnnen Paletten-Tabellen auch verwenden, um verschiedene
Programme mit unterschiedlichen Bezugspunkten hintereinander
abzuarbeiten.

Paletten-Tabellen enthalten folgende Angaben:

PAL/PGM (Eintrag zwingend erforderlich): Kennung Palette oder
NC-Programm (mit Taste ENT bzw. NO ENT wahlen)

NAME (Eintrag zwingend erforderlich): Paletten-, bzw. Programm-
Name. Die Paletten-Namen legt der Maschinenhersteller fest
(Maschinenhandbuch beachten). Programm-Namen mussen im
selben Verzeichnis gespeichert sein wie die Paletten-Tabelle,
ansonsten missen Sie den vollstandigen Pfadnamen des Pro-
gramms eingeben

DATUM (Eintrag wahlweise): Name der Nullpunkt-Tabelle.
Nullpunkt-Tabellen missen im selben Verzeichnis gespeichert
sein wie die Paletten-Tabelle, ansonsten mussen Sie den vollstan-
digen Pfadnamen der Nullpunkt-Tabelle eingeben. Nullpunkte
aus der Nullpunkt-Tabelle aktivieren Sie im NC-Programm mit
dem Zyklus 7 NULLPUNKT-VERSCHIEBUNG

X, Y, Z (Eintrag wahlweise, weitere Achsen maoglich): Bei Paletten-
Namen beziehen sich die programmierten Koordinaten auf den
Maschinen-Nullpunkt. Bei NC-Programmen beziehen sich die
programmierten Koordinaten auf den Paletten-Nullpunkt.

Wenn Sie vor einem NC-Programm keine Palette definiert
haben, beziehen sich die programmierten Koordinaten auf
den Maschinen-Nullpunkt. Wenn Sie keinen Eintrag
definieren, bleibt der manuell gesetzte Bezugspunkt
aktiv.

Paletten-Tabelle wahlen
In der Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren oder
Programmlauf Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT dricken

Dateien vom Typ .P anzeigen: Softkeys TYP WAHLEN und
ANZEIGEN .P drlicken

Paletten-Tabelle mit Pfeil-Tasten wahlen oder Namen fir eine neue
Tabelle eingeben

Auswahl mit Taste ENT bestatigen.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Programm-Tabelle editieren
PALETTE=PAL / PROGRAMM=PGM

Datei: PAL.P >
3 PAL~PGM_MAME

PAL

PG THC:~DRILL~PA36.H

12389

THC:~DRILL~PA3E.H
THC:~MILL~SLII35.T
THG:“~MILL~FK35.H

123510

THC:“DRILL~QST36.H
THC:~DRILL“K156.T

123811
THC:~CY¥CLE~MILLING~C21@.H
THC:~DRILL~K17.H

ANFANG

i

ENDE SETTE SEITE ZETLE ZE1LE | wAcHsTE | N ZEILEM
RH_ENDE

2 EINFUGEM | LOSCHEM | 2EILE | pwrugen

Funktion

Softkey

Tabellen-Anfang wahlen

AMFANG

Tabellen-Ende wahlen

[
EEEE

Vorherige Tabellen-Seite wéhlen

SEITE

Néchste Tabellen-Seite wéahlen 1l

SEITE

Zeile am Tabellen-Ende einfligen

ZETILE
EINFUGEN

Zeile am Tabellen-Ende 16schen

ZETILE
LOSCHEN

Anfang der néachsten Zeile wahlen

MRCHSTE
ZEILE

Eingebbare Anzahl von Zeilen
am Tabellenende anfligen

W ZETILEN
AM ENDE
ANFUGEN

Hell hinterlegtes Feld kopieren
(2. Softkey-Leiste)

AKTUELLEN
WERT
KOPIEREN

Kopiertes Feld einfligen
(2. Softkey-Leiste)

KOPIERTEN
WERT

ETHFUGEN
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4.12 Paletten-Verwaltung

Paletten-Datei verlassen
Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT drlcken

Anderen Datei-Typ wahlen: Softkey TYP WAHLEN und Softkey fir
den gewdinschten Datei-Typ dricken, z.B. ANZEIGEN .H

Gewlnschte Datei wahlen
Paletten-Datei abarbeiten

Im Maschinen-Parameter 7683 legen Sie fest, ob die
Paletten-Tabelle satzweise oder kontinuierlich abgearbeitet
wird (siehe ,,13.1 Allgemeine Anwender-Parameter”).

In der Betriebsart Programmlauf Satzfolge oder Programmlauf
Einzelsatz Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT drlicken

Dateien vom Typ .P anzeigen: Softkeys TYP WAHLEN und
ANZEIGEN .P drlicken

Paletten-Tabelle mit Pfeil-Tasten wahlen, mitTaste ENT bestatigen

Paletten-Tabelle abarbeiten: Taste NC-Start driicken, die TNC
arbeitet die Paletten ab wie im Maschinen-Parameter 7683
festgelegt
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5.1 Werkzeugbezogene Eingaben

5.1 Werkzeugbezogene Eingaben

Vorschub F

Der Vorschub F ist die Geschwindigkeit in mm/min (inch/min), mit der
sich der Werkzeugmittelpunkt auf seiner Bahn bewegt. Der maxima-
le Vorschub kann fir jede Maschinenachse unterschiedlich sein und
ist durch Maschinen-Parameter festgelegt.

Eingabe

Den Vorschub kénnen Sie im TOOL CALL:-Satz (Werkzeug-Aufruf)
und in jedem Positioniersatz eingeben. Siehe ,,6.2 Grundlagen zu
den Bahnfunktionen”

Eilgang

Flr den Eilgang geben Sie F MAX ein. Zur Eingabe von F MAX
dricken Sie auf die Dialogfrage ,Vorschub F = ?" die Taste ENT oder
den Softkey FMAX.

Wirkungsdauer

Der mit einem Zahlenwert programmierte Vorschub gilt bis zu dem
Satz, in dem ein neuer Vorschub programmiert wird. F MAX gilt nur
fir den Satz, in dem er programmiert wurde. Nach dem Satz mit

F MAX gilt wieder der letzte mit Zahlenwert programmierte Vor-
schub.

Anderung wihrend des Programmlaufs
Wahrend des Programmlaufs dndern Sie den Vorschub mit dem
Override-Drehknopf F flr den Vorschub.

Spindeldrehzahl S

Die Spindeldrehzahl S geben Sie in Umdrehungen pro Minute
(U/min) in einem TOOL CALL-Satz ein (Werkzeug-Aufruf).

Programmierte Anderung

Im Bearbeitungs-Programm kénnen Sie die Spindeldrehzahl mit
einem TOOL CALL:-Satz &ndern, indem Sie ausschlieRlich die neue
Spindeldrehzahl eingeben:

Werkzeug-Aufruf programmieren: Taste TOOL CALL
CALL drlicken

Dialog ,Werkzeug-Nummer ?" mit Taste NO ENT
Ubergehen

Dialog ,, Spindelachse parallel X/Y/Z ?" mit Taste NO
ENT Ubergehen

Im Dialog ,, Spindeldrehzahl S= ?" neue Spindel-
drehzahl eingeben, mit Taste END bestatigen

Anderung wihrend des Programmlaufs
Wahrend des Programmlaufs andern Sie die Spindeldrehzahl mit
dem Override-Drehknopf S flir die Spindeldrehzahl.

68

5 Programmieren: Werkzeuge



5.2 Werkzeug-Daten

Ublicherweise programmieren Sie die Koordinaten der Bahn-
bewegungen so, wie das Werkstlck in der Zeichnung bemalRt ist.
Damit die TNC die Bahn des Werkzeug-Mittelpunkts berechnen, also
eine Werkzeug-Korrektur durchfiihren kann, missen Sie Lange und
Radius zu jedem eingesetzten Werkzeug eingeben.

Werkzeug-Daten kdénnen Sie entweder mit der Funktion TOOL DEF
direkt im Programm oder separat in Werkzeug-Tabellen eingeben.
Wenn Sie die Werkzeug-Daten in Tabellen eingeben, stehen weitere
werkzeugspezifische Informationen zur Verfligung. Die TNC berlck-
sichtigt alle eingegebenen Informationen, wenn das Bearbeitungs-
Programm lauft.

Werkzeug-Nummer, Werkzeug-Name

Jedes Werkzeug ist durch eine Nummer zwischen 0 und 254
gekennzeichnet. Wenn Sie mit Werkzeug-Tabellen arbeiten, kénnen
Sie hohere Nummern verwenden und zusétzlich Werkzeug-Namen
vergeben.

Das Werkzeug mit der Nummer 0 ist als Null-Werkzeug festgelegt
und hat die Lange L=0 und den Radius R=0. In Werkzeug-Tabellen
sollten Sie das Werkzeug TO ebenfalls mit L=0 und R=0 definieren.

Werkzeug-Lénge L
Die Werkzeug-Lange L kdnnen Sie auf zwei Arten bestimmen:

1 Die Lénge L ist die Differenz aus der Lange des Werkzeugs und
der Lange eines Null-\Werkzeugs L.

Vorzeichen:
Das Werkzeug ist langer als das Null-Werkzeug: L>L,
Das Werkzeug ist kirzer als das Null-Werkzeug: L<Lg

Lange bestimmen:

Null-Werkzeug auf Bezugsposition in der Werkzeugachse fahren
(z.B. Werkstuck-Oberflache mit Z=0)

Anzeige der Werkzeugachse auf Null setzen (Bezugspunkt setzen)
Nachstes Werkzeug einwechseln

Werkzeug auf gleiche Bezugs-Position wie Null-Werkzeug
fahren

Anzeige der Werkzeugachse zeigt den Langenunterschied des
Werkzeugs zum Null-Werkzeug

Wert mit der Taste ,, Ist-Position Ubernehmen” in den TOOL DEF
Satz bzw. in die Werkzeug-Tabelle Gbernehmen

2 Bestimmen Sie die Lange L mit einem Voreinstellgerat. Dann
geben Sie den ermittelten Wert direkt in die Werkzeug-Definition
TOOL DEF oder in die Werkzeug-Tabelle ein.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

AL<O

\

AL=

0

AL>0

<Y

69

5.2 Werkzeug-Daten



5.2 Werkzeug-Daten

Werkzeug-Radius R
Den Werkzeug-Radius R geben Sie direkt ein.

Delta-Werte fiir Langen und Radien

Delta-Werte bezeichnen Abweichungen fir die Lange und den
Radius von Werkzeugen.

Ein positiver Delta-Wert steht fir ein Aufmaf3 (DL, DR, DR2>0). Bei
einer Bearbeitung mit Aufmal geben Sie den Wert fir das Aufmal
beim Programmieren des Werkzeug-Aufrufs mit TOOL CALL ein.

Ein negativer Delta-Wert bedeutet ein Untermald (DL, DR, DR2<0).
Ein Untermal? wird in der Werkzeug-Tabelle flr den Verschleild eines
Werkzeugs eingetragen.

Delta-Werte geben Sie als Zahlenwerte ein, in einem TOOL CALL:
Satz kénnen Sie den Wert auch mit einem Q-Parameter Ubergeben.

Eingabebereich: Delta-Werte dirfen maximal + 99,999 mm betragen.

Werkzeug-Daten ins Programm eingeben

Nummer, Lange und Radius fur ein bestimmtes Werkzeug legen Sie
im Bearbeitungs-Programlmm einmal in einem TOOL DEF-Satz fest:

Werkzeug-Definition wahlen: Taste TOOL DEF drlcken
DEF

Werkzeug-Nummer eingeben: Mit der Werkzeug-
Nummer ein Werkzeug eindeutig kennzeichnen.

Werkzeug-Lange eingeben: Korrekturwert fur die
Lange

Werkzeug-Radius eingeben

(&5 Wahrend des Dialogs kdnnen Sie den Wert fur die Lange
mit der Taste , Ist-Position-Ubernehmen” direkt in das
Dialogfeld einfligen. Achten Sie darauf, da dabei die
Werzeugachse in der Status-Anzeige markiert ist.

Beispiel NC-Satz
4 TOOL DEF 5 L+10 R+5
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Werkzeug-Daten in die Tabelle eingeben

In einer Werkzeug-Tabelle kdnnen Sie bis zu 32767 Werkzeuge
definieren und deren Werkzeug-Daten speichern. Die Anzahl der
Werkzeuge, die die TNC beim Offnen einer neuen Tabelle anlegt,
definieren Sie mit dem Maschinen-Parameter 7260. Beachten Sie
auch die EditierFunktionen weiter unten in diesem Kapitel.

Werkzeug-Tabelle: Eingabemaglichkeiten

Sie missen die Werkzeug-Tabellen verwenden,
wenn

|lhre Maschine mit einem automatischen Werk-
zeug-Wechsler ausgerUstet ist

Sie mit dem TT 120 Werkzeuge automatisch
vermessen wollen, siehe BenutzerHandbuch
Tastsystem-Zyklen, Kapitel 4

Sie mit dem Bearbeitungs-Zyklus 22 nachrdumen
wollen, siehe ,,8.5 Sl-Zyklen, RAEUMEN"

Sie mit automatischer Schnittdaten-Berechnung
arbeiten wollen

Abk. Eingaben Dialog Spaltenbreite
T Nummer, mit der das Werkzeug im Programm -
aufgerufen wird
NAME Name, mit dem das Werkzeug im Programm aufgeru- Werkzeug-Name?
fen wird
L Korrekturwert fir die Werkzeug-Lange L Werkzeug-Lange?
R Korrekturwert fir den Werkzeug-Radius R Werkzeug-Radius?
R2 Werkzeug-Radius R2 fir Ecken-Radiusfraser (nur fr Werkzeug-Radius 27

dreidimensionale Radiuskorrektur oder grafischeDar-
stellung der Bearbeitung mit Radiusfraser)

DL Delta-Wert Werkzeug-Lange Aufmal® Werkzeug-Léange?

DR Delta-Wert Werkzeug-Radius R Aufmald Werkzeug-Radius?

DR2 Delta-Wert Werkzeug-Radius R2 Aufmaly Werkzeug-Radius 27
LCUTS Schneidenldnge des Werkzeugs fur Zyklus 22 Schneidenlange in der Wkz-Achse?

ANGLE Maximaler Eintauchwinkel des Werkzeug bei pen-
delnder Eintauchbewegung fur Zyklus 22

Maximaler Eintauchwinkel?

TL Werkzeug-Sperre setzen (TL: fir Tool Locked = engl. Wkz gesperrt?
Werkzeug gesperrt) Ja = ENT /Nein = NO ENT
RT Nummer eines Schwester\Werkzeugs — falls vorhan- SchwesterWerkzeug?

den —als Ersatz-Werkzeug (RT: fiir Replacement Tool
= engl. Ersatz-Werkzeug); siehe auch TIME2

TIME1 Maximale Standzeit des Werkzeugs in Minuten.
Diese Funktion ist maschinenabhangig und ist im
Maschinenhandbuch beschrieben

Max. Standzeit?

TIME2 Maximale Standzeit des Werkzeugs bei einem TOOL
CALL in Minuten: Erreicht oder Uberschreitet die aktu-
elle Standzeit diesen Wert, so setzt die TNC beim
nachsten TOOL CALL das Schwester\Werkzeug ein
(siehe auch CUR.TIME)

Maximale Standzeit bei TOOL CALL?

CUR.TIME  Aktuelle Standzeit des Werkzeugs in Minuten: Die
TNC zahlt die aktuelle Standzeit (CUR.TIME: fur
CURrent TIME = engl. aktuelle/laufende Zeit) selbstta-
tig hoch. Fir benutzte Werkzeuge konnen Sie eine
Vorgabe eingeben

Aktuelle Standzeit?

DOC Kommentar zum Werkzeug (maximal 16 Zeichen)

Werkzeug-Kommentar?

PLC Information zu diesem Werkzeug, die an die PLC
Ubertragen werden soll

PLC-Status?

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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5.2 Werkzeug-Daten

Werkzeug-Tabelle: Notwendige Werkzeug-Daten bei automati-
scher Werkzeug-Vermessung

Beschreibung der Zyklen zur automatischen Werkzeug-
Vermessung: Siehe BenutzerHandbuch Tastsystem-
Zyklen, Kapitel 4.

Abk.

Eingaben

Dialog

CUT.

Anzahl der Werkzeug-Schneiden (max. 20 Schneiden)

Anzahl der Schneiden?

LTOL

Zulassige Abweichung von der Werkzeug-Lange L fur
Verschlei3-Erkennung. Wird der eingegebene Wert
Uberschritten, sperrt die TNC das Werkzeug (Status L).
Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm

Verschleif3-Toleranz: Lange?

RTOL

Zuldssige Abweichung vom Werkzeug-Radius R far
Verschlei3-Erkennung. Wird der eingegebene Wert
Uberschritten, sperrt die TNC das Werkzeug (Status L).
Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm

Verschleifl3-Toleranz: Radius?

DIRECT.

Schneid-Richtung des Werkzeugs fir Vermessung mit
drehendem Werkzeug

Schneid-Richtung (M3 = —)?

TT.R-OFFS

Langenvermessung: Versatz des Werkzeugs zwischen
Stylus-Mitte und Werkzeug-Mitte. Voreinstellung:
Werkzeug-Radius R (Taste NO ENT erzeugt R)

Werkzeug-Versatz Radius?

TT:.L:OFFS

Radiusvermessung: zusatzlicher Versatz des VWerk-
zeugs zu MP6530 (Siehe ,13.1 Allgemeine Anwen-
derparameter”) zwischen Stylus-Oberkante und Werk
-zeug-Unterkante. Voreinstellung: 0

Werkzeug-Versatz Lange?

LBREAK

Zuldssige Abweichung von der Werkzeug-Lange L flr
Bruch-Erkennung. Wird der eingegebene Wert Uber
schritten, sperrt die TNC das Werkzeug (Status L).
Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm

Bruch-Toleranz: Lange?

RBREAK

Zulassige Abweichung vom Werkzeug-Radius R far
Bruch-Erkennung. Wird der eingegebene Wert Uber
schritten, sperrt die TNC das Werkzeug (Status L).
Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm

Bruch-Toleranz: Radius?

Werkzeug-Tabelle: Zusatzliche Werkzeug-Daten fiir automati-
sche Drehzahl-/Vorschub-Berechnung

Abk.

Eingaben

Dialog

TYP

Werkzeugtyp (MILL=Fraser, DRILL=Bohrer,
TAP=Gewindebohrer): Softkey TYP WAHLEN (3.
Softkey-Leiste); Die TNC blendet ein Fenster ein, in
dem Sie den Werkzeugtyp wahlen kénnen

Werkzeugtyp?

TMAT

Werkzeug-Schneidstoff: Softkey SCHNEIDSTOFF
WAHLEN (3. Softkey-Leiste); Die TNC blendet ein
Fenster ein, in dem Sie den Schneidstoff wahlen
konnen

Werkzeug-Schneidstoff?

CDT

Schnittdaten-Tabelle: Softkey CDT WAHLEN (3.
Softkey-Leiste); Die TNC blendet ein Fenster ein, in
dem Sie die Schnittdaten-Tabelle wahlen kénnen

Name Schnittdaten-Tabelle?
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Werkzeug-Tabellen editieren

Die fur den Programmlauf glltige Werkzeug-Tabelle hat den Datei-
Namen TOOL.T. TOOLT muf im Verzeichnis TNC:\ gespeichert sein
und kann in einer Maschinen-Betriebsart editiert werden. Werkzeug-
Tabellen, die Sie archivieren oder fir den Programm-Test einsetzen
wollen, geben Sie einen beliebigen anderen Datei-Namen mit der
Endung .T .

Werkzeug-Tabelle TOOL.T 6ffnen:

Beliebige Maschinen-Betriebsart wéahlen

Werkzeug-Tabelle wahlen: Softkey WERKZEUG
TABELLE drtcken

Softkey EDITIEREN auf ,EIN" setzen

WERKZEUG
TABELLE

EDITIEREN
[AUS|- EIN

Beliebige andere Werkzeug-Tabelle 6ffnen:
Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren wahlen
Datei-Verwaltung aufrufen
MGT

Wah! der Datei-Typen anzeigen: Softkey TYPE WAH-
LEN dricken

Dateien vom Typ .T anzeigen: Softkey ZEIGE .T drik-
ken

Wahlen Sie eine Datei oder geben einen neuen
Dateinamen ein. Bestétigen Sie mit der Taste ENT
oder mit dem Softkey WAHLEN

Wenn Sie eine Werkzeug-Tabelle zum Editieren gedffnet haben, dann
kénnen Sie das Hellfeld in der Tabelle mit den Pfeiltasten oder mit
den Softkeys auf jede beliebige Position bewegen (siehe Bild oben
rechts). An einer beliebigen Position kénnen Sie die gespeicherten
Werte Uberschreiben oder neue Werte eingeben. Zusatzliche
Editierfunktionen entnehmen Sie bitte aus nachfolgender Tabelle
(siehe nachste Seite).

Wenn die TNC nicht alle Positionen in der Werkzeug-Tabelle gleich-
zeitig anzeigen kann, zeigt der Balken oben in der Tabelle das Symbol
>>" bzw. <<

Werkzeug-Tabelle verlassen:

Datei-Verwaltung aufrufen und eine Datei eines anderen Typs
wahlen, z.B. ein Bearbeitungs-Programm

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Programm
Einspeichern

Werkzeug-Tabelle editieren
Werkzeug-Radius?

Datei: T00L.T MM
il NAME L R RZ2 DL OR

1 -27.25 +5 +0.1 +0.25 +8.15
2 -3 +3.996 +3.996 +8.01 +0.1

3 -22.5 +8.25 +8.1 +8.1

4 -5 ) +0 +8 +0

5 -8 3.9%8 3.898 +0 +8.5

6 -7 e e +8.1 +0

7 +0 0 ) +0 +8

+50.0000 H
+180.00880 C

+150.08000
+90.0000

X -250.0000 Y
A +0.8000 B

8T T Fa M 58

ANFAHG ENDE SETTE SETTE COITIEREH| HERKZEUG-| pLaTz

NAMEN
AUSETH| sycHEn | TRBELLE
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5.2 Werkzeug-Daten

Editierfunktionen fiir Wkz.-Tabellen Softkey
. RNEJNG
Tabellen-Anfang wéhlen T
. ENDE
Tabellen-Ende wéhlen 1l
. . . SEITE
Vorherige Tabellen-Seite wéhlen i
. . . SEITE
Néachste Tabellen-Seite wahlen
Werkzeug-Namen in der Tabelle WERKZE UG-
suchen SUCHEN
Informationen zum Werkzeug TTsTE ]
spaltenweise darstellen oder alle FORMULAR
Informationen zu einem Werkzeug
auf einer Bildschirmseite darstellen
. ZEILEN-
Sprung zum Zeilenanfang HNE“:NG
. ZEILEN-
Sprung zum Zeilenende ENDE
. . AKTUELLEN
WERT
Hell hinterlegtes Feld kopieren ColERT
. o KOPIERTEM
WERT
Kopiertes Feld einfligen R
Eingebbare Anzahl von Zeilen (Werkzeugen) N ZEILEN
am Tabellenende anfligen ANFUGEN
X . . ANZE IGEN
Platznummern anzeigen/nicht anzeigen GussLERD. |
Alle Werkzeuge anzeigen / nur die Werkzeuge WERKZEUGE
anzeigen, die in der Platz-Tabelle gespeichert sind S ETH

74

Hinweise zu Werkzeug-Tabellen

Uber den Maschinen-Parameter 7266.x legen Sie
fest, welche Angaben in einer Werkzeug-Tabelle
eingetragen werden kénnen und in welcher Reihen-
folge sie aufgefiihrt werden. Beachten Sie bei der
Konfiguration der Werkzeug-Tabelle, daR die
komplette Breite nicht mehr als 250 Zeichen
betragt. Breitere Tabellen kénnen Uber die Daten-
schnittstelle nicht Ubertragen werden. Die Breite
der einzelnen Spalten ist in der Beschreibung von
MP7266.x angegeben.

% Sie kdnnen einzelne Spalten oder Zeilen
einer Werkzeug-Tabelle mit dem Inhalt
einer anderen Datei Uberschreiben.
\Voraussetzungen:

Die Ziel-Datei muR bereits existieren

Die zu kopierende Datei darf nur die zu
ersetzenden Spalten (Zeilen) enthalten.

Einzelne Spalten oder Zeilen kopieren
Sie mit dem Softkey FELDER ERSETZEN
(siehe 4.4 Erweiterte Datei-Verwaltung).
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Platz-Tabelle fiir Werkzeug-Wechsler

Fir den automatischen Werkzeugwechsel programmieren Sie in
einer Programmlauf-Betriebsart die Tabelle TOOL_P (TOOL Pocket
engl. Werkzeug-Platz).

Platz-Tabelle wahlen

WERKZEUG
TABELLE

PLATZ
TABELLE

Werkzeug-Tabelle wahlen:
Softkey WERKZEUG TABELLE wahlen

Platz-Tabelle wahlen:
Softkey PLATZ TABELLE waéhlen

Programm
Einspeichern

Platz-Tabelle editieren
Sonderwerkzeug Ja=ENT/Nein=NOENT

[ Dateii TOOL_T ]
P ST E L PLC
[ %80080800
16 %11681011
L x08008000
%18611111
L x08008000
? #006e0000
15 %80080800

oo W e ®
w
[
-

X -258.8080 Y +50.00800 +1508.00080
roneren] P Softkey EDITIEREN auf EIN setzen A +6.b6808 B +188.808B C  +90.0BOG
/EIN 8T T Fa M 5-3

ANFANG ENDE SEITE SEITE - A

Sie kénnen folgende Informationen zu einem Werkzeug in die Platz- T 1 i ! E:”:BZEELF “eem| e | et
Tabelle eingeben:
Spalte Eingaben Dialog
P Platz-Nummer des Werkzeugs im Werkzeug-Magazin -
T Werkzeug-Nummer Werkzeug-Nummer?
ST Werkzeug ist Sonderwerkzeug (ST: flr Special Tool = Sonderwerkzeug?
engl. Sonderwerkzeug); wenn |hr Sonderwerkzeug
Platze vor und hinter seinem Platz blockiert, dann
sperren Sie den entsprechenden Platz in der Spalte L
(Status L)
F Werkzeug immer auf gleichen Platz im Magazin Festplatz?
zurtickwechseln (F: fir Fixed = engl. festgelegt) Ja = ENT / Nein = NO ENT
L Platz sperren (L: fir Locked = engl. gesperrt, siehe Platz gesperrt
auch Spalte ST) Ja = ENT/Nein = NO ENT
PLC Information, die zu diesem Werkzeug-Platz an die PLC-Status?
PLC Ubertragen werden soll
Editierfunktionen fiir Platz-Tabellen Softkey
AMFANG
Tabellen-Anfang wahlen T
ENDE
Tabellen-Ende wahlen ik
SEITE
Vorherige Tabellen-Seite wéahlen i
SEITE
Néchste Tabellen-Seite wahlen 1l
PLATZ-
Platz-Tabelle rlicksetzen TRBELLE
RUCKS.
Sprung zum Anfang der nédchsten Zeile N:E?ff
RUCKS .
Spalte Werkzeug-Nummer T rlicksetzen SPRLTE
. ZEILEN-
Sprung zum Zeilenende EnoE
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Werkzeug-Daten aufrufen

Einen Werkzeug-Aufruf TOOL CALL im Bearbeitungs-Programlmm
programmieren Sie mit folgenden Angaben:

Werkzeug-Aufruf mit Taste TOOL CALL wahlen
CALL

Werkzeug-Nummer: Nummer oder Name des Werk-
zeugs eingeben. Das Werkzeug haben Sie zuvor in
einem TOLL DERSatz oder in der Werkzeug-Tabelle
festgelegt. Einen Werkzeug-Namen setzen Sie in
Anflhrungszeichen. Namen beziehen sich auf einen
Eintrag in der aktiven Werkzeug-Tabelle TOOL .T.

Spindelachse parallel X/Y/Z: Werkzeugachse eingeben

Spindeldrehzahl S: Spindeldrehzahl direkt eingeben,
oder von der TNC berechnen lassen, wenn Sie mit
Schnittdaten-Tabellen arbeiten. Dricken Sie dazu den
Softkey S AUTOM. BERECHNEN. Die TNC begrenzt die
Spindeldrehzahl auf den maximalen Wert, der in
Maschinen-Parameter 3515 festgelegt ist

Vorschub F: Vorschub direkt eingeben, oder von der
TNC berechnen lassen, wenn Sie mit Schnittdaten-
Tabellen arbeiten. Drlicken Sie dazu den Softkey F
AUTOM. BERECHNEN. Die TNC begrenzt den Vor-
schub auf den maximalen Vorschub der ,langsamsten
Achse"” (in Maschinen-Parameter 1010 festgelegt). F
wirkt solange, bis Sie in einem Positioniersatz oder in
einem TOOL CALL-Satz einen neuen Vorschub pro-
grammieren

Aufmald Werkzeug-Lange: Delta-Wert fur die Werk-
zeug-Lange

Aufmald Werkzeug-Radius: Delta-Wert fir den Werk-
zeug-Radius

Aufmal Werkzeug-Radius 2: Delta-Wert fir den
Werkzeug-Radius 2

Beispiel fir einen Werkzeug-Aufruf

Aufgerufen wird Werkzeug Nummer 5 in der Werkzeugachse Z mit
der Spindeldrehzahl 2500 U/min und einem Vorschub von 350 mm/
min. Das Aufmal’ fir die Werkzeug-Lange und den Werkzeug-
Radius 2 betragen 0,2 bzw. 0,05 mm, das Untermalf? fir den Werk-
zeug-Radius 1T mm.

20 TOOL CALL 5 Z S2500 F350 DL+0,2 DR-1 DR2:+0,05
Das ,, D" vor ' und ,R" steht fur Delta-\Wert.

Vorauswahl bei Werkzeug-Tabellen

Wenn Sie Werkzeug-Tabellen einsetzen, dann treffen Sie mit einem
TOOL DEFSatz eine Vorauswahl fir das ndchste einzusetzende
Werkzeug. Dazu geben Sie die Werkzeug-Nummer bzw. einen
Q-Parameter ein, oder einen Werkzeug-Namen in Anflhrungs-
zeichen.
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Werkzeugwechsel

%’  Der Werkzeugwechsel ist eine maschinenabhangige
&= Funktion. Maschinenhandbuch beachten!

Werkzeugwechsel-Position

Die Werkzeugwechsel-Position muf$ kollisionsfrei anfahrbar sein.
Mit den Zusatzfunktionen M91 und M92 kénnen Sie eine
maschinenfeste Wechselposition eingeben. Wenn Sie vor dem
ersten Werkzeug-Aufruf TOOL CALL O programmieren, dann
verfahrt die TNC den Einspannschaft in der Spindelachse auf eine
Position, die von der Werkzeug-Lange unabhangig ist.

Manueller Werkzeugwechsel
Vor einem manuellen Werkzeugwechsel wird die Spindel gestoppt
und das Werkzeug auf die Werkzeugwechsel-Position gefahren:

Werkzeugwechsel-Position programmiert anfahren
Programmlauf unterbrechen, siehe ,11.4 Programmlauf”
Werkzeug wechseln
Programmlauf fortsetzen, siehe ,,11.4 Programmlauf”
Automatischer Werkzeugwechsel
Beim automatischen Werkzeugwechsel wird der Programmlauf

nicht unterbrochen. Bei einem Werkzeug-Aufruf mit TOOL CALL
wechselt die TNC das Werkzeug aus dem Werkzeug-Magazin ein.

Automatischer Werkzeugwechsel
beim Uberschreiten der Standzeit: M101

%’ M101 ist eine maschinenabhangige Funktion. Maschinen-
&= handbuch beachten!

Wenn die Standzeit eines Werkzeugs TIME1 erreicht, wechselt die
TNC automatisch ein SchwesterWerkzeug ein. Dazu aktivieren Sie
am Programm-Anfang die Zusatzfunktion M101. Die Wirkung von
M101 kénnen Sie mit M102 aufheben.

Der automatische Werkzeugwechsel erfolgt nicht immer unmittel-
bar nach Ablauf der Standzeit, sondern einige Programm-Séatze
spater, je nach Steuerungsauslastung.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Voraussetzungen fiir Standard-NC-Satze

mit Radiuskorrektur RO, RR, RL

Der Radius des SchwesterWerkzeugs muf3 gleich
dem Radius des urspringlich eingesetzten Werk-
zeugs sein. Sind die Radien nicht gleich, zeigt die
TNC einen Meldetext an und wechselt das Werk-
zeug nicht ein.

Voraussetzungen fiir NC-Satze mit
Flachennormalen-Vektoren und 3D-Korrektur
(siehe Kapitel 5.4 ,,Dreidimensionale Werkzeug-
Korrektur”)

Der Radius des SchwesterWerkzeugs darf vom
Radius des Original-Werkzeugs abweichen. Er wird
in den vom CAD-System Ubertragenen Programm-
sétzen nicht berlicksichtigt. Delta-Wert (DR) geben
Sie entweder in der Werkzeug-Tabelle oder im
TOOL CALL:Satz ein.

Ist DR groRer als Null, zeigt die TNC einen Melde-
text an und wechselt das Werkzeug nicht ein. Mit
der M-Funktion M107 unterdrlicken Sie diesen
Meldetext, mit M108 aktivieren Sie ihn wieder.
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5.3 Werkzeug-Korrektur

Die TNC korrigiert die Werkzeugbahn um den Korrekturwert fr
Werkzeug-Lange in der Spindelachse und um den Werkzeug-Radius
in der Bearbeitungsebene.

Wenn Sie das Bearbeitungs-Programm direkt an der TNC erstellen,
ist die Werkzeug-Radiuskorrektur nur in der Bearbeitungsebene
wirksam. Die TNC berlcksichtigt dabei bis zu finf Achsen inkl. der
Drehachsen.

Wenn ein CAD-System Programm-Satze mit Flachen-
normalen-Vektoren erstellt, kann die TNC eine dreidi-
mensionale Werkzeug-Korrektur durchflihren, Siehe
.5.4 Dreidimensionale Werkzeug-Korrektur"

Werkzeug-Langenkorrektur

Die Werkzeug-Korrektur fir die Lange wirkt, sobald Sie ein Werk-
zeug aufrufen und in der Spindelachse verfahren. Sie wird aufgeho-
ben, sobald ein Werkzeug mit der Lange L=0 aufgerufen wird.

% Wenn Sie eine Langenkorrektur mit positivem Wert mit
TOOL CALL 0 aufheben, verringert sich der Abstand vom
Werkzeug zu Werkstlck.

Nach einem Werkzeug-Aufruf TOOL CALL andert sich der
programmierte Weg des Werkzeugs in der Spindelachse
um die Langendifferenz zwischen altem und neuem
Werkzeug.

Bei der Langenkorrektur werden Delta-Werte sowohl aus dem
TOOL CALL:=Satz als auch aus der Werkzeug-Tabelle bertcksichtigt

Korrekturwert = L + DLyooL carl + DLtag mit

L Werkzeug-Lange L aus TOOL DEFSatz oder Werk-
zeug-Tabelle

DLiooLca.  Aufmafd DL fir Lange aus TOOL CALL-Satz (von der
Positionsanzeige nicht berlcksichtigt)

Dliag Aufmald DL fur Lange aus der Werkzeug-Tabelle
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Werkzeug-Radiuskorrektur
Der Programm-Satz fiir eine Werkzeug-Bewegung enthalt
RL oder RR fir eine Radiuskorrektur

R+ oder R, fiir eine Radiuskorrektur bei einer achsparallelen
Verfahrbewegung

RO, wenn keine Radiuskorrektur ausgefihrt werden soll

Die Radiuskorrektur wirkt, sobald ein Werkzeug aufgerufen und in
der Bearbeitungsebene mit RL oder RR verfahren wird.

@ Die TNC hebt die Radiuskorrektur auch auf, wenn Sie:
einen Positioniersatz mit RO programmieren
die Kontur mit der Funktion DEP verlassen
einen PGM CALL programmieren

ein neues Programm mit PGM MGT anwahlen

Bei der Radiuskorrektur werden Delta-Werte sowohl aus dem
TOOL CALL:-Satz als auch aus der Werkzeug-Tabelle berlcksichtigt:

Korrekturwert = R + DRyooL caLL + DR1ag mit

R Werkzeug-Radius R aus TOOL DEF-Satz oder Werk-
zeug-Tabelle

DRyooL car Aufmafd DR fir Radius aus TOOL CALL-Satz (von der
Positionsanzeige nicht berlcksichtigt)

DRtag Aufmald DR fur Radius aus der Werkzeug-Tabelle

Bahnbewegungen ohne Radiuskorrektur: RO

Das Werkzeug verfahrt in der Bearbeitungsebene mit seinem
Mittelpunkt auf der programmierten Bahn, bzw. auf die program-
mierten Koordinaten.

Anwendung: Bohren, Vorpositionieren

Siehe Bild rechts.

Bahnbewegungen mit Radiuskorrektur: RR und RL
RR Das Werkzeug verfahrt rechts von der Kontur

RL Das Werkzeug verfahrt links von der Kontur

Der Werkzeug-Mittelpunkt hat dabei den Abstand des Werkzeug-
Radius von der programmierten Kontur. , Rechts” und , links”
bezeichnet die Lage des Werkzeugs in Verfahrrichtung entlang der
Werkstlck-Kontur. Siehe Bilder der ndchsten Seite.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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5.3 Werkzeug-Korrektur

Eingabe

Zwischen zwei Programm-Satzen mit unterschiedlicher
Radiuskorrektur RR und RL muf? mindestens ein Satz
ohne Radiuskorrektur mit RO stehen.

Eine Radiuskorrektur wird zum Ende des Satzes aktiv, in
dem sie das erste Mal programmiert wurde.

Sie kénnen die Radiuskorrektur auch flir Zusatzachsen
der Bearbeitungsebene aktivieren. Programmieren Sie
die Zusatzachsen auch in jedem nachfolgenden Satz, da
die TNC ansonsten die Radiuskorrektur wieder in der
Hauptachse durchfihrt.

Beim ersten Satz mit Radiuskorrektur RR/RL und beim
Aufheben mit RO positioniert die TNC das Werkzeug
immer senkrecht auf den programmierten Start- oder
Endpunkt. Positionieren Sie das Werkzeug so vor dem
ersten Konturpunkt bzw. hinter dem letzten Konturpunkt,
daf’ die Kontur nicht beschadigt wird.

der Radiuskorrektur

Bei der Programmierung einer Bahnbewegung erscheint nachdem
Sie die Koordinaten eingegeben haben folgende Frage:

Radiuskorr.: RL/RR/Keine Korr. ?

RL

Werkzeugbewegung links von der programmier-
ten Kontur: Softkey RL driicken oder

RR

Werkzeugbewegung rechts von der program-
mierten Kontur: Softkey RR drlicken oder

80

Werkzeugbewegung ohne Radiuskorrektur bzw.
Radiuskorrektur aufheben: Taste ENT driicken

Dialog beenden: Taste END drtcken

YA

ay

oy
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Radiuskorrektur: Ecken bearbeiten

Aufdenecken

Wenn Sie eine Radiuskorrektur programmiert haben, dann fihrt die
TNC das Werkzeug an den AufRenecken entweder auf einem
Ubergangskreis oder auf einem Spline (Auswahl Uber MP7680).
Falls nétig, reduziert die TNC den Vorschub an den Aufienecken,
zum Beispiel bei grofen Richtungswechseln.

Innenecken

An Innenecken errechnet die TNC den Schnittpunkt der Bahnen, auf
denen der Werkzeug-Mittelpunkt korrigiert verfahrt. Von diesem
Punkt an verfahrt das Werkzeug am nachsten Konturelement
entlang. Dadurch wird das Werkstlck an den Innenecken nicht
beschadigt. Daraus ergibt sich, daR der Werkzeug-Radius fir eine
bestimmte Kontur nicht beliebig gro? gewahlt werden darf.

Legen Sie den Start- oder Endpunkt bei einer Innen-
bearbeitung nicht auf einen KonturEckpunkt, da sonst die
Kontur beschadigt werden kann.

Ecken ohne Radiuskorrektur bearbeiten

Ohne Radiuskorrektur kénnen Sie Werkzeugbahn und Vorschub an
Werkstlck-Ecken mit der Zusatzfunktion M90 beeinflussen. Siehe
.74 Zusatz-Funktionen flr das Bahnverhalten”

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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5.4 Drei

5.4 Dreidimensionale Werkzeug-
Korrektur

Die TNC kann eine dreidimensionale Werkzeug-Korrektur (3D-
Korrektur) fir Geraden-Satze ausfihren. Neben den Koordinaten X,Y
und Z des Geraden-Endpunkts, muissen diese Satze auch die Kompo-
nenten NX, NY und NZ der Flachennormalen (Siehe Bild unten
rechts) enthalten. Der Geraden-Endpunkt und die Flachennormale
werden von einem CAD-System berechnet. Mit der 3D-Korrektur
kénnen Sie Werkzeuge einsetzen, die andere Abmessungen haben,
als die urspriinglich vorgesehenen Werkzeuge.

Werkzeug-Formen

Die gultigen Werkzeug-Formen (siehe Bild rechts oben und rechts
Mitte) werden mit den Werkzeug-Radien R und R2 festgelegt:

WERKZEUG-RADIUS: R
Maf vom Werkzeugmittelpunkt zur Werkzeug-Aufienseite

WERKZEUG-RADIUS 2: R2
Rundungsradius von der Werkzeug-Spitze zur Werkzeug-AulRenseite

Das Verhaltnis von R zu R2 bestimmt die Form des Werkzeugs:
R2=0 Schaftfraser

R2 =R Radiusfraser

0<R2<R Eckenradiusfraser

Aus diesen Angaben ergeben sich auch die Koordinaten fir den
Werkzeug-Bezugspunkt Pr.

Die Werte fir WERKZEUG-RADIUS und WERKZEUG-RADIUS 2
tragen Sie in die Werkzeug-Tabelle ein.

Flachennormale

Definition Flachennormale
Eine Flachennormale ist ein mathematische GroRe mit

einem Betrag
hier: Abstand zwischen Werkstlck-Oberflache und Werkzeug-
Bezugspunkt Pt und

einer Richtung

Schaftfraser und Radiusfréser: senkrecht von der zu bearbeiten-
den Werkstlck-Oberflache weg, hin zum Werkzeug-Bezugspunkt
Pr

Eckenradiusfraser: Durch Pt bzw. P+

Betrag und Richtung der Flachennormale sind durch die Komponen-
ten NX, NY und NZ festgelegt.
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@ Die Koordinaten fir die Position X,Y, Z und ftr die
Flachennormalen NX, NY, NZ missen im NC-Satz die
gleiche Reihenfolge haben.

Die 3D-Korrektur mit Flachennormalen ist fir Koordinaten-
angaben in den Hauptachsen X, Y, Z gultig.

Wenn Sie ein Werkzeug mit Ubermalf? (positive Delta-
werte) einwechseln, gibt die TNC eine Fehlermeldung
aus. Die Fehlermeldung konnen Sie mit der M-Funktion
M107 unterdricken (siehe ,5.2 Werkzeug-Daten,
Werkzeugwechsel”).

Die TNC warnt nicht mit einer Fehlermeldung, wenn
Werkzeug-Ubermalf3e die Kontur verletzen wiirden.

Uber den Maschinen-Parameter 7680 legen Sie fest, ob
das CAD-System die Werkzeug-Lange tber Kugelzentrum
P. oder Kugelsldpol Pg, korrigiert hat.

Andere Werkzeuge verwenden: Delta-Werte

Wenn Sie Werkzeuge einsetzen, die andere Abmessungen haben als
die urspriinglich vorgesehenen Werkzeuge, dann tragen Sie den
Unterschied der Langen und Radien als Delta-Werte in die Werkzeug-
Tabelle oder in den Werkzeug-Aufruf TOOL CALL ein:

Positiver Delta-Wert DL, DR, DR2
Die Werkzeugmalie sind groRRer als die des Original-Werkzeugs
(AufmaR)

Negativer Delta-Wert DL, DR, DR2
Die Werkzeugmalie sind kleiner als die des Original-Werkzeugs
(Untermal)

Die TNC korrigiert die Werkzeug-Position mit den Delta-Werten und
der Flachennormalen.
Beispiel: Programm-Satz mit Flachennormalen

LN  X+31,737 Y+21,954 Z+33,165 NX+0,2637581
NY+0,0078922 NZ-0,8764339 F1000 M3

LN Gerade mit 3D-Korrektur

XY, Z Korrigierte Koordinaten des Geraden-Endpunkts
NX, NY, NZ Komponenten der Flachennormalen

F Vorschub

M Zusatzfunktion

Vorschub F und Zusatzfunktion M kénnen Sie in der Betriebsart
Programm-Einspeichern/Editieren eingeben und éndern.

Die Koordinaten des Geraden-Endpunkts und die Komponenten der
Flachennormalen sind vom CAD-System vorzugeben.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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5.5 Arbeiten mit Schnittdaten-Tabellen

5.5 Arbeiten mit Schnittdaten-Tabellen

%’  Die TNC muR vom Maschinenhersteller fur das Arbeiten
& mit Schnittdaten-Tabellen vorbereitet sein.

Ggf. stehen an Ihrer Maschine nicht alle hier beschriebe-
nen oder zusatzliche Funktionen zur Verfigung. Beachten
Sie |hr Maschinenhandbuch.

Uber Schnittdaten-Tabellen, in denen beliebige Werkstoff/Schneid-
stoff-Kombinationen festgelegt sind, kann die TNC aus der Schnitt-
geschwindigkeit V¢ und dem Zahnvorschub f; die Spindeldrehzahl S
und den Bahnvorschub F berechnen. Grundlage fir die Berechnung
ist, daf3 Sie im Programm das Werkstlck-Material und in einer
Werkzeug-Tabelle verschiedene werkzeugspezifische Eigenschaften
festgelegt haben.

(&5~ Bevor Sie Schnittdaten automatisch von der TNC berech-
nen lassen, missen Sie in der Betriebsart Programm-
Test die Werkzeug-Tabelle aktiviert haben (Status S), aus
der die TNC die werkzeugspezifischen Daten entnehmen

DATEI: TOOL.T MM
R CUT. TYP TMAT CDT

4 MILL Hss PRO1

rON—O—H
e
&

DATEI: PRO1.CDT
NR WMAT TMAT Vet Fi
0 ..
2 STe5 HSS 40 0.06
4

0 BEGIN PGM xxx.H MM

1.BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-20

2 BLK FORM 0.2 Z X+100 Y+100 Z+0
3 WMAT "ST65"

4.
5 TOOL CALL 2 Z $1273 F305

soll.
Editierfunktionen fiir Schnittdaten-Tabellen Softkey
Zeile einfligen EIZNEFIULGEEN
Zeile 16schen LEE;:EN

HACHSTE

Sprung zum Anfang der nachsten Zeile ZeTLE

Tabellen sortieren (spaltenorientiert) ORDER
. . AKTUELLEM

Hell hinterlegtes Feld kopieren (2. Softkey-Ebene) L.
. . . KOPIERTEM
Kopiertes Feld einfligen (2. Softkey-Ebene) EneR e
. FORMAT
Tabellenformat editieren (2. Softkey-Ebene) EDITIEREN
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Tabelle fiir Werkstiick-Materialien

Werkstlck-Materialien definieren Sie in der Tabelle WMAT.TAB
(siehe Bild rechts Mitte). WMAT.TAB ist standardmafRig im Verzeich-
nis TNC:\ gespeichert und kann beliebig viele Materialnamen
enthalten. Der Materialnamen darf maximal 32 Zeichen (auch
Leerzeichen) lang sein. Die TNC zeigt den Inhalt der Spalte NAME
an, wenn Sie im Programm das Werkstlck-Material festlegen (siehe
nachfolgenden Abschnitt).

(& Wenn Sie die Standard Werkstoff-Tabelle verdndern,
muissen Sie diese in ein anderes Verzeichnis kopieren.
Ansonsten werden |hre Anderungen bei einem Soft-
ware-Update mit den HEIDENHAIN-Standarddaten
Uberschrieben. Definieren Sie dann den Pfad in der Datei
TNC.SYS mit dem Schllsselwort WMAT= (siehe
. Konfigurations-Datei TNC.SYS" weiter hinten in diesem
Kapitel).

Um Datenverlust zu vermeiden, sichern Sie die Datei
WMATTAB in regelmaRigen Abstanden.

Werkstiick-Material im NC-Programm festlegen
Im NC-Programm waéhlen Sie den Werkstoff Gber den Softkey
WMAT aus der Tabelle WMAT.TAB aus:

WMAT

WERKSTOFF

LJAHLEN

Werkstlck-Material programmieren: In der Betriebsart
Programm-Einspeichern/Editieren Softkey WMAT
drlcken.

Tabelle WMATTAB einblenden: Softkey WERKSTOFF
WAHLEN drlcken, die TNC blendet in einem Uberla-
gerten Fenster die Werkstoffe ein, die in WMAT.TAB
gespeichert sind

Werkstlck-Material wahlen: Bewegen Sie das Hellfeld
mit den Pfeiltasten auf das gewlinschte Material und
bestatigen Sie mit der Taste ENT. Die TNC Ubernimmt
den Werkstoff in den WMAT-Satz. Um schneller in der
Werkstoff-Tabelle zu blattern, drlicken Sie die Taste
SHIFT und danach die Pfeiltaste. Die TNC blattert dann
seitenweise

Dialog beenden: Taste END driicken

(&> Wenn Sie in einem Programm den WMAT-Satz éndern,
gibt die TNC eine Warnmeldung aus. Uberprifen Sie, ob
die im TOOL CALL:-Satz gespeicherten Schnittdaten noch
glltig sind.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Manue

Betrieh

Ller Tabelle editieren

Werkstoff 7

Datei: UMAT. THB
R NAME

1
2
3
4
5
B
7
8

GG38
HoLzZ
GRAPHIT
PLEKI

0oC

Grauguss

8137 Baustahl

ALU1
ALU
1.0835
1.0037
1.0040
1.2080
1.5864
0.6020

8T 33-1

8T 37-2

ust 42-2

H 218 Cr 12
36 NiCr 18
GG-20

RANFANG ENDE

i

SEITE

SEITE

ZEILE
EINFUGEN

ZEILE
LOSCHEN

NACHSTE
ZEILE

ORDER
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5.5 Arbeiten mit Schnittdaten-Tabellen

Tabelle fir Werkzeug-Schneidstoffe

Werkzeug-Schneidstoffe definieren Sie in der Tabelle TMAT.TAB.
TMAT.TAB ist standardmaf3ig im Verzeichnis TNC:\ gespeichert und
kann beliebig viele Schneidstoffnamen enthalten (siehe Bild rechts
oben). Der Schneidstoffname darf maximal 16 Zeichen (auch
Leerzeichen) lang sein. Die TNC zeigt den Inhalt der Spalte NAME
an, wenn Sie in der Werkzeug-Tabelle TOOL.T den Werkzeug-
Schneidstoff festlegen.

(& Wenn Sie die Standard Schneidstoff-Tabelle verdndern,
mussen Sie diese in ein anderes Verzeichnis kopieren.
Ansonsten werden |hre Anderungen bei einem Soft-
ware-Update mit den HEIDENHAIN-Standarddaten
Uberschrieben. Definieren Sie dann den Pfad in der Datei
TNC.SYS mit dem Schlisselwort TMAT= (siehe
.Konfigurations-Datei TNC.SYS" weiter hinten in diesem
Kapitel).

Um Datenverlust zu vermeiden, sichern Sie die Datei
TMAT.TAB in regelmaRigen Abstanden.

Tabelle fir Schnittdaten

Die Werkstoff/Schneidstoff-Kombinationen mit den zugehdrigen
Schnittdaten definieren Sie in einer Tabelle mit dem Nachnamen
.CDT (engl. cutting data file: Schnittdaten-Tabelle; siehe Bild rechts
Mitte). Die Eintréage in der Schnittdaten-Tabelle kénnen vonlhnen
frei konfiguriert werden. Neben den zwingend erforderlichen
Spalten NR, WMAT und TMAT kann die TNC bis zu vier Schnitt-
geschwindigkeit (Vc)/Vorschub (F)-Kombinationen verwalten.

Im Verzeichnis TNC:\ ist die Standard Schnittdaten-Tabelle FRAES_2
.CDT gespeichert. Sie kénnen FRAES_2.CDT beliebig editieren und
erganzen oder beliebig viele neu Schnittdaten-Tabellen hinzuflgen.

(&5 Wenn Sie die Standard Schnittdaten-Tabelle verandern,
mussen Sie diese in ein anderes Verzeichnis kopieren.
Ansonsten werden |hre Anderungen bei einem Soft-
ware-Update mit den HEIDENHAIN-Standarddaten
Uberschrieben (siehe , Konfigurations-Datei TNC.SYS"
weiter hinten in diesem Kapitel).

Alle Schnittdaten-Tabellen missen im selben Verzeichnis
gespeichert sein. Ist das Verzeichnis nicht das Standard-
verzeichnis TNC:\, missen Sie in der Datei TNC.SYS nach
dem Schlisselwort PCDT= den Pfad eingeben, in dem
Ilhre Schnittdaten-Tabellen gespeichert sind.
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Manueller
Betrieh

Tabelle editieren
Schneidstoff 7

Datei: THAT.TAB

NR NAME
CERMET

0oC

HARTMETALL

HSS Cv
HSS Cv
HS8S Co

HSS Co

1.3PM Gruppe 2
2.7PM Gruppe 2
18 Gruppe 1
5 Gruppe 3
8 Gruppe 1

HMNCOME L L

e
1

2

3

4

B HSS Co
B

2

g  PHM-HSS
E

TicH
1@ TiM

Beschichtet

Beschichtet

11 Vollhartm.

12

ANFANG

i

ENDE SEITE

SEITE ZEILE ZEILE

EIMFUGEN | LOSCHEN

MNACHSTE
ZEILE

ORDER

Manueller
Betrieb

Tabelle editieren
Schnittgeschindigkeit Vcl?

@ 8T 58-2 HSS Co 8 42 8.025 &5 0.025
1 ST 6@-2 HSS Co 18 45 8.032 65 0.032
2 1.0035 HSS Co 8 42 0.025 65 0.025
3 1.0035 HSS Co 18 0.032 65 0.032
4 1.0037 HSS Co 8 45 0.05 &0 0.05
5 1.0048 HSS Co 8 48 0.05  E5 9.05
8 1.0948 HSS Co 18 45 0.032 65 9.032
?  CEB Ticn 85 8.64  &@ 8.64
8  C60 Tin 62 8.64 70 8.64
-] Vollhartm. 75 6.84 80 0.64
10

11

12

AHFAHG ENDE SEITE SEITE ZEILE ZEILE | NECHSTE | ooco

{T il TT Il EIMFUGEN | LOSCHEN | 2EILE
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Neue Schnittdaten-Tabelle anlegen
Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren wahlen

Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT drlcken

Verzeichnis wahlen, in dem die Schnittdaten-Tabellen gespeichert
sein mussen (Standard: TNC:\)

Beliebigen Dateinamen und Datei-Typ .CDT eingeben, mit Taste
ENT bestatigen

Die TNC zeigt in der rechten Bildschirmhélfte verschiedene
Tabellenformate an (maschinenabhéngig, Beispiel siehe Bild
rechts oben), die sich in der Anzahl der Schnittgeschwindigkeit/
Vorschub-Kombinationen unterscheiden. Schieben Sie das
Hellfeld mit den Pfeiltasten auf das gewlnschte Tabellenformat
und bestatigen mit der Taste ENT. Die TNC erzeugt eine neue
leere Schnittdaten-Tabelle

Erforderliche Angaben in der Werkzeug-Tabelle
Werkzeug-Radius — Spalte R (DR)
Anzahl der Zéhne (nur bei Fraswerkzeugen) — Spalte CUT.

Werkzeugtyp — Spalte TYP

Der Werkzeugtyp beeinflusst die Berechnung des Bahnvor-
schubs:

Fraswerkzeuge: F=Sef,e 7

Alle anderen Werkzeuge: F =S e f

S = Spindeldrehzahl

f; =Vorschub pro Zahn

fy = Vorschub pro Umdrehung

z = Anzahl der Zéhne

Werkzeug-Schneidstoff — Spalte TMAT

Name der Schnittdaten-Tabelle, die fir dieses Werkzeug verwen-
det werden soll — Spalte CDT

Den Werkzeugtyp, den Werkzeug-Schneidstoff und den Namen der
Schnittdaten-Tabelle wahlen Sie in der Werkzeug-Tabelle Gber
Softkey (siehe ,5.2 Werkzeug-Daten").
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Manueller
Betrieh

Tabelle editieren
Tabellenformat wéhlen

(0 THC:~
[0 28047881
0O coT
[0 CUTTING
[0 DEMOBSP
O Lsvz
O HE
0 HsT
0O MK
[0 SCROP
[0 2ZVKLEN
o DES
O ELE
& WTRB

Format Felder

: WHMAT,THAT Ve 1-F1.WCc2,F2.VC32F3
: FRAES_4.COT WMAT,TMAT,Mci-F1,Yc2,F2,V03-F3,Vcd,F4
: FRAES_2.CDT WMAT.TMAT.Vc1-F1i,4c2.F2
: FRAES_1.COT UMAT,THMAT,Yci-F1
: BOHREN.CDT WMAT,TMAT Mc1zF1

WARHLEN

ENDE
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5.5 Arbeiten mit Schnittdaten-Tabellen

Vorgehensweise beim Arbeiten mit automatischer
Drehzahl-/Vorschub-Berechnung

1 Wenn noch nicht eingetragen: Werkstlck-Material in Datei
WMAT.TAB eintragen

2 \Wenn noch nicht eingetragen: Schneidstoff-Material in Datei
TMAT.TAB eintragen

3 Wenn noch nicht eingetragen: Alle fir die Schnittdaten-Berech-
nung erforderlichen werkzeugspezifischen Daten in der Werk-
zeug-Tabelle eintragen:

Werkzeug-Radius

Anzahl der Zahne

Werkzeug-Typ

Werkzeug-Schneidstoff

Zum Werkzeug gehorende Schnittdaten-Tabelle

4 \Wenn noch nicht eingetragen: Schnittdaten in einer beliebigen
Schnittdaten-Tabelle (CDT-Datei) eintragen

5 Betriebsart Test: Werkzeug-Tabelle aktivieren, aus der die TNC
die werkzeugspezifischen Daten entnehmen soll (Status S)

6 Im NC-Programm: Uber Softkey WMAT Werkstiick-Material
festlegen

7 Im NC-Programm: Im TOOL CALL-Satz Spindeldrehzahl und
Vorschub Uber Softkey automatisch berechnen lassen

Tabellen-Struktur verandern

Schnittdaten-Tabellen sind fir die TNC sogenannte ,frei definierba-
re Tabellen” Das Format frei definierbarer Tabellen kdnnen Sie mit
dem Struktur-Editor andern.

Struktur-Editor aufrufen

Drlicken Sie den Softkey FORMAT EDITIEREN (2. Softkey-Ebene).
Die TNC offnet das EditorFenster (siehe Bild rechts), in dem die
Tabellenstruktur ,,um 90° gedreht” dargestellt ist. Eine Zeile im
EditorFenster definiert eine Spalte in der zugehorigen Tabelle.
Entnehmen Sie die Beteung des Strukturbefehls (Kopfzeileneintrag)
aus nebenstehender Tabelle.

Struktur-Editor beenden

Dricken Sie die Taste END. Die TNC wandelt Daten, die bereits in
der Tabelle gespeichert waren, ins neue Format um. Elemente, die
die TNC nicht in die neue Struktur wandeln konnte, sind mit #
gekennzeichnet (z.B. wenn Sie die Spaltenbreite verkleinert haben).
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Strukturbefehl Bedeutung

NR Spaltennummer

NAME Spalteniberschrift

TYP N: Numerische Eingabe
C: Alphanumerische Eingabe

WIDTH Breite der Spalte. Bei Typ N
einschlieRlich Vorzeichen,
Komma und Nachkomma-
stellen

DEC Anzahl der Nachkommastellen
(max. 4, nur bei Typ N wirksam)

ENGLISH Sprachabhéngige Dialoge

bis (max. 32 Zeichen)

HUNGARIA

Manueller
Betrieh

Tabelle editieren
Feldbreite?

LMAT [ 16
THRT c
Vet N
F1 N
V2 N
Fz N

NR
2]
1
2
3
4
B

[END]

2]

W oW ow W ®

Workpiece material?
Tool material?
Cutting speed Wcl1?
Feed rate Fzi?
Cutting speed Wca2?

Feed rate Fz27

ANFANG

i

k=2
g
=

SEITE

SEITE

ZEILE ZEILE MNACHSTE

ll EIMFUGEN | LOSCHEN ZEILE
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Dateniibertragung von Schnittdaten-Tabellen

Wenn Sie eine Datei vom Datei-Typ .TAB oder .CDT Uber eine
externe Datenschnittstelle ausgeben, speichert die TNC die
Strukturdefinition der Tabelle mit ab. Die Strukturdefinition beginnt
mit der Zeile #STRUCTBEGIN und endet mit der Zeile
#STRUCTEND. Entnehmen Sie die Bedeutung der einzelnen
SchlUsselworter aus der Tabelle , Strukturbefehl” (siehe vorherige
Seite). Hinter #STRUCTEND speichert die TNC den eigentlichen
Inhalt der Tabelle ab.

Konfigurations-Datei TNC.SYS

Die Konfigurations-Datei TNC.SYS missen Sie verwenden, wenn
Ihre Schnittdaten-Tabellen nicht im Standard-Verzeichnis TNC:\
gespeichert sind. Dann legen Sie in der TNC.SYS die Pfade fest, in
denen lhre Schnittdaten-Tabellen gespeichert sind.

Die Datei TNC.SYS mufRR im Root-Verzeichnis TNC:\
gespeichert sein.

Eintrage inTNC.SYS Bedeutung

WMAT= Pfad fur Werkstoff-Tabelle
TMAT= Pfad flr Schneidstoff-Tabelle
PCDT= Pfad fur Schnittdaten-Tabellen

Beispiel firTNC.SYS:
NMAT=TNC:\CUTTAB\NMAT_GB.TAB

TMAT=TNC:\CUTTAB\TMAT_GB.TAB
PCDT=TNC:\CUTTAB\

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Werkzeug-Bewegungen

6.1 Ubersicht

6.1 Ubersicht: Werkzeug-Bewegungen

Bahnfunktionen

Eine Werkstlck-Kontur setzt sich gewohnlich aus mehreren Kontur-
elementen wie Geraden und Kreisbogen zusammen. Mit den
Bahnfunktionen programmieren Sie die \Werkzeugbewegungen flr
Geraden und Kreisbhogen.

Freie Kontur-Programmierung FK

Wenn keine NC-gerecht bemalite Zeichnung vorliegt und die MafRan-
gaben fir das NC-Programm unvollstandig sind, dann programmieren
Sie die Werkstlck-Kontur mit der Freien Kontur-Programmierung. Die
TNC errechnet die fehlenden Angaben.

Auch mit der FK-Programmierung programmieren Sie Werkzeug-
bewegungen fir Geraden und Kreisbogen.

Zusatzfunktionen M
Mit den Zusatzfunktionen der TNC steuern Sie
den Programmlauf, z.B. eine Unterbrechung des Programmlaufs

die Maschinenfunktionen, wie das Ein- und Ausschalten der
Spindeldrehung und des Kihlmittels

das Bahnverhalten des Werkzeugs

Unterprogramme und Programmteil-
Wiederholungen

Bearbeitungs-Schritte, die sich wiederholen, geben Sie nur einmal als
Unterprogramm oder Programmteil-Wiederholung ein. Wenn Sie
einen Teil des Programms nur unter bestimmten Bedingungen
ausflihren lassen mdchten, dann legen Sie diese Programmschritte
ebenfalls in einem Unterprogramm fest. Zusatzlich kann ein
Bearbeitungs-Programm ein weiteres Programm aufrufen und
ausflihren lassen.

Das Programmieren mit Unterprogrammen und Programmteil-
Wiederholungen ist in Kapitel 9 beschrieben.

Programmieren mit Q-Parametern

Im Bearbeitungs-Programm stehen Q-Parameter stellvertretend flr
Zahlenwerte: Einem Q-Parameter wird an anderer Stelle ein Zahlen-
wert zugeordnet. Mit Q-Parametern kdnnen Sie mathematische
Funktionen programmieren, die den Programmlauf steuern oder die
eine Kontur beschreiben.

Zusétzlich kénnen Sie mit Hilfe der Q-Parameter-Programmierung
Messungen mit dem 3D-Tastsystem wahrend des Programmlaufs
ausfihren.

Das Programmieren mit Q-Parametern ist in Kapitel 10 beschrieben.
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6.2 Grundlagen zu den Bahn-
funktionen

Werkzeugbewegung fiir eine Bearbeitung
programmieren

Wenn Sie ein Bearbeitungs-Programm erstellen, programmieren Sie
nacheinander die Bahnfunktionen fur die einzelnen Elemente der
Werkstilck-Kontur. Dazu geben Sie gewohnlich die Koordinaten fiir
die Endpunkte der Konturelemente aus der Mal3zeichnung ein.
Aus diesen Koordinaten-Angaben, den Werkzeug-Daten und der
Radiuskorrektur ermittelt die TNC den tatsachlichen Verfahrweg des
Werkzeugs.

Die TNC fahrt gleichzeitig alle Maschinenachsen, die Sie in dem
Programm-Satz einer Bahnfunktion programmiert haben.

Bewegungen parallel zu den Maschinenachsen
Der Programm-Satz enthélt eine Koordinaten-Angabe: Die TNC fahrt
das Werkzeug parallel zur programmierten Maschinenachse.

Je nach Konstruktion Ihrer Maschine bewegt sich beim Abarbeiten
entweder das Werkzeug oder der Maschinentisch mit dem aufge-
spannten Werkstlck. Beim Programmieren der Bahnbewegung tun
Sie grundsatzlich so, als ob sich das Werkzeug bewegt.

Beispiel:

L X+100

L Bahnfunktion ,, Gerade”
X+100 Koordinaten des Endpunkts

Das Werkzeug behélt die Y- und Z-Koordinaten bei und fahrt auf die
Position X=100. Siehe Bild rechts oben.

Bewegungen in den Hauptebenen
Der Programm-Satz enthélt zwei Koordinaten-Angaben: Die TNC
fahrt das Werkzeug in der programmierten Ebene.

Beispiel:
L X+70 Y+50

Das Werkzeug behélt die Z-Koordinate bei und fahrt in der
XY-Ebene auf die Position X=70, Y=50. Siehe Bild rechts Mitte.

Dreidimensionale Bewegung
Der Programm-Satz enthalt drei Koordinaten-Angaben: Die TNC fahrt
das Werkzeug raumlich auf die programmierte Position.

Beispiel:
L X+80 Y+0 Z-10

Siehe Bild rechts unten.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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6.2 Grundlagen zu den Bahnfunktionen

Eingabe von mehr als drei Koordinaten

Die TNC kann bis zu 5 Achsen gleichzeitig steuern. Bei einer
Bearbeitung mit 5 Achsen bewegen sich beispielsweise 3 Linear
und 2 Drehachsen gleichzeitig.

Das Bearbeitungs-Programm flir eine solche Bearbeitung liefert
gewohnlich ein CAD-System und kann nicht an der Maschine erstellt
werden.

Beispiel:

L X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 RO F100 M3

Eine Bewegung von mehr als 3 Achsen wird von der TNC
grafisch nicht unterstitzt.

Kreise und Kreisbogen

Bei Kreisbewegungen fahrt die TNC zwei Maschinenachsen gleich-
zeitig: Das Werkzeug bewegt sich relativ zum Werksttck auf einer
Kreisbahn. Fir Kreisbewegungen kénnen Sie einen Kreismittelpunkt
CC eingeben.

Mit den Bahnfunktionen fir Kreisbdgen programmieren Sie Kreise in
den Hauptebenen: Die Hauptebene ist beim Werkzeug-Aufruf TOOL
CALL mit dem Festlegen der Spindelachse zu definieren:

Spindelachse Hauptebene
Z XY, auch
uv, Xv, Uy
Y ZX, auch
WU, ZU, WX
X YZ, auch
VW, YW, VZ

@ Kreise, die nicht parallel zur Hauptebene liegen, program-
mieren Sie mit der Funktion ,, Bearbeitungsebene schwen-
ken" (siehe Kapitel 8) oder mit Q-Parametern (siehe
Kapitel 10).

Drehsinn DR bei Kreisbewegungen .
Flr Kreisbewegungen ohne tangentialen Ubergang zu anderen
Konturelementen geben Sie den Drehsinn DR ein:

Drehung im Uhrzeigersinn: DR—
Drehung gegen den Uhrzeigersinn: DR+

Radiuskorrektur

Die Radiuskorrektur muf$ in dem Satz stehen, mit dem Sie das erste
Konturelement anfahren. Die Radiuskorrektur darf nicht in einem
Satz fUr eine Kreisbahn begonnen werden. Programmieren Sie
diese zuvor in einem Geraden-Satz oder im Anfahr-Satz (APPR-Satz).

APPR-Satz und Geraden-Satz siehe ,,6.3 Kontur anfahren und
verlassen” und ,6.4 Bahnbewegungen — rechtwinklige Koordinaten"
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Vorpositionieren

Positionieren Sie das Werkzeug zu Beginn eines Bearbeitungs-
Programms so vor, dal3 eine Beschadigung von Werkzeug und
Werkstiick ausgeschlossen ist.

Erstellen der Programm-Satze mit den Bahnfunktionstasten

Mit den grauen Bahnfunktionstasten eréffnen Sie den Klartext-
Dialog. Die TNC erfragt nacheinander alle Informationen und fligt den
Programm-Satz ins Bearbeitungs-Programm ein.

Beispiel — Programmieren einer Geraden:

E ProgrammierDialog eréffnen: z.B. Gerade

Koordinaten?

@ 10 Koordinaten des Geraden-Endpunkts eingeben

v
[=]

Radiuskorr.: RL/RR/Keine Korr.?

Radiuskorrektur wahlen: z.B. Softkey RL drlcken,

RL das Werkzeug fahrt links von der Kontur

Vorschub F=? / F MAX = ENT

ENT Vorschub eingeben und mit Taste ENT
100- bestatigen: z.B. 100 mm/min. Bei INCH-
Programmierng: Eingabe von 100 entspricht
Vorschub von 10 inch/min

Im Eilgang verfahren: Softkey FMAX drlcken,

F MAH
oder

F AUTO Mit automatisch berechnetem Vorschub verfah-
ren (Schnittdaten-Tabellen): Softkey FAUTO
dricken

Zusatz-Funktion M?

Zusatzfunktion z.B. M3 eingeben und den
ENT
3 - Dialog mit der Taste ENT abschlief3en

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

fanuel ler Programm-Einspeichern/Editieren
Zusatz-Funktion M7

BLK FORM B.1 2 X+8 Y+@ 2-48
BLK FORM B.2 X+180 Y+100 2+
TOOL CALL 1 2 $3508 DL+1 DR+1
L Z2+258 RB F MAX

L X+1@ Y+5 R@ F1len

END PGM NEU MM

DU WN P

Das Bearbeitungs-Programm zeigt die Zeile:

L X+10 Y+5 RL F100 M3
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6.3 Kontur anfahren und verlassen

6.3 Kontur anfahren und verlassen

Ubersicht: 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 Uber Softkeys wahlen:

Manueller
Betrieh

Programm-Einspeichern/Editieren

N WN

BLK FORM B.2 X+188 Y+188 Z2+@
TOOL CALL 1 2 s3508

L Z2+258 R@ F MAX

L X-28 Y+58 R@ F MAX

L Z2-5 RO Fzuven

END PGM NEU MM

APPR LT APPR LN APPR CT | APPR LCT DEP LT DEP LM DEP CT
a, o

A Il e S e S

DEP LCT]

ot

Funktion Softkeys: Anfahren Verlassen

APPR LT DEP LT
Gerade mit tangentialem Anschluf} K ?\

APPR LN DEP LN
Gerade senkrecht zum Konturpunkt g g

APPR CT DEP CT
Kreisbahn mit tangentialem Anschluf’ o4 a8
Kreisbahn mit tangentialem Anschluf3 an APFR LCT BEF LCT
die Kontur, An- und Wegfahren zu einem % %

Hilfspunkt auRerhalb der Kontur auf
tangential anschlieRendem Geradenstiick

Schraubenlinie anfahren und verlassen

Beim Anfahren und Verlassen einer Schraubenlinie (Helix) fahrt das
Werkzeug in der Verldngerung der Schraubenlinie und schliefst 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 Pg

Diese Position programmieren Sie unmittelbar vor dem APPR-Satz.
Pg liegt aulRerhalb der Kontur und wird ohne Radiuskorrektur (RO)
angefahren.

Hilfspunkt Py

Das An- und Wegfahren fuhrt bei einigen Bahnformen Uber einen
Hilfspunkt Py, den die TNC aus Angaben im APPR- und DEP-Satz
errechnet.

Erster Konturpunkt P, und letzter Konturpunkt Pg
Den ersten Konturpunkt P, programmieren Sie im APPR-Satz , den
letzten Konturpunkt Pg mit einer beliebigen Bahnfunktion.

Enthalt der APPR-Satz auch die Z-Koordinate, fahrt die TNC das
Werkzeug erst in der Bearbeitungsebene auf Py und dort in der
Werkzeug-Achse auf die eingegebene Tiefe.

Endpunkt Py

Die Position Py liegt auRerhalb der Kontur und ergibt sich aus lhren
Angaben im DEP-Satz. Enthalt der DEP-Satz auch die

Z-Koordinate, fahrt die TNC das Werkzeug erst in der Bearbeitungs-
ebene auf Py und dort in der Werkzeug-Achse auf die eingegebe-
ne Hohe.
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Die Koordinaten lassen sich absolut oder inkremental in rechtwinkli-
gen oder Polarkoordinaten eingeben.

Beim Positionieren von der Ist-Position zum Hilfspunkt Py Uberpriift
die TNC nicht, ob die programmierte Kontur beschadigt wird. Uber
prtfen Sie das mit der Test-Grafik!

Beim Anfahren muf der Raum zwischen Startpunkt Pg und erstem
Konturpunkt P, grofd genug sein, dak der programmierte
Bearbeitungs-Vorschub erreicht wird.

Von der Ist-Position zum Hilfspunkt Py féhrt die TNC mit dem zuletzt
programmierten Vorschub.

Radiuskorrektur

Die Radiuskorrektur programmieren Sie zusammen mit dem ersten
Konturpunkt P, im APPR-Satz. Die DEP-Satze heben die Radius-
korrektur automatisch auf!

Anfahren ohne Radiuskorrektur: Wird im APPR-Satz RO program-
miert, so fahrt die TNC das Werkzeug wie ein Werkzeug mit

R = 0 mm und Radiuskorrektur RR! Dadurch ist bei den Funktionen
APPR/DEP LN und APPR/DEP CT die Richtung festgelegt, in der die
TNC das Werkzeug zur Kontur hin und von ihr fort fahrt.

Anfahren auf einer Geraden

mit tangentialem AnschlufR: APPR LT

Die TNC fahrt das Werkzeug auf einer Geraden vom Startpunkt Pg
auf einen Hilfspunkt Py. Von dort aus fahrt es den ersten Kontur

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

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt Pg anfahren

APPR LT Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey APPR LT
‘é\ eroffnen:

Koordinaten des ersten Konturpunkts Py

LEN: Abstand des Hilfspunkts Py zum ersten Kontur
punkt Pa

Radiuskorrektur fir die Bearbeitung

NC-Beispielsatze

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LT X+20 Y+20 Z-10 LEN15 RR F100
9 L X+35 Y+35

O L coa

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Kurzbezeichnung Bedeutung

APPR engl. APPRoach = Anfahrt

DEP engl. DEParture = Abfahrt

L engl. Line = Gerade

C engl. Circle = Kreis

T Tangential (stetiger, glatter
Ubergang)

N Normale (senkrecht)

Y

35
23
S Rl

20 BR
10 ‘)f .

PH :': /{é’ -1 «4/ PS‘."‘ F

RR: / RO

¢ X
20 35 40

Ps ohne Radiuskorrektur anfahren

P, mit Radiuskorr. RR, Abstand Py zu PA: LEN=15
Endpunkt erstes Konturelement

Né&chstes Konturelement
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6.3 Kontur anfahren und verlassen

Anfahren auf einer Geraden senkrecht zum ersten
Konturpunkt: APPR LN

Die TNC féhrt das Werkzeug auf einer Geraden vom Startpunkt Pg
auf einen Hilfspunkt Py. Von dort aus fahrt es den ersten Kontur-
punkt P, auf einer Geraden senkrecht an. Der Hilfspunkt Py hat den
Abstand LEN + Werkzeug-Radius zum ersten Konturpunkt Pj.

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt Pg anfahren
Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey APPR LN er&ffnen:

Koordinaten des ersten Konturpunkts Px

APPR LM

#

) Lange: Abstand des Hilfspunkts Py
LEN immer positiv eingeben!

Radiuskorrektur RR/RL flr die Bearbeitung

NC-Beispielsatze

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LN X+10 Y+20 Z-10 LEN+15 RR F100
9 L X+20 Y+35

1o L coo

Anfahren auf einer Kreisbahn

mit tangentialem Anschluf3: APPR CT

Die TNC féhrt das Werkzeug auf einer Geraden vom Startpunkt Pg
auf einen Hilfspunkt Py. Von dort fahrt es auf einer Kreisbahn, die

tangential in das erste Konturelement Ubergeht, den ersten Kontur
punkt P4 an.

Die Kreisbahn von Py nach P, 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 Pg anfahren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey APPR CT er6ffnen:
Koordinaten des ersten Konturpunkts Pa

24 |, Radius R der Kreisbahn

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

APPR CT

Von der Werkstlick-Seite aus anfahren:
R negativ eingeben

Mittelpunktswinkel CCA der Kreisbahn
CCA nur positiv eingeben

Maximaler Eingabewert 360°
Radiuskorrektur RR/RL fir die Bearbeitung
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NC-Beispielsatze

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR CT X+10 Y+20 Z-10 CCA180 R+10 RR F100
9 L X+20 Y+35

W L oo

Anfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem
Anschluf® an die Kontur und Geradenstiick: APPR LCT

Die TNC fahrt das Werkzeug auf einer Geraden vom Startpunkt Pg
auf einen Hilfspunkt Py. Von dort aus fahrt es auf einer Kreisbahn
den ersten Konturpunkt P4 an.

Die Kreisbahn schlie3t sowohl an die Gerade Pg — Py als auch an das
erste Konturelement tangential an. Damit ist sie durch den Radius R
eindeutig festgelegt.

Beliebige Bahnfunktion: Startpunkt Pg anfahren
Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey APPR LCT er&ffnen:
AFPR LCT Koordinaten des ersten Konturpunkts Py

o Radius R der Kreisbahn
R positiv angeben

Radiuskorrektur fir die Bearbeitung

NC-Beispielsatze

7 L X+40 Y+10 RO FMAX M3

8 APPR LCT X+10 Y+20 Z-10 R10 RR F100
9 L X+20 Y+35

o L ooo

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Ps ohne Radiuskorrektur anfahren
P, mit Radiuskorr. RR, Radius R=10
Endpunkt erstes Konturelement
Néchstes Konturelement

Yi

35

23
%
Py LL A

20 BR

RO

5 ,
10 )
T ip

V72N H
’@ “|RR vl
? f X
10 20 40
Ps ohne Radiuskorrektur anfahren
P, mit Radiuskorrektur RR, Radius R=10
Endpunkt erstes Konturelement
Nachstes Konturelement
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6.3 Kontur anfahren und verlassen

Wegfahren auf einer Geraden mit tangentialem
AnschlufR: DEP LT
Die TNC fahrt das Werkzeug auf einer Geraden vom letzten Kontur

punkt Pg zum Endpunkt Py. Die Gerade liegt in der Verlangerung des
letzten Konturelements. Py befindet sich im Abstand LEN von Pg.

Letztes Konturelement mit Endpunkt Pg und Radiuskorrektur
programmieren

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

P LEN: Abstand des Endpunkts Py vom letzten Kontur
: element P eingeben

x

NC-Beispielsatze

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LT LEN 12,5 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Wegfahren auf einer Geraden

senkrecht zum letzten Konturpunkt: DEP LN

Die TNC fahrt das Werkzeug auf einer Geraden vom letzten Kontur
punkt Pg zum Endpunkt Py. Die Gerade fihrt senkrecht vom letzten

Konturpunkt Pg weg. Py befindet sich von Pg im
Abstand LEN + Werkzeug-Radius.

Letztes Konturelement mit Endpunkt Pg und Radiuskorrektur
programmieren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey DEP LN er&ffnen:

TEP LN LEN: Abstand des Endpunkts Py eingeben
=4 | Wichtig: LEN positiv eingeben!

NC-Beispielsatze

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LN LEN+20 F100
25 L Z+100 FMAX M2

100

YA
Rﬂi
20
l =
© RR
"
T Py
RO
N |l
X
Letztes Konturelement: Pg mit Radiuskorrektur
Um LEN = 12,5 mm wegfahren
Z freifahren, Ricksprung, Programm-Ende
YA
RRI
Py
RO
20 & = - —444— p
E
- 20 RR
N |l
X

Letztes Konturelement: Pg mit Radiuskorrektur
Um LEN = 20 mm senkrecht von Kontur wegfahren
Z freifahren, Ricksprung, Programm-Ende
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Wegfahren auf einer Kreisbahn
mit tangentialem Anschluf3: DEP CT

Die TNC fahrt das Werkzeug auf einer Kreisbahn vom letzten Kontur-
punkt Pg zum Endpunkt Py. Die Kreisbahn schlie3t tangential an das
letzte Konturelement an.

Letztes Konturelement mit Endpunkt Pg und Radiuskorrektur
programmieren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey DEP CT er6ffnen:
Radius R der Kreisbahn

Das Werkzeug soll zu der Seite das Werkstlck verlas-
sen, die durch die Radiuskorrektur festgelegt ist:
R positiv eingeben

DEF CT

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

Mittelpunktswinkel CCA der Kreisbahn

NC-Beispielsatze
23 L Y+20 RR F100

24 DEP CT CCA 180 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2

Wegfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem
Anschluf3 an Kontur und Geradenstiick: DEP LCT

Die TNC fahrt das Werkzeug auf einer Kreisbahn vom letzten Kontur-
punkt Pg auf einen Hilfspunkt Py. Von dort fahrt es auf einer Geraden
zum Endpunkt Py. Das letzte Konturelement und die Gerade von Py
— Py haben mit der Kreisbahn tangentiale Ubergange. Damit ist die
Kreisbahn durch den Radius R eindeutig festgelegt.

Letztes Konturelement mit Endpunkt Pg und Radiuskorrektur
programmieren

Dialog mit Taste APPR/DEP und Softkey DEP LCT er6ffnen:

DEP LCT

Koordinaten des Endpunkts Py eingeben

Radius R der Kreisbahn.
R positiv eingeben

NC-Beispielsatze

23 L Y+20 RR F100
24 DEP LCT X+10 Y+12 R+8 F100
25 L Z+100 FMAX M2

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Letztes Konturelement: Pg mit Radiuskorrektur
Mittelpunktswinkel =180°, Kreisbahn-Radius=10 mm
Z freifahren, Ricksprung, Programm-Ende
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Letztes Konturelement: Pg mit Radiuskorrektur
Koordinaten Py, Kreisbahn-Radius = 10 mm
Z freifahren, Ricksprung, Programm-Ende
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6.4 Bahnbewegungen -

rechtwinklige Koordinaten

Ubersicht der Bahnfunktionen

Funktion Bahnfunktionstaste Werkzeug-Bewegung Erforderliche Eingaben
Gerade L @ Gerade Koordinaten des Geraden-
engl.: Line Endpunkts

Fase CHF Fase zwischen zwei Geraden Fasenlange

engl.: CHamFer

% 0
N

Kreismittelpunkt CC;
engl.: Circle Center

Keine

Koordinaten des Kreismittel-
punkts bzw. Pols

Kreisbogen C

&

Kreisbahn um Kreismittelpunkt CC

Koordinaten des Kreis-End-

engl.: Circle zum Kreisbogen-Endpunkt punkts, Drehrichtung

Kreisbogen CR P Kreisbahn mit bestimmtem Koordinaten des Kreis-End-

engl.: Circle by Radius Radius punkts, Kreisradius, Dreh-
richtung

Kreisbogen CT cT7 Kreisbahn mit tangentialem Anschluf?  Koordinaten des Kreis-End-

engl.: Circle Tangential

an vorheriges Konturelement

punkts

Ecken-Runden RND

engl.: RouNDing of Corner

o

Kreisbahn mit tangentialem Anschluf3
an vorheriges und nachfolgendes
Konturelement

Eckenradius R

Freie Kontur
Programmierung FK

E)

Gerade oder Kreisbahn mit beliebigem Siehe Kapitel 6.6

Anschlufd an vorheriges Konturelement
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Gerade L

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

% Koordinaten des Endpunkts der Geraden eingeben
Falls notig:
Radiuskorrektur RL/RR/RO
Vorschub F
Zusatz-Funktion M

NC-Beispielsatze

7 L X+10 Y+40 RL F200 M3
8 L IX+20 IY-15
9 L X+60 IY-10

Ist-Position iibernehmen
Einen Geraden-Satz (l-Satz) konnen Sie auch mit der Taste ,,Ist-
Position-Ubernehmen” generieren:

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

Bildschirm-Anzeige auf Programm-Einspeichern/Editieren wech-
seln

Programm-Satz wahlen, hinter dem der [-Satz eingefligt werden
soll

Taste , Ist-Position-lbernehmen” driicken: Die TNC
generiert einen L-Satz mit den Koordinaten der Ist-
Position

Die Anzahl der Achsen, die die TNC im L-Satz speichert,
legen Sie Uber die MOD-Funktion fest (siehe , 14 MOD-
Funktionen, Achsauswahl fir L-Satz-Generierung”).

Fase CHF zwischen zwei Geraden einfligen

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

In den Geradensatzen vor und nach dem CHF-Satz programmieren
Sie jeweils beide Koordinaten der Ebene, in der die Fase ausge-
fahrt wird

Die Radiuskorrektur vor und nach CHF-Satz muR gleich sein
Die Fase mulR mit dem aktuellen Werkzeug ausfihrbar sein
o5 Fasen-Abschnitt: Lange der Fase eingeben
Falls notig:
Vorschub F (wirkt nur im CHF-Satz)

Beachten Sie die Hinweise auf der ndchsten Seite!

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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NC-Beispielsatze

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

@ Eine Kontur nicht mit einem CHFSatz beginnen.

Eine Fase wird nur in der Bearbeitungsebene ausge-
fahrt.

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

Der von der Fase abgeschnittene Eckpunkt wird nicht
angefahren.

Kreismittelpunkt CC

Den Kreismittelpunkt legen Sie fur Kreisbahnen fest, die Sie mit der
C-Taste (Kreisbahn C) programmieren. Dazu

geben Sie die rechtwinkligen Koordinaten des Kreismittelpunkts
ein oder

Ubernehmen die zuletzt programmierte Position oder

Ubernehmen die Koordinaten mit der Taste ,, Ist-Positionen-
Ubernehmen”

& Koordinaten CC: Koordinaten fur den Kreismittelpunkt
eingeben oder

Um die zuletzt programmierte Position zu Ubernehmen:

Keine Koordinaten eingeben

NC-Beispielsatze

5 CC X+25 Y+25
oder

10 L X+25 Y+25
11 cC

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

Giiltigkeit

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

Kreismittelpunkt CC inkremental eingeben

Eine inkremental eingegebene Koordinate fir den Kreismittelpunkt
bezieht sich immer auf die zuletzt programmierte Werkzeug-
Position.
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@ Mit CC kennzeichnen Sie eine Position als Kreismittel-
punkt: Das Werkzeug fahrt nicht auf diese Position.

Der Kreismittelpunkt ist gleichzeitig Pol fir Polarkoor
dinaten.

Kreisbahn C um Kreismittelpunkt CC

Legen Sie den Kreismittelpunkt CC fest, bevor Sie die Kreisbahn C
programmieren. Die zuletzt programmierte Werkzeug-Position vor
dem C-Satz ist der Startpunkt der Kreisbahn.

Werkzeug auf den Startpunkt der Kreisbahn fahren

& Koordinaten des Kreismittelpunkts eingeben
Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts
Drehsinn DR
Falls notig:
Vorschub F

Zusatz-Funktion M

NC-Beispielsatze

5 CC X+25 Y+25
6 L X+45 Y+25 RR F200 M3
7 C X+45 Y+25 DR+

Vollkreis
Programmieren Sie flir den Endpunkt die gleichen Koordinaten wie
flr den Startpunkt.

Start- und Endpunkt der Kreisbewegung mussen auf der

Kreisbahn liegen.
Eingabe-Toleranz: bis 0,016 mm (Uber MP7431 wahlbar)

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Kreisbahn CR mit festgelegtem Radius
Das Werkzeug fahrt auf einer Kreisbahn mit dem Radius R.
Beo Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts eingeben

Radius R
Achtung: Das Vorzeichen legt die GrolRe des Kreisbo-
gens fest!

Drehsinn DR
Achtung: Das Vorzeichen legt konkave oder konvexe
Wodlbung fest!

Falls notig:
Vorschub F
Zusatz-Funktion M
Vollkreis
Fr einen Vollkreis programmieren Sie zwei CR-Satze hintereinander:

Der Endpunkt des ersten Halbkreises ist Startpunkt des zweiten.
Endpunkt des zweiten Halbkreises ist Startpunkt des ersten. Siehe
Bild rechts oben.

Zentriwinkel CCA und Kreisbogen-Radius R

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

Kleinerer Kreisbogen: CCA<180°
Radius hat positives Vorzeichen R>0

Groferer Kreisbogen: CCA>180°
Radius hat negatives Vorzeichen R<0

Uber den Drehsinn legen Sie fest, ob der Kreisbogen aufien (konvex)
oder nach innen (konkav) gewdlbt ist:

Konvex: Drehsinn DR- (mit Radiuskorrektur RL)
Konkav: Drehsinn DR+ (mit Radiuskorrektur RL)
NC-Beispielsatze

Siehe Bilder rechts Mitte und unten.

10 L X+40 Y+40 RL F200 M3
11 CR X+70 Y+40 R+20 DR— (Bogen 1)
oder

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

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

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

Beachten Sie die Hinweise auf der ndchsten Seite!
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% Der Abstand von Start- und Endpunkt des Kreisdurch-

messers darf nicht groRer als der Kreisdurchmesser sein.

Der maximale Radius betragt 99,9999 m.

Winkelachsen A, B und C werden unterstitzt.

Kreisbahn CT mit tangentialem Anschluf

Das Werkzeug fahrt auf einem Kreisbogen, der tangential an das
zuvor programmierte Konturelement anschliel3t.

Ein Ubergang ist ,tangential” wenn am Schnittpunkt der Kontur-
elemente kein Knick- oder Eckpunkt entsteht, die Konturelemente
also stetig ineinander Ubergehen.

Das Konturelement, an das der Kreisbogen tangential anschlief3t,
programmieren Sie direkt vor dem CT-Satz. Dazu sind mindestens
zwei Positionier-Satze erforderlich

. Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts eingeben
Falls notig:
Vorschub F
Zusatz-Funktion M

NC-Beispielsatze

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

Der CT-Satz und das zuvor programmierte Konturelement

sollten beide Koordinaten der Ebene enthalten, in der
der Kreisbogen ausgefihrt wird!

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Ecken-Runden RND
Die Funktion RND rundet KonturEcken ab.

Das Werkzeug fahrt auf einer Kreisbahn, die sowohl an das vorher
gegangene als auch an das nachfolgende Konturelement tangential
anschlief3t.

Der Rundungskreis mufly mit dem aufgerufenen Werkzeug
ausflhrbar sein.

D Rundungs-Radius: Radius des Kreisbogens
= eingeben
Falls notig:
Vorschub F (wirkt nur im RND-Satz)

NC-Beispielsatze

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

(&5 Das vorhergehende und nachfolgende Konturelement
sollte beide Koordinaten der Ebene enthalten, in der das
Ecken-Runden ausgefihrt wird. Wenn Sie die Kontur
ohne Werkzeug-Radiuskorrektur bearbeiten, dann
mussen Sie beide Koordinaten der Bearbeitungsebene
programmieren.

Der Eckpunkt wird nicht angefahren.

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

Ein RND-Satz laRt sich auch zum weichen Anfahren an die
Kontur nutzen, falls die APPR-Funktionen nicht eingesetzt
werden sollen.
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Rohteil-Definition flr grafische Simulation der Bearbeitung

6.4 Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten

Werkzeug-Definition im Programm

Werkzeug-Aufruf mit Spindelachse und Spindeldrehzahl
Werkzeug freifahren in der Spindelachse mit Eilgang FMAX
Werkzeug vorpositionieren

Auf Bearbeitungstiefe fahren mit Vorschub F = 1000 mm/min
Kontur an Punkt 1 anfahren auf einer Geraden mit tangentialem
Anschluf

Punkt 2 anfahren

Punkt 3: erste Gerade flr Ecke 3

Fase mit Lange 10 mm programmieren

Punkt 4: zweite Gerade flr Ecke 3, erste Gerade fur Ecke 4
Fase mit Ldnge 20 mm programmieren

Letzten Konturpunkt 1 anfahren, zweite Gerade flr Ecke 4
Kontur verlassen auf einer Geraden mit tangentialem Anschluf’
Werkzeug freifahren, Programm-Ende
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—

i " 3040 70 95

Rohteil-Definition fr grafische Simulation der Bearbeitung

Werkzeug-Definition im Programm

Werkzeug-Aufruf mit Spindelachse und Spindeldrehzahl
Werkzeug freifahren in der Spindelachse mit Eilgang FMAX
Werkzeug vorpositionieren

Auf Bearbeitungstiefe fahren mit Vorschub F = 1000 mm/min
Kontur an Punkt 1 anfahren auf einer Kreisbahn mit
tangentialem Anschlufy

Punkt 2: erste Gerade flr Ecke 2

Radius mit R = 10 mm einfligen, Vorschub: 150 mm/min

Punkt 3 anfahren: Startpunkt des Kreises mit CR

Punkt 4 anfahren: Endpunkt des Kreises mit CR, Radius 30 mm
Punkt 5 anfahren

Punkt 6 anfahren

Punkt 7 anfahren: Endpunkt des Kreises, Kreisbogen mit tangentia-
lem Anschlufd an Punkt 6, TNC berechnet den Radius selbst
Letzten Konturpunkt 1 anfahren

Kontur verlassen auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschlufd
Werkzeug freifahren, Programm-Ende
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HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition

Werkzeug-Aufruf

Kreismittelpunkt definieren

Werkzeug freifahren

Werkzeug vorpositionieren

Auf Bearbeitungstiefe fahren

Kreisstartpunkt anfahren auf einer Kreisbahn mit tangentialem
Anschluf

Kreisendpunkt (=Kreisstartpunkt) anfahren

Kontur verlassen auf einer Kreisbahn mit tangentialem
Anschluf

Werkzeug freifahren, Programm-Ende
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6.5 Bahnbewegungen - Polarkoordinaten

6.5 Bahnbewegungen -
Polarkoordinaten
Mit Polarkoordinaten legen Sie eine Position Uber einen Winkel PA

und einen Abstand PR zu einem zuvor definierten Pol CC fest. Siehe
,4.1 Grundlagen”

Polarkoordinaten setzen Sie vorteilhaft ein bei:
Positionen auf Kreisbogen

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

Ubersicht der Bahnfunktion mit Polarkoordinaten

Funktion Bahnfunktionstasten Werkzeug-Bewegung

Erforderliche Eingaben

Gerade LP [}—/’] + @ Gerade

Polarradius, Polarwinkel des
Geraden-Endpunkts

Kreisbogen CP + @ Kreisbahn um Kreismittelpunkt/Pol CC Polarwinkel des Kreisendpunkts,
zum Kreisbogen-Endpunkt Drehrichtung

Kreisbogen CTP + @ Kreisbahn mit tangentialem Anschlufd Polarradius, Polarwinkel des
an vorheriges Konturelement Kreisendpunkts

Schraubenlinie (Helix) + @ Uberlagerung einer Kreisbahn mit Polarradius, Polarwinkel des

einer Geraden

Kreisendpunkts, Koordinate des
Endpunkts in der Werkzeugachse

Polarkoordinaten-Ursprung: Pol CC

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

£° Koordinaten CC: Rechtwinklige Koordinaten flr den
Pol eingeben oder

Um die zuletzt programmierte Position zu Gberneh-
men: Keine Koordinaten eingeben
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Gerade LP

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

[F Polarkoordinaten-RADIUS PR: Abstand des Geraden-
/ Endpunkts zum Pol CC eingeben

Polarkoordinaten-WINKEL PA: Winkelposition des
Geraden-Endpunkts zwischen —=360° und +360°

Das Vorzeichen von PA ist durch die Winkel-Bezugs-
achse festgelegt:

Winkel von der Winkel-Bezugsachse zu PR gegen den
Uhrzeigersinn: PA>0

Winkel von der Winkel-Bezugsachse zu PR im Uhrzei-
gersinn: PA<O

NC-Beispielsatze

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

Kreisbahn CP um Pol CC

Der Polarkoordinaten-Radius PR ist gleichzeitig Radius des Kreisbo-
gens. PR ist durch den Abstand des Startpunkts zum Pol CC festge-
legt. Die zuletzt programmierte Werkzeug-Position vor dem CP-Satz
ist der Startpunkt der Kreisbahn.

[ﬂ [F Polarkoordinaten-Winkel PA: Winkelposition des
/ Kreisbahn-Endpunkts zwischen -5400° und +5400°

Drehsinn DR

NC-Beispielsatze

18 CC X+25 Y+25
19 LP PR+20 PA+0 RR F250 M3
20 CP PA+180 DR+

@ Bei inkrementalen Koordinaten gleiches Vorzeichen fir
DR und PA eingeben.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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6.5 Bahnbewegungen - Polarkoordinaten

Kreisbahn CTP mit tangentialem Anschluf

Das Werkzeug féhrt auf einer Kreisbahn, die tangential an ein
vorangegangenes Konturelement anschlief3t.

@ @ Polarkoordinaten-Radius PR: Abstand des Kreisbahn-
Endpunkts zum Pol CC

Polarkoordinaten-Winkel PA: Winkelposition des
Kreisbahn-Endpunkts

NC-Beispielsatze

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

@ Der Pol CC ist nicht Mittelpunkt des Konturkreises!

Schraubenlinie (Helix)

Eine Schraubenlinie entsteht aus der Uberlagerung einer Kreisbewe-
gung und einer Geradenbewegung senkrecht dazu. Die Kreisbahn
programmieren Sie in einer Hauptebene.

Die Bahnbewegungen fir die Schraubenlinie kénnen Sie nur in
Polarkoordinaten programmieren .
Einsatz
Innen- und AuRengewinde mit gréReren Durchmessern
Schmiernuten
Berechnung der Schraubenlinie
Zum Programmieren bendtigen Sie die inkrementale Angabe des

Gesamtwinkels, den das Werkzeug auf der Schraubenlinie fahrt und
die Gesamthohe der Schraubenlinie.

Fur die Berechnung in der Frasrichtung von unten nach oben gilt:

4 |

Ral 120° \
\Q.
2\ X
35 3 30
cc
O\ |
X
40
zA
Y

Anzahl Gange n Gewindegange + Ganguberlauf am
Gewindeanfang und -ende

Gesamthohe h Steigung P x Anzahl der Géange n

Inkrementaler Anzahl der Gange x 360° + Winkel fr

Gesamtwinkel IPA Gewinde-Anfang + Winkel fir Gang-
Uberlauf

Anfangskoordinate Z Steigung P x (Gewindegange +

Gangulberlauf am Gewinde-Anfang)
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Form der Schraubenlinie
Die Tabelle zeigt die Beziehung zwischen Arbeitsrichtung, Drehsinn
und Radiuskorrektur flr bestimmte Bahnformen.

Innengewinde Arbeitsrichtung Drehsinn Radiuskorrektur
rechtsgangig Z+ DR+ RL

linksgéangig Z+ DR- RR

rechtsgangig Z— DR- RR

linksgangig e DR+ RL
AuBengewinde

rechtsgangig Z+ DR+ RR

linksgangig Z+ DR- RL

rechtsgangig /- DR- RL

linksgangig /- DR+ RR

Schraubenlinie programmieren

@ Geben Sie Drehsinn DR und den inkrementalen Gesamt-
winkel IPA mit gleichem Vorzeichen ein, sonst kann das
Werkzeug in einer falschen Bahn fahren.

Fir den Gesamtwinkel IPA kénnen Sie einen Wert von
—5400° bis +5400° eingeben. Wenn das Gewinde mehr
als 15 Gange hat, dann programmieren Sie die Schrauben-
linie in einer Programmteil-Wiederholung

(Siehe ,,9.2 Programmteil-Wiederholungen™)

[E Polarkoordinaten-Winkel: Gesamtwinkel inkremental

eingeben, den das Werkzeug auf der Schraubenlinie

fahrt. Nach der Eingabe desWinkels wéahlen Sie die
Werkzeug-Achse mit einer Achswabhltaste.

Koordinate fur die Hohe der Schraubenlinie inkre-
mental eingeben

Drehsinn DR
Schraubenlinie im Uhrzeigersinn: DR-
Schraubenlinie gegen den Uhrzeigersinn: DR+

Radiuskorrektur RL/RR/R0O
Radiuskorrektur nach Tabelle eingeben

NC-Beispielsatze

12 CC X+40 Y+25
13 Z+0 F100 M3
14 LP PR+3 PA+270 RL F50
15 CP IPA-1800 IZ+5 DR-

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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100

50

50 100

Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition

Werkzeug-Aufruf

Bezugspunkt fur Polarkoordinaten definieren
Werkzeug freifahren

Werkzeug vorpositionieren

Auf Bearbeitungstiefe fahren

Kontur an Punkt 1 anfahren auf einem Kreis mit
tangentialem Anschlufd

Punkt 2 anfahren

Punkt 3 anfahren

Punkt 4 anfahren

Punkt 5 anfahren

Punkt 6 anfahren

Punkt 1 anfahren

Kontur verlassen auf einem Kreis mit tangentialem Anschluf
Werkzeug freifahren, Programm-Ende
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M64 x 1,5

50 100

6.5 Bahnbewegungen - Polarkoordinaten

Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition

Werkzeug-Aufruf

Werkzeug freifahren

Werkzeug vorpositionieren

Letzte programmierte Position als Pol Gbernehmen
Auf Bearbeitungstiefe fahren

Kontur anfahren auf einem Kreis mit tangentialem
Anschlu®

Helix fahren

Kontur verlassen auf einem Kreis mit tangentialem Anschluf3
Werkzeug freifahren, Programm-Ende

Beginn der Programmteil-Wiederholung
Steigung direkt als [Z-\Wert eingeben
Anzahl der Wiederholungen (Génge)
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6.6 Bahnbewegungen - Freie Kontur-Programmierung FK

6.6 Bahnbewegungen -
Freie Kontur-Programmierung FK

Grundlagen

Werkstickzeichnungen, die nicht NC-gerecht bemaf3t sind, enthal-
ten oft Koordinaten-Angaben, die Sie nicht Uber die grauen Dialog-
Tasten eingeben kénnen. So kénnen z.B.

bekannte Koordinaten auf dem Konturelement oder in der Nahe
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 bekann-
ten Koordinaten-Angaben und unterstitzt den ProgrammierDialog
mit der interaktiven FK-Grafik. Das Bild rechts oben zeigt eine
Bemaliung, die Sie am einfachsten Uber die FK-Programmierung
eingeben.

Um FK-Programme auf alteren TNC-Steuerungen abzuarbeiten,
nutzen Sie die Konvertierungsfunktion (siehe ,,4.3 Standard Datei-
Verwaltung, FK-Programm in Klartext-Programm umwandeln”).

Grafik der FK-Programmierung

@ Um die Grafik bei der FK-Programmierung nutzen zu
konnen, wahlen Sie die Bildschirm-Aufteilung PRO-
GRAMM + GRAFIK (siehe , 1.3 Betriebsarten, Softkeys
zur Bildschirm-Aufteilung”)

Mit unvollsténdigen Koordinaten-Angaben laf3t sich eine WerkstUck-
Kontur oft nicht eindeutig festlegen. In diesem Fall zeigt die TNC
die verschiedenen Lésungen in der FK-Grafik an und Sie wahlen die
richtige aus. Die FK-Grafik stellt die Werkstlck-Kontur mit verschie-
denen Farben dar:

weild Das Konturelement ist eindeutig bestimmt

griin Die eingegebenen Daten lassen mehrere Losungen zu;
Sie wahlen die richtige aus

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

Wenn die Daten auf mehrere Lésungen flihren und das Kontur
element grin angezeigt wird, dann wahlen Sie die richtige Kontur
wie folgt:

Softkey ZEIGE LOSUNG so oft driicken, bis das
Losue Konturelement richtig angezeigt wird

Das angezeigte Konturelement entspricht der
HRHLEN Zeichnung: Mit Softkey LOSUNG WAHLEN festlegen
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Marueller Programm-Einspeichern/Editieren

Betrieb

14 RND R2.5

16 FL AN+0.875

16 FCT DR+ R1B.5 CCH+@ CCY+@
17 FLT AM+89.825

18 FCT DR+ R2.5 CLSD-

18 END PGM 38071 MM

/

ZEIGE LEsuNG
LOSUNG WAHLEN

START
EINZELS.

AUSLAHL
BEENDEM
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Die griin dargestellten Konturelemente sollten Sie so frih wie
moglich mit LOSUNG WAHLEN festlegen, um die Mehrdeutigkeit
fir die nachfolgenden Konturelemente einzuschranken.

Wenn Sie eine griin dargestellte Kontur noch nicht festlegen
wollen, dann driicken Sie den Softkey AUSWAHL BEENDEN, um
den FK-Dialog fortzufthren.

% |hr Maschinenhersteller kann fiir die FK-Grafik andere
Farben festlegen.

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

FK-Dialog eroffnen

Wenn Sie die graue Bahnfunktionstaste FK drlicken, zeigt die TNC
Softkeys an, mit denen Sie den FK-Dialog er6ffnen: Siehe Tabelle
rechts. Um die Softkeys wieder abzuwahlen, drlicken Sie die Taste
FK erneut.

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

@ Beachten Sie folgende Voraussetzungen fiir die FK-
Programmierung

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

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

Q-Parameter sind in allen FK-Elementen zulassig, aufder
in Elementen mit Relativ-Bezligen (z.B RX oder RAN),
also Elementen, die sich auf andere NC-Séatze beziehen.

Wenn Sie im Programm konventionelle und Freie Kontur
Programmierung mischen, dann muf3 jeder FK-Abschnitt
eindeutig bestimmt sein.

Die TNC bendtigt einen festen Punkt, von dem aus die
Berechnungen durchgefihrt werden. Programmieren Sie
direkt vor dem FK-Abschnitt mit den grauen Dialogtasten
eine Position, die beide Koordinaten der Bearbeitungs-
ebene enthélt. In diesem Satz keine Q-Parameter pro-
grammieren.

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

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

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Konturelement Softkey
Gerade mit tangentialem Anschluf P
Gerade ohne tangentialen Anschluf o
Kreisbogen mit tangentialem Anschluf3 U
Kreisbogen ohne tangentialen Anschluf T
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Geraden frei programmieren

E)

<

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen:
Taste FK drtcken

Dialog fur freie Gerade erdffnen: Softkey FL driicken.
Die TNC zeigt weitere Softkeys — Siehe Tabelle rechts

Uber diese Softkeys alle bekannten Angaben in den
Satz eingeben. Die FK-Grafik zeigt die programmierte
Kontur rot, bis die Angaben ausreichen. Mehrere
Ldsungen zeigt die Grafik grin. Siehe ,, Grafik der
Freien KonturProgrammierung”

NC-Beispielsdtze siehe nachste Seite.

Gerade mit tangentialem Anschlu
Wenn die Gerade tangential an ein anderes Konturelement an-
schlie3t, eroéffnen Sie den Dialog mit dem Softkey FLT:

FLT

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen:
Taste FK driicken

Dialog eroffnen: Softkey FLT driicken

Uber die Softkeys (Tabelle rechts) alle bekannten
Angaben in den Satz eingeben

Kreisbahnen frei programmieren

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen:
Taste FK drlcken

Dialog flr freien Kreisbogen eréffnen: Softkey FC
dricken; die TNC zeigt Softkeys fir direkte Angaben
zur Kreisbahn oder Angaben zum Kreismittelpunkt;
siehe Tabelle rechts

Uber diese Softkeys alle bekannten Angaben in den
Satz eingeben: Die FK-Grafik zeigt die programmierte
Kontur rot, bis die Angaben ausreichen; mehrere

Lésungen zeigt die Grafik grlin; siehe , Grafik der Freien

KonturProgrammierung”

Kreisbahn mit tangentialem Anschluf3
Wenn die Kreisbahn tangential an ein anderes Konturelement
anschlief3t, erdffnen Sie den Dialog mit dem Softkey FCT:

K

120

Softkeys zur Freien Kontur-Programmierung anzeigen:
Taste FK drticken

Dialog er6ffnen: Softkey FCT dricken

Uber die Softkeys (Tabelle rechts) alle bekannten
Angaben in den Satz eingeben

Bekannte Angabe Softkey

X-Koordinate des Geraden-Endpunkts

Y-Koordinate des Geraden-Endpunkts

R

Polarkoordinaten-Radius

A

A8

Polarkoordinaten-Winkel

F
m
=

Lange der Geraden

Anstiegswinkel der Geraden

) |

Beginn/Ende einer geschlossenen Kontur 2]

Bezlige auf andere Satze siehe Abschnitt , Relativ-
Bezlige”; Hilfspunkte siehe Abschnitt , Hilfspunkte”
in diesem Unterkapitel.

Direkte Angaben zur Kreisbahn Softkey

X-Koordinate des Kreisbahn-Endpunkts

Y-Koordinate des Kreisbahn-Endpunkts }

R

Polarkoordinaten-Radius

A

] ] el

Polarkoordinaten-Winkel

DR

Drehsinn der Kreisbahn

-
-t

Radius der Kreisbahn

Winkel von fUhrender Achse zum
Kreis-Endpunkt

ERIE
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Anstiegswinkel der Kreisbahn
Der Anstiegswinkel AN einer Kreisbahn ist der Winkel der Eintritts-
tangente. Siehe Bild rechts.

Sehnenlange der Kreisbahn
Die Sehnenlédnge einer Kreisbahn ist die Lange LEN des Kreisbo-
gens. Siehe Bild rechts.

Mittelpunkt von frei programmierten Kreisen

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

Wenn Sie Kreismittelpunkt in Polarkoordinaten definieren wollen,
muUssen Sie den Pol anstelle mit CC mit der Funktion FPOL definie-
ren. FPOL bleibt bis zum nédchsten Satz mit FPOL wirksam und wird
in rechtwinkligen Koordinaten festgelegt.

Ein konventionell programmierter oder ein errechneter Kreis-
mittelpunkt 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.

SNC-BeispieIséitze fiir FL, FPOL und FCT

7 FPOL X+20 Y+30
8 FL IX+10 Y+20 RR F100
9 FCT PR+15 IPA+30 DR+ R15

Siehe Bild rechts unten.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Angaben zum Kreismittelpunkt Softkey
X-Koordinate des Kreismittelpunkts g
Y-Koordinate des Kreismittelpunkts s
Polarkoordinaten-Radius des 55/“’

Kreismittelpunkts

Polarkoordinaten-Winkel des o
Kreismittelpunkts

Bezlige auf andere Satze siehe Abschnitt , Relativ-
Bezlige"; Hilfspunkte siehe Abschnitt , Hilfspunkte”
in diesem Unterkapitel.

YA

|
?

YA

R15
30
30° )

W -
ALLm—— X

20
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Hilfspunkte

Sowohl fur freie Geraden als auch fiir freie Kreisbahnen kénnen Sie
Koordinaten fur Hilfspunkte auf oder neben der Kontur eingeben.
Die Softkeys stehen zur Verfligung, sobald Sie den FK-Dialog mit
dem Softkey FL, FLT, FC oder FCT er6ffnet haben.

Hilfspunkte fiir die Gerade
Die Hilfspunkte befinden sich auf der Geraden oder auf der Verlan-
gerung der Geraden: Siehe Tabelle rechts oben.

Die Hilfspunkte befinden im Abstand D neben der Gerade: Siehe
Tabelle rechts Mitte.

Hilfspunkte fir die Kreisbahn
Flr eine Kreisbahn kdénnen Sie 1,2 oder 3 Hilfspunkte auf der Kontur
angeben: Siehe Tabelle rechts unten.

NC-Beispielsatze

13 FC DR- R10 P1X+42.929 P1Y+60.071
14 FLT AN-70 PDX+50 PDY+53 D10

Siehe Bild rechts unten.
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Hilfspunkte auf der Gerade Softkey

X-Koordinate Hilfspunkt P1 oder P2

Y-Koordinate Hilfspunkt P1 oder P2

Hilfspunkte neben der Gerade Softkey
X-Koordinate des Hilfspunkts in?
Y-Koordinate des Hilfspunkts i@.;/
Abstand des Hilfspunkts zur Geraden
Hilfspunkte auf der Kreisbahn Softkey

E}ﬁggaﬂgf];%?fn;;oder P3 ‘ | ‘ @ H ‘

Fifams P, Po oderps 0] [0][)]

Koordinaten eines Hilfspunkts

neben der Kreisbahn

Abstand des Hilfspunkts o
neben der Kreisbahn

60.071 < 7RO

53 7 4
’
4
@: 700

50
42.929
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Relativ-Beziige

Relativ-Bezlige sind Angaben, die sich auf ein anderes Kontur
element beziehen. Softkeys und Programm-Worter flir Relativ-
Bezlige beginnen mit einem ,R"” Das Bild rechts zeigt MaflRangaben,
die Sie als Relativ-Bezlige programmieren sollten.

Die Koordinaten und Winkel der Relativ-Bezlige programmieren Sie
immer inkremental. Zuséatzlich geben Sie die Satz-Nummer des
Konturelements an, auf das Sie sich beziehen.

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

Wenn Sie einen Satz I6schen, auf den Sie sich bezogen
haben, dann gibt die TNC eine Fehlermeldung aus. Andern
Sie das Programm, bevor Sie diesen Satz I6schen.

Relativ-Beziige fiir eine freie Gerade Softkey

10

YA

20
20 450
o\ Loo°
200 §&
" FPOL +
L
35
10

Koordinate, bezogen auf Endpunkt von Satz N

Anderung des Polarkoordinaten-Radius gegentiber Satz N

Anderung des Polarkoordinaten-Winkels gegentber Satz N

Winkel zwischen Gerade und anderem Konturelement
Gerade parallel zu anderem Konturelement
Abstand der Geraden zu parallelem Konturelement /L7/

Relativ-Beziige fiir Kreisbahn-Koordinaten Softkey

Koordinaten bezogen auf Endpunkt von Satz N

Anderung des Polarkoordinaten-Radius gegeniiber Satz N

Anderung des Polarkoordinaten-Winkels gegentber Satz N

Winkel zwischen Kreisbogen-Eintrittstangente
und anderem Konturelement

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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CC-Koordinaten bezogen auf Endpunkt von Satz N

Anderung des Polarkoordinaten-Radius gegentiber Satz N

Anderung des Polarkoordinaten-Winkels gegeniber Satz N

NC-Beispielsatze
Bekannte Koordinaten bezogen auf Satz N. Siehe Bild rechts oben:

Bekannte Richtung und Abstand des Konturelements bezogen auf
Satz N. Siehe Bild rechts Mitte.

Bekannte Koordinaten des Kreismittelpunkts bezogen auf Satz N.
Siehe Bild rechts unten.

—
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6 Programmieren: Konturen programmieren



Geschlossene Konturen

Mit dem Softkey CLSD kennzeichnen Sie Beginn und Ende einer
geschlossenen Kontur. Dadurch reduziert sich fir das letzte Kontur
element die Anzahl der moglichen Losungen.

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

FK-Programme konvertieren

Ein FK-Programm wandeln Sie in der Datei-Verwaltung in ein Klar
text-Programm wie folgt um:

Datei-Verwaltung aufrufen und Dateien anzeigen lassen.
Hellfeld auf die Datei bewegen, die Sie umwandeln mdchten.

Softkeys ZUSATZL. FUNKT. und dann
Feon UMWANDELN FK->H drlcken. Die TNC wandelt alle
FK-Séatze in Klartext-Satze.

@ Kreismittelpunkte, die Sie vor einem FK-Abschnitt einge-
geben haben, missen Sie ggf. im umgewandelten
Programm erneut festlegen. Testen Sie |hr Bearbeitungs-
Programm nach dem Konvertieren, bevor Sie es
ausfihren.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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.<

100

75+

30
20+

20 50 75 100

Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition

Werkzeug-Aufruf

Werkzeug freifahren

Werkzeug vorpositionieren

Auf Bearbeitungstiefe fahren

Kontur anfahren auf einem Kreis mit tangentialem Anschluf?
FK- Abschnitt:

Zu jedem Konturelement bekannte Angaben programmieren

Kontur verlassen auf einem Kreis mit tangentialem Anschluf3

Werkzeug freifahren, Programm-Ende

—
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Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition

Werkzeug-Aufruf

Werkzeug freifahren

Werkzeug vorpositionieren

Werkzeug-Achse vorpositionieren

Auf Bearbeitungstiefe fahren

Kontur anfahren auf einem Kreis mit tangentialem Anschluf3
FK- Abschnitt:

Zu jedem Konturelement bekannte Angaben programmieren

Kontur verlassen auf einem Kreis mit tangentialem Anschluf3
Werkzeug freifahren, Programm-Ende
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Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition

Werkzeug-Aufruf

Werkzeug freifahren

Werkzeug vorpositionieren

Auf Bearbeitungstiefe fahren

Kontur anfahren auf einem Kreis mit tangentialem Anschluf3
FK- Abschnitt:

Zu jedem Konturelement bekannte Angaben programmieren

-
N
-]
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HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Kontur verlassen auf einem Kreis mit tangentialem Anschluf’

Werkzeug freifahren, Programm-Ende
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6.7 Bahnbewegungen -
Spline-Interpolation

Konturen, die in einem CAD-System als Splines beschrieben sind,
konnen Sie direkt zur TNC Ubertragen und abarbeiten. Die TNC
verfligt Uber einen Spline-Interpolator, mit dem Polynome dritten
Grades in zwei, drei, vier oder fiinf Achsen abgearbeitet werden
konnen.

Spline-Satze konnen Sie in der TNC nicht editieren.
Ausnahme: Vorschub F und Zusatz-Funktion M im Spline-
Satz.

Beispiel: Satzformat fiir zwei Achsen
7 L X+33,909 Z+75,107 F MAX
8 SPL X+39,824 Z+77,425
K3X+0,0983 K2X-0,441 K1X-5,5724
K3Z+0,0015 K2Z-0,9549 K1Z+3,0875 F10000
9 SPL X+44,862 Z+73,44
K3X+0,0934 K2X-0,7211 K1X-4,4102
K3Z-0,0576 K2Z-0,7822 K1Z+4,8246
10 ...
Die TNC arbeitet den Spline-Satz nach folgenden Polynomen dritten
Grades ab:
X(t) = KBX - 3+ K2X - 12+ K1X - t + X
Z(t)=K3Z -3+ K2Z-12+K1Z-t+Z
Dabei lauft die Variable t von 1 bis 0.

130

Spline-Anfangspunkt
Spline-Endpunkt
Spline-Parameter fir X-Achse
Spline-Parameter fiir Z-Achse
Spline-Endpunkt
Spline-Parameter flr X-Achse
Spline-Parameter flr Z-Achse
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Beispiel: Satzformat fiir fiinf Achsen
7 L X+33,909 Y-25,838 Z+75,107 A+17 B-10,103 F MAX
8 SPL X+39,824 Y-28,378 Z+77,425 A+17,32 B-12,75
K3X+0,0983 K2X-0,441 K1X-5,5724
K3Y-0,0422 K2Y+0,1893 K1Y+2,3929
K3Z+0,0015 K2Z-0,9549 K1Z+3,0875
K3A+0,1283 K2A-0,141 K1A-0,5724
K3B+0,0083 K2B-0,413 E+2 K1B-1,5724 E+1 F10000

Die TNC arbeitet den Spline-Satz nach folgenden Polynomen dritten
Grades ab:

X(t) = KX - 8+ K2X - 12+ K1X -t + X

Y(t) = K3Y - 2+ K2Y - 2+ K1Y - t +Y

Z(t) =K3Z -3+ K2Z -2+ KI1Z-t+Z

Alt) =K3A -3+ K2A -2+ KT1A-t+ A

B(t)=K3B-t3+K2B-t2+K1B-t+B

Dabei lauft die Variable t von 1 bis 0.
Zu jeder Endpunkt-Koordinate im Spline-Satz missen die
Spline-Parameter K3 bis K1 programmiert sein. Die

Reihenfolge der Endpunkt-Koordinaten im Spline-Satz ist
beliebig.

Die TNC erwartet die Spline-Parameter K flir jede Achse
immer in der Reihenfolge K3, K2, K1.

Neben den Hauptachsen X, Y und Z kann die TNC im SPL-
Satz auch Nebenachsen U, V und W, sowie Drehachsen A,
B und C verarbeiten. Im Spline-Parameter K muf3 dann
jeweils die entsprechenden Achse angegeben sein

(z.B. K3A+0,0953 K2A-0,441 K1A+0,5724).

Wird der Betrag eines Spline-Parameters K grofer als
9,99999999, dann muf} der Postprozessor K in der
Exponenten-Schreibweise ausgeben

(z.B. K3X+1,2750 E2).

Ein Programm mit Spline-Séatzen kann die TNC auch bei
aktiver geschwenkter Bearbeitungsebene abarbeiten.

Eingabebereiche
Spline-Endpunkt: -99 999,9999 bis +99 999,9999

Spline-Parameter K: -9,99999999 bis +9,99999999

Exponent fur Spline-Parameter K: -255 bis +255 (ganzzahliger
Wert)

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Spline-Anfangspunkt

Spline-Endpunkt

Spline-Parameter fir X-Achse
Spline-Parameter fir Y-Achse

Spline-Parameter flr Z-Achse
Spline-Parameter flir A-Achse
Spline-Parameter fir B-Achse mit Exponential-
Schreibweise
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7.1 Zusatz-Funktionen M und STOP eingeben

7.1 Zusatz-Funktionen M und STOP
eingeben
Mit den Zusatz-Funktionen der TNC — auch M-Funktionen genannt —
steuern Sie
den Programmlauf, z.B. eine Unterbrechung des Programmlaufs

die Maschinenfunktionen, wie das Ein- und Ausschalten der
Spindeldrehung und des Kihimittels

das Bahnverhalten des Werkzeugs
%’  Der Maschinenhersteller kann Zusatz-Funktionen freige-

& ben, die nicht in diesem Handbuch beschrieben sind.
Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch.

Eine Zusatz-Funktion M geben Sie am Ende eines PositionierSatzes
ein. Die TNC zeigt dann den Dialog:
Zusatz-Funktion M ?

Gewodhnlich geben Sie im Dialog nur die Nummer der Zusatz-
Funktion an. Bei einigen Zusatz-Funktionen wird der Dialog fortge-
flhrt, damit Sie Parameter zu dieser Funktion eingeben kénnen.

In den Betriebsarten Manueller Betrieb und El. Handrad geben Sie
die Zusatz-Funktionen Uber den Softkey M ein.

Beachten Sie, dal einige Zusatz-Funktionen zu Beginn eines
PositionierSatzes wirksam werden, andere am Ende.

Die Zusatz-Funktionen wirken ab dem Satz, in dem sie aufgerufen

werden. Sofern die Zusatz-Funktion nicht nur satzweise wirksam ist,

wird sie in einem nachfolgenden Satz oder am Programm-Ende
wieder aufgehoben. Einige Zusatz-Funktionen gelten nur in dem
Satz, in dem sie aufgerufen werden.

Zusatz-Funktion im STOP-Satz eingeben

Ein programmierter STOP-Satz unterbricht den Programmlauf bzw.
den Programm-Test, z.B. fr eine Werkzeug-Uberprifung. In einem
STOP-Satz konnen Sie eine Zusatz-Funktion M programmieren:

Programmlauf-Unterbrechung programmieren:
Taste STOP drlcken

Zusatz-Funktion M eingeben

NC-Beispielsatz
87 STOP M6
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7.2 Zusatz-Funktionen fiir Programm-

lauf-Kontrolle, Spindel und Kiihl-

mittel
M Wirkung Wirkung am
Moo Programmlauf HALT Satz-Ende
Spindel HALT
Kdhlmittel AUS
Mo02 Programmlauf HALT Satz-Ende
Spindel HALT
Kdhlmittel aus
Ricksprung zu Satz 1
Loschen der Status-Anzeige (abhéngig von
Maschinen-Parameter 7300)
Mo03 Spindel EIN im Uhrzeigersinn Satz-Anfang
Mo4 Spindel EIN gegen den Uhrzeigersinn Satz-Anfang
Mo5 Spindel HALT Satz-Ende
Mo06 Werkzeugwechsel Satz-Ende
Spindel HALT
Programmlauf HALT (abhangig von
Maschinen-Parameter 7440)
Mo8 Kahlmittel EIN Satz-Anfang
Mo09 Kdhlmittel AUS Satz-Ende
M13 Spindel EIN im Uhrzeigersinn Satz-Anfang
Kdhlmittel EIN
M14 Spindel EIN gegen den Uhrzeigersinn Satz-Anfang
KihImittel ein
M30 wie M02 Satz-Ende

7.3 Zusatz-Funktionen fir

Koordinatenangaben

Maschinenbezogene Koordinaten programmieren:
M91/M92

MaRstab-Nullpunkt
Auf dem Maf3stab legt eine Referenzmarke die Position des Maf3-
stab-Nullpunkts fest.

Maschinen-Nullpunkt
Den Maschinen-Nullpunkt bendtigen Sie, um

Verfahrbereichs-Begrenzungen (Software-Endschalter) zu setzen

maschinenfeste Positionen (z.B. Werkzeugwechsel-Position)
anzufahren

einen Werkstlick-Bezugspunkt zu setzen

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

X (Z,Y)
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7.3 Zusatz-Funktionen Koordinaten-Angaben

Der Maschinenhersteller gibt fir jede Achse den Abstand des
Maschinen-Nullpunkts vom Mafstab-Nullpunkt in einen Maschinen-
Parameter ein.

Standardverhalten
Koordinaten bezieht die TNC auf den Werkstlck-Nullpunkt (siehe
. Bezugspunkt-Setzen”).

Verhalten mit M91 - Maschinen-Nullpunkt
Wenn sich Koordinaten in PositionierSatzen auf den Maschinen-
Nullpunkt beziehen sollen, dann geben Sie in diesen Satzen M91 ein.

Die TNC zeigt die Koordinatenwerte bezogen auf den Maschinen-
Nullpunkt an. In der Status-Anzeige schalten Sie die Koordinaten-
Anzeige auf REF (siehe , 1.4 Status-Anzeigen”).

Verhalten mit M92 - Maschinen-Bezugspunkt

%’  Neben dem Maschinen-Nullpunkt kann der
&= Maschinenhersteller noch eine weitere maschinenfeste
Position (Maschinen-Bezugspunkt) festlegen.

Der Maschinenhersteller legt fur jede Achse den Abstand
des Maschinen-Bezugspunkts vom Maschinen-Nullpunkt
fest (siehe Maschinenhandbuch).

Wenn sich die Koordinaten in Positionier-Satzen auf den Maschinen-
Bezugspunkt beziehen sollen, dann geben Sie in diesen Satzen M92
ein.

Auch mit M91 oder M92 fiihrt die TNC die Radius-
korrektur korrekt aus. Die Werkzeug-Léange wird jedoch
nicht berlcksichtigt.

M291 und M92 wirken nicht bei geschwenkter
Bearbeitungsebene. Die TNC gibt in diesem Fall eine
Fehlermeldung aus.

Wirkung
M91 und M92 wirken nur in den Programmsatzen, in denen M91 oder
M92 programmiert ist.

M91 und M92 werden wirksam am Satz-Anfang.

Werkstiick-Bezugspunkt

Wenn sich Koordinaten immer auf den Maschinen-Nullpunkt bezie-
hen sollen, dann kann das Bezugspunkt-Setzen fir eine oder mehre-
re Achsen gesperrt werden; siehe Maschinen-Parameter 7295.

Wenn das Bezugspunkt-Setzen fir alle Achsen gesperrt ist, dann
zeigt die TNC den Softkey BEZUGSPUNKT SETZEN in der Betriebs-
art Manueller Betrieb nicht mehr an.

Das Bild rechts zeigt Koordinatensysteme mit Maschinen- und
Werkstlck-Nullpunkt.
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M91/M92 in der Betriebsart Programm-Test

Um M91/M92-Bewegungen auch grafisch simulie-
ren zu kénnen, muissen Sie die Arbeitsraum-
Uberwachung aktivieren und das Rohteil bezogen
auf den gestzten Bezugspunkt anzeigen lassen
(siehe Kapitel ,,12.8 Rohteil im Arbeitsraum darstel-
len”).
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Positionen im ungeschwenkten Koordinaten-System
bei geschwenkter Bearbeitungsebene anfahren:
M130

Standardverhalten bei geschwenkter Bearbeitungsebene
Koordinaten in Positionier-Satzen bezieht die TNC auf das ge-
schwenkte Koordinatensystem.

Verhalten mit M130

Koordinaten in Geraden-Satzen bezieht die TNC bei aktiver, ge-
schwenkter Bearbeitungsebene auf das ungeschwenkte Koordina-
tensystem

Die TNC positioniert dann das (geschwenkte) Werkzeug auf die
programmierte Koordinate des ungeschwenkten Systems.

Wirkung
M130 wirkt nur in Geraden-Satzen ohne Werkzeug-Radiuskorrektur
und in den Programmsatzen, in denen M130 programmiert ist.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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7.4 Zusatz-Funktionen fiir das Bahnverhalten

7.4 Zusatz-Funktionen fiir das
Bahnverhalten

Ecken verschleifen: M90

Standardverhalten
Die TNC halt bei Positionier-Satzen ohne Werkzeug-Radiuskorrektur
das Werkzeug an den Ecken kurz an (Genau-Halt).

Bei Programmsatzen mit Radiuskorrektur (RR/RL) fugt die TNC an
Aufdenecken automatisch einen Ubergangskreis ein.

Verhalten mit M90 .

Das Werkzeug wird an eckigen Ubergéangen mit konstanter Bahn-
geschwindigkeit gefihrt: Die Ecken verschleifen und die WerkstUick-
Oberflache wird glatter. Zusatzlich verringert sich die Bearbeitungs-
zeit. Siehe Bild rechts Mitte.

Anwendungsbeispiel: Flachen aus kurzen Geradenstlcken.

Wirkung
M90 wirkt nur in dem Programmesatz, in dem M90 programmiert ist.

M90 wird wirksam am Satz-Anfang. Betrieb mit Schleppabstand
muf angewahlt sein.
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Definierten Rundungskreis zwischen
Geradenstiicken einfiigen: M112

Aus Kompatibilitatsgriinden ist die Funktion M112 weiterhin
verflgbar. Um die Toleranz beim schnellen Konturfrasen festzule-
gen, empfiehlt HEIDENHAIN jedoch die Verwendung des Zyklus
TOLERANZ (siehe ,,8.8 Sonder-Zyklen")

Kleine Konturstufen bearbeiten: MI97

Standardverhalten 3

Die TNC flgt an der Aufdenecke einen Ubergangskreis ein. Bei sehr
kleinen Konturstufen wirde das Werkzeug dadurch die Kontur
beschadigen. Siehe Bild rechts oben.

Die TNC unterbricht an solchen Stellen den Programmlauf und gibt
die Fehlermeldung ,Werkzeug-Radius zu groR” aus.

Verhalten mit M97

Die TNC ermittelt einen Bahnschnittpunkt fir die Konturelemente —
wie bei Innenecken — und fahrt das Werkzeug Uber diesen Punkt.
Siehe Bild rechts unten.

Programmieren Sie M97 in dem Satz, in dem der AuReneckpunkt
festgelegt ist.

Wirkung
M97 wirkt nur in dem Programmsatz, in dem M97 programmiert ist.

Die Konturecke wird mit M97 nur unvollstandig bearbei-

tet. Eventuell missen Sie die Konturecke mit einem
kleineren Werkzeug nachbearbeiten.

NC-Beispielsatze
5 TOOL DEF L ... R+20

13

L 500 YV aoo Roo [ oo ()7
14 L IY-0,5 .... R .. F..
15 L IX+100 ...
16 L IY+0,5 ... R .. F.. M97
17 LXK oo Y coo

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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GroRer Werkzeug-Radius

Konturpunkt 13 anfahren
Kleine Konturstufe 13 und 14 bearbeiten
Konturpunkt 15 anfahren
Kleine Konturstufe 15 und 16 bearbeiten
Konturpunkt 17 anfahren
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Offene Konturecken vollstandig bearbeiten: M98

Standardverhalten
Die TNC ermittelt an Innenecken den Schnittpunkt der Fraserbahnen
und fahrt das Werkzeug ab diesem Punkt in die neue Richtung.

Wenn die Kontur an den Ecken offen ist, dann flhrt das zu einer
unvollstandigen Bearbeitung: Siehe Bild rechts oben.

Verhalten mit M98

Mit der Zusatz-Funktion M98 féhrt die TNC das Werkzeug so weit,
dald jeder Konturpunkt tatsachlich bearbeitet wird: Siehe Bild rechts
unten.

Wirkung
M98 wirkt nur in den Programmsatzen, in denen M98
programmiert ist.

M98 wird wirksam am Satz-Ende.
NC-Beispielsatze
Nacheinander Konturpunkte 10, 11 und 12 anfahren:

10LX ... Y... RLF
11 L X... IY... M98
12 L IX+ ...
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Vorschubfaktor fiir Eintauchbewegungen: M103

Standardverhalten
Die TNC fahrt das Werkzeug unabhéngig von der Bewegungsrichtung
mit dem zuletzt programmierten Vorschub.

Verhalten mit M103

Die TNC reduziert den Bahnvorschub, wenn das Werkzeug in
negativer Richtung der Werkzeugachse fahrt. Der Vorschub beim
Eintauchen FZMAX wird errechnet aus dem zuletzt programmierten
Vorschub FPROG und einem Faktor F%:

FZMAX = FPROG x F%

M103 eingeben
Wenn Sie in einem PositionierSatz M 103 eingeben, dann flhrt die
TNC den Dialog fort und erfragt den Faktor F

Wirkung
M103 wird wirksam am Satz-Anfang.
M103 aufheben: M103 ohne Faktor erneut programmieren

NC-Beispielsatze
Vorschub beim Eintauchen betrdgt 20% des Ebenenvorschubs.

17 L X+20 Y+20 RL F500 M103 F20
18 L Y+50

19 L I1Z-2,5

20 L IY+5 IZ-5

21 L IX+50

22 L 745

M103 aktivieren Sie mit Maschinen-Parameter 7440;
siehe ,13.1 Allgemeine Anwenderparameter”

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Tatséachlicher Bahnvorschub (mm/min):
500
500
100
141
500
500

141

7.4 Zusatz-Funktionen fiir das Bahnverhalten
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Vorschubgeschwindigkeit bei Kreisbogen:
M109/M110/M111

Standardverhalten
Die TNC bezieht die programmierte Vorschubgeschwindigkeit auf
die Werkzeug-Mittelpunktsbahn.

Verhalten bei Kreisbogen mit V109
Die TNC halt bei Innen- und Aufdenbearbeitungen den Vorschub von
Kreisbdgen an der Werkzeug-Schneide konstant.

Verhalten bei Kreisbogen mit M110

Die TNC halt den Vorschub bei Kreisbogen ausschlief3lich bei einer
Innenbearbeitung konstant. Bei einer AuRenbearbeitung von Kreisho-
gen wirkt keine Vorschub-Anpassung.

M110 wirkt auch bei der Innenbearbeitung von Kreisbo-
gen mit Konturzyklen.

Wirkung
M109 und M110 werden wirksam am Satz-Anfang.
M109 und M110 setzen Sie mit M111 zurlick.

Radiuskorrigierte Kontur vorausberechnen
(LOOK AHEAD): M120

Standardverhalten

Wenn der Werkzeug-Radius gréRer ist, als eine Konturstufe, die
radiuskorrigiert zu fahren ist, dann unterbricht die TNC den
Programmlauf und zeigt eine Fehlermeldung. M97 (siehe , Kleine
Konturstufen bearbeiten: M97") verhindert die Fehlermeldung,
fUhrt aber zu einer Freischneidemarkierung und verschiebt zuséatz-
lich die Ecke.

Bei Hinterschneidungen verletzt die TNC u.U. die Kontur.
Siehe Bild rechts.

Verhalten mit M120

Die TNC Uberprift eine radiuskorrigierte Kontur auf Hinter-
schneidungen und Uberschneidungen und berechnet die Werkzeug-
bahn ab dem aktuellen Satz voraus. Stellen, an denen das Werkzeug
die Kontur beschadigen wirde, bleiben unbearbeitet (im Bild rechts
dunkel dargestellt). Sie kdbnnen M120 auch verwenden, um Digitali-
sierdaten oder Daten, die von einem externen ProgrammierSystem
erstellt wurden, mit Werkzeug-Radiuskorrektur zu versehen.
Dadurch sind Abweichungen vom theoretischen Werkzeug-Radius
kompensierbar.

Die Anzahl der Satze (maximal 99), die die TNC vorausrechnet,
legen Sie mit LA (engl. Look Ahead: schaue voraus) hinter M120
fest. Je gréRer Sie die Anzahl der Satze wéhlen, die die TNC voraus-
rechnen soll, desto langsamer wird die Satzverarbeitung.
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Eingabe

Wenn Sie in einem PositionierSatz M120 eingeben, dann flhrt die
TNC den Dialog fir diesen Satz fort und erfragt die Anzahl der
vorauszuberechnenden Satze LA.

Wirkung
M120 muld in einem NC-Satz stehen, der auch die Radiuskorrektur
RL oder RR enthalt. M120 wirkt ab diesem Satz bis Sie

die Radiuskorrektur mit RO aufheben

M120 LAO programmieren

M120 ohne LA programmieren

mit PGM CALL ein anderes Programm aufrufen

M120 wird wirksam am Satz-Anfang.

Einschrankungen
Den Wiedereintritt in eine Kontur nach Extern/Intern Stop dirfen
Sie nur mit der Funktion VORLAUF ZU SATZ N durchfihren

Wenn Sie die Bahnfunktionen RND und CHF verwenden, dirfen
die Satze vor und hinter RND bzw. CHF nur Koordinaten der
Bearbeitungsebene enthalten

Wenn Sie die Kontur tangential anfahren, missen Sie die Funkti-
on APPR LCT verwenden; der Satz mit APPR LCT darf nur Koordi-
naten der Bearbeitungsebene enthalten

Wenn Sie die Kontur tangential verlassen, muissen Sie die
Funktion DEP LCT verwenden; der Satz mit DEP LCT darf nur
Koordinaten der Bearbeitungsebene enthalten

Handrad-Positionierung wahrend des
Programmlaufs tberlagern: M118

Standardverhalten
Die TNC fahrt das Werkzeug in den Programmlauf-Betriebsarten
wie im Bearbeitungs-Programm festgelegt.

Verhalten mit M118

Mit M118 kénnen Sie wahrend des Programmlaufs manuelle
Korrekturen mit dem Handrad durchfihren. Dazu programmieren
Sie M118 und geben einen achsspezifischen Wert X, Y und Z in mm
ein.

M118 eingeben

Wenn Sie in einem PositionierSatz M118 eingeben, dann fihrt die
TNC den Dialog fort und erfragt die achsspezifischen Werte.
Benutzen Sie die orangefarbenen Achstasten oder die ASCII-
Tastatur zur Koordinaten-Eingabe.

Wirkung

Die Handrad-Positionierung heben Sie auf, indem Sie M118 ohne X,

Y und Z erneut programmieren.

M118 wird wirksam am Satz-Anfang.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

NC-Beispielsatz

Wahrend des Programmlaufs soll mit dem Handrad
in der Bearbeitungsebene X/Y um +1 mm vom
programmierten Wert verfahren werden konnen:

L X+0 Y+38,5 RL F125 M118 X1 Y1

@ M118 wirkt immer im Original-Koordina-
tensystem, auch wenn die Funktion
Bearbeitungsebene schwenken aktiv ist!

M118 wirkt auch in der Betriebsart
Positionieren mit Handeingabe!

Wenn M118 aktiv ist, steht bei einer
Programm-Unterbrechung die Funktion
MANUELL VERFAHREN nicht zur
Verflgung!
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7.5 Zusatz-Funktionen fir
Drehachsen

Vorschub in mm/min
bei Drehachsen A, B, C: M116

Standardverhalten

Die TNC interpretiert den programmierten Vorschub bei einer
Drehachse in Grad/min. Der Bahnvorschub ist also abhangig von der
Entfernung des Werkzeug-Mittelpunktes zum Drehachsen-Zentrum.

Je groflier diese Entfernung wird, desto gréRer wird der Bahnvor
schub.

Vorschub in mm/min bei Drehachsen mit M116

%’  Die Maschinengeometrie mufs vom Maschinenhersteller
in den Maschinen-Parametern 7510 und folgenden
festgelegt sein.

Die TNC interpretiert den programmierten Vorschub bei einer
Drehachse in mm/min. Dabei berechnet die TNC jeweils am Satz-
Anfang den Vorschub fur diesen Satz. Der Vorschub andert sich
nicht, wahrend der Satz abgearbeitet wird, auch wenn sich das
Werkzeug auf das Drehachsen-Zentrum zubewegt.

Wirkung
M116 wirkt in der Bearbeitungsebene.

Mit M117 setzen Sie M116 zurlick; Am Programm-Ende wird M116
ebenfalls zurlickgesetzt.

M116 wird wirksam am Satz-Anfang.

Drehachsen wegoptimiert fahren: M126 Standardverhalten der TNC
Standardverhalten Ist-Position Soll-Position Fahrweg
Das Standardverhalten der TNC beim Positionieren von Drehach-

sen, deren Anzeige auf Werte unter 360° reduziert ist, ist abhangig 350° 10° -340°
vom Maschinen-Parameter 7682. Dort ist festgelegt, ob die TNC die

Differenz Soll-Position — Ist-Position, oder ob die TNC grundsétzlich 10° 340° 330°
immer (auch ohne M126) auf kirzestem Weg die programmierte +
Position anfahren soll. Beispiele siehe Tabelle rechts oben.

Verhalten mit M126 Verhalten mit M126

Mit M126 fahrt die TNC eine Drehachse, deren Anzeige auf Werte Ist-Position Soll-Position Fahrwe
unter 360° reduziert ist, auf kurzem Weg. Beispiele siehe Tabelle il = nved
rechts unten. 350° 10° +20°
Wirkung

M126 wird wirksam am Satzanfang. 10° 340° -30°

M126 setzen Sie mit M127 zurlck; am Programm-Ende wird M126

ebenfalls unwirksam.
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Anzeige der Drehachse auf Wert unter 360°
reduzieren: M94
Standardverhalten

Die TNC féhrt das Werkzeug vom aktuellen Winkelwert auf den
programmierten Winkelwert.

Beispiel:

Aktueller Winkelwert: 538°
Programmierter Winkelwert: 180°
Tatséachlicher Fahrweg: -358°

Verhalten mit M94

Die TNC reduziert am Satzanfang den aktuellen Winkelwert auf
einen Wert unter 360° und fahrt anschlieRend auf den programmier
ten Wert. Sind mehrere Drehachsen aktiv, reduziert M94 die
Anzeige aller Drehachsen. Alternativ konnen Sie hinter M94 eine
Drehachse eingeben. Die TNC reduziert dann nur die Anzeige
dieser Achse.

NC-Beispielsatze

Anzeigewerte aller aktiven Drehachsen reduzieren:
L M94

Nur Anzeigewert der C-Achse reduzieren:

L M94 C

Anzeige aller aktiven Drehachsen reduzieren und anschlief3end mit
der C-Achse auf den programmierten Wert fahren:
L C+180 FMAX M94

Wirkung
M94 wirkt nur in dem Programmsatz, in dem M94 programmiert ist.

M94 wird wirksam am Satz-Anfang.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Automatische Korrektur der Maschinengeometrie
beim Arbeiten mit Schwenkachsen: M114

Standardverhalten

Die TNC féhrt das Werkzeug auf die im Bearbeitungs-Programm
festgelegten Positionen. Andert sich im Programm die Position
einer Schwenkachse, so muRR der Postprozessor den daraus entste-
henden Versatz in den Linearachsen berechnen (siehe Bild rechts
oben) und in einem Positioniersatz verfahren. Da hier auch die
Maschinen-Geometrie eine Rolle spielt, muld fir jede Maschine das
NC-Programm separat berechnet werden.

Verhalten mit M114

Andert sich im Programm die Position einer gesteuerten Schwenk-
achse, so kompensiert die TNC den Versatz des Werkzeugs mit
einer 3D-Langenkorrektur automatisch. Da die Geometrie der
Maschine in Maschinen-Parametern abgelegt ist, kompensiert die
TNC auch maschinenspezifische Versatze automatisch. Programme
missen vom Postprozessor nur einmal berechnet werden, auch
wenn sie auf unterschiedlichen Maschinen mit TNC-Steuerung
abgearbeitet werden.

Wenn |hre Maschine keine gesteuerten Schwenkachsen besitzt
(Kopf manuell zu schwenken, Kopf wird von der PLC positioniert),
koénnen Sie hinter M114 die jeweils glltige Schwenkkopf-Position
eingeben (z.B. M114 B+45, Q-Parameter erlaubt).

Die Werkzeug-Radiuskorrektur mufl vom CAD-System bzw. vom
Postprozessor berlcksichtigt werden. Eine programmierte Radius-
korrektur RL/RR flhrt zu einer Fehlermeldung.

Wenn die TNC die Werkzeug-Langenkorrektur vornimmt, dann
bezieht sich der programmierte Vorschub auf die Werkzeugspitze,
sonst auf den Werkzeug-Bezugspunkt.

@ Wenn lhre Maschine einen gesteuerten Schwenkkopf
hat, konnen Sie den Programmlauf unterbrechen und die
Stellung der Schwenkachse verandern (z.B. mit dem
Handrad).

Mit der Funktion VORLAUF ZU SATZ N kénnen Sie das
Bearbeitungs-Programm danach an der Unterbrechungs-
stelle fortfihren. Die TNC berticksichtigt bei aktivem
M114 automatisch die neue Stellung der Schwenkachse.

Um die Stellung der Schwenkachse mit dem Handrad
wahrend des Programmlaufs zu andern, benutzen Sie
M118 in Verbindung mit M128.

Wirkung
M114 wird wirksam am Satz-Anfang, M 115 am Satz-Ende. M114
wirkt nicht bei aktiver Werkzeug-Radiuskorrektur.

M114 setzen Sie mit M115 zurlick. Am Programm-Ende wird M114
ebenfalls unwirksam.

%’  Die Maschinengeometrie mufs vom Maschinenhersteller
&= in den Maschinen-Parametern 7510 und folgenden
festgelegt sein.
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Position der Werkzeugspitze beim Positionieren von
Schwenkachsen beibehalten (TCPM*): M128

Standardverhalten

Die TNC fahrt das Werkzeug auf die im Bearbeitungs-Programm
festgelegten Positionen. Andert sich im Programm die Position
einer Schwenkachse, so mufk der daraus entstehende Versatz in den
Linearachsen berechnet und in einem Positioniersatz verfahren
werden (siehe Bild links bei M114).

Verhalten mit M128

Andert sich im Programm die Position einer gesteuerten Schwenk-
achse, dann bleibt wéahrend des Schwenkvorganges die Position der
Werkzeugspitze gegenlber dem Werkstlck unverdandert.

Verwenden Sie M128 in Verbindung mit M118, wenn Sie wahrend
des Programmlaufs die Stellung der Schwenkachse mit dem
Handrad verandern wollen. Die Uberlagerung einer Handrad-
Positionierung erfolgt bei aktivemm M128 im maschinenfesten
Koordinatensystem.

@ Vor Positionierungen mit M91 oder M92 und vor einem
TOOL CALL: M128 rlicksetzen.

Um Kontur-Verletzungen zu vermeiden dirfen Sie mit
M128 nur Radiusfraser verwenden.

Die Werkzeug-Lange muf} sich auf das Kugelzentrum des
Radiusfrasers beziehen.

Die TNC schwenkt die aktive Werkzeug-Radiuskorrektur
nicht mit. Dadurch entsteht ein Fehler, der von der
Winkelstellung der Drehachse abhangt.

Wenn M128 aktiv ist, zeigt die TNC in der Status-Anzeige
das Symbol an

M128 bei Schwenktischen

Wenn Sie bei aktivem M128 einen Schwenktisch-Bewegung
programmieren, dann dreht die TNC das Koordinaten-System
entsprechend mit. Drehen Sie z.B. die C-Achse um 90° und pro-
grammieren anschlieRend eine Bewegung in der X-Achse, dann
fihrt die TNC die Bewegung in der Maschinenachse Y aus.

Auch den gesetzten Bezugspunkt, der sich durch die Rundtisch-
Bewegung verlagert, transformiert die TNC.

Wirkung

M128 wird wirksam am Satz-Anfang, M129 am Satz-Ende. M 128
wirkt auch in den manuellen Betriebsarten und bleibt nach einem
Betriebsartenwechsel aktiv.

M128 setzen Sie mit M129 zurlck. Wenn Sie in einer Programmlauf-
Betriebsart ein neues Programm waéhlen, setzt die TNC M128
ebenfalls zurtick.

%  Die Maschinengeometrie mufR vom Maschinenhersteller
& in den Maschinen-Parametern 7510 und folgenden
festgelegt sein.

*) TCPM =Tool Center Point Management

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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7.5 Zusatz-Funktionen fir Drehachsen

Qenauhalt an Ecken mit nicht tangentialen
Ubergangen: M134

Standardverhalten

Die TNC verfahrt das Werkzeug bei Positionierungen mit Drehach-
sen so, dalR an nicht tangentialen Konturlibergédngen ein Uber-
gangselement eingeflgt wird. Der Konturlibergang ist abhéngig
von der Beschleunigung, dem Ruck und der festgelegten Toleranz
der Konturabweichung.

Verhalten mit M134

Die TNC verfahrt das Werkzeug bei Positionierungen mit Drehach-
sen so, daf an nicht tangentialen Konturlibergangen ein Genauhalt
ausgefihrt wird.

Wirkung
M134 wird wirksam am Satz-Anfang, M 135 am Satz-Ende.

M134 setzen Sie mit M135 zurlick. Wenn Sie in einer Programmlauf-
Betriebsart ein neues Programm wahlen, setzt die TNC M134
ebenfalls zurlck.
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7.6 Zusatz-Funktionen fiir Laser-
Schneidmaschinen

Zum Steuern der Laserleistung gibt die TNC lber den S-Analog-
Ausgang Spannungswerte aus. Mit den M-Funktionen M200 bis
M204 kénnen Sie wahrend des Programmlaufs die Laserleistung
beeinflussen.

Zusatz-Funktionen fiir Laser-Schneidmaschinen eingeben
Wenn Sie in einem PositionierSatz eine M-Funktion fir Laser
Schneidmaschinen eingeben, dann fihrt die TNC den Dialog fort
und erfragt die jeweiligen Parameter der Zusatz-Funktion.

Alle Zusatz-Funktionen fir LaserSchneidmaschinen werden
wirksam am Satz-Anfang.

Programmierte Spannung direkt ausgeben: M200
Die TNC gibt den hinter M200 programmierten Wert als Spannung
V aus.

Eingabebereich: 0 bis 9.999 V

Wirkung
M200 wirkt solange, bis tber M200, M201, M202, M203 oder
M204 eine neue Spannung ausgegeben wird.

Spannung als Funktion der Strecke: M201

M201 gibt die Spannung abhéangig vom zuriickgelegten Weg aus.
Die TNC erhoht oder verringert die aktuelle Spannung linear auf
den programmierten Wert V.

Eingabebereich: 0 bis 9.999 V

Wirkung
M201 wirkt solange, bis Uber M200, M201, M202, M203 oder M204
eine neue Spannung ausgegeben wird.

Spannung als Funktion der Geschwindigkeit: M202

Die TNC gibt die Spannung als Funktion der Geschwindigkeit aus.
Der Maschinenhersteller legt in Maschinen-Parametern bis zu drei
Kennlinien FNR. fest, in denen Vorschub-Geschwindigkeiten
Spannungen zugeordnet werden. Mit M202 wahlen Sie die Kennli-
nie FNR., aus der die TNC die auszugebende Spannung ermittelt.

Eingabebereich: 1 bis 3
Wirkung

M202 wirkt solange, bis Uber M200, M201, M202, M203 oder
M204 eine neue Spannung ausgegeben wird.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Spannung als Funktion der Zeit
ausgeben (zeitabhiangige Rampe): M203

Die TNC gibt die Spannung V als Funktion der Zeit
TIME aus. Die TNC erhoht oder verringert die
aktuelle Spannung linear in einer programmierten
Zeit TIME auf den programmierten Spannungs-
WertV.

Eingabebereich
Spannung V: 0 bis 9.999 Volt
Zeit TIME: 0 bis 1.999 Sekunden

Wirkung

M203 wirkt solange, bis Uber M200, M201, M202,
M203 oder M204 eine neue Spannung ausgegeben
wird.

Spannung als Funktion der Zeit
ausgeben (zeitabhangiger Puls): M204

Die TNC gibt eine programmierte Spannung als Puls
mit einer programmierten Dauer TIME aus.

Eingabebereich
Spannung V: 0 bis 9.999 Volt
Zeit TIME: 0 bis 1.999 Sekunden

Wirkung

M204 wirkt solange bis tber M200, M201, M202,
M203 oder M204 eine neue Spannung ausgegeben
wird.
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8.1 Aligemeines zu den Zyklen

8.1 Allgemeines zu den Zyklen

Haufig wiederkehrende Bearbeitungen, die mehrere Bearbeitungs-
schritte umfassen, sind in der TNC als Zyklen gespeichert. Auch
Koordinaten-Umrechnungen und einige Sonderfunktionen stehen als
Zyklen zur Verfligung. Die Tabelle rechts zeigt die verschiedenen
Zyklus-Gruppen.

Bearbeitungs-Zyklen mit Nummern ab 200 verwenden Q-Parame-
ter als Ubergabeparameter. Parameter mit gleicher Funktion, die die
TNC in verschiedenen Zyklen benétigt, haben immer dieselbe
Nummer: z.B. Q200 ist immer der Sicherheits-Abstand, Q202
immer die Zustell-Tiefe usw.

Zyklus definieren uber Softkey-Struktur
DEF

Die Softkey-Leiste zeigt die verschiedenen Zyklus-
Gruppen

Zyklus-Gruppe wahlen, z.B. Bohrzyklen

Zyklus wahlen, z.B. TIEFBOHREN. Die TNC eroffnet
einen Dialog und erfragt alle Eingabewerte; gleichzeitig
blendet die TNC in der rechten Bildschirmhalfte eine
Grafik ein, in der der einzugebende Parameter hell
hinterlegt ist

Geben Sie alle von der TNC geforderten Parameter
ein und schliel3en Sie jede Eingabe mit der
Taste ENT ab

Die TNC beendet den Dialog, nachdem Sie alle erfor-
derlichen Daten eingegeben haben

Zyklus definieren iiber GOTO-Funktion

CYCL
DEF

Die Softkey-Leiste zeigt die verschiedenen Zyklus-

Gruppen
Ubersicht aller in der TNC verfigbaren Zyklen anzei-
O gen

Zyklus-Nummer eingeben, mit Taste ENT bestatigen,
oder mit den Pfeiltasten einen Zyklus aus der Liste
wahlen und mit ENT Ubernehmen

NC-Beispielsatze

Zyklus-Gruppe

Softkey

Zyklen zum Tiefbohren, Reiben,
Ausdrehen, Senken, Gewindebohren
und Gewindeschneiden

BOHREN/
GELI INDE

Zyklen zum Frasen von Taschen,
Zapfen und Nuten

TASCHEN~
ZAPFEN~
NUTEN

Zyklen zur Herstellung von Punkte-
mustern, z.B. Lochkreis od. Lochflache

PUNKTE-
MUSTER

Sl-Zyklen (SubconturList), mit denen
aufwendigere Konturen konturparallel
bearbeitet werden, die sich aus meh-
reren Uberlagerten Teilkonturen zusam-
mensetzen, Zylindermantel-Interpolation

SLO

Zyklen zum Abzeilen ebener oder in
sich verwundener Flachen

RBZEILEN

Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung,
mit denen beliebige Konturen
verschoben, gedreht, gespiegelt,
vergrofdert und verkleinert werden

KOORD. -
UMRECHN.

SonderZyklen Verweilzeit, Programm-
Aufruf, Spindel-Orientierung, Toleranz

SONDER-
ZYKLEN

Wenn Sie bei Bearbeitungszyklen mit
Nummern grofser 200 indirekte Parame-

terZuweisungen (z.B. Q210 = Q1)

verwenden, wird eine Anderung des
zugewiesenen Parameters (z.B. Q1) nach
der Zyklus-Definition nicht wirksam.
Definieren Sie in solchen Fallen den

Zyklusparameter (z.B. Q210) direkt.

CYCL DEF 1.0 TIEFBOHREN Um die Bearbeitungszyklen 1 bis 17 auch

CYCL DEF 1.1 ABST 2 auf alteren TNC-Bahnsteuerungen
abarbeiten zu konnen, missen Sie beim

CMETaDE e IHERERSSD Sicherheits-Abstand und bei der Zustell-

CYCL DEF 1.3 ZUSTLG 5 Tiefe zusatzlich ein negatives Vorzeichen

CYCL DEF 1.4 V.ZEIT 1 programmieren.

CYCL DEF 1.5 F 150
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Zyklus aufrufen

(&5~ Voraussetzungen

Vor einem Zyklus-Aufruf programmieren Sie in jedem
Fall:

BLK FORM zur grafischen Darstellung (nur fir Test-
grafik erforderlich)

Werkzeug-Aufruf
Drehsinn der Spindel (Zusatz-Funktion M3/M4)
Zyklus-Definition (CYCL DEF).
Beachten Sie weitere Voraussetzungen, die bei den
nachfolgenden Zyklusbeschreibungen aufgefihrt sind.
Folgende Zyklen wirken ab ihrer Definition im Bearbeitungs-
Programm. Diese Zyklen kénnen und dirfen Sie nicht aufrufen:
die Zyklen Punktemuster auf Kreis und Punktemuster auf Linien
den Sl-Zyklus KONTUR
den Sl-Zyklus KONTUR-DATEN
Zyklus 32 TOLERANZ
Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung
den Zyklus VERWEILZEIT

Alle Ubrigen Zyklen rufen Sie auf, wie nachfolgend beschrieben.

Soll die TNC den Zyklus nach dem zuletzt programmierten Satz
einmal ausfihren, programmieren Sie den Zyklus-Aufruf mit der
Zusatz-Funktion M99 oder mit CYCL CALL:

Zyklus-Aufruf programmieren: Taste CYCL CALL
CALL drlicken

Zusatz-Funktion M eingeben, z.B. fur Kihimittel
Soll die TNC den Zyklus nach jedem Positionier-Satz automatisch

ausflhren, programmieren Sie den Zyklus-Aufruf mit M89 (abhéan-
gig von Maschinen-Parameter 7440).

Um die Wirkung von M89 aufzuheben, programmieren Sie
M99 oder
CYCL CALL oder
CYCL DEF

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Arbeiten mit Zusatzachsen U/V/W

Die TNC fahrt Zustellbewegungen in der Achse aus,
die Sie im TOOL CALL:-Satz als Spindelachse defi-
niert haben. Bewegungen in der Bearbeitungs-
ebene fihrt die TNC grundsatzlich nur in den
Hauptachsen X, Y oder Z aus. Ausnahmen:

Wenn Sie im Zyklus 3 NUTENFRAESEN und im
Zyklus 4 TASCHENFRAESEN fir die Seitenlangen
direkt Zusatzachsen programmieren

Wenn Sie bei Sl-Zyklen Zusatzachsen im Kontur
Unterprogramm programmieren
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8.2 Bohrzyklen

8.2 Bohrzyklen

Die TNC stellt insgesamt 9 Zyklen fir die verschiedensten Bohr
bearbeitungen zur Verflgung:

Zyklus Softkey
1 TIEFBOHREN —
Ohne automatische Vorpositionierung 2]
200 BOHREN =T

Mit automatischer Vorpositionierung,

2. Sicherheits-Abstand

201 REIBEN =g
Mit automatischer Vorpositionierung,
2. Sicherheits-Abstand

202 AUSDREHEN
Mit automatischer Vorpositionierung,
2. Sicherheits-Abstand

203 UNIVERSAL-BOHREN =T
Mit automatischer Vorpositionierung,

2. Sicherheits-Abstand, Spanbruch, Degression

204 RUECKWAERTS-SENKEN
Mit automatischer Vorpositionierung,
2. Sicherheits-Abstand

2 GEWINDEBOHREN
Mit Ausgleichsfutter

17 GEWINDEBOHREN GS
Ohne Ausgleichsfutter

18 GEWINDESCHNEIDEN
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TIEFBOHREN (Zyklus 1)

1 Das Werkzeug bohrt mit dem eingegebenen Vorschub F von der
aktuellen Position bis zur ersten Zustell-Tiefe

2 Danach fahrt die TNC das Werkzeug im Eilgang FMAX zurlck und
wieder bis zur ersten Zustell-Tiefe, verringert um den Vorhalte-
Abstand t.

3 Die Steuerung ermittelt den Vorhalte-Abstand selbsttéatig:
Bohrtiefe bis 30 mm: t = 0,6 mm
Bohrtiefe Uber 30 mm: t = Bohrtiefe/50
maximaler Vorhalte-Abstand: 7 mm

4 Anschliefend bohrt das Werkzeug mit dem eingegebenen
Vorschub F um eine weitere Zustell-Tiefe

5 Die TNC wiederholt diesen Ablauf (1 bis 4), bis die eingegebene
Bohrtiefe erreicht ist

6 Am Bohrungsgrund zieht die TNC das Werkzeug, nach der
Verweilzeit zum Freischneiden, mit FMAX zur Startposition zurick

[t Beachten Sie vor dem Programmieren

PositionierSatz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO programmie-
ren.

PositionierSatz auf den Startpunkt in der Spindelachse
(Sicherheits-Abstand tber Werkstiick-Oberflache) pro-
grammieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest.

T Sicherheits-Abstand 1 (inkremental): Abstand zwi-
& schen Werkzeugspitze (Startposition) und Werkstiick-
Oberflache

Bohrtiefe 2 (inkremental): Abstand zwischen Werk-
stlick-Oberflache und Bohrungsgrund (Spitze des
Bohrkegels)

Zustell-Tiefe 3 (inkremental): Maf3, um welches das
Werkzeug jeweils zugestellt wird. Die TNC fahrt in
einem Arbeitsgang auf die Bohrtiefe wenn:

Zustell-Tiefe und Bohrtiefe gleich sind
die Zustell-Tiefe grofier als die Bohrtiefe ist

Die Bohrtiefe muR kein Vielfaches der
Zustell-Tiefe sein

Verweilzeit in Sekunden: Zeit, in der das Werkzeug am
Bohrungsgrund verweilt, um freizuschneiden

Vorschub F: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs
beim Bohren in mm/min

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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NC-Beispielsatze:

S U1 BW N =

CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL

DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF

1o

« . « e
o1 B W N = O

1
1
1.
1
1

TIEFBOHREN
ABST 2
TIEFE -20
ZUSTLG 5
V.ZEIT 0
F500
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8.2 Bohrzyklen

BOHREN (Zyklus 200)

1 Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im
Eilgang FMAX auf den Sicherheits-Abstand Uber der Werkstlck-
Oberflache

2 Das Werkzeug bohrt mit dem programmierten Vorschub F bis zur
ersten Zustell-Tiefe

3 Die TNC fahrt das Werkzeug mit FMAX auf den Sicherheits-
Abstand zurlick, verweilt dort - falls eingegeben - und fahrt
anschlieRend wieder mit FMAX bis auf Sicherheits-Abstand Uber
die erste Zustell-Tiefe

4 AnschlieRend bohrt das Werkzeug mit eingegebenem Vorschub F
um eine weitere Zustell-Tiefe

5 Die TNC wiederholt diesen Ablauf (2 bis 4), bis die eingegebene
Bohrtiefe erreicht ist

6 Vom Bohrungsgrund fahrt das Werkzeug mit FMAX auf Sicher-
heits-Abstand oder - falls eingegeben — auf den
2. Sicherheits-Abstand

(&5 Beachten Sie vor dem Programmieren

PositionierSatz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO
programmieren.

Das Vorzeichen des Parameters Tiefe legt die Arbeits-
richtung fest.

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeugspitze und Werkstick-Oberflache;
Wert positiv eingeben

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand zwischen Werk-
stlick-Oberfldche und Bohrungsgrund (Spitze des
Bohrkegels)

~
1
q 8
=

&9
]
g

Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahrgeschwindig-
keit des Werkzeugs beim Bohren in mm/min

Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Maf3, um welches
das Werkzeug jeweils zugestellt wird. Die TNC fahrt in
einem Arbeitsgang auf die Tiefe wenn:

Zustell-Tiefe und Tiefe gleich sind

die Zustell-Tiefe grofer als die Tiefe ist

Die Tiefe mulR kein Vielfaches der Zustell-Tiefe sein

Verweilzeit oben Q210: Zeit in Sekunden, die das
Werkzeug auf dem Sicherheits-Abstand verweilt,
nachdem es die TNC zum Entspanen aus der Bohrung
herausgefahren hat
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Q203

Z A

Q210

B
= Q206
N
Q200 Q204

Q202
Q201

-t

=Y

NC-Beispielsatze:
7 CYCL DEF 200

Q200=2
Q201=-20
0206=150
0202=5
0210=0
Q203=+0
Q204=50

BOHREN
sSICHERHEITS-ABST.
sTIEFE
sVORSCHUB TIEFENZUST.
sZUSTELL-TIEFE
sVERWEILZEIT OBEN
sKOOR. OBERFLAECHE

3%

SICHERHEITS-ABST.
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Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut): Koordina-
te Werkstlck-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordinate
Spindelachse, in der keine Kollision zwischen Werk-
zeug und Werkstick (Spannmittel) erfolgen kann

REIBEN (Zyklus 201)

1 Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang
FMAX auf den eingegebenen Sicherheits-Abstand Uber der
Werkstlck-Oberflache

2 Das Werkzeug reibt mit dem eingegebenen Vorschub F bis zur
programmierten Tiefe

3 Am Bohrungsgrund verweilt das Werkzeug, falls eingegeben

4 AnschlieRend fahrt die TNC das Werkzeug im Vorschub F zuriick
auf den Sicherheits-Abstand und von dort — falls eingegeben — mit
FMAX auf den 2. Sicherheits-Abstand

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

201

S|

=

PositionierSatz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO
programmieren.

Das Vorzeichen des Parameters Tiefe legt die Arbeits-
richtung fest.

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeugspitze und Werkstlck-Oberflache

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand zwischen Werk-
stlick-Oberflache und Bohrungsgrund

Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahrge-
schwindigkeit des Werkzeugs beim Reiben in mm/min

Verweilzeit unten Q211: Zeit in Sekunden, die das
Werkzeug am Bohrungsgrund verweilt

Vorschub Rickzug Q208: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Herausfahren aus der Bohrung in
mm/min. Wenn Sie Q208 = 0 eingeben, dann gilt
Vorschub Reiben

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut): Koordina-
te Werkstlck-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordinate
Spindelachse, in der keine Kollision zwischen Werk-
zeug und Werkstiick (Spannmittel) erfolgen kann

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

z\

WAl

Q206

Q200 Q204

I

Q203
SA VLC)201
=
02085 @
Q211
=
X
NC-Beispielsatze:
8 CYCL DEF 201 REIBEN
Q200=2 sSICHERHEITS-ABST.
Q201=-20 s TIEFE
Q206=150 sVORSCHUB TIEFENZUST.
Q211=0.25 ;VERWEILZEIT UNTEN
Q208=500 ;VORSCHUB RUECKZUG
Q203=+0 ;KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 32. SICHERHEITS-ABST.
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8.2 Bohrzyklen

AUSDREHEN (Zyklus 202)

%’  Maschine und TNC mussen vom Maschinenhersteller fir
&= den Zyklus 202 vorbereitet sein.

1 Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im
Eilgang FMAX auf den Sicherheits-Abstand Uber der Werkstlck-
Oberflache

2 Das Werkzeug bohrt mit dem Bohrvorschub bis zur Tiefe

3 Am Bohrungsgrund verweilt das Werkzeug - falls eingegeben —
mit laufender Spindel zum Freischneiden

4 AnschlieRend fuhrt die TNC eine Spindel-Orientierung auf die
0°-Position durch

5 Falls Freifahren gewahlt ist, fahrt die TNC in der eingegebenen
Richtung 0,2 mm (fester Wert) frei

6 Anschlie3end fahrt die TNC das Werkzeug im Vorschub Rickzug
auf den Sicherheits-Abstand und von dort — falls eingegeben — mit
FMAX auf den 2. Sicherheits-Abstand

% Beachten Sie vor dem Programmieren

PositionierSatz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO
programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest.

Die TNC stellt am Zyklus-Ende den Kihlmittel- und
Spindelzustand wieder her, der vor dem Zyklus-Aufruf
aktiv war.

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
= zwischen Werkzeugspitze und Werkstlck-Oberflache

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand zwischen Werk-
stlck-Oberflache und Bohrungsgrund

™
S
S

Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahrgeschwindig-
keit des Werkzeugs beim Ausdrehen in mm/min

Verweilzeit unten Q211: Zeit in Sekunden, in der das
Werkzeug am Bohrungsgrund verweilt

Vorschub Rickzug Q208: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Herausfahren aus der Bohrung in
mm/min. Wenn Sie Q208=0 eingeben, dann gilt
Vorschub Tiefenzustellung

Koord. Werkstlck-Oberflache Q203 (absolut): Koordina-
te Werkstlck-Oberfldche

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordinate
Spindelachse, in der keine Kollision zwischen Werk-
zeug und Werkstick (Spannmittel) erfolgen kann
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Z A

Q203

Q200 Q204

Q211

Q201 Q208

=

NC-Beispielsatze:

9 CYCL DEF 202 AUSDREHEN

Q200=2
Q201=-20
0206=150
Q211=0.5
Q208=500
Q203=+0
Q204=50
Q214=1

sSICHERHEITS-ABST.
sTIEFE

sVORSCHUB TIEFENZUST.
sVERWEILZEIT UNTEN
sVORSCHUB RUECKZUG
sKOOR. OBERFLAECHE
s2. SICHERHEITS-ABST.
sFREIFAHR-RICHTUNG
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Freifahr-Richtung (0/1/2/3/4) Q214: Richtung festlegen,
in der die TNC das Werkzeug am Bohrungsgrund
freifahrt (nach der Spindel-Orientierung)

Werkzeug nicht freifahren
Werkzeug freifahren in Minus-Richtung der Hauptachse
Werkzeug freifahren in Minus-Richtung der Nebenachse

Werkzeug freifahren in Plus-Richtung der Hauptachse

P w9 DN =20

Werkzeug freifahren in Plus-Richtung der Nebenachse

[ Kollisionsgefahr!

Uberprifen Sie, wo die Werkzeug-Spitze steht, wenn Sie
eine Spindel-Orientierung auf 0° programmieren (z.B. in
der Betriebsart Positionieren mit Handeingabe). Richten
Sie die Werkzeug-Spitze so aus, das sie parallel zu einer
Koordinaten-Achse steht. Wahlen Sie die Freifahr-
Richtung so, dalR das Werkzeug vom Bohrungsrand
wegfahrt.

UNIVERSAL-BOHREN (Zyklus 203)

1 Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang
FMAX auf den eingegebenen Sicherheits-Abstand Uber der
Werkstlick-Oberflache

2 Das Werkzeug bohrt mit dem eingegebenen Vorschub F bis zur
ersten Zustell-Tiefe

3 Falls Spanbruch eingegeben, fahrt die TNC das Werkzeug um
den Sicherheits-Abstand zuriick. Wenn Sie ohne Spanbruch
arbeiten, dann fahrt die TNC das Werkzeug mit dem Vorschub
Rickzug auf den Sicherheits-Abstand zurtick, verweilt dort — falls
eingegeben — und fahrt anschlieRend wieder mit FMAX bis auf
Sicherheits-Abstand Uber die erste Zustell-Tiefe

4 Anschliefiend bohrt das Werkzeug mit Vorschub um eine weitere
Zustell-Tiefe. Die Zustell-Tiefe verringert sich mit jeder Zustellung
um den Abnahmebetrag — falls eingegeben

5 Die TNC wiederholt diesen Ablauf (2-4), bis die Bohrtiefe erreicht
ist

6 Am Bohrungsgrund verweilt das Werkzeug — falls eingegeben —
zum Freischneiden und wird nach der Verweilzeit mit dem
Vorschub Riickzug auf den Sicherheits-Abstand zurlickgezogen.
Falls Sie einen 2. Sicherheits-Abstand eingegeben haben, fahrt
die TNC das Werkzeug mit FMAX dorthin

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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8.2 Bohrzyklen

(&5 Beachten Sie vor dem Programmieren

~
1
q @
=

R
]
g!

160

PositionierSatz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO
programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest.

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeugspitze und Werkstutck-Oberflache

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand zwischen Werk-
stlck-Oberflache und Bohrungsgrund (Spitze des
Bohrkegels)

Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahrgeschwindig-
keit des Werkzeugs beim Bohren in mm/min

Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): MaR, um welches
das Werkzeug jeweils zugestellt wird. Die TNC fahrt in
einem Arbeitsgang auf die Tiefe wenn:

Zustell-Tiefe und Tiefe gleich sind

die Zustell-Tiefe grofder als die Tiefe ist

Die Tiefe muf} kein Vielfaches der Zustell-Tiefe sein

Verweilzeit oben Q210: Zeit in Sekunden, die das
Werkzeug auf Sicherheits-Abstand verweilt, nachdem
es die TNC zum Entspanen aus der Bohrung heraus-
gefahren hat

Koord. Werksttck-Oberflache Q203 (absolut): Koordina-
te Werkstlck-Oberfldche

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordinate
Spindelachse, in der keine Kollision zwischen Werk-
zeug und Werkstiick (Spannmittel) erfolgen kann

Abnahmebetrag Q212 (inkremental): Wert, um den die
TNC die Zustell-Tiefe nach jeder Zustellung verkleinert

Anz. Spanbriche bis Rickzug Q213: Anzahl der
Spanbriiche bevor die TNC das Werkzeug aus der
Bohrung zum Entspanen herausfahren soll. Zum
Spanbrechen zieht die TNC das Werkzeug jeweils um
den Sicherheits-Abstand Q200 zuriick

Minimale Zustell-Tiefe Q205 (inkremental): Falls Sie
einen Abnahmebetrag eingegeben haben, begrenzt
die TNC die Zustellung auf den mit Q205 eingegeben
Wert

Verweilzeit unten Q211: Zeit in Sekunden, die das
Werkzeug am Bohrungsgrund verweilt

Vorschub Rickzug Q208: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Herausfahren aus der Bohrung in
mm/min. Wenn Sie Q208=0 eingeben, dann fahrt TNC
mit Vorschub Q206 heraus

Q203

- AN
z A % Q206
AV
Q210
Q200
Q202
Q201
Q211 /lj

<Y

NC-Beispielsatze:
10 CYCL DEF 203 UNIVERSAL-BOHREN

Q200=2 sSICHERHEITS-ABST.
0201=-20 sTIEFE

Q206=150 sVORSCHUB TIEFENZUST.
Q202=5 sZUSTELL-TIEFE

Q210=0 sVERWEILZEIT OBEN
Q203=+0 sKOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 352. SICHERHEITS-ABST.
0212=0.2 sABNAHMEBETRAG

Q213=3 s SPANBRUECHE

Q205=3 sMIN. ZUSTELL-TIEFE
Q211=0.25 ;VERWEILZEIT UNTEN
Q208=500 sVORSCHUB RUECKZUG

8 Programmieren: Zyklen




RUECKWAERTS-SENKEN (Zyklus 204)

%’ Maschine und TNC mussen vom Maschinenhersteller fur
& das Riickwérts-Senken vorbereitet sein.

Der Zyklus arbeitet nur mit sogenannten Rickwarts-
bohrstangen.

Mit diesem Zyklus stellen Sie Senkungen her, die sich auf der
Werkstlck-Unterseite befinden.

1 Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im
Eilgang FMAX auf den Sicherheits-Abstand Uber der Werkstick-
Oberflache

2 Dort fihrt die TNC eine Spindel-Orientierung auf die 0°-Position
durch und versetzt das Werkzeug um das Exzentermaf3

3 Anschliefend taucht das Werkzeug mit dem Vorschub Vor-
positionieren in die vorgebohrte Bohrung ein, bis die Schneide im
Sicherheits-Abstand unterhalb der Werkstlck-Unterkante steht

4 Die TNC fahrt jetzt das Werkzeug wieder auf Bohrungsmitte,
schaltet die Spindel und ggf. das Kihlmittel ein und féhrt dann mit
dem Vorschub Senken auf die eingegebene Tiefe Senkung

5 Falls eingegeben, verweilt das Werkzeug am Senkungsgrund und
fahrt anschlieflend wieder aus der Bohrung heraus, flhrt eine
Spindelorientierung durch und versetzt erneut um das Exzenter
maf3

6 Anschliefend fahrt die TNC das Werkzeug im Vorschub Vor
positionieren auf den Sicherheits-Abstand und von dort — falls
eingegeben — mit FMAX auf den 2. Sicherheits-Abstand.

% Beachten Sie vor dem Programmieren

PositionierSatz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO
programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung beim Senken fest. Achtung: Positives
Vorzeichen senkt in Richtung der positiven Spindelachse.

Werkzeug-Lange so eingeben, dafd nicht die Schneide,
sondern die Unterkante der Bohrstange vermal3t ist.

Die TNC berticksichtigt bei der Berechnung des Start-
punktes der Senkung die Schneidenléange der Bohr-
stange und die Materialstarke.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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@ g Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeugspitze und Werkstick-Oberflache 4y \

5y
[
&

Tiefe Senkung Q249 (inkremental): Abstand zwischen

Werkstilck-Unterkante und Senkungsgrund. Positives

Vorzeichen stellt die Senkung in positiver Richtung der
Spindelachse her

Materialstarke Q250 (inkremental): Dicke des Werk-
stlicks

Q204
Q200

Exzentermald Q251 (inkremental): Exzentermald der
Bohrstange; aus Werkzeug-Datenblatt entnehmen

Schneidenhdohe Q252 (inkremental): Abstand zwischen A Q249ﬁ/|
Unterkante der Bohrstange und der Hauptschneide; Q200 X
aus Werkzeug-Datenblatt entnehmen

Q250 Q203

Vorschub Vorpositionieren Q253: Verfahrgeschwindig-

keit des Werkzeugs beim Eintauchen in das Werkstlck
bzw. beim Herausfahren aus dem Werkstlck in mm/
min

Vorschub Senken Q254: Verfahrgeschwindigkeit des z A
Werkzeugs beim Senken in mm/min

Verweilzeit Q255: Verweilzeit in Sekunden am
Senkungsgrund

Koord. Werkstlck-Oberflache Q203 (absolut): Koordina- Q252
te Werkstlck-Oberfldche

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordinate !
Spindelachse, in der keine Kollision zwischen Werk- @ ‘
zeug und Werkstick (Spannmittel) erfolgen kann Q255

FreifahrRichtung (0/1/2/3/4) Q214: Richtung festlegen, @' /lﬁ Q254
in der die TNC das Werkzeug um das Exzentermaf y —
versetzen soll (nach der Spindel-Orientierung); Eingabe Q214 {D

von 0 nicht erlaubt —)

=Y

Werkzeug versetzen in Minus-Richtung der Hauptachse

Werkzeug versetzen in Minus-Richtung der Nebenachse

NC-Beispielsatze:

11 CYCL DEF 204 RUECKWAERTS-SENKEN
Werkzeug versetzen in Plus-Richtung der Nebenachse Q200=2 .STCHERHEITS-ABST

Werkzeug versetzen in Plus-Richtung der Hauptachse

R w DN =

(&5 Kollisionsgefahr! Q249=+5 sTIEFE SENKUNG

Uberpriifen Sie, wo die Werkzeug-Spitze steht, wenn Sie 0250=20 sMATERIALSTAERKE

eine Spindel-Orientierung auf 0° programmieren (z.B. in 0251=3.5 s EXZENTERMASS
der Betriebsart Positionieren mit Handeingabe). Richten Q252=15 sSCHNEIDENHOEHE
Sie die Werkzeug-Spitze so aus, das sie parallel zu einer 0253=750  ;VORSCHUB VORPOS.

Koordinaten-Achse steht. Wahlen Sie die Freifahr
Richtung so, dal das Werkzeug kollisionsfrei in die 0254=200  ;VORSCHUB SENKEN
Bohrung eintauchen kann. Q255=0 sVERWEILZEIT

Q203=+0 sKOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 352. SICHERHEITS-ABST.
0214=1 sFREIFAHR-RICHTUNG
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GEWINDEBOHREN mit Ausgleichsfutter (Zyklus 2)

1 Das Werkzeug féhrt in einem Arbeitsgang auf die Bohrtiefe

2 Danach wird die Spindeldrehrichtung umgekehrt und das Werk-
zeug nach der Verweilzeit auf die Startposition zurlickgezogen

3 An der Startposition wird die Spindeldrehrichtung erneut umge-
kehrt

[ Beachten Sie vor dem Programmieren

PositionierSatz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO
programmieren.

PositionierSatz auf den Startpunkt in der Spindelachse
(Sicherheits-Abstand tber Werkstiick-Oberflache) pro-
grammieren.

Das Vorzeichen des Parameters Tiefe legt die Arbeits-
richtung fest.

Das Werkzeug mufRd in ein Langenausgleichsfutter
gespannt sein. Das Langenausgleichsfutter kompensiert
Toleranzen von Vorschub und Drehzahl wahrend der
Bearbeitung.

Wahrend der Zyklus abgearbeitet wird, ist der Drehknopf
far den Drehzahl-Override unwirksam. Der Drehknopf fir
den Vorschub-Override ist noch begrenzt aktiv (vom
Maschinenhersteller festgelegt, Maschinenhandbuch
beachten).

Fir Rechtsgewinde Spindel mit M3 aktivieren, fir
Linksgewinde mit M4.

Sicherheits-Abstand 1 (inkremental): Abstand zwi-
schen Werkzeugspitze (Startposition) und Werkstick-
Oberflache; Richtwert: 4x Gewindesteigung

Bohrtiefe 2 (Gewindelange, inkremental): Abstand
zwischen Werkstlck-Oberflache und Gewindeende

Verweilzeit in Sekunden: Wert zwischen 0 und
0,5 Sekunden eingeben, um ein Verkeilen des Werk-
zeugs beim Rickzug zu vermeiden

Vorschub F: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs
beim Gewindebohren

Vorschub ermitteln: F=S x p
F: Vorschub mm/min)

S: Spindel-Drehzahl (U/min)

p: Gewindesteigung (mm)

Freifahren bei Programm-Unterbrechung

Wenn Sie wéhrend des Gewindebohrens die externe Stop-Taste
drlcken, zeigt die TNC einen Softkey an, mit dem Sie das Werkzeug
freifahren konnen.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

4y \

NC-Beispielsatze:

13
14
15
16
17

CYCL DEF 2.0 GEWINDEBOHREN
CYCL DEF 2.1 ABST 2

CYCL DEF 2.2 TIEFE -20
CYCL DEF 2.3 V.ZEIT O
CYCL DEF 2.4 F100
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GEWINDEBOHREN ohne Ausgleichsfutter GS
(Zyklus 17)

%’  Maschine und TNC mussen vom Maschinenhersteller fur
= dafs Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter vorbereitet
sein.

Die TNC schneidet das Gewinde entweder in einem oder in
mehreren Arbeitsgdngen ohne Langenausgleichsfutter.

Vorteile gegenilber dem Zyklus Gewindebohren mit Ausgleichsfutter:

Hohere Bearbeitungsgeschwindigkeit

Gleiches Gewinde wiederholbar, da sich die Spindel beim Zyklus-
Aufruf auf die 0°-Position ausrichtet (abhangig von Maschinen-
Parameter 7160)

GroRerer Verfahrbereich der Spindelachse, da das Ausgleichsfutter

entfallt

(&5 Beachten Sie vor dem Programmieren

PositionierSatz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte)
in der Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO
programmieren

PositionierSatz auf den Startpunkt in der Spindelachse
(Sicherheits-Abstand Uber Werkstiick-Oberfldche) pro-
grammieren

Das Vorzeichen des Parameters Bohrtiefe legt die
Arbeitsrichtung fest.

Die TNC berechnet den Vorschub in Abhdngigkeit von der
Drehzahl. Wenn Sie wahrend des Gewindebohrens den
Drehknopf fir den Drehzahl-Override betatigen, palit die
TNC den Vorschub automatisch an

Der Drehknopf flr den Vorschub-Override ist nicht aktiv.

Am Zyklusende steht die Spindel. Vor der nachsten
Bearbeitung Spindel mit M3 (bzw. M4) wieder
einschalten

Sicherheits-Abstand 1 (inkremental): Abstand zwi-
schen Werkzeugspitze (Startposition) und Werkstlck-
Oberflache

Bohrtiefe 2 (inkremental): Abstand zwischen Werk-
stlick-Oberflache (Gewindebeginn) und Gewindeende

Gewindesteigung3:

Steigung des Gewindes. Das Vorzeichen legt Rechts-
und Linksgewinde fest:

+ = Rechtsgewinde

- = Linksgewinde

164

NC-Beispielsatze:

18 CYCL DEF 17.0 GEW.-BOHREN GS
19 CYCL DEF 17.1 ABST 2

20 CYCL DEF 17.2 TIEFE -20

21 CYCL DEF 17.3 STEIG +1

Freifahren bei Programm-Unterbrechung
Wenn Sie wéhrend des Gewindebohrens die
externe Stop-Taste drlicken, zeigt die TNC den
Softkey MANUELL FREIFAHREN an. Wenn Sie
MANUEL FREIFAHREN drlicken, kénnen Sie das
Werkzeug gesteuert freifahren. Driicken Sie dazu
die positive Achsrichtungs-Taste der aktiven
Spindelachse.

8 Programmieren: Zyklen




GEWINDESCHNEIDEN (Zyklus 18)

%  Maschine und TNC mussen vom Maschinenhersteller fir
& das Gewindeschneiden vorbereitet sein.

Zyklus 18 GEWINDESCHNEIDEN féhrt das Werkzeug mit geregelter
Spindel von der aktuellen Position mit der aktiven Drehzahl auf die
Tiefe. Am Bohrungsgrund erfolgt ein Spindel-Stop. An- und Weg-
fahrbewegungen missen Sie separat eingeben — am besten in
einem HerstellerZyklus. Ihr Maschinenhersteller erteilt Ihnen hierzu
nahere Informationen.

[ Beachten Sie vor dem Programmieren

Die TNC berechnet den Vorschub in Abhangigkeit von der
Drehzahl. Wenn Sie wahrend des Gewindeschneidens
der Drehknopf fir den Drehzahl-Override betatigen, paf3t
die TNC der Vorschub automatisch an.

Der Drehknopf fir den Vorschub-Override ist nicht aktiv.

Die TNC schaltet die Spindel automatisch Ein und Aus.
Vor dem Zyklus-Aufruf nicht M3 oder M4 programmieren.

Bohrtiefe 1: Abstand zwischen aktueller Werkzeug-
Position und Gewindeende

Das Vorzeichen der Bohrtiefe legt die Arbeitsrichtung
fest (,,—" entspricht negativer Richtung in der Spindel-
achse)

Gewindesteigung 2:

Steigung des Gewindes. Das Vorzeichen legt Rechts-
und Linksgewinde fest:

+ = Rechtsgewinde (M3 bei negativer Bohrtiefe )

- = Linksgewinde (M4 bei negativer Bohrtiefe )

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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NC-Beispielsatze:

22 CYCL DEF 18.0 GEWINDESCHNEIDEN
23 CYCL DEF 18.1 TIEFE -20

24 CYCL DEF 18.2 STEIG +1
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66

100
90+

10

10 20 80 90100

Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition
Werkzeug-Aufruf
Werkzeug freifahren
Zyklus-Definition

Bohrung 1 anfahren, Spindel einschalten
Zyklus-Aufruf

Bohrung 2 anfahren, Zyklus-Aufruf
Bohrung 3 anfahren, Zyklus-Aufruf
Bohrung 4 anfahren, Zyklus-Aufruf
Werkzeug freifahren, Programm-Ende
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Programm-Ablauf [
" Bohrzyklus programmieren im Hauptprogramm Y 'g
" Bearbeitung programmieren im Unterprogramm 100 - m
(siehe ,9 Programmieren: Unterprogramme und N
Programmteil-Wiederholung”) 00
70
20

20 70 100

Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition
Werkzeug-Aufruf

Werkzeug freifahren
Zyklus-Definition Gewindeschneiden

Bohrung 1 anfahren

Unterprogramm 1 rufen

Bohrung 2 anfahren

Unterprogramm 1 rufen

Werkzeug freifahren, Ende des Hauptprogramms
Unterprogramm 1: Gewindeschneiden

Spindel orientieren (wiederholtes Schneiden moglich)

Werkzeug versetzen fir kollisionsfreies Eintauchen (abhangig vom
Kerndurchmesser und Werkzeug)

Vorpositionieren Eilgang

Auf Starttiefe fahren

Werkzeug wieder auf Bohrungsmitte

Zyklus 18 aufrufen

freifahren

Ende Unterprogramm 1

T
m
O
m
=
T
>
=
_|
=
O
N
N
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w
_|
=
O
N
w
(@)
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8.3 Zyklen zum Frasen vonTaschen, Zapfen und Nuten

8.3 Zyklen zum Frasen von Taschen,
Zapfen und Nuten

Zyklus Softkey

4 TASCHENFRAESEN (rechteckférmig) T
Schrupp-Zyklus ohne automatische Vorpositionierung

212 TASCHE SCHLICHTEN (rechteckférmig)
Schlicht-Zyklus mit automatischer Vorpositionierung,
2. Sicherheits-Abstand

213 ZAPFEN SCHLICHTEN (rechteckformig)
Schlicht-Zyklus mit automatischer Vorpositionierung,
2. Sicherheits-Abstand

5 KREISTASCHE :
Schrupp-Zyklus ohne automatische Vorpositionierung

214 KREISTASCHE SCHLICHTEN
Schlicht-Zyklus mit automatischer Vorpositionierung,
2. Sicherheits-Abstand

215 KREISZAPFEN SCHLICHTEN
Schlicht-Zyklus mit automatischer Vorpositionierung,
2. Sicherheits-Abstand

3 NUTENFRAESEN -
Schrupp-/Schlicht-Zyklus ohne automatische
Vorpositionierung, senkrechte Tiefen-Zustellung

210 NUT PENDELND
Schrupp-/Schlicht-Zyklus mit automatischer
Vorpositionierung, pendelnder Eintauchbewegung

211 RUNDE NUT e
Schrupp-/Schlicht-Zyklus mit automatischer
Vorpositionierung, pendelnder Eintauchbewegung

168
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TASCHENFRAESEN (Zyklus 4)

1 Das Werkzeug sticht an der Startposition (Taschenmitte) in das
Werkstlck ein und fahrt auf die erste Zustell-Tiefe

2 AnschlieRend fahrt das Werkzeug zunéchst in die positive Rich-
tung der langeren Seite — bei quadratischen Taschen in die
positive Y-Richtung — und raumt dann die Tasche von innen nach
aulen aus

3 Dieser Vorgang wiederholt sich (1 bis 2), bis die Tiefe erreicht ist

4 Am Ende des Zyklus fahrt die TNC das Werkzeug auf die Start-
position zurdck

y

Beachten Sie vor dem Programmieren

PositionierSatz auf den Startpunkt (Taschenmitte) der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO programmie-
ren.

PositionierSatz auf den Startpunkt in der Spindelachse
(Sicherheits-Abstand tber Werkstiick-Oberflache) pro-
grammieren.

Das Vorzeichen des Parameters Tiefe legt die Arbeits-
richtung fest.

Fraser mit einem Uber Mitte schneidenden Stirnzahn
verwenden (DIN 844), oder Vorbohren in der Taschen-
mitte.

Fir die 2. Seiten-Lange gilt folgende Bedingung: 2.Sei-
ten-Lange groRer als [(2 x Rundungs-Radius)
+ Seitliche Zustellung kI.

Sicherheits-Abstand 1 (inkremental): Abstand zwi-
schen Werkzeugspitze (Startposition) und Werkstuck-
Oberflache

Frastiefe 2 (inkremental): Abstand zwischen Werk-
stlick-Oberflache und Taschengrund

Zustell-Tiefe 3 (inkremental): Mal}, um welches das
Werkzeug jeweils zugestellt wird. Die TNC fahrt in
einem Arbeitsgang auf die Tiefe wenn:
Zustell-Tiefe und Tiefe gleich sind
die Zustell-Tiefe grofier als die Tiefe ist

Vorschub Tiefenzustellung: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Einstechen

1. Seiten-Lédnge 4: Lange der Tasche, parallel zur
Hauptachse der Bearbeitungsebene

2. Seiten-Ladnge 5: Breite der Tasche

Vorschub F: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs in
der Bearbeitungsebene

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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NC-Beispielsatze:
27 CYCL DEF 4.0 TASCHENFRAESEN
28 CYCL DEF 4.1 ABST 2
29 CYCL DEF 4.2 TIEFE -20
30 CYCL DEF 4.3 ZUSTLG 5 F100
31 CYCL DEF 4.4 X80
32 CYCL DEF 4.5 Y60
33 CYCL DEF 4.6 F275 DR+ RADIUS 5
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8.3 Zyklen zum Frasen vonTaschen, Zapfen und Nuten

Drehung im Uhrzeigersinn
DR + : Gleichlauf-Frasen bei M3
DR - : Gegenlauf-Frasen bei M3

Rundungs-Radius: Radius fir die Taschenecken.
FUr Radius = 0 ist der Rundungs-Radius gleich dem
Werkzeug-Radius

Berechnungen:
Seitliche Zustellung k = K x R

K:  Uberlappungs-Faktor, in Maschinen-Parameter 7430 festgelegt
R: Radius des Frasers

TASCHE SCHLICHTEN (Zyklus 212)

1 Die TNC fahrt das Werkzeug automatisch in der Spindelachse auf
den Sicherheits-Abstand, oder — falls eingegeben — auf den 2.
Sicherheits-Abstand und anschlieRend in die Taschenmittte

2 Von der Taschenmitte aus fahrt das Werkzeug in der Bearbeitungs-
ebene auf den Startpunkt der Bearbeitung. Die TNC berUcksichtigt
flr die Berechnung des Startpunkts das Aufmald und den Werk-
zeug-Radius. Ggf. sticht die TNC in der Taschenmitte ein

3 Falls das Werkzeug auf dem 2. Sicherheits-Abstand steht, fahrt
die TNC im Eilgang FMAX auf den Sicherheits-Abstand und von
dort mit dem Vorschub Tiefenzustellung auf die erste Zustell-Tiefe

4 Anschliefend fahrt das Werkzeug tangential an die Fertigteil-
kontur und frast im Gleichlauf einen Umlauf

5 Danach fahrt das Werkzeug tangential von der Kontur weg zuriick
zum Startpunkt in der Bearbeitungsebene

6 Dieser Vorgang (3 bis b) wiederholt sich, bis die programmierte
Tiefe erreicht ist

7 Am Ende des Zyklus fahrt die TNC das Werkzeug im Eilgang auf
den Sicherheits-Abstand oder — falls eingegeben — auf den
2. Sicherheits-Abstand und anschlieRend in die Mitte der Tasche
(Endposition = Startposition)

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Das Vorzeichen des Parameters Tiefe legt die Arbeits-
richtung fest.

Wenn Sie die Tasche aus dem Vollen heraus schlichten
wollen, dann verwenden Sie einen Fraser mit einem Uber
Mitte schneidenden Stirnzahn (DIN 844) und geben einen
kleinen Vorschub Tiefenzustellung ein.

MindestgrofRe der Tasche: dreifacher Werkzeug-Radius.

170
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Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeugspitze und Werkstuck-Oberflache

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand zwischen Werk-
stlick-Oberflache und Taschengrund

Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahr zA
geschwindigkeit des Werkzeugs beim Fahren auf
Tiefe in mm/min. Wenn Sie ins Material eintauchen,

dann kleinen Wert eingeben als in Q207 definiert — Q200

Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Maf3, um welches Q202
das Werkzeug jeweils zugestellt wird; Wert gréfRer 0 Q201
eingeben

Q206

<{omn

Q204

Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frasen in mm/min

Koord. Werkstlick-Oberflache Q203 (absolut): Koordina-

=Y

te Werkstlck-Oberfldche
2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordinate

Spindelachse, in der keine Kollision zwischen Werk-
zeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen kann YA

Mitte 1. Achse Q216 (absolut): Mitte der Tasche in der
Hauptachse der Bearbeitungsebene

Mitte 2. Achse Q217 (absolut): Mitte der Tasche in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene

Q218

1. Seiten-Lange Q218 (inkremental): Lange der Tasche,
parallel zur Hauptachse der Bearbeitungsebene

2. Seiten-Lange Q219 (inkremental): Lédnge der Tasche, \ I]DDD[> A
parallel zur Nebenachse der Bearbeitungsebene

Q217

O
N
o
S
~— Q219 —

Eckenradius Q220: Radius der Taschenecke. Wenn R\
nicht eingegeben, setzt die TNC den Eckenradius
gleich dem Werkzeug-Radius T

Aufmalf 1. Achse Q221 (inkremental): Aufmalf’ in der

=< ¥

Q216 Q221

8.3 Zyklen zum Frasen vonTaschen, Zapfen und Nuten

Hauptachse der Bearbeitungsebene, bezogen auf die
Lange der Tasche

NC-Beispielsatze:

34 CYCL DEF 212 TASCHE SCHLICHTEN
Q200=2 sSICHERHEITS-ABST.
Q201=-20 sTIEFE
Q206=150 sVORSCHUB TIEFENZUST.
Q202=5 sZUSTELL-TIEFE
Q207=500 s VORSCHUB FRAESEN
Q203=+0 s KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 32. SICHERHEITS-ABST.
Q216=150 sMITTE 1. ACHSE
Q217=+50 sMITTE 2. ACHSE
Q218=80 s1. SEITEN-LAENGE
Q219=60 s2. SEITEN-LAENGE
Q220=5 s ECKENRADIUS
Q221=0 ;AUFMASS

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430 171
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ZAPFEN SCHLICHTEN (Zyklus 213)

1 Die TNC fahrt das Werkzeug in der Spindelachse auf den Sicher
heits-Abstand, oder — falls eingegeben — auf den
2. Sicherheits-Abstand und anschlief3end in die Zapfenmitte

2 Von der Zapfenmitte aus fahrt das Werkzeug in der Bearbeitungs-
ebene auf den Startpunkt der Bearbeitung. Der Startpunkt liegt
den ca 3,5-fachen Werkzeug-Radius rechts vom Zapfen

3 Falls das Werkzeug auf dem 2. Sicherheits-Abstand steht, fahrt
die TNC das Werkzeug im Eilgang FMAX auf den Sicherheits-
Abstand und von dort mit dem Vorschub Tiefenzustellung auf die
erste Zustell-Tiefe

4 AnschlieRend fahrt das Werkzeug tangential an die Fertigteil-
kontur und frast im Gleichlauf einen Umlauf

5 Danach fahrt das Werkzeug tangential von der Kontur weg zuriick
zum Startpunkt in der Bearbeitungsebene

6 Dieser Vorgang (3 bis b) wiederholt sich, bis die programmierte
Tiefe erreicht ist

7 Am Ende des Zyklus fahrt die TNC das Werkzeug mit FMAX auf
den Sicherheits-Abstand oder — falls eingegeben — auf den 2.
Sicherheits-Abstand und anschliefend in die Mitte des Zapfens
(Endposition = Startposition)

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Das Vorzeichen des Parameters Tiefe legt die Arbeits-
richtung fest.

Wenn Sie den Zapfen aus dem Vollen heraus umfrasen
wollen, dann verwenden Sie einen Fraser mit einem Uber
Mitte schneidenden Stirnzahn (DIN 844). Geben Sie dann
fir den Vorschub Tiefenzustellung einen kleinen Wert
ein.

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeugspitze und Werkstiick-Oberflache

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand zwischen Werk-
stlck-Oberflache und Zapfengrund

Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahr-
geschwindigkeit des Werkzeugs beim Fahren auf Tiefe
in mm/min. Wenn Sie ins Material eintauchen, dann
kleinen Wert eingeben, wenn Sie im Freien eintau-
chen, héheren Wert eingeben

Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): MaR, um welches
das Werkzeug jeweils zugestellt wird. Wert gréRer 0
eingeben

Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frasen in mm/min

Koord. Werkstlck-Oberflache Q203 (absolut): Koordina-

te Werkstlck-Oberfldche
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NC-Beispielsatze:
35 CYCL DEF 213 ZAPFEN SCHLICHTEN

Q200=2 ;SICHERHEITS-ABST.
Q201=-20  ;TIEFE

Q206=150  ;VORSCHUB TIEFENZUST.
Q202=5 ;ZUSTELL-TIEFE
Q207=500  ;VORSCHUB FRAESEN
0203=+0 ;KOOR. OBERFLAECHE
0204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
0216=+50  ;MITTE 1. ACHSE
Q217=+#50  ;MITTE 2. ACHSE
0218=80 ;1. SEITEN-LAENGE
0219=60 ;2. SEITEN-LAENGE
Q220=5 ; ECKENRADIUS

0221=0 ;AUFMASS
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2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordinate
Spindelachse, in der keine Kollision zwischen Werk-
zeug und Werkstlick (Spannmittel) erfolgen kann

Mitte 1. Achse Q216 (absolut): Mitte des Zapfens in der
Hauptachse der Bearbeitungsebene

Mitte 2. Achse Q217 (absolut): Mitte des Zapfens in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene

1. Seiten-Lange Q218 (inkremental): Lange des
Zapfens parallel zur Hauptachse der Bearbeitungs-
ebene

2. Seiten-Lange Q219 (inkremental): Lange des
Zapfens parallel zur Nebenachse der Bearbeitungs-
ebene

Eckenradius Q220: Radius der Zapfenecke

Aufmafd 1. Achse Q221 (inkrementaler Wert): Aufmal}
in der Hauptachse der Bearbeitungsebene, bezogen
auf die Lange des Zapfens

KREISTASCHE (Zyklus 5)

1 Das Werkzeug sticht an der Startposition (Taschenmitte) in das
Werkstlck ein und féhrt auf die erste Zustell-Tiefe

2 AnschlieBend beschreibt das Werkzeug mit dem Vorschub F die
im Bild rechts gezeigte spiralférmige Bahn; zur seitlichen Zustel-
lung k siehe Zyklus 4 TASCHENFRAESEN

3 Dieser Vorgang wiederholt sich, bis die Tiefe erreicht ist
4 Am Ende féhrt die TNC das Werkzeug auf die Startposition zuriick

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

PositionierSatz auf den Startpunkt (Taschenmitte) der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur RO
programmieren.

PositionierSatz auf den Startpunkt in der Spindelachse
(Sicherheits-Abstand tber Werkstiick-Oberflache) pro-
grammieren.

Das Vorzeichen des Parameters Tiefe legt die Arbeits-
richtung fest.

Fraser mit einem Uber Mitte schneidenden Stirnzahn
verwenden (DIN 844), oder Vorbohren in der Taschen-
mitte.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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) Sicherheits-Abstand 11 (inkremental): Abstand zwi-
schen Werkzeugspitze (Startposition) und Werkstlck-
Oberflache

) Frastiefe 2 (inkremental): Abstand zwischen Werk-
stlck-Oberflache und Taschengrund

) Zustell-Tiefe 8 (inkremental): MaR, um welches das
Werkzeug jeweils zugestellt wird. Die TNC fahrt in
einem Arbeitsgang auf die Tiefe wenn:

1 Zustell-Tiefe und Tiefe gleich sind
= die Zustell-Tiefe groRer als die Tiefe ist

» Vorschub Tiefenzustellung: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Einstechen

» Kreisradius: Radius der Kreistasche

> Vorschub F: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs in
der Bearbeitungsebene

» Drehung im Uhrzeigersinn
DR + : Gleichlauf-Frasen bei M3
DR - : Gegenlauf-Frasen bei M3

NC-Beispielsatze:

8 Programmieren: Zyklen



KREISTASCHE SCHLICHTEN (Zyklus 214)

1 Die TNC fahrt das Werkzeug automatisch in der Spindelachse auf
den Sicherheits-Abstand, oder — falls eingegeben — auf den 2.
Sicherheits-Abstand und anschlieend in die Taschenmittte

2 Von der Taschenmitte aus fahrt das Werkzeug in der Bearbeitungs-
ebene auf den Startpunkt der Bearbeitung. Die TNC berUcksichtigt
fir die Berechnung des Startpunkts den Rohteil-Durchmesser
und den Werkzeug-Radius. Falls Sie den Rohteil-Durchmesser mit
0 eingeben, sticht die TNC in der Taschenmitte ein

3 Falls das Werkzeug auf dem 2. Sicherheits-Abstand steht, fahrt
die TNC das Werkzeug im Eilgang FMAX auf den Sicherheits-
Abstand und von dort mit dem Vorschub Tiefenzustellung auf die
erste Zustell-Tiefe

4 AnschlieRend fahrt das Werkzeug tangential an die Fertigteil-
kontur und frast im Gleichlauf einen Umlauf

5 Danach fahrt das Werkzeug tangential von der Kontur zuriick zum
Startpunkt in der Bearbeitungsebene

6 Dieser Vorgang (3 bis b) wiederholt sich, bis die programmierte
Tiefe erreicht ist

7 Am Ende des Zyklus fahrt die TNC das Werkzeug mit FMAX auf
den Sicherheits-Abstand oder — falls eingegeben — auf den
2. Sicherheits-Abstand und anschlief3end in die Mitte der Tasche
(Endposition = Startposition)

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Das Vorzeichen des Parameters Tiefe legt die Arbeits-
richtung fest.

Wenn Sie die Tasche aus dem Vollen heraus schlichten
wollen, dann verwenden Sie einen Fraser mit einem Uber
Mitte schneidenden Stirnzahn (DIN 844) und geben
einen kleinen Vorschub Tiefenzustellung ein.

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeugspitze und Werkstlck-Oberflache

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand zwischen Werk-
stlick-Oberflache und Taschengrund

Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahr
geschwindigkeit des Werkzeugs beim Fahren auf
Tiefe in mm/min. Wenn Sie ins Material eintauchen,
dann kleinen Wert eingeben als in Q207 definiert

Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Maf3, um welches
das Werkzeug jeweils zugestellt wird

Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frasen in mm/min

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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NC-Beispielsatze:

42 CYCL DEF 214 KREIST. SCHLICHTEN
Q200=2 sSICHERHEITS-ABST.
Q201=-20 sTIEFE
Q206=150 sVORSCHUB TIEFENZUST.
Q202=5 sZUSTELL-TIEFE
Q207=500 sVORSCHUB FRAESEN
Q203=+0 sKOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 ;2. SICHERHEITS-ABST.
Q216=+50 sMITTE 1. ACHSE
Q217=+50 sMITTE 2. ACHSE
Q222=79 sROHTEIL-DURCHMESSER
Q223=80 sFERTIGTEIL-DURCHM.

175

8.3 Zyklen zum Frasen vonTaschen, Zapfen und Nuten



8.3 Zyklen zum Frasen vonTaschen, Zapfen und Nuten

Koord. Werkstlck-Oberflache Q203 (absolut): Koordina-
te Werkstlck-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordinate
Spindelachse, in der keine Kollision zwischen Werk-
zeug und Werkstick (Spannmittel) erfolgen kann

Mitte 1. Achse Q216 (absolut): Mitte der Tasche in der
Hauptachse der Bearbeitungsebene

Mitte 2. Achse Q217 (absolut): Mitte der Tasche in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene

Rohteil-Durchmesser Q222: Durchmesser der vor-
bearbeiteten Tasche; Rohteil-Durchmesser kleiner als
Fertigteil-Durchmesser eingeben

Fertigteil-Durchmesser Q223: Durchmesser der fertig
bearbeiteten Tasche; Fertigteil-Durchmesser groRer
als Rohteil-Durchmesser und grofder als Werkzeug-
Durchmesser eingeben

KREISZAPFEN SCHLICHTEN (Zyklus 215)

1 Die TNC fahrt das Werkzeug automatisch in der Spindelachse auf
den Sicherheits-Abstand, oder — falls eingegeben — auf den 2.
Sicherheits-Abstand und anschliefend in die Zapfenmitte

2 Von der Zapfenmitte aus féhrt das Werkzeug in der Bearbeitungs-
ebene auf den Startpunkt der Bearbeitung. Der Startpunkt liegt
den ca 3,5-fachen Werkzeug-Radius rechts vom Zapfen

3 Falls das Werkzeug auf dem 2. Sicherheits-Abstand steht, fahrt
die TNC das Werkzeug im Eilgang FMAX auf den Sicherheits-
Abstand und von dort mit dem Vorschub Tiefenzustellung auf die
erste Zustell-Tiefe

4 AnschlieRend fahrt das Werkzeug tangential an die Fertigteil-
kontur und frast im Gleichlauf einen Umlauf

5 Danach fahrt das Werkzeug tangential von der Kontur weg zurick
zum Startpunkt in der Bearbeitungsebene

6 Dieser Vorgang (3 bis b) wiederholt sich, bis die programmierte
Tiefe erreicht ist

7 Am Ende des Zyklus fahrt die TNC das Werkzeug mit FMAX auf
den Sicherheits-Abstand oder - falls eingegeben - auf den 2.
Sicherheits-Abstand und anschlief3end in die Mitte der Tasche
(Endposition = Startposition)
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(&= Beachten Sie vor dem Programmieren

Das Vorzeichen des Parameters Tiefe legt die Arbeits-
richtung fest.

Wenn Sie den Zapfen aus dem Vollen heraus umfrasen
wollen, dann verwenden Sie einen Fraser mit einem Uber
Mitte schneidenden Stirnzahn (DIN 844). Geben Sie dann
fir den Vorschub Tiefenzustellung einen kleinen Wert
ein.

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeugspitze und Werkstlck-Oberflache

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand zwischen Werk-
stlick-Oberflache und Zapfengrund

Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahr-
geschwindigkeit des Werkzeugs beim Fahren auf
Tiefe in mm/min. Wenn Sie ins Material eintauchen,
dann kleinen Wert eingeben; wenn Sie im Freien
eintauchen, dann héheren Wert eingeben

Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Maf3, um welches
das Werkzeug jeweils zugestellt wird; Wert gréf3er 0
eingeben

Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frasen in mm/min

Koord. Werkstlick-Oberflache Q203 (absolut): Koordina-
te Werkstlck-Oberfldche

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordinate
Spindelachse, in der keine Kollision zwischen Werk-
zeug und Werkstlick (Spannmittel) erfolgen kann

Mitte 1. Achse Q216 (absolut): Mitte des Zapfens in der
Hauptachse der Bearbeitungsebene

Mitte 2. Achse Q217 (absolut): Mitte des Zapfens in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene

Rohteil-Durchmesser Q222: Durchmesser des
vorbearbeiteten Zapfens; Rohteil-Durchmesser grofser
als Fertigteil-Durchmesser eingeben

Fertigteil-Durchmesser Q223: Durchmesser des fertig
bearbeiteten Zapfens; Fertigteil-Durchmesser kleiner
als Rohteil-Durchmesser eingeben

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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NC-Beispielsatze:

43 CYCL DEF 215 KREISZ. SCHLICHTEN
Q200=2 sSICHERHEITS-ABST.
Q201=-20 sTIEFE
Q206=150 sVORSCHUB TIEFENZUST.
Q202=5 sZUSTELL-TIEFE
Q207=500 s VORSCHUB FRAESEN
Q203=+0 ;s KOOR. OBERFLAECHE
Q204=50 32. SICHERHEITS-ABST.
Q216=150 sMITTE 1. ACHSE
Q217=+50 sMITTE 2. ACHSE
Q222=81 sROHTEIL-DURCHMESSER
Q223=80 sFERTIGTEIL-DURCHM.

177

8.3 Zyklen zum Frasen vonTaschen, Zapfen und Nuten



8.3 Zyklen zum Frasen vonTaschen, Zapfen und Nuten

NUTENFRAESEN (Zyklus 3)

Schruppen

1 Die TNC versetzt das Werkzeug um das Schlicht-Aufmalf$ (halbe
Differenz zwischen Nutbreite und Werkzeug-Durchmesser) nach
innen. Von dort aus sticht das Werkzeug in das Werkstlck ein und
frast in Langsrichtung der Nut

2 Am Ende der Nut erfolgt eine Tiefenzustellung und das Werkzeug
frast in Gegenrichtung.

Dieser Vorgang wiederholt sich, bis die programmierte Frastiefe
erreicht ist

Schlichten

3 Am Frasgrund fahrt die TNC das Werkzeug auf einer Kreisbahn
tangential an die AuRenkontur; danach wird die Kontur im Gleich-
lauf (bei M3) geschlichtet

4 AbschlieRend fahrt das Werkzeug im Eilgang FMAX auf den
Sicherheits-Abstand zurlick

Bei einer ungeraden Anzahl von Zustellungen fahrt das Werkzeug
im Sicherheits-Abstand zur Startposition

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Positionier-Satz auf den Startpunkt in der Bearbeitungs-
ebene — Mitte der Nut (2. Seiten-Lange) und um den
Werkzeug-Radius versetzt in der Nut — mit Radius-
korrektur RO programmieren.

PositionierSatz auf den Startpunkt in der Spindelachse
(Sicherheits-Abstand Uber Werkstlick-Oberflache) pro-
grammieren.

Das Vorzeichen des Parameters Tiefe legt die Arbeits-
richtung fest.

Fraser mit einem Uber Mitte schneidenden Stirnzahn
verwenden (DIN 844), oder Vorbohren am Startpunkt.

Fraserdurchmesser nicht groRRer als die Nutbreite und
nicht kleiner als die halbe Nutbreite wahlen.

3 Sicherheits-Abstand 1 (inkremental): Abstand zwi-
schen Werkzeugspitze (Startposition) und Werkstiick-
Oberflache

Frastiefe 2 (inkremental): Abstand zwischen Werk-
stlck-Oberflache und Taschengrund

Zustell-Tiefe 3 (inkremental): Maf3, um welches das
Werkzeug jeweils zugestellt wird; die TNC fahrt in
einem Arbeitsgang auf die Tiefe wenn:
Zustell-Tiefe und Tiefe gleich sind
die Zustell-Tiefe grofer als die Tiefe ist
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Vorschub Tiefenzustellung: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Einstechen

1. Seiten-Ldnge 4: Lange der Nut; 1. Schnittrichtung
durch Vorzeichen festlegen

2. Seiten-Léange 5: Breite der Nut

Vorschub F: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs in
der Bearbeitungsebene

NUT (Langloch) mit pendelndem Eintauchen
(Zyklus 210)

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Das Vorzeichen des Parameters Tiefe legt die Arbeits-
richtung fest.

Fraserdurchmesser nicht groRer als die Nutbreite und
nicht kleiner als ein Drittel der Nutbreite wahlen.

Fraserdurchmesser kleiner als die halbe Nutlange
wahlen: Sonst kann die TNC nicht pendelnd eintauchen.

Schruppen

1 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang in der Spindelachse
auf den 2. Sicherheits-Abstand und anschlieRend ins Zentrum des
linken Kreises; von dort aus positioniert die TNC das Werkzeug
auf den Sicherheits-Abstand Uber der Werkstick-Oberflache

2 Das Werkzeug fahrt mit dem Vorschub Frasen auf die WerkstUck-
Oberflache; von dort aus fahrt der Fraser in Langsrichtung der Nut
— schrag ins Material eintauchend — zum Zentrum des rechten
Kreises

3 Anschliefend fahrt das Werkzeug wieder schrag eintauchend
zurlick zum Zentrum des linken Kreises; diese Schritte wieder
holen sich, bis die programmierte Frastiefe erreicht ist

4 Auf der Frastiefe fahrt die TNC das Werkzeug zum Planfrasen an
das andere Ende der Nut und danach wieder in die Mitte der Nut

Schlichten

5 Von der Mitte der Nut fahrt die TNC das Werkzeug tangential an
die Fertigkontur; danach schlichtet die TNC die Kontur im Gleich-
lauf (bei M3)

6 Am Konturende fahrt das Werkzeug — tangential von der Kontur
weg — zur Mitte der Nut

7 Abschlieend fahrt das Werkzeug im Eilgang FMAX auf den
Sicherheits-Abstand zurlick und — falls eingegeben — auf den 2.
Sicherheits-Abstand

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

NC-Beispielsatze:

44
45
46
47
48
49
50

CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL

DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF
DEF

W W W wwww
. . . . . . .
S U1 B W N = O

NUTENFRAESEN
ABST 2

TIEFE -20
ZUSTLG 5 F100
X+80

Y12

F275
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Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeugspitze und Werksttick-Oberflache

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand zwischen Werk-
stick-Oberflache und Nutgrund

Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Fréasen in mm/min

Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Mal3, um welches
das Werkzeug bei einer Pendelbewegung in der
Spindelachse insgesamt zugestellt wird

Bearbeitungs-Umfang (0/1/2) Q215: Bearbeitungs-
Umfang festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: Nur Schruppen

2: Nur Schlichten

Koord. Werkstlck-Oberflache Q203 (absolut): Koordina-
te der Werkstlck-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Z-Koordinate, in der keine Kollision zwischen Werk-
zeug und Werkstick (Spannmittel) erfolgen kann

Mitte 1. Achse Q216 (absolut): Mitte der Nut in der
Hauptachse der Bearbeitungsebene

Mitte 2. Achse Q217 (absolut): Mitte der Nut in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene

1. Seiten-Lange Q218 (Wert parallel zur Hauptachse
der Bearbeitungsebene): Langere Seite der Nut
eingeben

2. Seiten-Lange Q219 (Wert parallel zur Nebenachse
der Bearbeitungsebene): Breite der Nut eingeben;
wenn Nutbreite gleich Werkzeug-Durchmesser
eingegeben, dann schruppt die TNC nur (Langloch
frasen)

Drehwinkel Q224 (absolut): Winkel, um den die
gesamte Nut gedreht wird; das Drehzentrum liegt im
Zentrum der Nut

Q203

zA

Q200 MZIZ>
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|
N Q207
Q204

TRy
Q202 —
444
| |Q201
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=Y

Q217

Yi

Q2\9

Q2\8

Q224

o

Q216

NC-Beispielsatze:

51 CYCL DEF 210 NUT PENDELND

Q200=2
0201=-20
0207=500
0202=5
0215=0
Q203=+0
0204=50
0216=+50
Q217=+50
0218=80
0219=12
0224=+15

sSICHERHEITS-ABST.
sTIEFE

sVORSCHUB FRAESEN
sZUSTELL-TIEFE
sBEARBEITUNGS-UMFANG
sKOOR. OBERFLAECHE
352. SICHERHEITS-ABST.
sMITTE 1. ACHSE
sMITTE 2. ACHSE

s1. SEITEN-LAENGE
s2. SEITEN-LAENGE
sDREHLAGE
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RUNDE NUT (Langloch) mit pendelndem
Eintauchen (Zyklus 211)

Schruppen

1 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang in der Spindel-
achse auf den 2. Sicherheits-Abstand und anschliefend ins
Zentrum des rechten Kreises. Von dort aus positioniert die TNC
das Werkzeug auf den eingegebenen Sicherheits-Abstand Uber
der Werkstlck-Oberflache

2 Das Werkzeug fahrt mit dem Vorschub Frasen auf die Werkstlick-
Oberflache; von dort aus fahrt der Fraser — schrdag ins Material
eintauchend — zum anderen Ende der Nut

3 Anschliefend fahrt das Werkzeug wieder schrag eintauchend
zurlick zum Startpunkt; dieser Vorgang (2 bis 3) wiederholt sich, bis
die programmierte Frastiefe erreicht ist

4 Auf der Frastiefe fahrt die TNC das Werkzeug zum Planfrasen ans
andere Ende der Nut

Schlichten

5 Zum Schlichten der Nut fahrt die TNC das Werkzeug tangential an
die Fertigkontur. Danach schlichtet die TNC die Kontur im Gleich-
lauf (bei M3). Der Startpunkt fir den Schlichtvorgang liegt im
Zentrum des rechten Kreises.

6 Am Konturende fahrt das Werkzeug tangential von der Kontur
weg

7 AbschlieRend fahrt das Werkzeug im Eilgang FMAX auf den
Sicherheits-Abstand zurlick und - falls eingegeben — auf den 2.
Sicherheits-Abstand
[ Beachten Sie vor dem Programmieren

Das Vorzeichen des Parameters Tiefe legt die Arbeits-
richtung fest.

Fraserdurchmesser nicht grofser als die Nutbreite und
nicht kleiner als ein Drittel der Nutbreite wahlen.

Fraserdurchmesser kleiner als die halbe Nutlange wahlen.
Sonst kann die TNC nicht pendelnd eintauchen.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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211
.

182

1> Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeugspitze und Werkstick-Oberflache

» Tiefe Q201 (inkremental): Abstand zwischen Werk-
stlck-Oberflache und Nutgrund

» Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Fréasen in mm/min

1 Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): MaR, um welches
das Werkzeug bei einer Pendelbewegung in der
Spindelachse insgesamt zugestellt wird

» Bearbeitungs-Umfang (0/1/2) Q215: Bearbeitungs-
Umfang festlegen:
0: Schruppen und Schlichten
1: Nur Schruppen
2: Nur Schlichten

» Koord. Werkstlck-Oberflache Q203 (absolut): Koordina-
te der Werkstiick-Oberflache

> 2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Z-Koordinate, in der keine Kollision zwischen Werkzeug
und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen kann

» Mitte 1. Achse Q216 (absolut): Mitte der Nut in der
Hauptachse der Bearbeitungsebene

» Mitte 2. Achse Q217 (absolut): Mitte der Nut in der
Nebenachse der Bearbeitungsebene

> Teilkreis-Durchmesser Q244: Durchmesser des
Teilkreises eingeben

2. Seiten-Lange Q219: Breite der Nut eingeben; wenn
Nutbreite gleich Werkzeug-Durchmesser eingegeben,
dann schruppt die TNC nur (Langloch frasen)

1 Startwinkel Q245 (absolut): Polarwinkel des Start-
punkts eingeben

> C)ffnungs-WinkeI der Nut Q248 (inkremental):
Offnungs-Winkel der Nut eingeben

Q217

i

x

=
Q216

NC-Beispielsatze:

8 Programmieren: Zyklen



T
m
O
m
=
T
>
=
_|
=
O
N
N
(o))
w
_|
=
O
N
w
(@)

50 100 -40 -30 -20

Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition Schruppen/Schlichten
Werkzeug-Definition Nutenfraser
Werkzeug-Aufruf Schruppen/Schlichten
Werkzeug freifahren

Zyklus-Definition AuRenbearbeitung

Zyklus-Aufruf AuRenbearbeitung
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Zyklus-Definition Kreistasche

Zyklus-Aufruf Kreistasche
Werkzeug-Wechsel
Werkzeug-Aufruf Nutenfraser
Zyklus-Definition Nut 1

Zyklus-Aufruf Nut 1

Neuer Startwinkel fir Nut 2
Zyklus-Aufruf Nut 2

Werkzeug freifahren, Programm-Ende
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8.4 Zyklen zum Herstellen von Punkte-

mustern

Die TNC stellt 2 Zyklen zur Verfligung, mit denen Sie Punktemuster
fertigen konnen:

Zyklus Softkey

220 PUNKTEMUSTER AUF KREIS

221 PUNKTEMUSTER AUF LINIEN o

Folgende Bearbeitungszyklen kénnen Sie mit den Zyklen 220 und
221 kombinieren:

Zyklus 1 TIEFBOHREN

Zyklus 2 GEWINDEBOHREN mit Ausgleichsfutter

Zyklus 3 NUTENFRAESEN

Zyklus 4 TASCHENFRAESEN

Zyklus 5 KREISTASCHE

Zyklus 17 GEWINDEBOHREN ohne Ausgleichsfutter

Zyklus 18 GEWINDESCHNEIDEN

Zyklus 200 BOHREN

Zyklus 201 REIBEN

Zyklus 202 AUSDREHEN

Zyklus 203  UNIVERSAL-BOHRZYKLUS

Zyklus 204 RUECKWAERTS-SENKEN

Zyklus 212 TASCHE SCHLICHTEN

Zyklus 213 ZAPFEN SCHLICHTEN

Zyklus 214 KREISTASCHE SCHLICHTEN

Zyklus 215 KREISZAPFEN SCHLICHTEN

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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PUNKTEMUSTER AUF KREIS (Zyklus 220)

1 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang von der aktuellen
Position zum Startpunkt der ersten Bearbeitung.

Reihenfolge:
2. Sicherheits-Abstand anfahren (Spindelachse)
Startpunkt in der Bearbeitungsebene anfahren
Auf Sicherheits-Abstand Uber Werkstlck-Oberflache fahren
(Spindelachse)

2 Ab dieser Position fihrt die TNC den zuletzt definierten
Bearbeitungszyklus aus

3 Anschlie3end positioniert die TNC das Werkzeug mit einer Gera-
den-Bewegung auf den Startpunkt der nachsten Bearbeitung; das
Werkzeug steht dabei auf Sicherheits-Abstand (oder
2. Sicherheits-Abstand)

4 Dieser Vorgang (1 bis 3) wiederholt sich, bis alle Bearbeitungen
ausgefuhrt sind

(&5 Beachten Sie vor dem Programmieren

Zyklus 220 ist DEF-AKktiv, das heildt, Zyklus 220 ruft
automatisch den zuletzt definierten Bearbeitungszyklus
auf!

Wenn Sie einen der Bearbeitungszyklen 200 bis 204 und
212 bis 215 mit Zyklus 220 kombinieren, wirken der
Sicherheits-Abstand, die Werkstlck-Oberflache und der
2. Sicherheits-Abstand aus Zyklus 220!

Mitte 1. Achse Q216 (absolut): Teilkreis-Mittelpunkt in
i der Hauptachse der Bearbeitungsebene

Mitte 2. Achse Q217 (absolut): Teilkreis-Mittelpunkt in
der Nebenachse der Bearbeitungsebene

Teilkreis-Durchmesser Q244: Durchmesser des
Teilkreises

Startwinkel Q245 (absolut): Winkel zwischen der
Hauptachse der Bearbeitungsebene und dem Start-
punkt der ersten Bearbeitung auf dem Teilkreis

Endwinkel Q246 (absolut): Winkel zwischen der
Hauptachse der Bearbeitungsebene und dem Start-
punkt der letzten Bearbeitung auf dem Teilkreis (gilt
nicht flr Vollkreise); Endwinkel ungleich Startwinkel
eingeben; wenn Endwinkel grofier als Startwinkel
eingegeben, dann Bearbeitung im Gegen-Uhrzeiger
sinn, sonst Bearbeitung im Uhrzeigersinn

Winkelschritt Q247 (inkremental): Winkel zwischen
zwei Bearbeitungen auf dem Teilkreis; wenn der
Winkelschritt gleich null ist, dann berechnet die TNC
den Winkelschritt aus Startwinkel, Endwinkel und
Anzahl Bearbeitungen; wenn ein Winkelschritt einge-
geben ist, dann bericksichtigt die TNC den Endwinkel
nicht; das Vorzeichen des Winkelschritts legt die
Bearbeitungsrichtung fest (- = Uhrzeigersinn)

186

Q203

z

Q200 Q204

=
X
YA
N = Q241
//'(I)“\}Zi

Q217

S\ |

f X

Q216

NC-Beispielsatze:

53 CYCL DEF 220 MUSTER KREIS

Q216=+50
Q217=+50
Q244=80
Q245=+0
Q246=+360
Q247=+0
Q241=8
Q200=2
Q203=+0
Q204=50

sMITTE 1. ACHSE
sMITTE 2. ACHSE
sTEILKREIS-DURCHM.

s STARTWINKEL
sENDWINKEL
sWINKELSCHRITT
sANZAHL BEARBEITUNGEN
sSICHERHEITS-ABST.
sKOOR. OBERFLAECHE
352. SICHERHEITS-ABST.
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Anzahl Bearbeitungen Q241: Anzahl der Bearbeitun-
gen auf dem Teilkreis

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeugspitze und Werkstick-Oberflache;
Wert positiv eingeben

Koord. Werkstlck-Oberflache Q203 (absolut): Koordina-
te Werkstlck-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordinate
Spindelachse, in der keine Kollision zwischen Werk-
zeug und Werkstuck (Spannmittel) erfolgen kann; Wert
positiv eingeben

PUNKTEMUSTER AUF LINIEN (Zyklus 221)

% Beachten Sie vor dem Programmieren

Zyklus 221 ist DEFAktiv, das heifdt, Zyklus 221 ruft
automatisch den zuletzt definierten Bearbeitungszyklus
auf!

Wenn Sie einen der Bearbeitungszyklen 200 bis 204 und
211 bis 215 mit Zyklus 220 kombinieren, wirken der
Sicherheits-Abstand, die Werkstlck-Oberflache und der
2. Sicherheits-Abstand aus Zyklus 220!

1 Die TNC positioniert das Werkzeug automatisch von der aktuellen
Position zum Startpunkt der ersten Bearbeitung

Reihenfolge:

2. Sicherheits-Abstand anfahren (Spindelachse)

Startpunkt in der Bearbeitungsebene anfahren

Auf Sicherheits-Abstand Uber Werkstick-Oberflache fahren
(Spindelachse)

2 Ab dieser Position fihrt die TNC den zuletzt definierten
Bearbeitungszyklus aus

3 Anschlief3end positioniert die TNC das Werkzeug in positiver
Richtung der Hauptachse auf den Startpunkt der nachsten
Bearbeitung; das Werkzeug steht dabei auf Sicherheits-Abstand
(oder 2. Sicherheits-Abstand)

4 Dieser Vorgang (1 bis 3) wiederholt sich, bis alle Bearbeitungen
auf der ersten Zeile ausgefiihrt sind; das Werkzeug steht am
letzten Punkt der ersten Zeile

5 Danach fahrt die TNC das Werkzeug zum letzten Punkt der
zweiten Zeile und fUhrt dort die Bearbeitung durch

6 Von dort aus positioniert die TNC das Werkzeug in negativer
Richtung der Hauptachse auf den Startpunkt der nachsten
Bearbeitung

7 Dieser Vorgang (6) wiederholt sich, bis alle Bearbeitungen der
zweiten Zeile ausgefihrt sind

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

187

8.4 Zyklen zum Herstellen von Punktemustern



8.4 Zyklen zum Herstellen von Punktemustern

8 AnschlieRend fahrt die TNC das Werkzeug auf den Startpunkt der

nachsten Zeile

9 In einer Pendelbewegung werden alle weiteren Zeilen
abgearbeitet

2217000
o9
D

188

> Startpunkt 1. Achse Q225 (absolut): Koordinate des
Startpunktes in der Hauptachse der Bearbeitungs-
ebene

1 Startpunkt 2. Achse Q226 (absolut): Koordinate des
Startpunktes in der Nebenachse der Bearbeitungs-
ebene

» Abstand 1. Achse Q237 (inkremental): Abstand der
einzelnen Punkte auf der Zeile

» Abstand 2. Achse Q238 (inkremental): Abstand der
einzelnen Zeilen voneinander

> Anzahl Spalten Q242: Anzahl der Bearbeitungen auf
der Zeile

» Anzahl Zeilen Q243: Anzahl der Zeilen

» Drehwinkel Q224 (absolut): Winkel, um den das
gesamte Anordnungsbild gedreht wird; das Dreh-
zentrum liegt im Startpunkt

> Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeugspitze und Werkstlck-Oberflache

» Koord. Werkstilick-Oberflache Q203 (absolut): Koordina-

te Werkstlick-Oberflache

> 2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordinate

Spindelachse, in der keine Kollision zwischen Werk-
zeug und Werkstick (Spannmittel) erfolgen kann

Y
Q226
X

Q225

z

Q203

X

NC-Beispielsatze:
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Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition
Werkzeug-Aufruf
Werkzeug freifahren
Zyklus-Definition Bohren
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—

920

Zyklus-Definition Lochkreis 1, CYCL 200 wird automatisch gerufen,
Q200, Q203 und Q204 wirken aus Zyklus 220

Zyklus-Definition Lochkreis 2, CYCL 200 wird automatisch gerufen,
Q200, Q203 und Q204 wirken aus Zyklus 220

Werkzeug freifahren, Programm-Ende
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8.5 SL-Zyklen

Mit den Sl:Zyklen lassen sich komplexe zusammengesetzte Kontu-
ren konturorientiert bearbeiten, um eine besonders hohe
Oberflachenglte zu erhalten.

Eigenschaften der Kontur
Eine Gesamtkontur kann aus Uberlagerten Teilkonturen (bis zu 12
Stlick) zusammengesetzt sein. Beliebige Taschen und Inseln
bilden dabei die Teilkonturen

Die Liste der Teilkonturen (Unterprogramm-Nummern) geben Sie
im Zyklus 14 KONTUR ein. Die TNC berechnet aus den Teil-
konturen die Gesamtkontur

Die Teilkonturen selbst geben Sie als Unterprogramme ein.

Der Speicher fur einen Sl-Zyklus ist begrenzt. Alle Unterprogram-
men durfen zusammen nicht mehr als z.B. 128 Geradensétze
enthalten

Eigenschaften der Unterprogramme
Koordinaten-Umrechnungen sind erlaubt

Die TNC ignoriert Vorschibe F und Zusatz-Funktionen M

Die TNC erkennt eine Tasche, wenn Sie die Kontur innen umlau-
fen, z.B. Beschreibung der Kontur im Uhrzeigersinn mit Radius-
Korrektur RR

Die TNC erkennt eine Insel, wenn Sie die Kontur auf3en umlaufen,

z.B. Beschreibung der Kontur im Uhrzeigersinn mit Radius-
Korrektur RL

Die Unterprogramme durfen keine Koordinaten in der Spindel-
achse enthalten

Im ersten Koordinatensatz des Unterprogramms legen Sie die
Bearbeitungsebene fest. Zusatzachsen U,V,W sind erlaubt

Eigenschaften der Bearbeitungszyklen
Die TNC positioniert vor jedem Zyklus automatisch auf den
Sicherheits-Abstand

Jedes Tiefen-Niveau wird ohne Werkzeug-Abheben gefrast;
Inseln werden seitlich umfahren

Der Radius von , Innen-Ecken” ist programmierbar — das Werk-
zeug bleibt nicht stehen, Freischneide-Markierungen werden
verhindert (gilt fur duf3erste Bahn beim Raumen und Seiten-
Schlichten)

Beim Seiten-Schlichten fahrt die TNC die Kontur auf einer tangen-
tialen Kreisbahn an

Beim Tiefen-Schlichten fahrt die TNC das Werkzeug ebenfalls auf

einer tangentialen Kreisbahn an das Werkstick (z.B.: Spindelachse

Z: Kreisbahn in Ebene Z/X)

Die TNC bearbeitet die Kontur durchgehend im Gleichlauf bzw. im

Gegenlauf

@ Mit MP7420 legen Sie fest, wohin die TNC das Werkzeug
am Ende der Zyklen 21 bis 24 positioniert.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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c Die Mafdangaben fir die Bearbeitung, wie Frastiefe, Aufmafe und Schema: Arbeiten mit SL-Zyklen
o Sicherheits-Abstand geben Sie zentral im Zyklus 20 als KONTUR-
X  DATENein. 0 BEGIN PGM SL2 MM
> e
N Ubersicht: SL-zyklen 12 CYCL DEF 14.0 KONTUR ...
@ zpus  softkey 13 CYCLDEF 20.0 KNURDATEN ...
o . e
06 14 KONTUR fawingend erforderlich 16 CYCL DEF 21.0 VORBOWREN ...
17 cycL cALL
20 KONTUR-DATEN (zwingend erforderlich) T
18 CYCL DEF 22.0 RAEUMEN ...
21 VORBOHREN (wahiweise verwendoar) " woeveLear
S
22 RAEUMEN (zwingend erforderlich) = 22 CYCL DEF 23.0 SCHLICHTEN TIEFE ...
23 CYCL CALL
23 SCHLICHTEN TIEFE (wahlweise verwendbar) 23@ ]
26 CYCL DEF 24.0 SCHLICHTEN SEITE ...
. 24 SCHLICHTEN SEITE (wahlweise verwendbar) = 27 CYCL CALL
e
: 50 L Z+250 RO FMAX M2
Erweiterte Zyklen:
s1BLI
Zykus 0000000000000 Softkey ...
25 KONTUR-ZUG o s5LLO
s6BL2
97 7YLINDER-MANTEL "a e
6 LBLO
e
99 END PGM SL2MM
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KONTUR (Zyklus 14)
In Zyklus 14 KONTUR listen Sie alle Unterprogramme auf, die zu
einer Gesamtkontur Uberlagert werden sollen.

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Zyklus 14 ist DEF-Aktiv, das hei’t ab seiner Definition im
Programm wirksam.

In Zyklus 14 kénnen Sie maximal 12 Unterprogramme
(Teilkonturen) auflisten.

Label-Nummern flir die Kontur: Alle Label-Nummern

der einzelnen Unterprogramme eingeben, die zu einer

Kontur Uberlagert werden sollen. Jede Nummer mit
der Taste ENT bestatigen und die Eingaben mit der
Taste END abschlieRRen.

NC-Beispielsatze:
55 CYCL DEF 14.0 KONTUR
56 CYCL DEF 14.1 KONTURLABEL 1 /2 /3

Uberlagerte Konturen

Taschen und Inseln kénnen Sie zu einer neuen Kontur tberlagern.
Damit kénnen Sie die Flache einer Tasche durch eine Uberlagerte
Tasche vergrofRern oder eine Insel verkleinern.

Unterprogramme: Uberlagerte Taschen

Die nachfolgenden Programmierbeispiele sind Kontur
Unterprogramme, die in einem Hauptprogramm von
Zyklus 14 KONTUR aufgerufen werden.

Die Taschen A und B Uberlagern sich.

Die TNC berechnet die Schnittpunkte S; und S,, sie missen nicht
programmiert werden.

Die Taschen sind als Vollkreise programmiert.
Unterprogramm 1: Tasche links

51 LBL 1

52 L X+10 Y+50 RR
53 CC X+35 Y+50
54 C X+10 Y+50 DR-
55 LBL 0

Unterprogramm 2: Tasche rechts

56 LBL 2

57 L X+90 Y+50 RR
58 CC X+65 Y+50
59 C X+90 Y+50 DR-
60 LBL 0

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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~Summen” -Flache
Beide Teilflachen A und B inklusive der gemeinsam Uberdeckten
Flache sollen bearbeitet werden:

" Die Flachen A und B mussen Taschen sein.

11 Die erste Tasche (in Zyklus 14) muR auRerhalb der zweiten
beginnen.

Flache A:

Ll
Q:
Q
>
[0)
w

.Differenz” -Flache
Flache A soll ohne den von B lberdeckten Anteil bearbeitet wer-
den:

1 Flache A mufd Tasche und B muR Insel sein.
A muf’ auRerhalb B beginnen.
Flache A:

n
Q:
Q
>
@
w

—

94
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»Schnitt” -Flache
Die von A und B Uberdeckte Flache soll bearbeitet werden. (Einfach
Uberdeckte Flachen sollen unbearbeitet bleiben.)

A und B missen Taschen sein.
A muf innerhalb B beginnen.
Flache A:

51 LBL 1

52 L X+60 Y+50 RR
53 CC X+35 Y+50
54 C X+60 Y+50 DR-
55 LBL 0

Flache B:

56 LBL 2

57 L X+90 Y+50 RR
58 CC X+65 Y+50
59 C X+90 Y+50 DR-
60 LBL 0

KONTUR-DATEN (Zyklus 20)

In Zyklus 20 geben Sie Bearbeitungs-Informationen fir die Unter
programme mit den Teilkonturen an.

(&= Beachten Sie vor dem Programmieren

Zyklus 20 ist DEF-Aktiv, das hei’t Zyklus 20 ist ab seiner
Definition im Bearbeitungs-Programm aktiv.

Das Vorzeichen des Parameters Tiefe legt die Arbeits-
richtung fest.

Die in Zyklus 20 angegebenen Bearbeitungs-Informa-
tionen gelten flr die Zyklen 21 bis 24.

Wenn Sie Sl-Zyklen in Q-ParameterProgrammen anwen-
den, dann durfen Sie die Parameter Q1 bis Q19 nicht als
Programm-Parameter benutzen.

Frastiefe Q1 (inkremental): Abstand zwischen
PATEN Werkstlckoberflache und Taschengrund.

Bahn-Uberlappung Faktor Q2: Q2 x Werkzeug-Radius
ergibt die seitliche Zustellung k.

Schlichtaufmalfd Seite Q3 (inkremental): Schlicht-
Aufmald in der Bearbeitungs-Ebene.

SchlichtaufmaR Tiefe Q4 (inkremental): Schlicht-
Aufmal fir die Tiefe.

Koordinate Werkstiick-Oberflache Q5 (absolut): Absolu-

te Koordinate der Werkstlick-Oberflache

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Sicherheits-Abstand Q6 (inkremental): Abstand zwi-
schen Werkzeug-Stirnflache und Werkstlck-
Oberflache

Sichere Hohe Q7 (absolut): Absolute Hohe, in der keine

Kollision mit dem Werkstlck erfolgen kann (fur

Zwischenpositionierung und Rickzug am Zyklus-Ende)

Innen-Rundungsradius Q8: Verrundungs-Radius an

Innen-, Ecken”; Eingegebener Wert bezieht sich auf

die Werkzeug-Mittelpunktsbahn

Drehsinn ? Uhrzeigersinn = -1 Q9: Bearbeitungs-
Richtung fur Taschen

im Uhrzeigersinn (Q9 = -1 Gegenlauf fir Tasche
und Insel)

im Gegenuhrzeigersinn (Q9 = +1 Gleichlauf fur
Tasche und Insel)

Sie kénnen die Bearbeitungs-Parameter bei einer Programm-
Unterbrechung Uberprifen und ggf. Uberschreiben.

NC-Beispielsatze:

57

196

CYCL DEF 20.0 KONTUR-DATEN
Q1=-20 sFRAESTIEFE

sBAHN-UEBERLAPPUNG

03=+0.2 sAUFMASS SEITE
Q4=+0.1 sAUFMASS TIEFE

;KOOR. OBERFLAECHE
sSICHERHEITS-ABST.

Q7=+50 sSICHERE HOEHE
08=0.5 sRUNDUNGSRADIUS

sDREHSINN

zi

Q5

j%Qm
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VORBOHREN (Zyklus 21)

Die TNC berticksichtigt einen imTOOL CALI-Satz program-
mierten Deltawert DR nicht zur Berechnung der Einstich-
punkte.

Zyklus-Ablauf
Wie Zyklus 1 Tiefbohren (siehe ,8.2 Bohrzyklen”).

Einsatz
Zyklus 21 VORBOHREN berticksichtigt fur die Einstichpunkte das
Schlichtaufmaf’ Seite und das Schlichtaufmal’ Tiefe, sowie den
Radius des Ausraum-Werkzeugs. Die Einstichpunkte sind gleichzei-
tig die Startpunkte firs Raumen.

21 Zustell-Tiefe Q10 (inkremental): Mal, um das das
G Werkzeug jeweils zugestellt wird (Vorzeichen bei

negativer Arbeitsrichtung ,—")

q
i)
S

Vorschub Tiefenzustellung Q11: Bohrvorschub in
mm/min

Ausraum-Werkzeug Nummer Q13: Werkzeug-Nummer
des Ausraum-Werkzeugs

NC-Beispielsatze:
58 CYCL DEF 21.0 VORBOHREN

Q10=+5 sZUSTELL-TIEFE
Q11=100 sVORSCHUB TIEFENZ.
Q13=1 sAUSRAEUM-WERKZEUG

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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RAEUMEN (Zyklus 22)

1 Die TNC positioniert das Werkzeug Uber den Einstichpunkt; dabei
wird das Schlichtaufmald Seite berlicksichtigt

2 In der ersten Zustell-Tiefe frast das Werkzeug mit dem
Frasvorschub Q12 die Kontur von innen nach aulRen

3 Dabei werden die Inselkonturen (hier: C/D) mit einer Annaherung
an die Taschenkontur (hier: A/B) freigefrast

4 Anschlief3end fahrt die TNC die Taschenkontur fertig und das
Werkzeug auf die Sichere Hohe zurlick

(&5 Beachten Sie vor dem Programmieren

Ggf. Fraser mit einem Uber Mitte schneidenden Stirnzahn
verwenden (DIN 844), oder Vorbohren mit Zyklus 21.

zz Zustell-Tiefe Q10 (inkremental): MaR, um das das
Werkzeug jeweils zugestellt wird

Vorschub Tiefenzustellung Q11: Eintauchvorschub in
mm/min

Vorschub Ausrdumen Q12: Frasvorschub in
mm/min

Vorraum-Werkzeug Nummer Q18: Nummer des
Werkzeugs, mit dem die TNC bereits vorgerdumt hat.
Falls nicht vorgerdumt wurde , 0" eingeben; falls Sie
hier eine Nummer eingeben, raumt die TNC nur den
Teil aus, der mit dem Vorraum-Werkzeug nicht bearbei-
tet werden konnte.

Falls der Nachraumbereich nicht seitlich anzufahren ist,
taucht die TNC pendelnd ein; dazu mUssen Sie in der
Werkzeug-Tabelle TOOL.T (siehe Kapitel 5.2) die
Schneidenlange LCUTS und den maximalen Eintauch-
winkel ANGLE des Werkzeugs definieren. Ggf. gibt die
TNC eine Fehlermeldung aus

Vorschub Pendeln Q19: Pendelvorschub in
mm/min

NC-Beispielsatze:

59 CYCL DEF 22.0 RAEUMEN
Q10=+5 sZUSTELL-TIEFE
Q11=100 sVORSCHUB TIEFENZ.
Q12=350 sVORSCHUB RAEUMEN
Q18=1 s VORRAEUM-WERKZEUG
Q19=150 sVORSCHUB PENDELN
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SCHLICHTENTIEFE (Zyklus 23)

Die TNC ermittelt den Startpunkt firs Schlichten selb-
standig. Der Startpunkt ist abhdngig von den Platzverhalt-
nissen in der Tasche.

Die TNC fahrt das Werkzeug weich (vertikaler Tangentialkreis) auf
die zu bearbeitende Flache. Anschlief3end wird das beim Ausrdumen
verbliebene Schlichtaufmald abgefrast.

2 Vorschub Tiefenzustellung Q11: Verfahrgeschwindigkeit
=5 des Werkzeugs beim
Einstechen

Vorschub Ausraumen Q12: Frasvorschub

NC-Beispielsatze:

60 CYCL DEF 23.0 SCHLICHTEN TIEFE
Q11=100 sVORSCHUB TIEFENZ.
Q12=350 sVORSCHUB RAEUMEN

SCHLICHTEN SEITE (Zyklus 24)

Die TNC fahrt das Werkzeug auf einer Kreisbahn tangential an die
Teilkonturen. Jede Teilkontur wird separat geschlichtet.

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Die Summe aus Schlichtaufmaf’ Seite (Q14) und Schlicht-
werkzeug-Radius muf$ kleiner sein als die Summe aus
Schlichtaufmal Seite (Q3,Zyklus 20) und Raumwerkzeug-
Radius.

Wenn Sie Zyklus 24 abarbeiten ohne zuvor mit Zyklus 22
ausgeraumt zu haben, gilt oben aufgestellte Berechnung
ebenso; der Radius des Raum-Werkzeugs hat dann den
Wert ,0"

Die TNC ermittelt den Startpunkt firs Schlichten selbstan-
dig. Der Startpunkt ist abhdngig von den Platzverhaltnis-
sen in der Tasche.

Drehsinn ? Uhrzeigersinn = -1 Q9:
Bearbeitungsrichtung:

+1: Drehung im Gegen-Uhrzeigersinn
-1: Drehung im Uhrzeigersinn

Zustell-Tiefe Q10 (inkremental): MaR, um das das
Werkzeug jeweils zugestellt wird

Vorschub Tiefenzustellung Q11: Eintauchvorschub
Vorschub Ausraumen Q12: Frasvorschub

Schlichtaufmal Seite Q14 (inkremental): Aufmaf3 fir
mehrmaliges Schlichten; der letzte Schlicht-Rest wird
ausgeraumt, wenn Sie Q14 = 0 eingeben

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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NC-Beispielsatze:
61 CYCL DEF 24.0 SCHLICHTEN SEITE
Q9=+1 ;DREHSINN
Q10=+5 ;ZUSTELL-TIEFE
Q11=100 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q12=350 ;VORSCHUB RAEUMEN
Q14=+0 ;AUFMASS SEITE
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8.5 SL-Zyklen

KONTUR-ZUG (Zyklus 25)

Mit diesem Zyklus lassen sich zusammen mit Zyklus 14 KONTUR -
,offene” Konturen bearbeiten: Konturbeginn und -ende fallen nicht
zusammen.

Der Zyklus 25 KONTUR-ZUG bietet gegenUber der Bearbeitung einer
offenen Kontur mit Positioniersatzen erhebliche Vorteile:

Die TNC Uberwacht die Bearbeitung auf Hinterschneidungen und
Konturverletzungen. Kontur mit der Test-Grafik Uberprifen

Ist der Werkzeug-Radius zu grofR, so muld die Kontur an Innen-
ecken eventuell nachbearbeitet werden

Die Bearbeitung 4Rt sich durchgehend im Gleich- oder Gegenlauf
ausfihren. Die Frasart bleibt sogar erhalten, wenn Konturen
gespiegelt werden

Bei mehreren Zustellungen kann die TNC das Werkzeug hin und
her verfahren: Dadurch verringert sich die Bearbeitungszeit

Sie konnen Aufmafie eingeben, um in mehreren Arbeitsgangen zu
schruppen und zu schlichten
@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Das Vorzeichen des Parameters Tiefe legt die Arbeits-
richtung fest.

Die TNC bertcksichtigt nur das erste Label aus Zyklus 14
KONTUR.

Der Speicher flr einen Sl=Zyklus ist begrenzt. Sie kdnnen
in einem Sl-Zyklus z.B. maximal 128 Geraden-Satze
programmieren.

Zyklus 20 KONTUR-DATEN wird nicht bendtigt.

Direkt nach Zyklus 25 programmierte Positionen im
Kettenmald beziehen sich auf die Position des \Werkzeugs
am Zyklus-Ende.
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= Frastiefe Q1 (inkremental): Abstand zwischen Werk-
% stlick-Oberflache und Konturgrund

Schlichtaufmal Seite Q3 (inkremental): Schlichtaufmaf’
in der Bearbeitungsebene

Koord. Werkstick-Oberflache Q5 (absolut): Absolute
Koordinate der Werkstlick Oberfldche bezogen auf den
Werksttck-Nullpunkt

Sichere Hohe Q7 (absolut): Absolute Héhe, in der
keine Kollision zwischen Werkzeug und Werkstick
erfolgen kann; Werkzeug-Ruickzugposition am Zyklus-
Ende

Zustell-Tiefe Q10 (inkremental): Mal3, um das das
Werkzeug jeweils zugestellt wird

Vorschub Tiefenzustellung Q11:Vorschub bei Verfahrbe-
wegungen in der Spindelachse

Vorschub Frasen Q12: Vorschub bei Verfahrbewegungen
in der Bearbeitungsebene

Frasart ? Gegenlauf = -1 Q15:

Gleichlauf-Frasen: Eingabe = +1
Gegenlauf-Frasen: Eingabe = -1
Abwechselnd im Gleich- und Gegenlauf frasen bei
mehreren Zustellungen: Eingabe =0

NC-Beispielsatze:
62 CYCL DEF 25.0 KONTUR-ZUG

Q1=-20 s FRAESTIEFE

Q3=+0 sAUFMASS SEITE
Q5=+0 sKOOR. OBERFLAECHE
Q7=+50 sSICHERE HOEHE
Q10=+5 sZUSTELL-TIEFE

Q11=100 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q12=350 ;VORSCHUB FRAESEN
Q15=+1 ; FRAESART

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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ZYLINDER-MANTEL (Zyklus 27)

%’  Maschine und TNC missen vom Maschinenhersteller fir
= Zyklus 27 ZYLINDER-MANTEL vorbereitet sein

Mit diesem Zyklus kénnen Sie eine auf der Abwicklung definierte
Kontur auf den Mantel eines Zylinders Ubertragen.

Die Kontur beschreiben Sie in einem Unterprogramm, das Sie Uber
Zyklus 14 (KONTUR) festlegen.

Das Unterprogramm enthalt Koordinaten in einer Winkelachse
(z.B. C-Achse) und der Achse, die dazu parallel verlauft (z.B. Spindel-
achse). Als Bahnfunktionen stehen L, CHF, CR, RND zur Verfligung.

Die Angaben in der Winkelachse kénnen Sie wahlweise in Grad oder
in mm (Inch) eingeben (bei der Zyklus-Definition festlegen).

% Beachten Sie vor dem Programmieren

Der Speicher flr einen Sl=Zyklus ist begrenzt. Sie kénnen
in einem Sl=Zyklus z.B. maximal 128 Geraden-Satze
programmieren.

Das Vorzeichen des Parameters Tiefe legt die Arbeits-
richtung fest.

Fréaser mit einem Uber Mitte schneidenden Stirnzahn
verwenden (DIN 844).

Der Zylinder muf mittig auf dem Rundtisch aufgespannt
sein.

Die Spindelachse muf3 senkrecht zur Rundtisch-Achse
verlaufen. Wenn dies nicht der Fall ist, dann gibt die TNC
eine Fehlermeldung aus.

Werkzeug in der X-Achse (bei Spindelachse Y) vor dem
Zyklus-Aufruf auf Rundtisch-Mitte vorpositionieren.

Diesen Zyklus kénnen Sie auch bei geschwenkter
Bearbeitungsebene ausfihren.

Die TNC Uberprft, ob die korrigierte und unkorrigierte
Bahn des Werkzeugs innerhalb des Anzeige-Bereichs der
Drehachse liegt, der im Maschinen-Parameter 810.x
definiert ist. Bei Fehlermeldung ,, Kontur-Programmier-
fehler” ggf. MP 810.x = O setzen.
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= Frastiefe Q1 (inkremental): Abstand zwischen Zylinder-
=s Mantel und Konturgrund

Schlichtaufmal Seite Q3 (inkremental): Schlichtaufmaf’
in der Ebene der Mantel-Abwicklung; das Aufmald wirkt
in der Richtung der Radiuskorrektur

Sicherheits-Abstand Q6 (inkremental): Abstand zwi-
schen Werkzeug-Stirnflache und Zylinder Mantelflache

Zustell-Tiefe Q10 (inkremental): Mal3, um das das
Werkzeug jeweils zugestellt wird

Vorschub Tiefenzustellung Q11: Vorschub bei Verfahr-
bewegungen in der Spindelachse

Vorschub Frasen Q12: Vorschub bei Verfahrbewegungen
in der Bearbeitungsebene

Zylinderradius Q16: Radius des Zylinders, auf dem die
Kontur bearbeitet werden soll

Bemaliungsart ? Grad =0 MM/INCH=1 Q17: Koordina-
ten der Drehachse im Unterprogramm in Grad oder
mm (inch) programmieren

NC-Beispielsatze:
63 CYCL DEF 27.0 ZYLINDER-MANTEL

Q1=-8 s FRAESTIEFE

Q3=+0 sAUFMASS SEITE
Q6=+0 sSICHERHEITS-ABST.
Q10=+3 sZUSTELL-TIEFE

Q11=100 ;VORSCHUB TIEFENZ.
Q12=350 ;VORSCHUB FRAESEN
Q16=25 ;RADIUS

Q17=0 ; BEMASSUNGSART

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Rohteil-Definition
Werkzeug-Definition Vorraumer
Werkzeug-Definition Nachrdumer
Werkzeug-Aufruf Vorrdumer
Werkzeug freifahren
KonturUnterprogramm festlegen

Allgemeine Bearbeitungs-Parameter festlegen

N
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HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Zyklus-Definition Vorraumen

Zyklus-Aufruf Vorrdumen
Werkzeug-Wechsel
Werkzeug-Aufruf Nachraumer
Zyklus-Definition Nachraumen

Zyklus-Aufruf Nachrdumen
Werkzeug freifahren, Programm-Ende

KonturUnterprogramm
(Siehe FK 2. Beispiel ,6.6 Bahnbewegungen —
Freie Konturprogrammierung FK")
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Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition Bohrer
Werkzeug-Definition Schruppen/Schlichten
Werkzeug-Aufruf Bohrer

Werkzeug freifahren

KonturUnterprogramme festlegen

Allgemeine Bearbeitungs-Parameter festlegen

Zyklus-Definition Vorbohren

Zyklus-Aufruf Vorbohren
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Werkzeug-Wechsel
Werkzeug-Aufruf Schruppen/Schlichten
Zyklus-Definition Raumen

Zyklus-Aufruf Raumen
Zyklus-Definition Schlichten Tiefe

Zyklus-Aufruf Schlichten Tiefe
Zyklus-Definition Schlichten Seite

Zyklus-Aufruf Schlichten Seite
Werkzeug freifahren, Programm-Ende
KonturUnterprogrammm 1: Tasche links

KonturUnterprogramm 2: Tasche rechts

KonturUnterprogramm 3: Insel Viereckig links

KonturUnterprogramm 4: Insel Dreieckig rechts
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100
95
80175
20
154
T T 1 X
s 50 100

Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition
Werkzeug-Aufruf

Werkzeug freifahren
KonturUnterprogramm festlegen

Bearbeitungs-Parameter festlegen

Zyklus-Aufruf
Werkzeug freifahren, Programm-Ende

N
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KonturUnterprogramm

8.5 SL-Zyklen
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8.5 SL-Zyklen

Zylinder mittig auf Rundtisch aufge-
spannt.

Bezugspunkt liegt in der Rundtisch-Mitte

60

20

30 50 157

Werkzeug-Definition

Werkzeug-Aufruf, Werkzeug-Achse Y
Werkzeug freifahren

Werkzeug auf Rundtisch-Mitte positionieren
KonturUnterprogramm festlegen

Bearbeitungs-Parameter festlegen

Rundtisch vorpositionieren
Zyklus-Aufruf
Werkzeug freifahren, Programm-Ende

N
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KonturUnterprogramm

12 L C+40 Z+20 RL  Angaben in der Drehachse in mm (Q17=1)

8.5 SL-Zyklen
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8.6 Zyklen zum Abzeilen

8.6 Zyklen zum Abzeilen
Die TNC stellt vier Zyklen zur Verfligung, mit denen Sie Flachen mit
folgenden Eigenschaften bearbeiten kénnen:
Durch Digitalisieren oder von einem CAD-/CAM-System erzeugt
Eben rechteckig
Eben schiefwinklig
Beliebig geneigt

In sich verwunden

Zyklus Softkey
30 DIGITALISIERDATEN ABARBEITEN E
Zum Abzeilen von Digitalisierdaten in mehreren PuTooT

Zustellungen

230 ABZEILEN 750
Fir ebene rechteckige Fléchen &7

231 REGELFLAECHE P
Flr schiefwinklige, geneigte und verwundene Flachen

DIGITALISIERDATEN ABARBEITEN (Zyklus 30)

1 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang FMAX von der
aktuellen Position aus in der Spindelachse auf Sicherheits-
Abstand Uber den im Zyklus programmierten MAX-Punkt

2 AnschlieRend fahrt die TNC das Werkzeug mit FMAX in der
Bearbeitungsebene auf den im Zyklus programmierten MIN-Punkt

3 Von dort aus fahrt das Werkzeug mit Vorschub Tiefenzustellung auf
den ersten Konturpunkt

4 AnschlieRend arbeitet die TNC alle in der Digitalisierdaten-Datei
gespeicherten Punkte im Vorschub Frasen ab; falls nétig fahrt die
TNC zwischendurch auf Sicherheits-Abstand, um unbearbeitete
Bereiche zu Uberspringen

5 Am Ende fahrt die TNC das Werkzeug mit FMAX zurlck auf den
Sicherheits-Abstand
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&5~ Beachten Sie vor dem Programmieren

Mit Zyklus 30 kénnen Sie Digitalisierdaten und PNT-
Dateien abarbeiten.

Wenn Sie PNT-Dateien abarbeiten, in denen keine
Spindelachsen-Koordinate steht, ergibt sich die Frastiefe
aus dem programmierten MIN-Punkt der Spindelachse.

30
PNT-DATET]
FRASEN

PGM Name Digitalisierdaten: Name der Datei einge-
ben, in der die Digitalisierdaten gespeichert sind;
wenn die Datei nicht im aktuellen Verzeichnis steht,
kompletten Pfad eingeben. Wenn Sie eine Punkte-
Tabelle abarbeiten wollen, zuséatzlich noch den Datei-
typ .PNT angeben

MIN-Punkt Bereich: Minimal-Punkt (X-, Y- und Z-Koor-
dinate) des Bereichs, in dem gefrast werden soll

MAX-Punkt Bereich: Maximal-Punkt (X-, Y- und Z-
Koordinate) des Bereichs, in dem gefrast werden soll

Sicherheits-Abstand 1 (inkremental): Abstand zwi-
schen Werkzeugspitze und Werkstlck-Oberflache bei
Eilgang-Bewegungen

Zustell-Tiefe 2 (inkremental): MalR, um welches das
Werkzeug jeweils zugestellt wird

Vorschub Tiefenzustellung 3: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Eintauchen in mm/min

Vorschub Frasen 4: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frasen in mm/min

Zusatz-Funktion M: Optionale Eingabe einer Zusatz-
Funktion, z.B. M13

NC-Beispielsatze:

64
65
66
67
68
69
70

CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL
CYCL

DEF 30.0 DIGIDATEN ABARBEITEN
DEF 30.1 PGM DIGIT.: BSP.H
DEF 30.2 X+0 Y+0 Z-20

DEF 30.3 X+100 Y+100 Z+0

DEF 30.4 ABST 2

DEF 30.5 ZUSTLG +5 F100

DEF 30.6 F350 M8

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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8.6 Zyklen zum Abzeilen

ABZEILEN (Zyklus 230)

1 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang FMAX von der
aktuellen Position aus in der Bearbeitungsebene auf den Start-
punkt 1; die TNC versetzt das \Werkzeug dabei um den Werkzeug-
Radius nach links und nach oben

2 AnschlieRend fahrt das Werkzeug mit FMAX in der Spindelachse
auf Sicherheits-Abstand und danach im Vorschub Tiefenzustellung
auf die programmierte Startposition in der Spindelachse

3 Danach fahrt das Werkzeug mit dem programmierten Vorschub
Frasen auf den Endpunkt 2; den Endpunkt berechnet die TNC aus
dem programmierten Startpunkt, der programmierten Lédnge und
dem Werkzeug-Radius

4 Die TNC versetzt das Werkzeug mit Vorschub Frasen quer auf den
Startpunkt der nachsten Zeile; die TNC berechnet den Versatz aus
der programmierten Breite und der Anzahl der Schnitte

5 Danach fahrt das Werkzeug in negativer Richtung der 1. Achse
zurlck

6 Das Abzeilen wiederholt sich, bis die eingegebene Flache vollstan-
dig bearbeitet ist

7 Am Ende fahrt die TNC das Werkzeug mit FMAX zurlick auf den
Sicherheits-Abstand
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= Beachten Sie vor dem Programmieren

Die TNC positioniert das Werkzeug von der aktuellen
Position zunachst in der Bearbeitungsebene und an-
schlieRend in der Spindelachse auf den Startpunkt 1.

Werkzeug so vorpositionieren, daf} keine Kollision mit
dem Werkstlick oder Spannmitteln erfolgen kann.

ng Startpunkt 1. Achse Q225 (absolut): Min-Punkt-Koordi-
nate der abzuzeilenden Flache in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene

Startpunkt 2. Achse Q226 (absolut): Min-Punkt-Koordi-
nate der abzuzeilenden Flache in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene

Startpunkt 3. Achse Q227 (absolut): Hohe in der
Spindelachse, auf der abgezeilt wird

1. Seiten-Léange Q218 (inkremental): Lange der abzuzei-
lenden Flache in der Hauptachse der Bearbei-
tungsebene, bezogen auf den Startpunkt 1. Achse

2. Seiten-Lédnge Q219 (inkremental): Ldnge der abzu-
zeilenden Flache in der Nebenachse der Bearbeitungs-
ebene, bezogen auf den Startpunkt 2. Achse

Anzahl Schnitte Q240: Anzahl der Zeilen, auf denen die
TNC das Werkzeug in der Breite verfahren soll

Vorschub Tiefenzustellung 206:Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Fahren vom Sicherheits-Abstand
auf die Frastiefe in mm/min

Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frasen in mm/min

Vorschub quer Q209: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Fahren auf die ndchste Zeile in
mm/min; wenn Sie im Material quer fahren, dann
Q209 kleiner als Q207 eingeben; wenn Sie im Freien
quer fahren, dann darf Q209 grofier als Q207 sein

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): zwischen
Werkzeugspitze und Frastiefe fir Positionierung am
Zyklus-Anfang und am Zyklus-Ende

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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NC-Beispielsatze:
CYCL DEF 230 ABZEILEN

Q225=+10
0226=+12
Q227=+2.5
0218=150
Q219=75
Q240=25
0206=150
0207=500
0209=200
Q200=2

;STARTPUNKT 1. ACHSE
;STARTPUNKT 2. ACHSE
;STARTPUNKT 3. ACHSE
;1. SEITEN-LAENGE

;2. SEITEN-LAENGE
;ANZAHL SCHNITTE
;VORSCHUB TIEFENZUST.
;VORSCHUB FRAESEN
;VORSCHUB QUER
;SICHERHEITS-ABST.
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8.6 Zyklen zum Abzeilen

REGELFLAECHE (Zyklus 231)

1 Die TNC positioniert das Werkzeug von der aktuellen Position aus
mit einer 3D-Geradenbewegung auf den Startpunkt 1

2 AnschlieRend fahrt das Werkzeug mit dem programmierten
Vorschub Frasen auf den Endpunkt 2

3 Dort fahrt die TNC das Werkzeug im Eilgang FMAX um den
Werkzeug-Durchmesser in positive Spindelachsenrichtung und
danach wieder zurlick zum Startpunkt 1

4 Am Startpunkt 1 fahrt die TNC das Werkzeug wieder auf den
zuletzt gefahrenen Z-\Wert

5 Anschlief3end versetzt die TNC das Werkzeug in allen drei Achsen
von Punkt 1 in Richtung des Punktes 4 auf die nachsten Zeile

6 Danach fahrt die TNC das Werkzeug auf den Endpunkt dieser
Zeile. Den Endpunkt berechnet die TNC aus Punkt 2 und einem
Versatz in Richtung Punkt 3

7 Das Abzeilen wiederholt sich, bis die eingegebene Flache vollstan-
dig bearbeitet ist

8 Am Ende positioniert die TNC das Werkzeug um den Werkzeug-
Durchmesser Uber den hoéchsten eingegebenen Punkt in der
Spindelachse

Schnittfihrung

Der Startpunkt und damit die Frasrichtung ist frei wahlbar, weil die
TNC die Einzelschnitte grundsatzlich von Punkt 1 nach Punkt 2 fahrt
und der Gesamtablauf von Punkt 1 / 2 nach Punkt 3 / 4 verlauft.
Sie kénnen Punkt 1 an jede Ecke der zu bearbeitenden Flache
legen.

Die Oberflachenglte beim Einsatz von Schaftfrasern kénnen Sie
optimieren:

Durch stofRenden Schnitt (Spindelachsenkoordinate Punkt 1
grofder als Spindelachsenkoordinate Punkt 2) bei wenig geneigten
Flachen.

Durch ziehenden Schnitt (Spindelachsenkoordinate Punkt 1
kleiner als Spindelachsenkoordinate Punkt 2) bei stark geneigten
Flachen

Bei windschiefen Flachen, Hauptbewegungs-Richtung (von Punkt
1 nach Punkt 2) in die Richtung der starkeren Neigung legen.
Siehe Bild rechts Mitte.

Die Oberflachengtite beim Einsatz von Radiusfrasern kénnen Sie
optimieren:

Bei windschiefen Flachen Hauptbewegungs-Richtung (von Punkt
1 nach Punkt 2) senkrecht zur Richtung der starksten Neigung
legen. Siehe Bild rechts unten.
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(&= Beachten Sie vor dem Programmieren

Die TNC positioniert das Werkzeug von der aktuellen Po-
sition mit einer 3D-Geradenbewegung auf den Startpunkt
1. Werkzeug so vorpositionieren, daf$ keine Kollision mit
dem Werkstlick oder Spannmitteln erfolgen kann.

Die TNC fahrt das Werkzeug mit Radiuskorrektur RO
zwischen den eingegebenen Positionen

Ggf. Fraser mit einem Uber Mitte schneidenden Stirnzahn
verwenden (DIN 844).

Startpunkt 1. Achse Q225 (absolut): Startpunkt-Koordi-
nate der abzuzeilenden Flache in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene

Startpunkt 2. Achse Q226 (absolut): Startpunkt-
Koordinate der abzuzeilenden Flache in der Neben-
achse der Bearbeitungsebene

Startpunkt 3. Achse Q227 (absolut): Startpunkt-Ko-
ordinate der abzuzeilenden Flache in der Spindelachse

2. Punkt 1. Achse Q228 (absolut): Endpunkt-Koordinate
der abzuzeilenden Flache in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene

2. Punkt 2. Achse Q229 (absolut): Endpunkt-Koordinate
der abzuzeilenden Flache in der Nebenachse der
Bearbeitungsebene

2. Punkt 3. Achse Q230 (absolut): Endpunkt-Koordinate
der abzuzeilenden Flache in der Spindelachse

3. Punkt 1. Achse Q231 (absolut): Koordinate des
Punktes 8 in der Hauptachse der Bearbeitungsebene

3. Punkt 2. Achse Q232 (absolut): Koordinate des
Punktes 3 in der Nebenachse der Bearbeitungsebene

3. Punkt 3. Achse Q233 (absolut): Koordinate des
Punktes 3 in der Spindelachse

4. Punkt 1. Achse Q234 (absolut): Koordinate des
Punktes 4 in der Hauptachse der Bearbeitungsebene

4. Punkt 2. Achse Q235 (absolut): Koordinate des
Punktes 4 in der Nebenachse der Bearbeitungsebene

4. Punkt 3. Achse Q236 (absolut): Koordinate des
Punktes 4 in der Spindelachse

Anzahl Schnitte Q240: Anzahl der Zeilen, die die TNC
das Werkzeug zwischen Punkt 1 und 4, bzw. zwischen
Punkt 2 und 3 verfahren soll

Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frasen in mm/ min. Die TNC fuhrt
den ersten Schnitt mit dem halben programmierten
Wert aus.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

z A
4
Q236
3
Q233
Q227 1
o} il
— % =
$ X
Q228 Q231 Q234 Q225
YA
Q235
Q232
Q229
Q226 1
— L=
X
NC-Beispielsatze:
72 CYCL DEF 231 REGELFLAECHE
Q225=+0 sSTARTPUNKT 1. ACHSE
Q226=+5 sSTARTPUNKT 2. ACHSE
Q227=- sSTARTPUNKT 3. ACHSE
Q228=+100 ;2. PUNKT 1. ACHSE
Q229=+15 s2. PUNKT 2. ACHSE
Q230=+5 s2. PUNKT 3. ACHSE
Q231=+15 s3. PUNKT 1. ACHSE
Q232=+125 ;3. PUNKT 2.ACHSE
Q233=+25 s3. PUNKT 3. ACHSE
0234=+85 s4. PUNKT 1. ACHSE
Q235=+95 s4. PUNKT 2. ACHSE
Q236=+35 s4. PUNKT 3. ACHSE
Q240=40 sANZAHL SCHNITTE
Q207=500 s VORSCHUB FRAESEN
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<
<

100

Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition
Werkzeug-Aufruf
Werkzeug freifahren
Zyklus-Definition Abzeilen

Vorpositionieren in die Nédhe des Startpunkts
Zyklus-Aufruf
Werkzeug freifahren, Programm-Ende

N
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8.7 Zyklen zur Koordinaten-
Umrechnung

Mit Koordinaten-Umrechnungen kann die TNC eine einmal program-

mierte Kontur an verschiedenen Stellen des Werkstiicks mit veran-

derter Lage und GroRe ausfihren. Die TNC stellt folgende Koordina-
ten-Umrechnungszyklen zur Verfligung:

Zyklus Softkey

7 NULLPUNKT >
Konturen verschieben direkt im Progralmm oder aus
Nullpunkt-Tabellen

8 SPIEGELN rp
Konturen spiegeln
10 DREHUNG T
Konturen in der Bearbeitungsebene drehen 2N

11 MASSFAKTOR T

Konturen verkleinern oder vergréfiern =,
26 ACHSSPEZIFISCHER MASSFAKTOR %
Konturen verkleinern oder vergroféern mit @-»

achsspezifischen Malfaktoren

19 BEARBEITUNGSEBENE Ty
Bearbeitungen im geschwenkten Koordinatensystem |
durchfihren flr Maschinen mit Schwenkkdpfen

und/oder Drehtischen

Wirksamkeit der Koordinaten-Umrechnungen

Beginn der Wirksamkeit: Eine Koordinaten-Umrechnung wird ab
ihrer Definition wirksam — wird also nicht aufgerufen. Sie wirkt so
lange, bis sie riickgesetzt oder neu definiert wird.

Koordinaten-Umrechnung riicksetzen:
Zyklus mit Werten flr das Grundverhalten erneut definieren, z.B.
Malfaktor 1,0

Zusatzfunktionen M02, M30 oder den Satz END PGM ausfihren
(abhédngig von Maschinen-Parameter 7300)

Neues Programm wahlen

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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NULLPUNKT-Verschiebung (Zyklus 7)

Mit der NULLPUNKTVERSCHIEBUNG konnen Sie Bearbeitungen an
beliebigen Stellen des Werkstlcks wiederholen.

Wirkung

Nach einer Zyklus-Definition NULLPUNKTVERSCHIEBUNG bezie-
hen sich alle Koordinaten-Eingaben auf den neuen Nullpunkt. Die
Verschiebung in jeder Achse zeigt die TNC in der zuséatzlichen Status-
Anzeige an. Die Eingabe von Drehachsen ist auch erlaubt.

Verschiebung: Koordinaten des neuen Nullpunkts
eingeben; Absolutwerte beziehen sich auf den
Werkstlck-Nullpunkt, der durch das Bezugspunkt-
Setzen festgelegt ist; Inkrementalwerte beziehen sich
immer auf den zuletzt glltigen Nullpunkt — dieser
kann bereits verschoben sein

NC-Beispielsatze:

73 CYCL DEF 7.0 NULLPUNKT
74 CYCL DEF 7.1 X+10

75 CYCL DEF 7.2 Y+10

76 CYCL DEF 7.3 Z-5

Ricksetzen
Die Nullpunkt-Verschiebung mit den Koordinatenwerten X=0, Y=0
und Z=0 hebt eine Nullpunkt-Verschiebung wieder auf.

Grafik

Wenn Sie nach einer Nullpunkt-Verschiebung eine neue BLK FORM
programmieren, kénnen Sie Uber den Maschinen-Parameter 7310
entscheiden, ob sich die BLK FORM auf den neuen oder alten
Nullpunkt beziehen soll. Bei der Bearbeitung mehrerer Teile kann die
TNC dadurch jedes Teil einzeln grafisch darstellen.

Status-Anzeigen
Die grof3e Positions-Anzeige bezieht sich auf den aktiven (verscho-
benen) Nullpunkt

Alle in der zusétzlichen Status-Anzeige angezeigte Koordinaten
(Positionen, Nullpunkte) beziehen sich auf den manuell gesetzten
Bezugspunkt
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NULLPUNKT-Verschiebung mit Nullpunkt-Tabellen
(Zyklus 7)

Wenn Sie die Programmier-Grafik in Verbindung mit
Nullpunkt-Tabellen verwenden, dann wahlen Sie vor
Grafik-Start in der Betriebsart TEST die entsprechende
Nullpunkt-Tabelle aus (Status S).

Wenn Sie nur eine Nullpunkt-Tabelle verwenden, vermei-
den Sie Verwechslungen beim Aktivieren in den
Programmlauf-Betriebsarten.

Nullpunkte aus der Nullpunkt-Tabelle kénnen sich auf den
aktuellen Bezugspunkt oder den Maschinen-Nullpunkt
beziehen (abhangig von Maschinen-Parameter 7475)

Die Koordinaten-Werte aus Nullpunkt-Tabellen sind
ausschlieRlich absolut wirksam.

Neue Zeilen kénnen Sie nur am Tabellen-Ende einfligen.

Anwendung
Nullpunkt-Tabellen setzen Sie z.B. ein bei

haufig wiederkehrenden Bearbeitungsgangen an verschiedenen
Werkstulck-Positionen oder

haufiger Verwendung derselben Nullpunktverschiebung

Innerhalb eines Programms kénnen Sie Nullpunkte sowohl direkt in
der Zyklus-Definition programmieren als auch aus einer Nullpunkt-
Tabelle heraus aufrufen.

Verschiebung: Nummer des Nullpunktes aus der
Nullpunkt-Tabelle oder einen Q-Parameter eingeben;
Wenn Sie einen Q-Parameter eingeben, dann aktiviert
die TNC die Nullpunkt-Nummer, die im Q-Parameter
steht

NC-Beispielsatze:
77 CYCL DEF 7.0 NULLPUNKT
78 CYCL DEF 7.1 #12

Riicksetzen
Aus der Nullpunkt-Tabelle Verschiebung zu den Koordinaten
X=0; Y=0 etc. aufrufen.

Verschiebung zu den Koordinaten X=0; Y=0 etc. direkt mit einer
Zyklus-Definition aufrufen.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Status-Anzeigen wanUELL CRIFTTEDITERA NOLLPUNKTSTABELL

Wenn sich Nullpunkte aus der Tabelle auf den Maschinen-Nullpunkt NOLLPUNKTSFORSKJUTNING 2

beziehen, dann

bezieht sich die grof3e Positions-Anzeige auf den aktiven (verscho-
benen) Nullpunkt

0

]

1

2

beziehen sich alle in der zusatzlichen Status-Anzeige angezeigten 3
Koordinaten (Positionen, Nullpunkte) auf den Maschinen-Null- AR

punkt, wobei die TNC den manuell gesetzten Bezugspunkt mit z

einrechnet 7

8

k|

+1200 +B 8 @
] +1700 +1200 25 @
Nullpunkt-Tabelle editieren 700 1200 % i
Die Nullpunkt-Tabelle wahlen Sie in der Betriebsart Programm- 1 e o o ‘0
Einspeichern/Editieren TR "o " 0
12 +a ] +0 ]
Datei-Verwaltung aufrufen: Taste PGM MGT driicken; >< ; . . . N 5 .
el siehe auch ,4.2 Datei-Verwaltung” w PR (0 pa | e (om)| (O Pe | ey /2| (O pa | EDD-Pa | (D A

Nullpunkt-Tabellen anzeigen: Softkeys TYP WAHLEN
und ZEIGE .D dricken

Gewlinschte Tabelle wahlen oder neuen Dateinamen
eingeben

Datei editieren. Die Softkey-Leiste zeigt dazu folgende
Funktionen an:

Funktion

ANFANG

Tabellen-Anfang wahlen

Tabellen-Ende wahlen

SEITE

Seitenweise blattern nach oben

SEITE

Seitenweise blattern nach unten

ZEILE

Zeile einfligen (nur moglich am Tabellen-Ende) € InFicEN

ZEILE

Zeile |6schen LoscHeN

E!hgegebeng Zeile Gbernehmen und Sprung zur —
nachsten Zeile zene

(7]
= = =) %.
A~
@
<
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Nullpunkt-Tabelle konfigurieren
Auf der zweiten und dritten Softkeyleiste kénnen Sie fir jede
Nullpunkt-Tabelle die Achsen festlegen, flr die Sie Nullpunkte

definieren wollen. StandardmaéRig sind alle Achsen aktiv. Wenn Sie

eine Achse aussperren wollen, dann setzen Sie den entsprechen-
den Achs-Softkey auf AUS. Die TNC Ioscht dann die zugehdorige
Spalte in der Nullpunkt-Tabelle.

Nullpunkt-Tabelle verlassen
In der Datei-Verwaltung anderen Datei-Typ anzeigen lassen und
gewdnschte Datei wéahlen.

Nullpunkt-Tabelle fiir Programmlauf oder Programm-Test
aktivieren

Um in einer Programmlauf-Betriebsart oder der Betriebsart Pro-
gramm-Test eine Nullpunk-Tabelle zu aktivieren, gehen Sie vor wie
unter , Nullpunkt-Tabelle editieren” beschrieben. Anstelle einen
neuen Namen einzugeben, drliicken Sie den Softkey WAHLEN.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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SPIEGELN (Zyklus 8)

Die TNC kann Bearbeitung in der Bearbeitungsebene spiegelbildlich
ausflihren. Siehe Bild rechts oben.

Wirkung

Die Spiegelung wirkt ab ihrer Definition im Programm. Sie wirkt
auch in der Betriebsart Positionieren mit Handeingabe. Die TNC
zeigt aktive Spiegelachsen in der zuséatzlichen Status-Anzeige an.

Wenn Sie nur eine Achse spiegeln, andert sich der Umlaufsinn
des Werkzeugs. Dies gilt nicht bei Bearbeitungszyklen.

Wenn Sie zwei Achsen spiegeln, bleibt der Umlaufsinn erhalten.

Das Ergebnis der Spiegelung héngt von der Lage des Nullpunkts
ab:

Nullpunkt liegt auf der zu spiegelnden Kontur: Das Element wird
direkt am Nullpunkt gespiegelt; siehe Bild rechts Mitte

Nullpunkt liegt aufRerhalb der zu spiegelnden Kontur: Das Element
verlagert sich zusatzlich; siehe Bild rechts unten

Gespiegelte Achse ?: Achse eingeben, die gespiegelt
werden soll; Sie kénnen alle Achsen spiegeln — incl.
Drehachsen — mit Ausnahme der Spindelachse und
der dazugehdrigen Nebenachse

NC-Beispielsatze:
79 CYCL DEF 8.0 SPIEGELN
80 CYCL DEF 8.1 X Y

Riicksetzen
Zyklus SPIEGELN mit Eingabe NO ENT erneut programmieren.
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DREHUNG (Zyklus 10)

Innerhalb eines Programms kann die TNC das Koordinatensystem in
der Bearbeitungsebene um den aktiven Nullpunkt drehen.

Wirkung

Die DREHUNG wirkt ab ihrer Definition im Programm. Sie wirkt auch
in der Betriebsart Positionieren mit Handeingabe. Die TNC zeigt den
aktiven Drehwinkel in der zusatzlichen Status-Anzeige an.

Bezugsachse flr den Drehwinkel:
X/Y-Ebene X-Achse
Y/Z-Ebene Y-Achse
Z/X-Ebene Spindelachse

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Die TNC hebt eine aktive Radius-Korrektur durch Definie-
ren von Zyklus 10 auf. Ggf. Radius-Korrektur erneut
programmieren.

Nachdem Sie Zyklus 10 definiert haben, verfahren Sie
beide Achsen der Bearbeitungsebene, um die Drehung zu
aktivieren.

1 Drehung: Drehwinkel in Grad (°) eingeben. Eingabe-
=8 Bereich: -360° bis +360° (absolut oder inkremental)

NC-Beispielsatze:
81 CYCL DEF 10.0 DREHUNG
82 CYCL DEF 10.1 ROT+12.357

Riicksetzen
Zyklus DREHUNG mit Drehwinkel 0° erneut programmieren.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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MASSFAKTOR (Zyklus 11)

Die TNC kann innerhalb eines Programms Konturen vergrofRern oder
verkleinern. So kénnen Sie beispielsweise Schrumpf- und Aufmal-
Faktoren bericksichtigen.

Wirkung

Der MASSFAKTOR wirkt ab seiner Definition im Programm. Er wirkt
auch in der Betriebsart Positionieren mit Handeingabe. Die TNC
zeigt den aktiven MaRfaktor in der zusatzlichen Status-Anzeige an.

Der Massfaktor wirkt

in der Bearbeitungsebene, oder auf alle drei Koordinatenachsen
gleichzeitig (abhangig von Maschinen-Parameter 7410)

auf MafRangaben in Zyklen
auch auf Parallelachsen U,V,W
Voraussetzung

Vor der Vergrofierung bzw. Verkleinerung sollte der Nullpunkt auf eine
Kante oder Ecke der Kontur verschoben werden.

11

Faktor?: Faktor SCL eingeben (engl.: scaling); die TNC
i multipliziert Koordinaten und Radien mit SCL (wie in
Wirkung” beschrieben)

Vergrofdern:  SCL grofRRer als 1 bis 99,999 999
Verkleinern:  SCL kleiner als 1 bis 0,000 001
NC-Beispielsatze:
83 CYCL DEF 11.0 MASSFAKTOR
84 CYCL DEF 11.1 SCL0.99537

Riicksetzen
Zyklus MASSFAKTOR mit Faktor 1 erneut programmieren.

Ein Massfaktor kdnnen Sie auch achsspezifisch eingeben (siehe
Zyklus 26).
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MASSFAKTOR ACHSSP. (Zyklus 26)

[ Beachten Sie vor dem Programmieren

Koordinatenachsen mit Positionen flr Kreisbahnen dirfen
Sie nicht mit unterschiedlichen Faktoren strecken oder
stauchen.

Fir jede Koordinaten-Achse kénnen Sie einen eigenen
achsspezifischen Massfaktor eingeben.

Zusatzlich lassen sich die Koordinaten eines Zentrums fir
alle Massfaktoren programmieren.

Die Kontur wird vom Zentrum aus gestreckt oder zu ihm
hin gestaucht, also nicht unbedingt vom und zum aktuel-
len Nullpunkt — wie beim Zyklus 11 MASSFAKTOR.

Wirkung

Der MASSFAKTOR wirkt ab seiner Definition im Programm. Er wirkt
auch in der Betriebsart Positionieren mit Handeingabe. Die TNC zeigt
den aktiven MalRfaktor in der zusatzlichen Status-Anzeige an.

%o Achse und Faktor: Koordinatenachse(n) und Faktor(en)
ju=} der achsspezifischen Streckung oder Stauchung. Wert
positiv — maximal 99,999 999 — eingeben

Zentrums-Koordinaten: Zentrum der achsspezifischen
Streckung oder Stauchung

Die Koordinatenachsen wahlen Sie mit Softkeys.

Riicksetzen
Zyklus MASSFAKTOR mit Faktor 1 flr die entsprechende Achse
erneut programmieren

Beispiel
Achsspezifische Malsfaktoren in der Bearbeitungsebene

Gegeben: Viereck, siehe Grafik rechts unten

Ecke 1: X =20,0 mm Y= 256mm
Ecke 2: X = 32,5 mm Y =15,0 mm
Ecke 3: X =20,0 mm Y =275 mm
Ecke 4: X= 75 mm Y =150mm

X-Achse um Faktor 1,4 strecken
Y-Achse um Faktor 0,6 stauchen
Zentrum bei CCX = 15 mm CCY = 20 mm

NC-Satze Beispielsatze

CYCL DEF 26.0 MASSFAKTOR ACHSSP.
CYCL DEF 26.1 X1,4 Y0,6 CCX+15 CCY+20

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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BEARBEITUNGSEBENE (Zyklus 19)

%’  Die Funktionen zum Schwenken der Bearbeitungsebene
& werden vom Maschinenhersteller an TNC und Maschine
angepaldt. Bei bestimmten Schwenkkopfen (Schwenk-
tischen) legt der Maschinenhersteller fest, ob die im
Zyklus programmierten Winkel von der TNC als Koordina-
ten der Drehachsen oder als Raumwinkel interpretiert
werden. Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch.

Das Schwenken der Bearbeitungsebene erfolgt immer um
den aktiven Nullpunkt.

iy

Grundlagen siehe ,,2.5 Bearbeitungsebene schwenken”:
Lesen Sie diesen Abschnitt vollstandig durch.

Wirkung

Im Zyklus 19 definieren Sie die Lage der Bearbeitungsebene durch
die Eingabe von Schwenkwinkeln. Eingegebene Winkel beschreiben
entweder direkt die Stellung der Schwenkachsen (siehe Bild rechts
oben) oder die Winkelkomponenten eines Raumvektors (siehe
Bilder rechts Mitte und rechts unten).

Wenn Sie die Winkelkomponenten des Raumvektors programmie-
ren, berechnet die TNC die Winkelstellung der Schwenkachsen
automatisch. Die Lage des Raumvektors — also die Lage der Spindel-
achse — berechnet die TNC durch Drehung um das maschinenfeste
Koordinatensystem. Die Reihenfolge der Drehungen fir die Berech-
nung des Raumvektors ist fest: Zuerst dreht die TNC die A-Achse,
danach die B-Achse und schlief3lich die C-Achse.

Zyklus 19 wirkt ab seiner Definition im Programm. Sobald Sie eine
Achse im geschwenkten System verfahren, wirkt die Korrektur fir
diese Achse. Wenn die Korrektur in allen Achsen verrechnet werden
soll, dann mussen Sie alle Achsen verfahren.

Falls Sie die Funktion SCHWENKEN Programmlauf in der Betriebs-
art Manuell auf AKTIV gesetzt haben (siehe ,,2.5 Bearbeitungs-
ebene schwenken”) wird der in diesem MenU eingetragene
Winkelwert vom Zyklus 19 BEARBEITUNGSEBENE Uberschrieben.

Y Drehachse und -winkel: Geschwenkte Drehachse mit
& zugehorigem Drehwinkel; die Drehachsen A, B und C
Uber Softkeys programmieren

Wenn die TNC die Schwenkachsen automatisch positioniert, dann
kénnen Sie noch folgende Parameter eingeben

Vorschub ?  F=: Verfahrgeschwindigkeit der Drehachse
beim automatischen Positionieren

Sicherheits-Abstand ? (inkremental): Die TNC positio-
niert den Schwenkkopf so, daf? die Position, die sich
aus der Verlangerung des Werkzeugs um den Sicher
heits-Abstand, sich relativ zum Werkstlck nicht andert
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Riicksetzen

Um die Schwenkwinkel rlickzusetzen, Zyklus BEARBEITUNGS-
EBENE erneut definieren und fur alle Drehachsen 0° eingeben.
AnschlieRend Zyklus BEARBEITUNGSEBENE nochmal definieren,
und die Dialogfrage mit der Taste ,NO ENT" bestatigen. Dadurch
setzen Sie die Funktion inaktiv.

Drehachse positionieren

%’  Der Maschinenhersteller legt fest, ob Zyklus 19 die
& Drehachse(n) automatisch positioniert, oder ob Sie die
Drehachsen im Progralmm vorpositionieren mussen.
Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch.

Wenn Zyklus 19 die Drehachsen automatisch positioniert, gilt:
Die TNC kann nur geregelte Achsen automatisch positionieren.

In der Zyklus-Definition missen Sie zuséatzlich zu den Schwenk-
winkeln einen Sicherheits-Abstand und einen Vorschub eingeben,
mit dem die Schwenkachsen positioniert werden.

Nur voreingestellte Werkzeuge verwenden (volle Werkzeuglange
imTOOL DEF-Satz bzw. in der Werkzeug-Tabelle).

Beim Schwenkvorgang bleibt die Position der \Werkzeugspitze
gegentber dem Werkstlick nahezu unverandert.

Die TNC fihrt den Schwenkvorgang mit dem zuletzt programmier-
ten Vorschub aus. Der maximal erreichbare Vorschub hangt ab von
der Komplexitat des Schwenkkopfes (Schwenktisches).

Wenn Zyklus 19 die Drehachsen nicht automatisch positioniert,
positionieren Sie die Drehachsen z.B. mit einem L-Satz vor der
Zyklus-Definition:

NC-Beispielsatze

L Z+100 RO FMAX

L X+25 Y+10 RO FMAX

L A+15 RO F1000

CYCL DEF 19.0 BEARBEITUNGSEBENE
CYCL DEF 19.1 A+15

L Z+80 RO FMAX

L X-7.5 Y-10 RO FMAX

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Drehachse positionieren
Winkel fur Korrekturberechnung definieren

Korrektur aktivieren Spindelachse
Korrektur aktivieren Bearbeitungsebene
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Positions-Anzeige im geschwenkten System

Die angezeigten Positionen (SOLL und IST) und die Nullpunkt-
Anzeige in der zuséatzlichen Status-Anzeige beziehen sich nach dem
Aktivieren von Zyklus 19 auf das geschwenkte Koordinatensystem.
Die angezeigte Position stimmt direkt nach der Zyklus-Definition
also ggf. nicht mehr mit den Koordinaten der zuletzt vor Zyklus 19
programmierten Position Uberein.

Arbeitsraum-Uberwachung

Die TNC Uberprift im geschwenkten Koordinatensystem nur die
Achsen auf Endschalter, die verfahren werden. Ggf. gibt die TNC
eine Fehlermeldung aus.

Positionieren im geschwenkten System

Mit der Zusatz-Funktion M130 kdnnen Sie auch im geschwenkten
System Positionen anfahren, die sich auf das ungeschwenkte
Koordinatensystem beziehen (siehe ,73 Zusatz-Funktionen flr
Koordinatenangaben”).

Kombination mit anderen Koordinaten-Umrechnungszyklen

Bei der Kombination von Koordinaten-Umrechnungszyklen ist darauf
zu achten, dafd das Schwenken der Bearbeitungsebene immer um
den aktiven Nullpunkt erfolgt. Sie konnen eine Nullpunkt-Verschie-
bung vor dem Aktivieren von Zyklus 19 durchfihren: dann verschie-
ben Sie das ,,maschinenfeste Koordinatensystem'

Falls Sie den Nullpunkt nach dem Aktivieren von Zyklus 19 verschie-
ben, dann verschieben Sie das , geschwenkte Koordinatensystem'

Wichtig: Gehen Sie beim Rucksetzen der Zyklen in der umgekehrten
Reihenfolge wie beim Definieren vor:

1. Nullpunkt-Verschiebung aktivieren
2. Bearbeitungsebene schwenken aktivieren
3. Drehung aktivieren

Werkstt]ckbearbeitung

1 Drehung rlcksetzen
2. Bearbeitungsebene schwenken ricksetzen
3. Nullpunkt-Verschiebung riicksetzen

Automatisches Messen im geschwenkten System

Mit dem Zyklus TCH PROBE 1.0 BEZUGSEBENE konnen Sie Werk-
stlicke im geschwenkten System vermessen. Die MeRergebnisse
werden von der TNC in Q-Parametern gespeichert, die Sie anschlie-
Rend weiterverarbeiten kénnen (z.B. MeRergebnisse auf Drucker
ausgeben).
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Leitfaden fiir das Arbeiten mit Zyklus 19 BEARBEITUNGSEBENE

1 Programm erstellen
Werkzeug definieren (entfallt, wenn TOOL.T aktiv), volle Werk-
zeug-Lange eingeben

Werkzeug aufrufen

Spindelachse so freifahren, dall beim Schwenken keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen kann

Ggf. Drehachse(n) mit L-Satz positionieren auf entsprechenden
Winkelwert (abhéngig von einem Maschinen-Parameter)

Ggf. Nullpunkt-Verschiebung aktivieren

Zyklus 19 BEARBEITUNGSEBENE definieren; Winkelwerte der
Drehachsen eingeben

Alle Hauptachsen (X, Y, Z) verfahren, um die Korrektur zu aktivieren

Bearbeitung so programmieren, als ob sie in der ungeschwenk-
ten Ebene ausgefiihrt werden wirde.

Zyklus 19 BEARBEITUNGSEBENE rlicksetzen; fir alle Drehachsen
0° eingeben

Funktion BEARBEITUNGSEBENE deaktivieren; Zyklus 19 erneut
definieren, Dialogfrage mit ,NO ENT" bestatigen

Ggf. Nullpunkt-Verschiebung riicksetzen

Ggf. Drehachsen in die 0°-Stellung positionieren
2 Werkstiick aufspannen

3 Vorbereitungen in der Betriebsart

Positionieren mit Handeingabe

Drehachse(n) zum Setzen des Bezugspunkts auf entsprechenden
Winkelwert positionieren. Der Winkelwert richtet sich nach der von
Ihnen gewahlten Bezugsflache am Werkstick.

4 Vorbereitungen in der Betriebsart

Manueller Betrieb

Funktion Bearbeitungsebene schwenken mit Softkey 3D-ROT auf
AKTIV setzen fur Betriebsart Manueller Betrieb; bei nicht geregelten
Achsen Winkelwerte der Drehachsen ins MenU eintragen

Bei nicht geregelten Achsen missen die eingetragenen Winkelwerte
mit der Ist-Position der Drehachse(n) Ubereinstimmen, sonst berech-
net die TNC den Bezugspunkt falsch.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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8.7 Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung

5 Bezugspunkt-Setzen
Manuell durch Ankratzen wie im ungeschwenkten System (siehe
.2.4 Bezugspunkt-Setzen ohne 3D-Tastsystem”)

Gesteuert mit einem HEIDENHAIN 3D-Tastsystem (siehe Benut-
zer-Handbuch Tastsystem-Zyklen, Kapitel 2)

6 Bearbeitungsprogramm in der Betriebsart Programmlauf
Satzfolge starten

7 Betriebsart Manueller Betrieb

Funktion Bearbeitungsebene schwenken mit Softkey 3D-ROT auf
INAKTIV setzen. Fir alle Drehachsen Winkelwert 0° ins Men
eintragen (siehe ,2.5 Bearbeitungsebene schwenken”).
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Programm-Ablauf
= Koordinaten-Umrechnungen im Hauptprogramm

" Bearbeitung im Unterprogramm 1 (siehe ,9
Programmieren: Unterprogramme und
Programmteil-Wiederholungen”)

T
m
O
Tl
=
T
>
=
_|
=
O
N
N
(o))
w
_|
=
O
N
w
(@)

130

65

65 130

Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition
Werkzeug-Aufruf

Werkzeug freifahren
Nullpunkt-Verschiebung ins Zentrum

Frasbearbeitung aufrufen

Marke fur Programmteil-Wiederholung setzen
Drehung um 45° inkremental

Frasbearbeitung aufrufen

Ricksprung zu LBL 10; insgesamt sechsmal

Drehung ricksetzen

Nullpunkt-Verschiebung riicksetzen

Werkzeug freifahren, Programm-Ende
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8.7 ZyH zur Koordinaten-Umrechnung

21 L1 Unterprogramm 1:

Festlegung der Frasbearbeitung

N
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8.8 Sonder-Zyklen

VERWEILZEIT (Zyklus 9)

In einem laufenden Programm arbeitet die TNC den nachfolgenden
Satz erst nach der programmierten Verweilzeit ab. Eine Verweilzeit
kann beispielsweise zum Spanbrechen dienen.

Wirkung
Der Zyklus wirkt ab seiner Definition im Programm. Modal wirkende
(bleibende) Zustande werden dadurch nicht beeinflufst, wie z.B. die
Drehung der Spindel.
Verweilzeit in Sekunden: Verweilzeit in Sekunden
eingeben

Eingabebereich 0 bis 3 600 s (1 Stunde) in 0,001 s-
Schritten

NC-Beispielsatze

89 CYCL DEF 9.0 VERWEILZEIT
90 CYCL DEF 9.1 V.ZEIT 1.5

PROGRAMM-AUFRUF (Zyklus 12)

Sie konnen beliebige Bearbeitungs-Programme, wie z.B. spezielle
Bohrzyklen oder Geometrie-Module, einem Bearbeitungs-Zyklus
gleichstellen. Sie rufen dieses Programm dann wie einen Zyklus auf.

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Wenn Sie nur den Programm-Namen eingeben, muf} das
zum Zyklus deklarierte Programm im selben Verzeichnis
stehen wie das rufende Programm.

Wenn das zum Zyklus deklarierte Programmm nicht im
selben Verzeichnis steht wie das rufende Programm,
dann geben Sie den vollstandigen Pfadnamen ein,
z.B\KLAR35\FK1\50.H .

Wenn Sie ein DIN/ISO-Programm zum Zyklus deklarieren
wollen, dann geben Sie den Datei-Typ .| hinter dem
Programm-Namen ein.

Programm-Name: Name des aufzurufenden Pro-

o gramms ggf. mit Pfad, in dem das Programm steht
Das Programm rufen Sie auf mit

CYCL CALL (separater Satz) oder

M99 (satzweise) oder

M89 (wird nach jedem PositionierSatz ausgefihrt)

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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° 7 CYCL DEF 12.0 {° » 0 BEGIN PGM ®
° PGM CALL ° ° LOT31 MM °
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o LOT31 of | oi °
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09 ... M99 S |of o
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© ° L% END PGM LOT31 °
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(o} o e} o
b % i

Beispiel: Programm-Aufruf
Aus einem Programm soll ein Uber Zyklus aufrufba-
res Programm 50 gerufen werden.

NC-Beispielsatze

55 CYCL DEF 12.0 PGM CALL

56 CYCL DEF 12.1 PGM \KLAR35\FK1\50.H
57 L X+20 Y+50 FMAX M99
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SPINDEL-ORIENTIERUNG (Zyklus 13)

%’  Maschine und TNC missen vom Maschinenhersteller fir
= den Zyklus 13 vorbereitet sein.

Die TNC kann die Hauptspindel einer Werkzeugmaschine ansteuern
und in eine durch einen Winkel bestimmte Position drehen.

Die Spindel-Orientierung wird z.B. bendtigt

m bei Werkzeugwechsel-Systemen mit bestimmter Wechsel-Position
flr das Werkzeug

m zum Ausrichten des Sende- und Empfangsfensters von 3D-
Tastsystemen mit Infrarot-Ubertragung

Wirkung
Die im Zyklus definierte Winkelstellung positioniert die TNC durch
Programmieren von M19 oder M20 (maschinenabhéangig).

Wenn Sie M19 programmieren, ohne zuvor den Zyklus 13 definiert
zu haben, dann positioniert die TNC die Hauptspindel auf einen
Winkelwert, der in einem Maschinen-Parameter festgelegt ist (siehe
Maschinenhandbuch).

i3 & Orientierungswinkel: Winkel bezogen auf die Winkel-
Bezugsachse der Arbeitsebene eingeben

Eingabe-Bereich: 0 bis 360°
Eingabe-Feinheit: 0,1°

NC-Beispielsatze

93 CYCL DEF 13.0 ORIENTIERUNG
94 CYCL DEF 13.1 WINKEL 180
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TOLERANZ (Zyklus 32)

&’  Das schnelle Konturfrasen wird vom Maschinenhersteller
&= an TNC und Maschine angepalit. Beachten Sie Ihr
Maschinenhandbuch.

Die TNC glattet automatisch die Kontur zwischen beliebigen
(unkorrigierten oder korrigierten) Konturelementen. Dadurch
verfahrt das Werkzeug kontinuierlich auf der Werkstick-Oberflache.
Falls erforderlich, reduziert die TNC den programmierten Vorschub
automatisch, so dafd das Programm immer ,, ruckelfrei” mit der
schnellstmoglichen Geschwindigkeit von der TNC abgearbeitet
wird. Die Oberflachenglte wird erhoht und die Maschinenmechanik
geschont.

Durch das Glatten entsteht eine Konturabweichung. Die GrofRe der
Konturabweichung (TOLERANZWERT) ist in einem Maschinen-
Parameter von lhrem Maschinenhersteller festgelegt. Mit dem
Zyklus 32 veréndern Sie den voreingestellten Toleranzwert (siehe
Bild rechts oben).

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Zyklus 32 ist DEF-Aktiv, dafd heildt ab seiner Definition im
Programm wirksam.

Sie setzen Zyklus 32 zurlick, indem Sie den Zyklus 32
erneut definieren und die Dialogfrage nach dem
TOELRANZWERT mit NO ENT bestatigen. Die voreinge-
stellte Toleranz wird durch das Rlcksetzen wieder aktiv:

Toleranzwert: Zuldssige Konturabweichung in mm
NC-Beispielsatze

95 CYCL DEF 32.0 TOLERANZ
96 CYCL DEF 32.1 T0.05
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9.1 Unterprogramme und Programmteil-Wiederholungen kennzeichnen;

9.2 Unterprogramme

9.1 Unterprogramme und Programm-
teil-Wiederholungen kennzeichnen

Einmal programmierte Bearbeitungsschritte kdnnen Sie mit Unter
programmen und Programmteil-Wiederholungen wiederholt ausfih-
ren lassen.

Label

Unterprogramme und Programmteil-Wiederholungen beginnen im
Bearbeitungsprogramm mit der Marke LBL, eine Abklrzung fur
LABEL (engl. fir Marke, Kennzeichnung).

LABEL erhalten eine Nummer zwischen 1 und 254. Jede LABEL-
Nummer dirfen Sie im Programm nur einmal vergeben mit LABEL
SET.

Wenn Sie eine LABEL-Nummer mehrmals vergeben, gibt
die TNC beim Beenden des LBL SET-Satzes eine Fehler
meldung aus. Bei sehr langen Programmen kdnnen Sie
Uber MP7229 die Uberprifung auf eine eingebbare
Anzahl von Satzen begrenzen.

LABEL 0 (LBL 0) kennzeichnet ein Unterprogramm-Ende und darf
deshalb beliebig oft verwendet werden.

9.2 Unterprogramme

Arbeitsweise
1 Die TNC flhrt das Bearbeitungs-Programm bis zu einem Unterpro-
gramm-Aufruf CALL LBL aus

2 Ab dieser Stelle arbeitet die TNC das aufgerufene Unterprogramm
bis zum Unterprogramm-Ende LBL 0 ab

3 Danach fihrt die TNC das Bearbeitungs-Programm mit dem Satz
fort, der auf den Unterprogramm-Aufruf CALL LBL folgt

Programmier-Hinweise
Ein Hauptprogramm kann bis zu 254 Unterprogramme enthalten

=)

Sie kénnen Unterprogramme in beliebiger Reihenfolge beliebig oft
aufrufen

BEGIN PGM ...

@

CALL LBL1

i

L Z+100 M2
LBL1 <«

@

LBLO

END PGM ...

Ein Unterprogrammm darf sich nicht selbst aufrufen

Unterprogramme ans Ende des Hauptprogramms (hinter dem Satz
mit M2 bzw. M30) programmieren

Wenn Unterprogramme im Bearbeitungs-Programm vor dem
Satz mit M02 oder M30 stehen, dann werden sie ohne Aufruf
mindestens einmal abgearbeitet
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Unterprogramm programmieren
=N Anfang kennzeichnen: Taste LBL SET driicken und
&3 eine Label-Nummer eingeben

Unterprogramm eingeben

Ende kennzeichnen: Taste LBL SET drlicken und Label-
Nummer ,0" eingeben

Unterprogramm aufrufen
Unterprogramm aufrufen: Taste LBL CALL drlcken
CALL

Label-Nummer: Label-Nummer des aufzurufenden
Unterprogramms eingeben

Wiederholungen REP: Dialog mit Taste NO ENT
Ubergehen. Wiederholungen REP nur bei Programm-
teil-Wiederholungen einsetzen

CALL LBL 0 ist nicht erlaubt, da es dem Aufruf eines
Unterprogramm-Endes entspricht.

9.3 Programmteil-Wiederholungen

Programmteil-Wiederholungen beginnen mit der Marke LBL
(LABEL). Eine Programmteil-Wiederholung schlie3t mit
CALL LBL /REP ab.

Arbeitsweise . ,
1 Die TNC fUhrt das Bearbeitungs-Programm bis zum Ende des
Programmteils (CALL LBL /REP) aus

2 Anschliefsend wiederholt die TNC den Programmteil zwischen dem
aufgerufenen LABEL und dem Label-Aufruf CALL LBL /REP so oft,
wie Sie unter REP angegeben haben

3 Danach arbeitet die TNC das Bearbeitungs-Programm weiter ab
Programmier-Hinweise

Sie kénnen einen Programmteil bis zu 65 534 mal hintereinander
wiederholen

Die TNC flhrt rechts vom Schragstrich hinter REP einen Zahler fir
die Programmteil-Wiederholungen mit, die noch durchzufihren
sind

Programmteile werden von der TNC immer einmal haufiger
ausgeflhrt, als Wiederholungen programmiert sind.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

BEGIN PGM ...

@

LBL1

Pipid

CALL LBL1 REP 2/2

7

END PGM ...
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9.4 Beliebiges Programm als Unterprogramm

Programmteil-Wiederholung programmieren
Anfang kennzeichnen: Taste LBL SET drticken und
= LABELNummer fir den zu wiederholenden
Programmteil eingeben

Programmteil eingeben
Programmteil-Wiederholung aufrufen
Taste LBL CALL driicken, Label-Nummer des zu
ALL

wiederholenden Programmteils und Anzahl der
Wiederholungen REP eingeben

9.4 Beliebiges Programm als
Unterprogramm
1 Die TNC flhrt das Bearbeitungs-Programm aus, bis Sie ein anderes
Programm mit CALL PGM aufrufen

2 AnschlieRend fuhrt die TNC das aufgerufene Programm bis zu
seinem Ende aus

3 Danach arbeitet die TNC das (aufrufende) Bearbeitungs-Programm
mit dem Satz weiter ab, der auf den Programm-Aufruf folgt.

Programmier-Hinweise
Um ein beliebiges Programm als Unterprogramm zu verwenden
bendtigt die TNC keine LABELSs.

Das aufgerufene Programm darf keine Zusatz-Funktion M2 oder
M30 enthalten.

Das aufgerufene Programm darf keinen Aufruf CALL PGM ins
aufrufende Programm enthalten.

Beliebiges Programm als Unterprogramm aufrufen

PGM Programm aufrufen: Taste PGM CALL drticken und
CALL Programm-Name des aufzurufenden Programms
eingeben

% Das aufgerufene Programm mul} auf der Festplatte der
TNC gespeichert sein.

Wenn Sie nur den Programm-Namen eingeben, muf} das
aufgerufene Programm im selben Verzeichnis stehen wie
das rufende Programm.

Wenn das aufgerufene Programm nicht im selben Ver
zeichnis steht wie das rufende Programlmm, dann geben
Sie den vollstandigen Pfadnamen ein, z.B.
TNC:\VZW35\SCHRUPP\PGM1.H

Wenn Sie ein DIN/ISO-Programm aufrufen wollen, dann
geben Sie den Datei-Typ .| hinter dem Programm-Namen
ein.

Sie kénnen ein beliebiges Programm auch tber den
Zyklus 12 PGM CALL aufrufen.
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CALL PGM B

BEGIN PGM A 0 BEGIN PGM B

END PGM A E END PGM B




9.5 Verschachtelungen

Unterprogramme und Programmteil-\Wiederholungen kénnen Sie
wie folgt verschachteln:

Verschachtelungs-Tiefe

Die Verschachtelungs-Tiefe legt fest, wie oft Programmteile oder
Unterprogramme weitere Unterprogramme oder Programmteil-
Wiederholungen enthalten ddrfen.

9.5 Verschachtelungen

= Maximale Verschachtelungstiefe fir Unterprogramme: 8

= Maximale Verschachtelungstiefe fir Hauptprogramm-Aufrufe: 4

" Programmteil-Wiederholungen kdnnen Sie beliebig oft
verschachteln

Unterprogramm im Unterprogramm

=
o

5]
®
(7]
T,
)
7]
Q:
-~
N
1]

Unterprogramm bei LBL1 wird aufgerufen
Letzter Programmsatz des
Hauptprogramms (mit M2)

Anfang von Unterprogramm 1

Unterprogramm bei LBL2 wird aufgerufen

Ende von Unterprogramm 1
Anfang von Unterprogramm 2

Ende von Unterprogramm 2
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9.5 Verschachtelungen

Programm-Ausfiihrung

1. Schritt:
2. Schritt:

3. Schritt:

4. Schritt:

5. Schritt:

Hauptprogramm UPGMS wird bis Satz 17 ausgefihrt.

Unterprogramm 1 wird aufgerufen und bis Satz 39
ausgeflhrt.

Unterprogramm 2 wird aufgerufen und bis Satz 62
ausgeflhrt. Ende von Unterprogramm 2 und Rck-
sprung zum Unterprogramm, von dem es aufgerufen
wurde.

Unterprogramm 1 wird von Satz 40 bis Satz 45 ausge-
fahrt. Ende von Unterprogramm 1 und Ricksprung ins
Hauptprogramm UPGMS.

Hauptprogramm UPGMS wird von Satz 18 bis Satz 35
ausgefuhrt. Rlcksprung zu Satz 1 und Programm-Ende.

Programmteil-Wiederholungen wiederholen

NC-Beispielsatze
0 BEGIN PGM REPS MM

15 LBL 1

20 LBL 2

27 CALL LBL 2 REP 2/2

35 CALL LBL 1 REP 1/1

50 END PGM REPS MM

Programm-Ausfiihrung

1. Schritt:
2. Schritt:

3. Schritt:

4. Schritt:

5. Schritt:

244

Hauptprogramm REPS wird bis Satz 27 ausgefihrt

Programmteil zwischen Satz 27 und Satz 20 wird 2 mal
wiederholt

Hauptprogramm REPS wird von Satz 28 bis Satz 35
ausgefuhrt

Programmteil zwischen Satz 35 und Satz 15 wird 1 mal
wiederholt (beinhaltet die Programmteil-Wiederho-
lung zwischen Satz 20 und Satz 27)

Hauptprogramm REPS wird von Satz 36 bis Satz 50
ausgefihrt (Programm-Ende)
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Anfang der Programmteil-Wiederholung 1
Anfang der Programmteil-Wiederholung 2

Programmteil zwischen diesem Satz und LBL 2
(Satz 20) wird 2 mal wiederholt
Programmteil zwischen diesem Satz und LBL 1
(Satz 15) wird 1 mal wiederholt



Unterprogramm wiederholen

=
0
w
o,
(7]
=
o
(4
Q.
~-*
N
o

Programm-Ausfiihrung
1. Schritt:  Hauptprogramm UPGREP wird bis Satz 11 ausgefihrt

2. Schritt:  Unterprogramm 2 wird aufgerufen und ausgeflhrt

3. Schritt:  Programmteil zwischen Satz 12 und Satz 10 wird 2 mal
wiederholt: Unterprogramm 2 wird 2 mal wiederholt

4. Schritt:  Hauptprogramm UPGREP wird von Satz 13 bis Satz 19
ausgeflhrt; Programm-Ende
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Anfang der Programmteil-Wiederholung
Unterprogramm-Aufruf

Programmteil zwischen diesem Satz und LBL1

(Satz 10) wird 2 mal wiederholt

Letzter Programmsatz des Hauptprogramms mit M2
Anfang des Unterprogramms

Ende des Unterprogramms
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9.6 Programmier-Beispiele

Programm-Ablauf
= Werkzeug vorpositionieren auf Oberkante Werk-
stlick

I Zustellung inkremental eingeben
= Konturfrasen
1= Zustellung und Konturfrdsen wiederholen

N

46

Werkzeug-Definition

Werkzeug-Aufruf

Werkzeug freifahren

Vorpositionieren Bearbeitungsebene
Vorpositionieren auf Oberkante Werkstilick
Marke flr Programmteil-Wiederholung
Inkrementale Tiefen-Zustellung (im Freien)
Kontur anfahren

Kontur

Kontur verlassen

Freifahren

Ricksprung zu LBL 1; insgesamt viermal
Werkzeug freifahren, Programm-Ende
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9.6 Programmier-Beispiele

Programm-Ablauf
" Bohrungsgruppen anfahren im Hauptprogramm

" Bohrungsgruppe aufrufen (Unterprogramm 1)

= Bohrungsgruppe nur einmal im Unterprogramm
1 programmieren

T
m
lw)
m
=z
T
>
=z
_|
=z
(@)
N
N
[e))
w
_|
=z
(@)
o
w
(@)

100

60

10

100

Werkzeug-Definition
Werkzeug-Aufruf
Werkzeug freifahren
Zyklus-Definition Bohren

Startpunkt Bohrungsgruppe 1 anfahren
Unterprogramm flr Bohrungsgruppe rufen
Startpunkt Bohrungsgruppe 2 anfahren
Unterprogramm flr Bohrungsgruppe rufen
Startpunkt Bohrungsgruppe 3 anfahren
Unterprogramm flr Bohrungsgruppe rufen
Ende des Hauptprogramms
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Anfang des Unterprogramms 1: Bohrungsgruppe
1. Bohrung

2. Bohrung anfahren, Zyklus aufrufen

3. Bohrung anfahren, Zyklus aufrufen

4. Bohrung anfahren, Zyklus aufrufen

Ende des Unterprogramms 1

Programm-Ablauf
" Bearbeitungs-Zyklen programmieren im
Hauptprogramm

1 Komplettes Bohrbild aufrufen (Unterpro-
gramm 1)

2 Bohrungsgruppen anfahren im Unterpro-
gramm 1, Bohrungsgruppe aufrufen (Unter-
programm 2)

" Bohrungsgruppe nur einmal im Unterprogramm
2 programmieren

N

48

Werkzeug-Definition Zentrierbohrer
Werkzeug-Definition Bohrer
Werkzeug-Definition Reibahle
Werkzeug-Aufruf Zentrierbohrer
Werkzeug freifahren
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8 CYCL DEF 200 BOHREN

Q200=2 sSICHERHEITSABST.

Q201=-3 sTIEFE
Q206=250 ;F TIEFENZUST.
Q202=3 sZUSTELL-TIEFE
0Q210=0 ;V.-ZEIT OBEN
Q203=+0 ;KOOR. OBERFL.
0204=10 ;2. S.-ABSTAND

9 CALL LBL 1

10 L Z+250 RO F MAX M6
11 TOOL CALL 2 Z S4000
12 FN 0: Q201 = -25

13 FN 0: Q202 = +5

14 CALL LBL 1

15 L Z+250 RO F MAX M6
16 TOOL CALL 3 Z S500
17 CYCL DEF 201 REIBEN

18
19

20
21
22
23
24
25
26
27

28
29
30
31
32
33
34

Q200=2 sSICHERHEITSABST.

Q201=-15 ;TIEFE
0Q206=250 ;F TIEFENZUST.
Q211=0,5 ;V.-ZEIT UNTEN
Q208=400 ;F RUECKZUG
Q203=+0 ;KOOR. OBERFL.
Q204=10 32. S.-ABSTAND
CALL LBL 1

L Z+250 RO F MAX M2

LBL 1

L X+15 Y+10 RO F MAX M3
CALL LBL 2

L X+45 Y+60 RO F MAX
CALL LBL 2

L X+75 Y+10 RO F MAX
CALL LBL 2

LBL 0

LBL 2

CYCL CALL

L IX+20 RO F MAX M99
L IY+20 RO F MAX M99
L IX-20 RO F MAX M99
LBL 0

END PGM UP2 MM
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Zyklus-Definition Zentrieren

Unterprogramm 1 flr komplettes Bohrbild rufen
Werkzeug-Wechsel

Werkzeug-Aufruf Bohrer

Neue Tiefe flrs Bohren

Neue Zustellung flrs Bohren

Unterprogramm 1 flr komplettes Bohrbild rufen
Werkzeug-Wechsel

Werkzeug-Aufruf Reibahle

Zyklus-Definition Reiben

Unterprogramm 1 fir komplettes Bohrbild rufen
Ende des Hauptprogramms

Anfang des Unterprogramms 1: Komplettes Bohrbild
Startpunkt Bohrungsgruppe 1 anfahren
Unterprogramm 2 fir Bohrungsgruppe rufen
Startpunkt Bohrungsgruppe 2 anfahren
Unterprogramm 2 fir Bohrungsgruppe rufen
Startpunkt Bohrungsgruppe 3 anfahren
Unterprogramm 2 fir Bohrungsgruppe rufen

Ende des Unterprogramms 1

Anfang des Unterprogramms 2: Bohrungsgruppe
1. Bohrung mit aktivem Bearbeitungs-Zyklus

2. Bohrung anfahren, Zyklus aufrufen

3. Bohrung anfahren, Zyklus aufrufen

4. Bohrung anfahren, Zyklus aufrufen

Ende des Unterprogramms 2

249

9.6 Programmier-Beispiele






Programmieren:

Q-Parameter




bersicht

ionsu

inzip und Funkti

10.1 Pr

10.1 Prinzip und Funktionsubersicht

Mit Q-Parametern konnen Sie mit einem Bearbeitungs-Programm
eine ganze Teilefamilie definieren. Dazu geben Sie anstelle von
Zahlenwerten Platzhalter ein: die Q-Parameter.

Q-Parameter stehen beispielsweise flr
Koordinatenwerte
Vorschube
Drehzahlen
Zyklus-Daten

Aufderdem kdnnen Sie mit Q-Parametern Konturen programmieren,
die Uber mathematische Funktionen bestimmt sind oder die Ausfiih-
rung von Bearbeitungsschritten von logischen Bedingungen abhangig
machen. In Verbindung mit der FK-Programmierung, kénnen Sie
auch Konturen die nicht NC-gerecht bemalf$t sind mit Q-Parametern
kombinieren.

Ein Q-Parameter ist durch den Buchstaben Q und eine Nummer
zwischen 0 und 299 gekennzeichnet. Die Q-Parameter sind in drei
Bereiche unterteilt:

Bedeutung Bereich

Frei verwendbare Parameter, global QO bis Q99
flr alle im TNC-Speicher befindlichen
Programme wirksam

Parameter fir Sonderfunktionen der TNC ~ Q100 bis Q199

Parameter, die bevorzugt flr Zyklen Q200 bis Q399
verwendet werden, global fir alle im

TNC-Speicher befindlichen Programme

wirksam

Programmierhinweise
Q-Parameter und Zahlenwerte dirfen in ein Programm gemischt
eingegeben werden.

Sie kénnen Q-Parametern Zahlenwerte zwischen —99 999,9999 und
+99 999,9999 zuweisen. Intern kann die TNC Zahlenwerte bis zu
einer Breite von 57 Bit vor und bis zu 7 Bit nach dem Dezimalpunkt
berechnen (32 bit Zahlenbreite enstprechen einem Dezimalwert
von 4 294 967 296).
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@ Die TNC weist einigen Q-Parametern selbsttatig immer
die gleichen Daten zu, z.B. dem Q-Parameter Q108 den
aktuellen Werkzeug-Radius. Siehe ,,10.10 Vorbelegte
Q-Parameter”

Wenn Sie die Parameter Q1 bis Q99 in Hersteller-Zyklen
verwenden, legen Sie Uber den Maschinen-Parameter
MP7251 fest, ob diese Parameter nur lokal im Hersteller-
Zyklus wirken oder global fir alle Programme.

Q-Parameter-Funktionen aufrufen

Wahrend Sie ein Bearbeitungsprogramm eingeben, drlicken Sie die
Taste ,, Q" (im Feld fur Zahlen-Eingaben und Achswahl unter

—/+ -Taste).

Dann zeigt die TNC folgende Softkeys:

Funktionsgruppe Softkey

GRUND-

Mathematische Grundfunktionen oK

WINKEL -

Winkelfunktionen FUNKT.

KREIS-

Funktion zur Kreisberechnung BERECH-

NUNG

Wenn/dann-Entscheidungen, Spriinge SPRUNGE

SONDER-
FUNKT,

Sonstige Funktionen

Formel direkt eingeben FoRNEL

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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10.2 Teilefamilien — Q-Parameter statt Zahlenwerte

10.2 Teilefamilien — Q-Parameter statt
Zahlenwerte

Mit der Q-Parameter-Funktion FNO: ZUWEISUNG koénnen Sie
Q-Parametern Zahlenwerte zuweisen. Dann setzen Sie im Bear
beitungs-Programm statt dem Zahlenwert einen Q-Parameter ein.

NC-Beispielsatze

15 FNO: Q10 = 25 Zuweisung:
Q10 erhdlt den Wert 25
25 L X +Q10 entspricht L X +25

Fir Teilefamilien programmieren Sie z.B. die charakteristischen
Werkstlck-Abmessungen als Q-Parameter.

Fir die Bearbeitung der einzelnen Teile weisen Sie dann jedem
dieser Parameter einen entsprechenden Zahlenwert zu.
Beispiel

Zylinder mit Q-Parametern

Zylinder-Radius R = Q1

ZylinderHohe H = Q2
Zylinder Z1 Q1 = +30
Q2 = +10
Zylinder Z2 Q1 =+10
Q2 = +50
254
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10.3 Konturen durch mathematische
Funktionen beschreiben

Mit Q-Parametern konnen Sie mathematische Grundfunktionen im

Bearbeitungsprogramm programmieren:

Q-ParameterFunktion wéhlen: Taste Q driicken (im Feld fir Zahlen-
Eingabe, rechts). Die Softkey-Leiste zeigt die Q-Parameter
Funktionen.

Mathematische Grundfunktionen wahlen: Softkey GRUNDFUNKT.
dricken. Die TNC zeigt folgende Softkeys:

Funktion Softkey

FNO: ZUWEISUNG
z.B. FNO: Q5 = +60 K-y
Wert direkt zuweisen

FN1: ADDITION
z.B.FN1: Q1 =-Q2 + -5 ey
Summe aus zwei Werten bilden und zuweisen

FN2: SUBTRAKTION
z.B. FN2: Q1 = +10 - +5 K-y
Differenz aus zwei Werten bilden und zuweisen

FN3: MULTIPLIKATION
z.B.FN3: Q2 = +3 * +3
Produkt aus zwei Werten bilden und zuweisen

FN4: DIVISION

z.B. FN4: Q4 = +8 DIV +Q2 Ko
Quotient aus zwei Werten bilden und zuweisen

Verboten: Division durch 0!

FN5: WURZEL —
z.B. FN5: Q20 = SQRT 4 bURZEL
Wurzel aus einer Zahl ziehen und zuweisen

Verboten: \Wurzel aus negativem Wert!

Rechts vom ,,="-Zeichen durfen Sie eingeben:
zwel Zahlen
zwei Q-Parameter
eine Zahl und einen Q-Parameter

Die Q-Parameter und Zahlenwerte in den Gleichungen kénnen Sie
beliebig mit Vorzeichen versehen.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430 255
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Beispiel: Grundrechenarten programmieren

m Q-ParameterFunktionen wahlen: Taste Q
driicken
Mathematische Grundfunktionen wahlen:
P Softkey GRUNDFUNKT. driicken

Fiie Q-ParameterFunktion ZUWEISUNG wéhlen:
o Softkey FNO X =Y driicken

Parameter-Nr. fiir Ergebnis?

5 ﬂ Nummer des Q- Parameters eingeben: 5

1. Wert oder Parameter?

10 Qb5 den Zahlenwert 10 zuweisen

m Q-ParameterFunktionen wahlen: Taste Q
dricken
Mathematische Grundfunktionen wahlen:
FUNKT Softkey GRUNDFUNKT. driicken

Softkey FN3 X = Y drlicken

10.3 Konturen durch mathematische Funktionen beschreiben

Parameter -Nr. fiir Ergebnis?

12 Nummer des Q- Parameters eingeben: 12

1. Wert oder Parameter?

Q5 Q5 als ersten Wert eingeben

2. Wert oder Parameter?

7 ENT 7 als zweiten Wert eingeben

256
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Die TNC zeigt folgende Programmsétze:

16 FNO: Q5 = +10
17 FN3: Q12 = +Q5 * +7

10.4 Winkelfunktionen (Trigonometrie)
Sinus, Cosinus und Tangens entsprechen den Seitenverhéltnissen
eines rechtwinkligen Dreiecks. Dabei entspricht

Sinus: sina =a/c

Cosinus: coso=b/c

Tangens: tan oo = a/b =sino/cos a

Dabei ist
¢ die Seite gegenliber dem rechten Winkel
a die Seite gegenuiber dem Winkel
b die dritte Seite

Aus dem Tangens kann die TNC den Winkel ermitteln:

o = arctan oo = arctan (a/ b) = arctan (sin o/ cos o)

Beispiel:
a =10 mm
b =10 mm

o = arctan (a/b) = arctan 1 = 45°
Zusatzlich gilt:

a2+ b2=c2 (mitaz=axa)

c =\ (a2 +b2)
Winkelfunktionen programmieren

Die Winkelfunktionen erscheinen mit Druck auf den Softkey
WINKELFUNKT. Die TNC zeigt die Softkeys in der Tabelle rechts.

Programmierung: vergleiche ,Beispiel: Grundrechenarten
programmieren’”

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Funktion

Softkey

FN6: SINUS

z.B. FN6: Q20 = SIN-Q5b5
Sinus eines Winkels in Grad (°)
bestimmen und zuweisen

FNE
SINCK)

FN7: COSINUS

z.B. FN7: Q21 = COS-Q5b
Cosinus eines Winkels in Grad (°)
bestimmen und zuweisen

FN?
08K}

FN8: WURZEL AUS QUADRATSUMME
z.B. FN8: Q10 = +5 LEN +4

Lange aus zwei Werten bilden

und zuweisen

FHNg
® LEN ¥

FN13: WINKEL

z.B. FN13: Q20 = +10 ANG-Q1
Winkel mit arctan aus zwei Seiten
oder sin und cos des Winkels

(0 < Winkel < 360°) bestimmen
und zuweisen

FN13
HOANG ¥

257

10.4 Winkelfunktionen (Trigonometrie)



10.5 Kreisberechnung

10.5 Kreisberechnungen

Mit den Funktionen zur Kreisberechnung koénnen Sie aus drei oder
vier Kreispunkten den Kreismittelpunkt und den Kreisradius von der
TNC berechnen lassen. Die Berechnung eine Kreises aus vier
Punkten ist genauer.

Anwendung: Diese Funktionen kédnnen Sie z.B. einsetzen, wenn Sie
Uber die programmierbare Antastfunktion Lage und Grofse einer
Bohrung oder eines Teilkreises bestimmen wollen.

Funktion Softkey

FN23: KREISDATEN ermitteln aus drei Kreispunkten -
z.B. FN23: Q20 = CDATA Q30 SR

Die Koordinatenpaare von drei Kreispunkten missen im Parameter
Q30 und den folgenden finf Parametern — hier also bis Q35 —
gespeichert sein.

Die TNC speichert dann den Kreismittelpunkt der Hauptachse (X
bei Spindelachse Z) im Parameter Q20, den Kreismittelpunkt der
Nebenachse (Y bei Spindelachse Z) im Parameter Q21 und den
Kreisradius im Parameter Q22 ab.

FN24: KREISDATEN ermitteln aus vier Kreispunkten —
z.B. FN24: Q20 = CDATA Q30 T

Die Koordinatenpaare von vier Kreispunkten muissen im Parameter
Q30 und den folgenden sieben Parametern — hier also bis Q37 —
gespeichert sein.

Die TNC speichert dann den Kreismittelpunkt der Hauptachse (X
bei Spindelachse Z) im Parameter Q20, den Kreismittelpunkt der
Nebenachse (Y bei Spindelachse Z) im Parameter Q21 und den
Kreisradius im Parameter Q22 ab.

@ Beachten Sie, dafls FN23 und FN24 neben dem Ergebnis-
Parameter auch die zwei folgenden Parameter automa-
tisch Uberschreiben.
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10.6 Wenn/dann-Entscheidungen mit
Q-Parametern

Bei Wenn/Dann-Entscheidungen vergleicht die TNC einen Q-

Parameter mit einem anderen Q-Parameter oder einem Zahlenwert.

Wenn die Bedingung erfillt ist, dann setzt die TNC das Bearbei-
tungs-Programm an dem LABEL fort, der hinter der Bedingung
programmiert ist (LABEL siehe , 9. Unterprogramme und
Programmteil-Wiederholungen”). Wenn die Bedingung nicht erfullt
ist, dann fuhrt die TNC den nachsten Satz aus.

Wenn Sie ein anderes Programm als Unterprogramm aufrufen
mochten, dann programmieren Sie hinter dem LABEL ein PGM
CALL

Unbedingte Spriinge
Unbedingte Springe sind Spriinge, deren Bedingung
immer (=unbedingt) erflllt ist, z.B.

FNO: IF+10 EQU+10 GOTO LBL1

Wenn/dann-Entscheidungen programmieren
Die Wenn/dann-Entscheidungen erscheinen mit Druck auf den
Softkey SPRUNGE. Die TNC zeigt folgende Softkeys:

Funktion

FN9:WENN GLEICH, SPRUNG
z.B. FN9: IF +Q1 EQU +Q3 GOTO LBL 5 coto
Wenn beide Werte oder Parameter gleich,

Sprung zu angegebenem Label

5 »
xz o
mé &
= ~
(1]
<

FN10:WENN UNGLEICH, SPRUNG o
z.B. FN10: IF +10 NE -Q5 GOTO LBL 10
Wenn beide Werte oder Parameter ungleich,
Sprung zu angegebenem Label

=
@
D=
=1

=z
Ch

<

FN11:WENN GROESSER, SPRUNG
z.B. FN11: IF+Q1 GT+10 GOTO LBL 5 G010
Wenn erster Wert oder Parameter grofRer als zweiter

Wert oder Parameter, Sprung zu angegebenem Label

=
ul
=z
@
2]
<

FN12:WENN KLEINER, SPRUNG

z.B. FN12: IF+Q5 LT+0 GOTO LBL 1

Wenn erster Wert oder Parameter kleiner als zweiter
Wert oder Parameter, Sprung zu angegebenem Label

=
DT
&x=
g-=

-
NN

=

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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10.7 Q-Parameter kontrollieren und andern

Verwendete Abkiirzungen und Begriffe
IF (engl.): Wenn

EQU (engl. equal): Gleich

NE (engl. not equal):  Nicht gleich
GT (engl. greater than): GroRer als
LT (engl. less than): Kleiner als
GOTO (engl. go to): Gehe zu

10.7 Q-Parameter kontrollieren
und andern

Sie kénnen Q-Parameter wahrend eines Programmlaufs oder
Programm-Tests kontrollieren und auch andern.

Programmlauf abbrechen (z.B. externe STOP-Taste und Softkey
INTERNER STOP driicken) bzw. Programm-Test anhalten
m Q-Parameter-Funktionen aufrufen: Taste Q drlicken

Nummer des Q-Parameters eingeben und Taste ENT
drticken. Die TNC zeigt im Dialog-Feld den aktuellen
Wert des Q-Parameters an

Wenn Sie den Wert dndern mochten, geben Sie einen
neuen Wert ein, bestétigen Sie mit der Taste ENT und
schlieRen die Eingabe mit der Taste END ab

Wenn Sie den Wert nicht &ndern mochten, dann
beenden Sie den Dialog mit der Taste END
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Hanuel ler Programm-Test

Betrieh

Q21 =

QO WNPE ®

BEGIN PGM 1 MM

BLK FORM 8.1 Z X+B Y+@ Z-48
BLK FORM B.2 X+180 Y+18B Z2+0

# - Bohrplatte ID-Nr 257943KL1
TOOL CALL 1 Z s4b5080

L Z+18@ RB F MAX

CYyCL DEF 203 UNIVERSAL-BOHREN
Qzee=2 sSICHERHEITS-RABST.
Qz2@81=-5@8 TIEFE
Q286=258 sF TIEFENZUST.

Q282=0 s ZUSTELL-TIEFE
Q210=0 3V.-ZEIT OBEN

Qz2@3=+0 sFELSZIN KOORD.
Qz2@4=18@8 2. S.-ABSTAND
Qz212=8 sABNAHMEBETRAG

ENDE
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10.8 Zusatzliche Funktionen

Fehler-Nummer und -Text

Di atzlichen Funkti hei it Druck auf den Softk 1909 Soindel ¢
ie zusdtzlichen Funktionen erscheinen mit Druck auf den Softkey 1007 Werkzeugachse fehlt
SONDER-FUNKT. Die TNC zeigt folgende Softkeys: 1002 Nutbreite zu grol
Funktion Softkey 1003 Werkzeug-Radius zu grof3
1004 Bereich Uberschritten
FN14:ERROR 1005  Anfangs-Position falsch
Fehlermeldungen ausgeben 1006 DREHUNG nicht erlaubt
1007 MASSFAKTOR nicht erlaubt
FN15:PRINT pros 1008 SPIEGELUNG nicht erlaubt
Texte oder Q-ParameterWerte unformatiert ausgeben 1009 Verschiebung nicht erlaubt
1010 Vorschub fehlt
FN16:FPRINT — 101 Eingabewert falsch
Texte oder Q-Parameter\Werte formatiert ausgeben 1012 Vorzeichen falsch
1013 Winkel nicht erlaubt
FN18:SYS-DATUM READ _ 1014 Antastpunkt nicht erreichbar
Systemdaten lesen 1015 Zu viele Punkte
1016 Eingabe widersprichlich
1017 CYCL unvollstandig
FN19:PLC — —
Werte an die PLC iibergeben 1018 Ebene falsch definiert -
1019 Falsche Achse programmiert
_ 1020 Falsche Drehzahl
E]NCZO'\QV?[FCFOR Hronis 1021 Radius-Korrektur undefiniert
un synenronisieren = 1022 Rundung nicht definiert
1023 Rundungs-Radius zu grofR
FN25:PRESET A 1024 Undefinierter Programmstart
Bezugspunkt Setzen im Programmlauf Pserenn 1025 Zu hohe Verschachtelung
1026 Winkelbezug fehlt
1027 Kein Bearb.-Zyklus definiert
FN 14: ERROR 1028 Nutbreite zu grof}
Fehlermeldungen ausgeben 1029 Tasche zu Klein
Mit der Funktion FN14: ERROR konnen Sie programmgesteuert 1030 Q202 nicht definiert
Meldungen ausgeben lassen, die vom Maschinenhersteller bzw. 1031 Q205 nicht definiert
von HEIDENHAIN vorprogrammiert sind: Wenn die TNC im 1032 Q218 groRer Q219 eingeben
Programmlauf oder Programm-Test zu einem Satz mit FN 14 -
kommt, so unterbricht sie und gibt eine Meldung aus. Anschliefsend 1033 CYCL 210 n!cht erlaubt
missen Sie das Programm neu starten. Fehle-Nummern siehe 1034 CYCL 211 nicht erlaubt
Tabelle nichste Seite. 1035 Q220 zu gro
1036 Q222 groRRer Q223 eingeben
NC-Beispielsatz 1037 Q244 groRer 0 eingeben
Die TNC sqll eine_ Meldung ausgeben, die unter der Fehle-Nummer 1038 Q245 ungleich Q246 eingeben
254 gespeichert ist 1039 Winkelbereich < 360° eingeben
180 FN 14:ERROR = 254 1040 Q223 grofser Q222 eingeben
1041 Q214: 0 nicht erlaubt

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

261

10.8 Zusatzliche Funktionen



10.8 Zusatzliche Funktionen

Bereich Fehle-Nummern Standard-Dialog

0...299 FN 14: Fehle-Nummer O .... 299
300 ... 999 Maschinenabhangiger Dialog
1000 ... 1099 Interne Fehlermeldungen

(siehe Tabelle rechts)

FN 15: PRINT
Texte oder Q-Parameter-Werte unformatiert
ausgeben

% Datenschnittstelle einrichten: Im Menutpunkt PRINT bzw.
PRINT-TEST legen Sie den Pfad fest, auf dem die TNC die
Texte oder Q-ParameterVWerte speichern soll. Siehe
.12 MOD-Funktionen, Datenschnittstellen einrichten”

Mit der Funktion FN 15: PRINT koénnen Sie Werte von Q-Parametern
und Fehlermeldungen Uber die Datenschnittstelle ausgeben, zum
Beispiel an einen Drucker. Wenn Sie die Werte intern abspeichern
oder an einen Rechner ausgeben, speichert die TNC die Daten in
der Datei %FN 15RUN.A (Ausgabe wahrend des Programmlaufs)
oder in der Datei %FN15SIM.A (Ausgabe wahrend des Programmm-
Tests).

Dialoge und Fehlermeldung ausgeben mit FN 15:
PRINT ,Zahlenwert”
Zahlenwert 0 bis 99: Dialoge fir Hersteller-Zyklen

ab 100: PLC-Fehlermeldungen
Beispiel: Dialog-Nummer 20 ausgeben

67 FN 15: PRINT20

Dialoge und Q-Parameter ausgeben mit FN 15:

PRINT ,,Q-Parameter”
Anwendungsbeispiel: Protokollieren einer Werkstick-Vermessung.

Sie kénnen bis zu sechs Q-Parameter und Zahlenwerte gleichzeitig
ausgeben. Die TNC trennt diese mit Schragstrichen.

Beispiel: Dialog 1 und Zahlenwert Q1 ausgeben

70 FN 15: PRINT1/Q1

262

Manueller
Betrieh

Programm-Einspeichern/Editieren

Schnittstelle R$232 Schnittstelle RS$S422

Betriebsart: [BEE¥ Betriebsart: FE1

Baud-Rate Baud-Rate

FE 115288 FE : 96088
EXT1 576080 EXT1 : 9608
EXT2 19288 EXT2 : 9608
Lsy-2: 115288 LsV-2: 9608

Zuweisung:

Print RS232:\
Print-Test :
PGM MGT: Erweitert
R8232 | qLENDER-
O cread22 |pprameTer| HILFE ENDE
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FN 16: F-PRINT
Texte und Q-Parameter-Werte formatiert ausgeben

Datenschnittstelle einrichten: Im Menulpunkt PRINT bzw.
PRINT-TEST legen Sie den Pfad fest, auf dem die TNC die
Textdatei speichern soll. Siehe ,12 MOD-Funktionen,
Datenschnittstellen einrichten”

Mit der Funktion FN 16: F-PRINT kénnen Sie Q-Parameter\Werte und
Texte formatiert Uber die Datenschnittstelle ausgeben, zum Beispiel
an einen Drucker. Wenn Sie die Werte intern abspeichern oder an
einen Rechner ausgeben, speichert die TNC die Daten in der Datei,
die Sie im FN 16-Satz definieren.

Um formatierten Text und die Werte der Q-Parameter auszugeben,
erstellen Sie mit dem Text-Editor der TNC eine Text-Datei, in der Sie
die Formate und Q-Parameter festlegen.

Beispiel flr eine Text-Datei, die das Ausgabeformat festlegt:
“"MESSPROTOKOLL SCHAUFELRAD-SCHWERPUNKT";

"ANZAHL MESSWERTE : = 1";
“X1 = %5.3LF" Q31;
"Y1 = %5.3LF" Q32;
"Z1 = %5.3LF} Q33;

R R R R R EEEEEEEEEREEESEEEESEESESESEZESESESESESESEJEHN
'

Zum Erstellen von Text-Dateien setzen Sie folgende Formatierungs-
funktionen ein:

Sonderzeichen Funktion

Y s Ausgabeformat fir Text und Variablen zwischen
Hochkommata festlegen

%5.3LF Format flr Q-Parameter festlegen: 5 Vor
komma-, 4 Nachkomma-Stellen, Long, Floating
(Dezimalzahl)

%S Format fir Textvariable

, Trennzeichen zwischen Ausgabeformat und
Parameter

; Satzende-Zeichen, schlielt eine Zeile ab

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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10.8 Zusatzliche Funktionen

Um verschiedene Informationen mit in die Protokolldatei ausgeben

zu konnen stehen folgende Funktionen zur Verfligung:

Schlisselwort

Funktion

CALL_PATH Gibt den Pfadnamen des NC-Programms aus,
in dem die FN16-Funktion steht.
Beispiel: "MeRprogramm: %S",CALL_PATH,;
M_CLOSE Schlie3t die Datei, in die Sie mit FN16 schrei-
ben.
Beispiel: M_CLOSE;
L_ENGLISCH Text nur bei Dialogspr. Englisch ausgeben
L_GERMAN Text nur bei Dialogspr. Deutsch ausgeben
L_CZECH Text nur bei Dialogspr. Tschechisch ausgeben
L_FRENCH Text nur bei Dialogspr. Franzésisch ausgeben
L_ITALIAN Text nur bei Dialogspr. Italienisch ausgeben
L_SPANISH Text nur bei Dialogspr. Spanisch ausgeben
L_DANISH Text nur bei Dialogspr. Danisch ausgeben
L_FINNISH Text nur bei Dialogspr. Finnisch ausgeben
L_DUTCH Text nur bei Dialogspr. Niederl. ausgeben
L_POLISH Text nur bei Dialogspr. Polnisch ausgeben
L_HUNGARIA Text nur bei Dialogspr. Ungarisch ausgeben
L_ALL Text unabhéangig von der Dialogspr. ausgeben
HOUR Anzahl Stunden aus der Echtzeituhr
MIN Anzahl Minuten aus der Echtzeituhr
SEC Anzahl Sekunden aus der Echtzeituhr
DAY Tag aus der Echtzeituhr
MONTH Monat als Zahl aus der Echtzeituhr
STR_MONTH Monat als StringkUrzel aus der Echtzeituhr
YEAR2 Jahreszahl zweistellig aus der Echtzeituhr
YEAR4 Jahreszahl vierstellig aus der Echtzeituhr
264

Im Bearbeitungs-Programm programmieren Sie FN
16: F-PRINT, um die Ausgabe zu aktivieren:

96 FN16:F-PRINT TNC:\MASKE\MASKE1.A /
RS232:\PROT1.TXT

Die TNC gibt dann die Datei PROT1.TXT Uber die
serielle Schnittstelle aus:

MESSPROTOKOLL SCHAUFELRAD-SCHWERPUNKT

ANZAHL MESSWERTE : =1

khkkhkkkhkhkhkkhkhhhhhkhhkhhhhhdhhhhhhkhddrhdhdhhrxd

X1 = 149,360
Y1l = 25,509
Z1 = 37,000

hhkkhkhhkhkhhkhhkhhhhhkhhkdhhhhddhhhhhhddhdhhdhhhhddd

% Wenn Sie FN 16 mehrmals im Programm
verwenden, speichert die TNC alle Texte
in der Datei, die Sie bei der ersten FN 16-
Funktion festgelegt haben. Die Ausgabe
der Datei erfolgt erst, wenn die TNC den
Satz END PGM liest, oder wenn Sie die
NC-Stop-Taste driicken.
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FN 18: SYS-DATUM READ

Systemdaten lesen

Mit der Funktion FN 18: SYS-DATUM READ koénnen Sie System-
daten lesen und in Q-Parametern speichern. Die Auswahl des

Systemdatums erfolgt Uber eine Gruppen-Nummer (ID-Nr.), eine
Nummer und ggf. Gber einen Index.

Gruppen-Name, ID-Nr. Nummer Index Systemdatum
Programm-Info, 10 1 - mm/inch-Zustand
2 - Uberlappungsfaktor beim Taschenfrasen
3 - Nummer aktiver Bearbeitungs-Zyklus
Maschinenzustand, 20 1 - Aktive Werkzeug-Nummer
2 - Vorbereitete Werkzeug-Nummer
3 - Aktive Werkzeug-Achse
0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W
4 - Programmierte Spindeldrehzahl
5 - Aktiver Spindelzustand: -1=undefiniert, 0=M3 aktiy,
1=M4 aktiv, 2=M5 nach M3, 3=Mb nach M4
8 - KihImittelzustand: O=aus, 1=ein
9 - Aktiver Vorschub
Zyklus-Parameter, 30 1 - Sicherheits-Abstand aktiver Bearbeitungs-Zyklus
2 - Bohrtiefe/Frastiefe aktiver Bearbeitungs-Zyklus
3 - Zustell-Tiefe aktiver Bearbeitungs-Zyklus
4 - Vorschub Tiefenzust. aktiver Bearbeitungs-Zyklus
5 - 1. Seitenldnge Zyklus Rechtecktasche
6 - 2. Seitenlange Zyklus Rechtecktasche
7 - 1. Seitenlange Zyklus Nut
8 - 2. Seitenlange Zyklus Nut
9 - Radius Zyklus Kreistasche
10 - Vorschub Frasen aktiver Bearbeitungs-Zyklus
1 - Drehsinn aktiver Bearbeitungs-Zyklus
12 - Verweilzeit aktiver Bearbeitungs-Zyklus
13 - Gewindesteigung Zyklus 17, 18
14 - Schlichtaufmald aktiver Bearbeitungs-Zyklus
15 - Ausrdaumwinkel aktiver Bearbeitungs-Zyklus
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10.8 Zusatzliche Funktionen

Gruppen-Name, ID-Nr. Nummer Index Systemdatum

Daten aus der Werkzeug-Tabelle, 50 1 WKZ-Nr. Werkzeug-Lange
2 WKZ-Nr. Werkzeug-Radius
3 WKZ-Nr. Werkzeug-Radius R2
4 WKZ-Nr. Aufmald Werkzeug-Lange DL
5 WKZ-Nr. Aufmaly Werkzeug-Radius DR
6 WKZ-Nr. Aufmald Werkzeug-Radius DR2
7 WKZ-Nr. Werkzeug gesperrt (0 oder 1)
8 WKZ-Nr. Nummer des SchwesterWerkzeugs
9 WKZ-Nr. Maximale Standzeit TIME1
10 WKZ-Nr. Maximale Standzeit TIME2
11 WKZ-Nr. Aktuelle Standzeit CUR. TIME
12 WKZ-Nr. PLC-Status
13 WKZ-Nr. Maximale Schneidenldnge LCUTS
14 WKZ-Nr. Maximaler Eintauchwinkel ANGLE
15 WKZ-Nr. TT: Anzahl der Schneiden CUT
16 WKZ-Nr. TT: Verschleil3-Toleranz Lange LTOL
17 WKZ-Nr. TT. VerschleiR-Toleranz Radius RTOL
18 WKZ-Nr. TT: Drehrichtung DIRECT (O=positiv/-1=negativ)
19 WKZ-Nr. TT: Versatz Ebene R-OFFS
20 WKZ-Nr. TT. Versatz Léange [-OFFS
21 WKZ-Nr. TT: Bruch-Toleranz Lange LBREAK
22 WKZ-Nr. TT. Bruch-Toleranz Radius RBREAK

Ohne Index: Daten des aktiven Werkzeugs

Daten aus der Platz-Tabelle, 51 1 Platz-Nr. Werkzeug-Nummer
2 Platz-Nr. Sonderwerkzeug: O=nein, 1=ja
3 Platz-Nr. Festplatz: O=nein, 1=ja
4 Platz-Nr. gesperrter Platz: O=nein, 1=ja
5 Platz-Nr. PLC-Status
Platz-Nummer eines Werkzeugs
in der Platz-Tabelle, 52 1 WKZ-Nr. Platz-Nummer
Direkt nach TOOL CALL
programmierte Position, 70 1 - Position gultig/ungultig (1/0)
2 1 X-Achse
2 2 Y-Achse
2 3 Z-Achse
3 - Programmierter Vorschub (-1: Kein Vorschub progr.)
Aktive Werkzeug-Korrektur, 200 1 - Werkzeug-Radius (incl. Delta-Werte)
2 - Werkzeug-Lange (incl. Delta-Werte)
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Gruppen-Name, ID-Nr. Nummer Index Systemdatum

Aktive Transformationen, 210 1 - Grunddrehung Betriebsart Manuell
2 - Programmierte Drehung mit Zyklus 10
3 - Aktive Spiegelachse

0: Spiegeln nicht aktiv

+1: X-Achse gespiegelt

+2: Y-Achse gespiegelt

+4: Z-Achse gespiegelt

+64: U-Achse gespiegelt

+128: V-Achse gespiegelt

+256: W-Achse gespiegelt

Kombinationen = Summe der Einzelachsen

4 1 Aktiver Malsfaktor X-Achse
4 2 Aktiver Maffaktor Y-Achse
4 3 Aktiver Maf3faktor Z-Achse
4 7 Aktiver Maf3faktor U-Achse
4 8 Aktiver MaRfaktor V-Achse
4 9 Aktiver Maffaktor W-Achse
5 1 3D-ROT A-Achse
5 2 3D-ROT B-Achse
5 3 3D-ROT C-Achse
6 - Bearbeitungsebene Schwenken aktiv/inaktiv (-1/0)
Aktive Nullpunkt-Verschiebung, 220 2 1 bis 9 Index 1=X-Achse 2=Y-Achse = 3=Z-Achse
Index 4=A-Achse =~ 5=B-Achse 6=C-Achse
Index 7=U-Achse = 8=V-Achse = 9=W-Achse
Verfahrbereich, 230 2 1 bis 9 Negativer Software-Endschalter
Achse 1 bis 9
3 1 bis 9 Positiver Software-Endschalter
Achse 1 bis 9
Soll-Position im REFSystem, 240 1 1 bis 9 Index 1=X-Achse 2=Y-Achse = 3=Z-Achse
Index 4=A-Achse ~ 5=B-Achse 6=C-Achse
Index 7=U-Achse = 8=V-Achse  9=W-Achse
Soll-Position im Eingabe-System, 270 1 1 bis 9 Index 1=X-Achse 2=Y-Achse = 3=Z-Achse
Index 4=A-Achse =~ 5=B-Achse 6=C-Achse
Index 7=U-Achse = 8=V-Achse  9=W-Achse
Schaltendes Tastsystem, 350 10 - Tastsystem-Achse
11 - Wirksamer Kugelradius
12 - Wirksame Lange
13 - Radius Einstellring
14 1 Mittenversatz Hauptachse
2 Mittenversatz Nebenachse
15 - Richtung des Mittenversatzes gegeniber 0°-Stellung
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10.8 Zusatzliche Funktionen

Gruppen-Name, ID-Nr. Nummer Index Systemdatum
Tischtastsystem TT 120 20 1 Mittelpunkt X-Achse (REF-System)
2 Mittelpunkt Y-Achse (REF-System)
3 Mittelpunkt Z-Achse (REF-System)
21 - Teller-Radius
Messendes Tastsystem, 350 30 - Kalibrierte Tasterldange
31 - Tasterradius 1
32 - Tasterradius 2
33 - Durchmesser Einstellring
34 1 Mittenversatz Hauptachse
2 Mittenversatz Nebenachse
35 1 Korrekturfaktor 1. Achse
2 Korrekturfaktor 2. Achse
3 Korrekturfaktor 3. Achse
36 1 Kraftverhéltnis 1. Achse
2 Kraftverhéltnis 2. Achse
3 Kraftverhéltnis 3. Achse

Daten aus der aktiven

Nullpunkt-Tabelle, 500 (NP-Nummer) 1 bis 9 Index 1=X-Achse 2=Y-Achse 3=7-Achse
Index 4=A-Achse 5=B-Achse 6=C-Achse
Index 7=U-Achse 8=V-Achse  9=W-Achse

Nullpunkt-Tabelle angewahlt, 505 1 - Rickgabewert = 0: Keine Nullpunkt-Tabelle aktiv
Rickgabewert = 1: Nullpunkt-Tabelle aktiv

Daten aus der aktiven
Paletten-Tabelle, 510 1 - Aktive Zeile
2 - Palettennummer aus Feld PAL/PGM

Maschinen-Parameter
vorhanden, 1010 MP-Nummer MP-Index Rickgabewert = 0: MP nicht vorhanden
Ruckgabewert = 1: MP vorhanden

Beispiel: Wert des aktiven Malfaktors der Z-Achse an Q25 zuwei-
sen

55 FN 18: SYSREAD Q25 = ID210 NR4 IDX3
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FN 19: PLC
Werte an PLC ubergeben

Mit der Funktion FN 19: PLC kénnen Sie bis zu zwei Zahlenwerte
oder Q-Parameter an die PLC Ubergeben.
Schrittweiten und Einheiten: 0,1 pm bzw. 0,0001°

Beispiel: Zahlenwert 10 (entspricht Tum bzw. 0,001°) an PLC Ubergeben
56 FN 19: PLC=+10/+Q3

FN 20: WAIT FOR
NC und PLC synchronisieren

@ Diese Funktion dirfen Sie nur in Abstimmung mit |hrem
Maschinenhersteller verwenden!

Mit der Funktion FN 20: WAIT FOR kénnen Sie wahrend des
Programmlaufs eine Synchronisation zwischen NC und PLC durch-
fihren. Die NC stoppt das Abarbeiten, bis die Bedingung erflllt ist,
die Sie im FN 20-Satz programmiert haben. Die TNC kann dabei
folgende PLC-Operanden Uberprifen:

PLC-Operand Kurzbezeichnung Adressbereich
Merker M 0 bis 4999
Eingang I 0 bis 31, 128 bis 152
64 bis 126 (erste PL 401 B)
192 bis 254 (zweite PL 401 B)
Ausgang O 0 bis 30
32 bis 62 (erste PL 401 B)
64 bis 94 (zweite PL 401 B)
Zéhler C 48 bis 79
Timer T 0 bis 95
Byte B 0 bis 4095
Wort W 0 bis 2047
Doppelwort D 2048 bis 4095

Im FN 20-Satz sind folgende Bedingungen erlaubt:

Bedingung Kurzbezeichnung
Gleich ==

Kleiner als <

GroRer als >

KleinerGleich <=

GrollerGleich  >=

Beispiel: Programmlauf anhalten, bis die PLC den Merker 4095 auf
1 setzt

32 FN 20: WAIT FOR M4095==
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FN 25: PRESET
Neuen Bezugspunkt setzen

@ Diese Funktion kénnen Sie nur program-
mieren, wenn Sie die Schllssel-Zahl
555343 eingegeben haben (siehe ,,12.3
Schltssel-Zahl eingeben”).

Mit der Funktion FN 25: PRESET kdnnen Sie wah-
rend des Programmlaufs in einer wahlbaren Achse
einen neuen Bezugspunkt setzen.

Q-ParameterFunktion wahlen: Taste Q driicken (im
Feld fur Zahlen-Eingabe, rechts). Die Softkey-
Leiste zeigt die Q-Parameter-Funktionen.

Zusatzliche Funktionen wahlen: Softkey SONDER-
FUNKT. driicken

FN25 wahlen: Softkey-Leiste auf die zweite
Ebene schalten, Softkey FN25 BEZUGSP SETZEN
driicken

Achse?: Achse eingeben, in der Sie einen neuen
Bezugspunkt setzen wollen, mit Taste ENT
bestatigen

Umzurechnender Wert?: Koordinate im aktiven
Koordinatensystem eingeben, an der Sie den
neuen Bezugspunkt setzen wollen

Neuer Bezugspunkt?: Koordinate eingeben, die
der umzurechnende Wert im neuen Koordinaten-
system haben soll

Beispiel: Auf der aktuellen Koordinate X+100 neuen
Bezugspunkt setzen

56 FN 25: PRESET = X / +100 / +0

Beispiel: Die aktuelle Koordinate Z+50 soll im neuen
Koordinatensystem den VWert -20 haben

56 FN 25: PRESET = Z / +50 / -20
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10.9 Formel direkt eingeben

10.9 Formel direkt eingeben

Uber Softkeys kénnen Sie mathematische Formeln, die mehrere
Rechenoperationen beinhalten, direkt ins Bearbeitungs-Programlmm

eingeben:

Formel eingeben

Die Formeln erscheinen mit Druck auf den Softkey FORMEL. Die
TNC zeigt folgende Softkeys in mehreren Leisten:

Verkniipfungs-Funktion

Addition
z.B.Q10=Q1 + Q5

Subtraktion
z.B. Q25 =Q7-Q108

Multiplikation
zB.Q12=5*Q5

Division
z.B.Q25=0Q1/Q2

~

Klammer auf
z.B.Q12=01*(Q2 + Q3)

Klammer zu
z.B. Q12 =Q1 * (Q2 + Q3)

Wert quadrieren (engl. square)
zB.Q15=SQ5

Wurzel ziehen (engl. square root)
z.B. Q22 = SQRT 25

g
w ~ * + :=:
=
@
<

SART

Sinus einesWinkels
z.B. Q44 = SIN 45

Cosinus einesWinkels
z.B. Q45 =C0OS 45

cos

Tangens eines Winkels
z.B. Q46 =TAN 45
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Verkniipfungs-Funktion

Softkey

Arcus-Sinus

Umkehrfunktion des Sinus; Winkel bestimmen
aus dem Verhaltnis Gegenkathete/Hypotenuse
z.B. Q10 = ASIN 0,75

ASIN

Arcus-Cosinus

Umkehrfunktion des Cosinus; Winkel bestimmen
aus dem Verhaltnis Ankathete/Hypotenuse

z.B. Q11 = ACOS Q40

Acos

Arcus-Tangens

Umkehrfunktion des Tangens; Winkel bestimmen
aus dem Verhéltnis Gegenkathete/Ankathete

z.B. Q12 = ATAN Q50

ATAN

Werte potenzieren
z.B.Q15 =373

Konstante Pl (3,14159)
z.B.Q15 =PI

o

Logarithmus Naturalis (LN) einer Zahl bilden
Basiszahl 2,7183
z.B. Q15 =LN Q11

-
=

IIIII IIIII ||||I

Logarithmus einer Zahl bilden, Basiszahl 10
z.B. Q33 =L0OG Q22

LOG

Exponentialfunktion, 2,7183 hoch n
z.B.Q1 =EXP Q12

m
=
k]

Werte negieren (Multiplikation mit -1)
z.B.Q2 =NEG Q1

Nachkomma-Stellen abschneiden
IntegerZahl bilden
z.B. Q3 = INT Q42

INT

Absolutwert einer Zahl bilden
z.B. Q4 = ABS Q22

Vorkomma-Stellen einer Zahl abschneiden
Fraktionieren
z.B. Q5 = FRAC Q23

FRAC
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Rechenregeln

Fir das Programmieren mathematischer Formeln
gelten folgende Regeln:

Punkt- vor Strichrechnung
12 Q1 =5 *3 +2 * 10 = 35

1. Rechenschritt 5 # 3 = 15
2.Rechenschritt 2 = 10 = 20
3.Rechenschritt 15 + 20 = 35

13 Q2 = SQ 10 - 3”3 = 73

1. Rechenschritt 10 quadrieren = 100
2.Rechenschritt 3 mit 3 potenzieren = 27
3.Rechenschritt 100 — 27 = 73

Distributivgesetz
(Gesetz der Verteilung) beim Klammerrechnen

a*b+c)=a*b+a*c
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10.9 Formel direkt eingeben

Eingabe-Beispiel
Winkel berechnen mit arctan aus Gegenkathete (Q12) und Ankathe-
te (Q13); Ergebnis Q25 zuweisen:

m Formel-Eingabe wahlen: Taste Q und Softkey
FORMEL drlcken

Parameter-Nr. fiir Ergebnis ?

25 ParameterNummer eingeben

E Softkey-Leiste weiterschalten und
Arcus-Tangens-Funktion wahlen

a Softkey-Leiste weiterschalten und
Klammer 6ffnen

m 12 Q-Parameter Nummer 12 eingeben

Division wahlen

m 13 Q-Parameter Nummer 13 eingeben
@ Klammer schlief3en und
Formel-Eingabe beenden

NC-Beispielsatz
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)

272 10 Programmieren: Q-Parameter



10.10 Vorbelegte Q-Parameter

Die Q-Parameter Q100 bis Q122 werden von der TNC mit Werten
belegt. Den Q-Parametern werden zugewiesen:

Werte aus der PLC

Angaben zu Werkzeug und Spindel

Angaben zum Betriebszustand usw.
Werte aus der PLC: Q100 bis Q107

Die TNC benutzt die Parameter Q100 bis Q107 um Werte aus der
PLC in ein NC-Programm zu Gbernehmen

Aktiver Werkzeug-Radius: Q108
Der aktive Wert des Werkzeug-Radius wird Q108 zugewiesen. Q108
setzt sich zusammen aus:

Werkzeug-Radius R (Werkzeug-Tabelle oder TOOL DEF-Satz)
Delta-Wert DR aus der Werkzeug-Tabelle
Delta-Wert DR aus dem TOOL CALL-Satz

Werkzeugachse: Q109

Der Wert des Parameters Q109 hdngt von der aktuellen Werkzeug-
achse ab:

Werkzeugachse Parameter-Wert
Keine Werkzeugachse definiert Q109 = -1
X-Achse Q109 =0
Y-Achse Q109 =1
Z-Achse Q109 =2
U-Achse Q109 =6
V-Achse Q109 =7
W-Achse Q109 =8

Spindelzustand: Q110
Der Wert des Parameters Q110 hangt von der zuletzt programmier
ten M-Funktion fUr die Spindel ab:

M-Funktion Parameter-Wert
Kein Spindelzustand definiert Q110 = -1

MO03: Spindel EIN, Uhrzeigersinn Q110 =0

MO4: Spindel EIN, Gegenuhrzeigersinn Q110 =1

MOQO5 nach MQ03 Q110 =2

MO05 nach M04 Q110 =3

KiihImittelversorgung: Q111

M-Funktion Parameter-Wert
MO08: Kihlmittel EIN Q1M =1
MOQ9: KihImittel AUS Q1M1 =0

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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10.10 Vorbelegte Q-Parameter

Uberlappungsfaktor: Q112
Die TNC weist Q112 den Uberlappungsfaktor beim Taschenfrasen
(MP7430) zu.

MaRangaben im Programm: Q113

Der Wert des Parameters Q113 hangt bei Verschachtelungen mit
PGM CALL von den Mafsangaben des Programms ab, das als erstes
andere Programme ruft.

MaRangaben des Hauptprogramms Parameter-Wert
Metrisches System (mm) Q13=0
Zoll-System (inch) QM3 =1

Werkzeug-Lange: Q114
Der aktuelle Wert der Werkzeug-Ladnge wird Q114 zugewiesen.

Koordinaten nach Antasten wahrend des Programmlaufs

Die Parameter Q115 bis Q119 enthalten nach einer programmierten
Messung mit dem 3D-Tastsystem die Koordinaten der Spindel-
position zum Antast-Zeitpunkt.

Die Lange des Taststifts und der Radius der Tastkugel werden fir
diese Koordinaten nicht berticksichtigt.

Koordinatenachse Parameter
X-Achse Q115
Y-Achse Q116
Z-Achse Qnz
IV. Achse (abhéngig von MP100) Q118
V. Achse (abhangig von MP100) Q119

Ist-Sollwert-Abweichung bei automatischer Werkzeug-
Vermessung mit demTT 120

Ist-Soll-Abweichung Parameter
Werkzeug-Lange Q115
Werkzeug-Radius Q116

Schwenken der Bearbeitungsebene mit Werkstiick-Winkeln: von
der TNC berechnete Koordinaten fiir Drehachsen

Koordinaten Parameter
A-Achse Q120
B-Achse Q121
C-Achse Q122
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MeRergebnisse von Tastsystem-Zyklen

(siehe auch BenutzerHandbuch Tastsystem-Zyklen)

Gemessene Istwerte Parameter
Mitte in der Hauptachse Q151
Mitte in der Nebenachse Q152
Durchmesser Q153
Taschenlange Q154
Taschenbreite Q155
Lange in der im Zyklus gewéhlten Achse Q156
Lage der Mittelachse Q157
Winkel der A-Achse Q158
Winkel der B-Achse Q159
Koordinate der im Zyklus gewahlten Achse Q160
Ermittelte Abweichung Parameter
Mitte in der Hauptachse Q161
Mitte in der Nebenachse Q162
Durchmesser Q163
Taschenléange Q164
Taschenbreite Q165
Gemessene Lange Q166
Lage der Mittelachse Q167
Werkstlick-Status Parameter
Gut Q180
Nacharbeit Q181
Ausschul’ Q182

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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10.11 Programmier-Beispiele

Programm-Ablauf

= Die Ellipsen-Kontur wird durch viele kleine
Geradenstlcke angenahert (Uber Q7 definierbar).
Je mehr Berechnungsschritte definiert sind,
desto glatter wird die Kontur

1= Die Frasrichtung bestimmen Sie tber den Start-
und Endwinkel in der Ebene:

Bearbeitungsrichtung im Uhrzeigersinn:
Startwinkel > Endwinkel

Bearbeitungsrichtung im Gegen-Uhrzeigersinn:
Startwinkel < Endwinkel

" Werkzeug-Radius wird nicht bertcksichtigt

N

76

Mitte X-Achse

Mitte Y-Achse

Halbachse X

Halbachse Y

Startwinkel in der Ebene
Endwinkel in der Ebene

Anzahl der Berechnungs-Schritte
Drehlage der Ellipse

Frastiefe

Tiefenvorschub

Frasvorschub
Sicherheits-Abstand flr Vorpositionierung
Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition
Werkzeug-Aufruf

Werkzeug freifahren

Bearbeitung aufrufen

Werkzeug freifahren, Programm-Ende
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Unterprogramm 10: Bearbeitung
Nullpunkt ins Zentrum der Ellipse verschieben

Drehlage in der Ebene verrechnen

Winkelschritt berechnen

Startwinkel kopieren

Schnittzahler setzen

X-Koordinate des Startpunkts berechnen

Y-Koordinate des Startpunkts berechnen

Startpunkt anfahren in der Ebene

Vorpositionieren auf Sicherheits-Abstand in der Spindelachse
Auf Bearbeitungstiefe fahren

Winkel aktualisieren

Schnittzahler aktualisieren

Aktuelle X-Koordinate berechnen

Aktuelle Y-Koordinate berechnen

Né&chsten Punkt anfahren

Abfrage ob unfertig, wenn ja dann Ricksprung zu LBL 1

Drehung riicksetzen

Nullpunkt-Verschiebung rlicksetzen

Auf Sicherheits-Abstand fahren
Unterprogramm-Ende
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10.11 Programmier-Beispiele

Programm-Ablauf

= Programm funktioniert nur mit Radiusfraser, die
Werkzeugldnge bezieht sich auf das Kugel- -
zentrum

1 Die ZylinderKontur wird durch viele kleine
Geradenstlicke angenahert (Uber Q13 definierbar).
Je mehr Schnitte definiert sind, desto glatter wird _50-)
die Kontur

= Der Zylinder wird in Langsschnitten (hier: Parallel 100
zur Y-Achse) gefrast

1 Die Frasrichtung bestimmen Sie lber den Start-
und Endwinkel im Raum:

Bearbeitungsrichtung im Uhrzeigersinn:
Startwinkel > Endwinkel

Bearbeitungsrichtung im Gegen-Uhrzeigersinn:
Startwinkel < Endwinkel

" Werkzeug-Radius wird automatisch korrigiert -

Mitte X-Achse

Mitte Y-Achse

Mitte Z-Achse

Startwinkel Raum (Ebene Z/X)
Endwinkel Raum (Ebene Z/X)
Zylinderradius

Lange des Zylinders
Drehlage in der Ebene X/Y
Aufmald Zylinderradius
Vorschub Tiefenzustellung
Vorschub Frasen

Anzahl Schnitte
Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition
Werkzeug-Aufruf

Werkzeug freifahren

Bearbeitung aufrufen

Aufmal rlicksetzen

Bearbeitung aufrufen

Werkzeug freifahren, Programm-Ende

N
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22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
35
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
58
54
55

LBL 10
Q16 = Q6
FN 0: Q20
FN 0: Q24
Q25 = (Q5
CYCL DEF
CYCL DEF
CYCL DEF
CYCL DEF
CYCL DEF
CYCL DEF
L X+0 Y+0
L Z+5 RO
CC Z+0 X+
LP PR+Q16
LBL 1

L Y+Q7 RO
FN 1: Q20
FN 1: Q24
FN 11: IF
LP PR+Q16
L Y+0 RO
FN 1: Q20
FN 1: Q24
FN 12: IF
LBL 99
CYCL DEF
CYCL DEF
CYCL DEF
CYCL DEF
CYCL DEF
CYCL DEF
LBL 0

END PGM Z

- Q10 - Q108
+1
+Q4
Q4) / Q13
7.0 NULLPUNKT
7.1 X+Q1
7.2 Y+Q2
7.3 7+Q3
10.0 DREHUNG
10.1 ROT+Q8
RO F MAX
F1000 M3
0
PA+Q24 FQ11

FQ11

+Q20 + +1

= +Q24 + +Q25

+Q20 GT +Q13 GOTO LBL 99
PA+Q24 FQ12

FQl11

= +Q20 + +1

= +Q24 + +Q25

+Q20 LT +Q13 GOTO LBL 1

10.0 DREHUNG
10.1 ROT+0
7.0 NULLPUNKT
7.1 X+0

7.2 Y+0

7.3 2+0

YLIN
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Unterprogramm 10: Bearbeitung

Aufmalfd und Werkzeug bezogen auf ZylinderRadius verrechnen
Schnittzéhler setzen

Startwinkel Raum (Ebene Z/X) kopieren

Winkelschritt berechnen

Nullpunkt in die Mitte des Zylinders (X-Achse) verschieben

Drehlage in der Ebene verrechnen

Vorpositionieren in der Ebene in die Mitte des Zylinders
Vorpositionieren in der Spindelachse

Pol setzen in der Z/X-Ebene

Startposition auf Zylinder anfahren, schrag ins Material eintauchend

Langsschnitt in Richtung Y+

Schnittzahler aktualisieren

Raumwinkel aktualisieren

Abfrage ob bereits fertig, wenn ja, dann ans Ende springen
Angenaherten “Bogen” fahren flir nachsten Langsschnitt
Langsschnitt in Richtung Y-

Schnittzahler aktualisieren

Raumwinkel aktualisieren

Abfrage ob unfertig, wenn ja dann Ricksprung zu LBL 1

Drehung riicksetzen

Nullpunkt-Verschiebung ricksetzen

Unterprogramm-Ende
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Beispiel: Kugel konvex mit Schaftfraser

Programm-Ablauf
Programm funktioniert nur mit Schaftfraser

Die Kugel-Kontur wird durch viele kleine Geraden-
stlicke angenahert (Z/X-Ebene, Gber Q14 definier
bar). Je kleiner der Winkelschritt definiert ist, desto
glatter wird die Kontur

Die Anzahl der KonturSchnitte bestimmen Sie
durch den Winkelschritt in der Ebene (Uber Q18)

Die Kugel wird im 3D-Schnitt von unten nach oben
gefrast

Werkzeug-Radius wird automatisch korrigiert

FN
FN
FN
FN
FN
FN
FN
FN
FN

O 00N o U1l & W N = O

N NN R R R R RBBRB R B 3B 23
N = O W 00 N OO Ul B WN = o
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Q1 =
Qz =
Q4 =
05 =
Q14
Q6 =
Q8 =
Q9 =
Q18

FN 0: Q10
FN 0: Q11
FN 0: Q12
BLK FORM 0.1 Z X+0 Y+0 Z-50
BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 Z+0
TOOL DEF 1 L+0 R+7,5

TOOL CALL 1 Z S4000

L Z+250 RO F MAX

CALL LBL 10
FN 0: Q10
FN 0: Q18
CALL LBL 10
L Z+100 RO F MAX M2

+
+
+
+
+
+
+

BEGIN PGM KUGEL MM

50
50
90
0
+5
45
0
360
+10
+5
+2
+350

+0
+5

YA Yi

100 —

2 <

50

50 100 -50

Mitte X-Achse

Mitte Y-Achse

Startwinkel Raum (Ebene Z/X)

Endwinkel Raum (Ebene Z/X)

Winkelschritt im Raum

Kugelradius

Startwinkel Drehlage in der Ebene X/Y
Endwinkel Drehlage in der Ebene X/Y
Winkelschritt in der Ebene X/Y fiirs Schruppen
Aufmald Kugelradius flirs Schruppen
Sicherheits-Abstand flir Vorpositionierung in der Spindelachse
Vorschub Frasen

Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition

Werkzeug-Aufruf

Werkzeug freifahren

Bearbeitung aufrufen

Aufmald rlicksetzen

Winkelschritt in der Ebene X/Y flrs Schlichten
Bearbeitung aufrufen

Werkzeug freifahren, Programm-Ende
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23
24
25
26
27
28
29
30
31
32
33
34
85
36
37
38
39
40
41
42
43
44
45
46
47
48
49
50
51
52
53
54
55
56
57
58
59
60

LBL 10

FN 1: Q23 = +Ql1 + +Q6
FN 0: Q24 = +Q4

FN 1: Q26 = +Q6 + +Q108
FN 0: Q28 = +Q8

FN 1: Q16 = +Q6 + -Q10
CYCL DEF 7.0 NULLPUNKT
CYCL DEF 7.1 X+Q1

CYCL DEF 7.2 Y+Q2

CYCL DEF 7.3 Z-Q16

CYCL DEF 10.0 DREHUNG
CYCL DEF 10.1 ROT+Q8

CC X+0 Y+0

LP PR+Q26 PA+Q8 RO FQ12
LBL 1

CC Z+0 X+Q108

L Y+0 Z+0 FQl12

LBL 2

LP PR+Q6 PA+Q24 RO FQl2
FN 2: Q24 = +Q24 - +Ql4
FN 11: IF +Q24 GT +Q5 GOTO LBL 2
LP PR+Q6 PA+Q5

L z+Q23 RO F1000

L X+Q26 RO F MAX

FN 1: Q28 = +Q28 + +Q18
FN 0: Q24 = +Q4

CYCL DEF 10.0 DREHUNG
CYCL DEF 10.1 ROT+Q28
FN 12: IF +Q28 LT +Q9 GOTO LBL 1
FN 9: IF +Q28 EQU +Q9 GOTO LBL 1
CYCL DEF 10.0 DREHUNG
CYCL DEF 10.1 ROT+0
CYCL DEF 7.0 NULLPUNKT
CYCL DEF 7.1 X+0

CYCL DEF 7.2 Y+0

CYCL DEF 7.3 Z+0

LBL 0

END PGM KUGEL MM

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Unterprogramm 10: Bearbeitung
Z-Koordinate flr Vorpositionierung berechnen
Startwinkel Raum (Ebene Z/X) kopieren
Kugelradius korrigieren flir Vorpositionierung
Drehlage in der Ebene kopieren

Aufmald bericksichtigen beim Kugelradius
Nullpunkt ins Zentrum der Kugel verschieben

Startwinkel Drehlage in der Ebene verrechnen

Pol setzen in der X/Y-Ebene flr Vorpositionierung
Vorpositionieren in der Ebene

Vorpositionieren in der Spindelachse

Pol setzen in der Z/X-Ebene, um Werkzeug-Radius versetzt
Fahren auf Tiefe

Angenaherten ,Bogen” nach oben fahren

Raumwinkel aktualisieren

Abfrage ob ein Bogen fertig, wenn nicht, dann zurtick zu LBL 2
Endwinkel im Raum anfahren

In der Spindelachse freifahren

Vorpositionieren fir ndchsten Bogen

Drehlage in der Ebene aktualisieren

Raumwinkel riicksetzen

Neue Drehlage aktivieren

Abfrage ob unfertig, wenn ja, dann Ricksprung zu LBL 1

Drehung ricksetzen

Nullpunkt-Verschiebung riicksetzen

Unterprogramm-Ende
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Programm-Test
und Programmlauf




11.1 Grafiken

11.1 Grafiken

In den Programmlauf-Betriebsarten und der Betriebsart )
Programm-Test simuliert die TNC eine Bearbeitung grafisch. Uber
Softkeys wahlen sie, ob als

Draufsicht

Darstellung in 3 Ebenen

3D-Darstellung
Die TNC-Grafik entspricht der Darstellung eines Werkstlcks, das mit
einem zylinderférmigen Werkzeug bearbeitet wird. Bei aktiver
Werkzeug-Tabelle konnen Sie die Bearbeitung mit einem Radius-

fraser darstellen lassen. Geben Sie dazu in der Werkzeug-Tabelle
R2 =R ein.

Die TNC zeigt keine Grafik, wenn
das aktuelle Programm keine glltige Rohteil-Definition enthalt
kein Programm angewahlt ist

Uber die Maschinen-Parameter 7315 bis 7317 kénnen Sie einstellen,

daf’ die TNC auch dann eine Grafik anzeigt, wenn Sie keine Spindel-
achse definiert haben oder verfahren.

@ Die grafische Simulation kénnen Sie nicht flr Programm-
teile bzw. Programme mit Drehachsen-Bewegungen oder
geschwenkter Bearbeitungsebene nutzen: In diesen
Féllen gibt die TNC eine Fehlermeldung aus.

Die TNC stellt ein im TOOL CALL-Satz programiertes
Radius-Aufmal’ DR nicht in der Grafik dar.

Ubersicht: Ansichten

In den Programmlauf-Betriebsarten und in der Betriebsart
Programm-Test zeigt die TNC folgende Softkeys:

Ansicht Softkey

Draufsicht

Darstellung in 3 Ebenen

19| |

3D-Darstellung
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Einschrankung wahrend des Programmlaufs

Die Bearbeitung a3t sich nicht gleichzeitig grafisch darstellen, wenn
der Rechner der TNC durch komplizierte Bearbeitungsaufgaben
oder groRflachige Bearbeitungen bereits ausgelastet ist. Beispiel:
Abzeilen Uber das ganze Rohteil mit groRem Werkzeug. Die TNC
flhrt die Grafik nicht mehr fort und blendet den Text ERROR im
Grafik-Fenster ein. Die Bearbeitung wird jedoch weiter ausgeflhrt.

Draufsicht
|I| Draufsicht mit Softkey wahlen

o= Anzahl der Tiefenniveaus mit Softkey wéhlen (Leiste
0 32 umschalten): Umschalten zwischen 16 oder 32 Tiefen-
niveaus; fur die Tiefendarstellung dieser Grafik gilt:

.Je tiefer, desto dunkler”

Diese grafische Simulation lauft am schnellsten ab.

Darstellung in 3 Ebenen

Die Darstellung zeigt eine Draufsicht mit 2 Schnitten, dhnlich einer
technischen Zeichnung. Ein Symbol links unter der Grafik gibt an, ob
die Darstellung der Projektionsmethode 1 oder der Projektions-
methode 2 nach DIN 6, Teil 1 entspricht (Uber MP7310 wahlbar).

Bei der Darstellung in 3 Ebenen stehen Funktionen zur Ausschnitts-
VergroRRerung zur Verflgung (siehe , Ausschnitts-Vergroferung®)

Zusatzlich kénnen Sie die Schnittebene Uber Softkeys verschieben:

F Darstellung in 3 Ebenen mit Softkey wéahlen
Schalten Sie die Softkey-Leiste um, bis die TNC
folgende Softkeys zeigt:

Funktion Softkeys

1

g (u]

[AUS)- EIN

START
EINZELS.
O

8TART

Vertikale Schnittebene nach rechts
oder links verschieben

Horizontale Schnittebene nach oben
oder unten verschieben

=@

H +70.4 Y +B5.5

PQ:00:08

0

=

ROHTEIL
RUCK-
SETZEM

SPEICHERM

RODIEREMN

O+0

RUCKSETZ.
0o:00:00

Die Lage der Schnittebene ist wahrend des Verschiebens am
Bildschirm sichtbar.

Koordinaten der Schnittlinie

Die TNC blendet die Koordinaten der Schnittlinie, bezogen auf den
Werkstick-Nullpunkt unten im Grafik-Fenster ein. Angezeigt werden
nur Koordinaten in der Bearbeitungsebene. Diese Funktion aktivie-
ren Sie mit Maschinen-Parameter 7310.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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11.1 Grafiken

3D-Darstellung
Die TNC zeigt das Werkstlck raumlich.

Die 3D-Darstellung kénnen Sie um die vertikale Achse drehen. Die
Umrisse des Rohteils zu Beginn der grafischen Simulation kénnen
Sie als Rahmen anzeigen lassen.

In der Betriebsart Programm-Test stehen Funktionen zur Aus-
schnitts-VergrofRerung zur Verfligung (siehe ,, Ausschnitts-
VergréRerung).

3D-Darstellung mit Softkey wéhlen

3D-Darstellung drehen
Softkey-Leiste umschalten, bis folgende Softkeys erscheinen:

B° 90:00: 08

&
@&

RUCKSETZ.
ZEIGE | AUSBLEND. EEESEL SPEE%"EEN RCESTE_IE)N 00:00: 00
BLK-FORM | BLK-FORM | gprzen €]

Funktion Softkeys
Darstellung in 27°-Schritten
vertikal drehen

Rahmen fiir die Umrisse des Rohteils ein- und ausblenden

Rahmen einblenden: Softkey ZEIGE BLK-FORM

Rahmen ausblenden: Softkey AUSBLEND. BLK-FORM

Ausschnitts-VergroRerung

Den Ausschnitt kénnen Sie in der Betriebsart Programm-Test
andern, fur

Darstellung in 3 Ebenen und die
3D-Darstellung

Dafir muR die grafische Simulation gestoppt sein. Eine Ausschnitts-
VergréRerung ist immer in allen Darstellungsarten wirksam.

286

Bae MAGH 99:53:53

ROHTEIL | qusscHN.
UIE
BLK FORM | UBERNEHM.
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Softkey-Leiste in der Betriebsart Programm-Test umschalten, bis
folgende Softkeys erscheinen:

Funktion Softkeys

Linke/rechte Werkstlckseite wahlen

Vordere/hintere Werkstlckseite wahlen

Obere/untere Werkstlckseite wahlen

Schnittflache zum Verkleinern oder
VergroRRern des Rohteils verschieben I:l

. . RAUSSCHN .
Ausschnitt Gbernehmen

Ausschnitts-VergroBerung andern
Softkeys siehe Tabelle

Falls notig, grafische Simulation stoppen
Werkstickseite mit Softkey (Tabelle) wahlen

Rohteil verkleinern oder vergroRern: Softkey ,—"
bzw. ,,+" gedrlckt halten

Gewdinschten Ausschnitt tbernehmen: Softkey
AUSSCHN. UBERNEHM. driicken

Programm-Test oder Programmlauf neu starten mit
Softkey START (RESET + START stellt das urspriingli-
che Rohteil wieder her)

Cursor-Position bei der Ausschnitts-Vergréf3erung

Die TNC zeigt wahrend einer Ausschnitts-Vergroferung die Koordina-
ten der Achse an, die Sie gerade beschneiden. Die Koordinaten
entsprechen dem Bereich, der fir die Ausschnitts-VergréRerung
festgelegt ist. Links vom Schragstrich zeigt die TNC die kleinste
Koordinate des Bereichs (MIN-Punkt), rechts davon die grofste (MAX-
Punkt).

Bei einer vergrofRerten Abbildung blendet die TNC unten rechts am
Bildschirm MAGN ein.

Wenn die TNC das Rohteil nicht weiter verkleinern bzw. vergréféern
kann, blendet die Steuerung eine entsprechende Fehlermeldung ins
Grafik-Fenster ein. Um die Fehlermeldung zu beseitigen, vergrof3ern
bzw. verkleinern Sie das Rohteil wieder.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Grafische Simulation wiederholen

Ein Bearbeitungs-Programm 143t sich beliebig oft grafisch simulieren.

Daflr kénnen Sie die Grafik wieder auf das Rohteil oder einen
vergrofderten Ausschnitt aus dem Rohteil zurlicksetzen.

Funktion Softkey

Unbearbeitetes Rohteil in der zuletzt gewahlten
Ausschnitts-VergroRerung anzeigen

ROHTEIL
RUCK -
SETZEN

Ausschnitts-VergrofRerung zurlicksetzen, so daf}
die TNC das bearbeitete oder unbearbeitete
Werkstick gemafd programmierter BLK-FORM anzeigt

ROHTEIL
WIE
BLK FORM

Mit dem Softkey ROHTEIL WIE BLK FORM zeigt die TNC
— auch nach einem Ausschnitt ohne AUSSCHN. UBER-
NEHM. — das Rohteil wieder in programmierter GroRRe
an.

(5

Bearbeitungszeit ermitteln

Programmlauf-Betriebsarten
Anzeige der Zeit vom Programlnm-Start bis zum Programm-Ende. Bei
Unterbrechungen wird die Zeit angehalten.

Programm-Test

Anzeige der ungefahren Zeit, die die TNC fir die Dauer der Werk-
zeug-Bewegungen, die mit Vorschub ausgefiihrt werden, errechnet.
Die von der TNC ermittelte Zeit eignet sich nicht zur Kalkulation der
Fertigungszeit, da die TNC keine maschinenabhangigen Zeiten (z.B.
fir Werkzeug-Wechsel) berlcksichtigt.

Stoppuhr-Funktion anwahlen
Softkey-Leiste umschalten, bis die TNC folgende Softkeys mit den
Stoppuhr-Funktionen zeigt:

Stoppuhr-Funktionen Softkey

Manueller
Betrieb

Prodramm-Test

°
1
2
3
4
5
8
7
8
9

BEGIM PGM 3DJOINT MM

BLK FORM B.1 2 H+@ V+@ 2-B2
BLK FORM 8.2 H+18@ V+188 Z+0
T0OL DEF 1 L+@ R+1@

TO0L CALL 1 2

L £+20 RB F MAX MB

C¥CL DEF 7.8 MULLPUNKT

C¥CL DEF 7.1 X-18

CALL LBL 1

C¥CL DEF 7.8 MULLPUNKT

CYCL DEF 7.1 H+B

CALL LBL 1

CYCL DEF 7.8 MULLPUNKT
CYCL DEF 7.1 H+11@

CYCL DEF 7.2 v+1g@

'

00:00:00

&

ZEIGE
BLK-FORH

AUSBLEMD.
BLK-FORM

&

ROHTEIL
RUCK-
SETZEN

SPEICHERN

ADDIEREN

Q+0

RUCKSETZ.
00:00:00

@

Angezeigte Zeit speichern

SPEICHERN

Summe aus gespeicherter und
angezeigter Zeit anzeigen

ADDIEREN
O+O

RUCKSETZ.
00:00:00

Angezeigte Zeit I6schen

Die Softkeys links von den StoppuhrFunktionen hdngen
von der gewahlten Bildschirm-Aufteilung ab.
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11.2 Funktionen zur Programmanzeige

fir den Programmlauf/
Programm-Test

In den Programmlauf-Betriebsarten und der Betriebsart

Programm-Test zeigt die TNC Softkeys, mit denen Sie das Bearbei-

tungs-Programm seitenweise anzeigen lassen koénnen:

Programmlauf Satzfolge

Programm
Einspeichern

WD WNR®

BEGIN PGM FK1 MM
BLK FORM B.1 Z X+8 Y+8 Z-28
BLK FORM B.2 X+180 Y+180 Z2+@
TOOL CALL 1 2 sbtoo

L 2+258 R@ F MAX

L X-28 Y+3B R@ F MAX
L Z2-180 RO F1086 M3
APPR CT X+2 Y+38 CCAS® R+L RL F2b@
FC DR- R18 CLSD+ CCX+28 CCY+30

Funktionen Softkey
Im Programm um eine Bildschirm-Seite ST
zurtckblattern

. . . . " SEITE
Im Programm um eine Bildschirm-Seite vorblattern

R

187

-250.8000 Y
+0.8000 B

T

+50.0008 2
+180.006060 C

F

a

+150
+90

.0p@Q
.ooeE

M 5-8

SEITE

SEITE

ANFANG

]

VORLAUF
ZU 8ATZ
]

/0
AUs “EIH

Programm-Anfang wahlen

Programm-Ende wahlen

11.3 Programm-Test

In der Betriebsart Programm-Test simulieren Sie den Ablauf von
Programmen und Programmteilen, um Fehler im Programmlauf
auszuschlieRen. Die TNC unterstUtzt Sie beim Auffinden von

geometrischen Unvertraglichkeiten
fehlenden Angaben
nicht ausflihrbaren Spriingen

Verletzungen des Arbeitsraums

Zusatzlich kénnen Sie folgende Funktionen nutzen:
Programm-Test satzweise
Testabbruch bei beliebigem Satz
Satze Uberspringen
Funktionen fur die grafische Darstellung
Bearbeitungszeit ermitteln

Zusétzliche Status-Anzeige

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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11.3 Programm-Test

Programm-Test ausfiihren

Bei aktivem zentralen Werkzeug-Speicher missen Sie flr den
Programm-Test eine Werkzeug-Tabelle aktiviert haben (Status S).
Wahlen Sie dazu in der Betriebsart Programm-Test lber die Datei-
Verwaltung (PGM MGT) eine Werkzeug-Tabelle aus.

Mit der MOD-Funktion ROHTEIL IM ARB.-RAUM aktivieren Sie fur
den Programm-Test eine Arbeitsraum-Uberwachung (siehe ,,12
MOD-Funktionen, Rohteil im Arbeitsraum darstellen”).

Betriebsart Programm-Test wahlen

Datei-Verwaltung mit Taste PGM MGT anzeigen und
Datei wahlen, die Sie testen mdchten oder

Programm-Anfang wahlen: Mit Taste GOTO Zeile ,,0"
wahlen und Eingabe mit Taste ENT bestatigen

Die TNC zeigt folgende Softkeys:

Funktionen Softkey
Gesamtes Programm testen
Jeden Programm-Satz einzeln testen

Rohteil abbilden und gesamtes Programm testen

Programm-Test anhalten

Programm-Test bis zu einem bestimmten Satz ausfiihren
Mit STOP BEI N fihrt die TNC den Programm-Test nur bis zum Satz
mit der Satz-Nummer N durch.

In der Betriebsart Programm-Test den Programm-Anfang wahlen

Programm-Test bis zu bestimmtem Satz wahlen:
Softkey STOP BEI N driicken

sToP Stop bei N: Satz-Nummer eingeben, bei der der

BEI

Programm-Test gestoppt werden soll

Programm: Name des Programms eingeben, in dem
der Satz mit der gewahlten Satz-Nummer steht; die
TNC zeigt den Namen des gewahlten Programms an;
wenn der Programm-Stop in einem mit PGM CALL
aufgerufenen Programm stattfinden soll, dann diesen
Namen eintragen

Wiederholungen: Anzahl der Wiederholungen einge-
ben, die durchgefiihrt werden sollen, falls N innerhalb
einer Programmteil-Wiederholung steht

Programm-Abschnitt testen: Softkey START drlcken;
die TNC testet das Programm bis zum eingegebenen
Satz

290

Programnlaut
Satziclge

Programm-Test

DO WwN P&

BEGIN PGM 1 MM

BLK FORM B.1 Z X+8 Y+B Z2-40
BLK FORM 8.2 X+188 Y+100 Z+0B
*# - Bohrplatte ID-Nr 2573843KL1
TOOL CALL 1 Z2 S450@

L Z2+188 R@ F MAX

CYCL DEF 283 UNIVERSAL-BOHREN
Qz2v0=2 s SICHERHEITS-ABST.
02081=-508 TIEFE

Q286=258 sF TIEFENZUST.
028z2=0 s ZUSTELL-TIEFE

Stop bei: N
Programm
Wiederholungen

1.H
1

P START

EIMZELS. START
[AUS]“EIN O ENDE

RESET |

+
START
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11.4 Programmlauf

In der Betriebsart Programmlauf Satzfolge flihrt die TNC ein Bearbei-
tungs-Programm kontinuierlich bis zum Programm-Ende oder bis zu
einer Unterbrechung aus.

In der Betriebsart Programmlauf Einzelsatz fihrt die TNC jeden Satz
nach Drlcken der externen START-Taste einzeln aus.

Die folgenden TNC-Funktionen kénnen Sie in den Programmlauf-
Betriebsarten nutzen:

Programmlauf unterbrechen
Programmlauf ab bestimmtem Satz
Satze Uberspringen

Werkzeug-Tabelle TOOL.T editieren
Q-Parameter kontrollieren und andern
Handrad-Positionierung Uberlagern
Funktionen flr die grafische Darstellung

Zusétzliche Status-Anzeige

Bearbeitungs-Programm ausfiihren

Vorbereitung
1 Werkstick auf dem Maschinentisch aufspannen

2 Bezugspunkt setzen
3 Bendtigte Tabellen und Paletten-Dateien wahlen (Status M)

4 Bearbeitungs-Programm wahlen (Status M)

Vorschub und Spindeldrehzahl kénnen Sie mit den
Override-Drehknopfen andern.

Programmlauf Satzfolge
Bearbeitungs-Programm mit externer Start-Taste starten

Programmlauf Einzelsatz

Jeden Satz des Bearbeitungs-Programms mit der externen Start-
Taste einzeln starten

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

Programmlauf Satzfolge

Programm
Einspeichern

BLK FORM B.2 »+100 Y+100 Z+@

TOOL CALL 1 Z 8588

L 2+258 R@ F MAX

L ¥-28 Y+308 R8 F MAH

L Z-18 R@ F1088 M3

APPR CT X+2 Y+30 CCAS@ R+b RL F2b@
FC DR- R18 CLSD+ CCH+2@ CCY+30@
FLT

FCT DR- R16 CCH+B@ CCY+75

2°

00:008:08

-5@.080808 Y +2508.0008 2 -150.68008

A +8.0000 B +180.80868 C +90.0008@
181 ko1 Fa M 5-9

= VORLAUF - UERKZEUG

. L g ZU&HTZ Aus/[ETH| TABELLE
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11.4 Programmlauf

Bearbeitung unterbrechen

Sie haben verschiedene Moglichkeiten, einen Programmlauf zu
unterbrechen:

Programmierte Unterbrechungen
Externe STOP-Taste
Umschalten auf Programmlauf Einzelsatz

Registriert die TNC wahrend eines Programmlaufs einen Fehler, so
unterbricht sie die Bearbeitung automatisch.

Programmierte Unterbrechungen

Unterbrechungen kénnen Sie direkt im Bearbeitungs-Programm
festlegen. Die TNC unterbricht den Programmlauf, sobald das
Bearbeitungs-Programm bis zu dem Satz ausgefihrt ist, der eine der
folgenden Eingaben enthalt:

STOP (mit und ohne Zusatzfunktion)
Zusatzfunktion MO, M2 oder M30

Zusatzfunktion M6 (wird vom Maschinenhersteller festgelegt)

Unterbrechung durch externe STOP-Taste
Externe STOP-Taste drlicken: Der Satz, den die TNC zum Zeitpunkt
des Tastendrucks abarbeitet, wird nicht vollstdndig ausgefuhrt; in
der Status-Anzeige blinkt das ,,*"-Symbol

Wenn Sie die Bearbeitung nicht fortfiihren wollen, dann die TNC
mit dem Softkey INTERNER STOP zurlicksetzen: das ,*"-Symbol
in der Status-Anzeige erlischt. Programm in diesem Fall vom
Programm-Anfang aus erneut starten

Bearbeitung unterbrechen durch Umschalten auf Betriebsart
Programmlauf Einzelsatz

Wahrend ein Bearbeitungs-Programm in der Betriebsart Programm-
lauf Satzfolge abgearbeitet wird, Programmlauf Einzelsatz wahlen.
Die TNC unterbricht die Bearbeitung, nachdem der aktuelle
Bearbeitungsschritt ausgefihrt wurde.
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Maschinenachsen wahrend einer Unterbrechung
verfahren

Sie kénnen die Maschinenachsen wahrend einer Unterbrechung wie
in der Betriebsart Manueller Betrieb verfahren.

(= Kollisionsgefahr!

Wenn sie bei geschwenkter Bearbeitungsebene den
Programmlauf unterbrechen, kénnen Sie mit dem Softkey
3D EIN/AUS das Koordinatensystem zwischen ge-
schwenkt und ungeschwenkt umschalten.

Die Funktion der Achsrichtungstasten, des Handrads und
der Wiederanfahrlogik werden dann von der TNC entspre-
chend ausgewertet. Achten Sie beim Freifahren darauf,
dal} das richtige Koordinatensystem aktiv ist, und die
Winkelwerte der Drehachsen im 3D-ROT-Ment eingetra-
gen sind.

Anwendungsbeispiel:
Freifahren der Spindel nach Werkzeugbruch
Bearbeitung unterbrechen

Externe Richtungstasten freigeben: Softkey MANUEL VERFAH-
REN drlcken.

Maschinenachsen mit externen Richtungstasten verfahren
&’  Bei einigen Maschinen mussen Sie nach dem Softkey
&= MANUEL VERFAHREN die externe START-Taste zur

Freigabe der externen Richtungstasten drlicken. Beachten
Sie |hr Maschinenhandbuch.

Programmlauf nach einer Unterbrechung fortsetzen

Wenn Sie den Programmlauf wéahrend eines
Bearbeitungszyklus unterbrechen, missen Sie beim
Wiedereinstieg mit dem Zyklusanfang fortfahren.
Bereits ausgeflihrte Bearbeitungsschritte muf die TNC
dann erneut abfahren.

Wenn Sie den Programmlauf innerhalb einer Programmteil-Wieder-
holung oder innerhalb eines Unterprogramms unterbrechen, missen
Sie mit der Funktion VORLAUF ZU SATZ N die Unterbrechungsstelle
wieder anfahren.

Die TNC speichert bei einer Programmlauf-Unterbrechung
die Daten des zuletzt aufgerufenen Werkzeugs
aktive Koordinaten-Umrechnungen

die Koordinaten des zuletzt definierten Kreismittelpunkts

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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11.4 Programmlauf

Die gespeicherten Daten werden flr das Wiederanfahren an die
Kontur nach manuellem Verfahren der Maschinenachsen wéahrend
einer Unterbrechung (POSITION ANFAHREN) genutzt.

Programmlauf mit START-Taste fortsetzen

Nach einer Unterbrechung kénnen Sie den Programmlauf mit der
externen START-Taste fortsetzen, wenn Sie das Programm auf
folgende Art angehalten haben:

Externe STOP-Taste gedrlickt
Programmierte Unterbrechung
Programmlauf nach einem Fehler fortsetzen
Bei nichtblinkender Fehlermeldung:
Fehlerursache beseitigen
Fehlermeldung am Bildschirm I6schen: Taste CE driicken
Neustart oder Programmlauf fortsetzen an der Stelle, an der
unterbrochen wurde
Bei blinkender Fehlermeldung:

Taste END zwei Sekunden gedriickt halten, TNC flhrt einen
Warmstart aus

Fehlerursache beseitigen
Neustart

Bei wiederholtem Auftreten des Fehlers notieren Sie bitte die
Fehlermeldung und benachrichtigen den Kundendienst.

Beliebiger Einstieg ins Programm (Satzvorlauf)

%’  Die Funktion VORLAUF ZU SATZ N muf$ vom Maschinen-
= hersteller freigegeben und angepasst werden. Beachten
Sie |hr Maschinenhandbuch.

Mit der Funktion VORLAUF ZU SATZ N (Satzvorlauf) kdnnen Sie ein
Bearbeitungs-Programm ab einem frei wahlbaren Satz N abarbeiten.
Die Werkstlck-Bearbeitung bis zu diesem Satz wird von der TNC
rechnerisch berticksichtigt. Sie kann von der TNC grafisch dargestellt
werden.

Wenn Sie ein Programm mit einem INTERNEN STOP abgebrochen
haben, dann bietet die TNC automatisch den Satz N zum Einstieg
an, in dem Sie das Programm abgebrochen haben.
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Der Satzvorlauf darf nicht in einem Unterprogramm
beginnen.

Alle benotigten Programme, Tabellen und Paletten-
Dateien mussen in einer Programmlauf-Betriebsart
angewahlt sein (Status M).

Enthélt das Programm bis zum Ende des Satzvorlaufs eine
programmierte Unterbrechung, wird dort der Satzvorlauf
unterbrochen. Um den Satzvorlauf fortzusetzen, die
externe START-Taste drlcken.

Nach einem Satzvorlauf wird das Werkzeug mit der
Funktion POSITION ANFAHREN auf die ermittelte
Position gefahren.

Uber Maschinen-Parameter 7680 wird festgelegt, ob der
Satzvorlauf bei verschachtelten Programmen im Satz 0
des Hauptprogramms oder im Satz O des Programms
beginnt, in dem der Programmlauf zuletzt unterbrochen
wurde.

Mit dem Softkey 3D EIN/AUS legen Sie fest, ob die TNC
bei geschwenkter Bearbeitungsebene im geschwenkten
oder ungeschwenkten System anfahren soll.

Ersten Satz des aktuellen Programms als Beginn fir Vorlauf Programmlauf Satzfolge Progrann -Test
wahlen: GOTO ,,0” eingeben.

Satzvorlauf wahlen: Softkey VORLAUF ZU SATZ N dricken

Vorlauf bis N: Nummer N des Satzes eingeben, bei
o dem der Vorlauf enden soll

@8 BEGIN PGM FK1 MM

1 BLK FORM 8.1 Z X+8 Y+0 Z-20
2 BLK FORM B.2 X+100 Y+1l0B Z+@
3 TOOL CARLL 1 Z $588

4 L Z2+2658 RB F MAX

Programm: Namen des Programms eingeben, in dem Vorlauf bis: N =
der Satz N steht Programm = FK1.H
Wiederholungen = 1

Wiederholungen: Anzahl der Wiederholungen einge-
ben, die im Satz-Vorlauf berlicksichtigt werden sollen,
falls Satz N innerhalb einer Programmteil-Wiederho-

H -250.0000 Y +50.0088 Z +150.0000

lung steht A +0.0000 B +18B8.8880 C +908.0000

Satzvorlauf starten: Externe START-Taste driicken il ! Fo ksl
SEITE SEITE HNF_RNG ENDE a END E

Kontur anfahren: Siehe nachster Abschnitt ,Wiederan- i L i i Aus-ETH

fahren an die Kontur”

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430 295
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Wiederanfahren an die Kontur

Mit der Funktion POSITION ANFAHREN fahrt die TNC das Werkzeug
in folgenden Situationen an die Werkstilck-Kontur:

Wiederanfahren nach dem Verfahren der Maschinenachsen
wahrend einer Unterbrechung, die ohne INTERNER STOP ausge-
fihrt wurde

Wiederanfahren nach einem Vorlauf mit VORLAUF ZU SATZ N, z.B.
nach einer Unterbrechung mit INTERNER STOP

Wiederanfahren an die Kontur wahlen: Softkey POSITION ANFAH-
REN waéhlen

Achsen in der Reihenfolge verfahren, die die TNC am Bildschirm
vorschlagt: Externe START-Taste drlicken oder

Achsen in beliebiger Reihenfolge verfahren: Softkeys ANFAHREN
X, ANFAHREN Z usw. driicken und jeweils mit externer START-
Taste aktivieren

Bearbeitung fortsetzen: Externe START-Taste drlicken

11.5 Satze uberspringen

11.5 Satze uberspringen

Satze, die Sie beim Programmieren mit einem ,,/"-Zeichen gekenn-
zeichnet haben, kénnen Sie beim Programm-Test oder Programmlauf
Uberspringen lassen:

‘0 Programm-Satze mit ,,/“-Zeichen nicht ausfiihren oder
Aus T8 testen: Softkey auf EIN stellen

p Programm-Satze mit ,/"“-Zeichen ausflhren oder
(sl £ testen: Softkey auf AUS stellen

@ Diese Funktion wirkt nicht fir TOOL DEF-Séatze.

Die zuletzt gewahlte Einstellung bleibt auch nach einer
Stromunterbrechung erhalten.
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12.1 MOD-Funktionen wahlen, andern und verlassen

12.1 MOD-Funktionen wahlen, andern
und verlassen

Uber die MOD-Funktionen kénnen Sie zusatzliche Anzeigen und
Eingabemdglichkeiten wahlen. Welche MOD-Funktionen zur Verfi-
gung stehen, hangt von der gewahlten Betriebsart ab.

MOD-Funktionen wahlen
Betriebsart wahlen, in der Sie MOD-Funktionen dndern mochten.

w MOD-Funktionen wahlen: Taste MOD drlcken. Die
Bilder rechts zeigen typische Bildschirm-MenUs flr
Programm-Einspeichern/Editieren (Bild rechts oben),
Programm-Test (Bild rechts Mitte) und in einer Maschi-
nen-Betriebsart (Bild néchste Seite).

Einstellungen andern
MOD-Funktion im angezeigten MenU mit Pfeiltasten wahlen.

Um eine Einstellung zu dndern, stehen — anhéngig von der gewahl-
ten Funktion — drei Moglichkeiten zur Verfligung:

Zahlenwert direkt eingeben, z.B. beim Festlegen der Verfahrbe-
reichs-Begrenzung

Einstellung durch Drlicken der Taste ENT andern, z.B. beim
Festlegen der Programm-Eingabe

Einstellung andern Uber ein Auswahlfenster. Wenn mehrere
Einstellmoéglichkeiten zur Verfigung stehen, kénnen Sie durch
Dricken der Taste GOTO ein Fenster einblenden, in dem alle
Einstellmoglichkeiten auf einen Blick sichtbar sind. Wahlen Sie die
gewdlnschte Einstellung direkt durch Driicken der entsprechen-
den Zifferntaste (links vom Doppelpunkt), oder mit der Pfeiltaste
und anschlieffendem bestatigen mit der Taste ENT. Wenn Sie die
Einstellung nicht dndern wollen, schlieRen Sie das Fenster mit
der Taste END.

MOD-Funktionen verlassen
MOD-Funktion beenden: Softkey ENDE oder Taste END driicken.

Ubersicht MOD-Funktionen
Abhangig von der gewahlten Betriebsart kénnen Sie folgende
Anderungen vornehmen:

Programm-Einspeichern/Editieren:
NC-Software - Nummer anzeigen
PLC-Software - Nummer anzeigen
SchlUsselzahl eingeben
Schnittstelle einrichten
Maschinenspezifische Anwenderparameter

Ggf. HILFE-Dateien anzeigen
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Manueller
Betrieb

Programm-Einspeichern/Editieren

Schliissel-Zahl D

NC Software-Nummer 280472 BOH

PLC: Software-Nummer

OPT: ~@epaeall

RS232 | oNUENDER-

Sl 10 e B ENDE
Manue1ler Programm-Test
Betrieh

Schlissel-Zahl |

NC Software-Nummer 288472 BBH

PLC: Scoftware-Nummer

OPT: %0eRaBall

O Egﬁgg IRMUHHTEEBI.E ANLENDER - HILFE ENDE

EINRICHT.

RAUM

PRARAMETER
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Programm-Test:
NC-Software-Nummer anzeigen
PLC-Software-Nummer anzeigen
Schlisselzahl eingeben
Datenschnittstelle einrichten
Rohteil im Arbeitsraum darstellen
Maschinenspezifische Anwenderparameter
Ggf. HILFE-Dateien anzeigen

Alle Ubrigen Betriebsarten:
NC-Software-Nummer anzeigen
PLC-Software-Nummer anzeigen
Kennziffern flr vorhandene Optionen anzeigen
Positions-Anzeigen wahlen
Maf3-Einheit (mm/inch) festlegen
ProgrammierSprache festlegen fir MDI
Achsen fir Ist-Positions-Ubernahme festlegen
Verfahrbereichs-Begrenzung setzen
Nullpunkte anzeigen
Betriebszeiten anzeigen

Ggf. HILFE-Dateien anzeigen

12.2 Software- und Options-Nummern

Die Software-Nummern von NC und PLC stehen nach Anwahl der
MOD-Funktionen im TNC-Bildschirm. Direkt darunter stehen die
Nummern fir vorhandene Optionen (OPT):

OPT: 00000000
Option Digitalisieren mit schaltendem Taster OPT. 00000001
Option Digitalisieren mit messendem Taster OPT. 00000011

Keine Optionen

12.3 Schliussel-Zahl eingeben

Die TNC bendtigt fur die folgende Funktion eine Schllissel-Zahl:

Manueller Betrieb

Programm-Test

Positions-Anzeige 1
Positions-Anzeige 2 RESTW
Wechsel MM/INCH
Programm-Eingabe
Achsauswahl

NC
PLC:
OPT:

Software-Nummer
Software-Nummer

MM
HEIDENHAIN
400008

2808472 BOH

%80000011

POSITION~
PGM-EING.

END-
SCHALTER

HILFE

MASCHINEN

11 (D

ENDE

Funktion Schliissel-Zahl
Anwender-Parameter wahlen 123
Ethernet-Karte konfigurieren NET123
Sonder-Funktionen freigeben 555343

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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12.4 Datenschnittstellen einrichten

12.4 Datenschnittstellen einrichten taweller |Programm-Einspeichern/Editieren
Schnittstelle RS232 Schnittstelle RS$S422

Zum Einrichten der Datenschnittstellen drlicken Sie den Softkey

RS 232-/ RS 422 - EINRICHT. Die TNC zeigt ein Bildschirm-Mend, in Betriebsart: MEEH Betriebsart: FE1
das Sie folgende Einstellungen eingeben: Baud-Rate Baud-Rate
FE : 115288 FE : 9600
EXT1 57600 EXT1 : 960e
. T EXT2 : 192088 EXT2 : 9600
RS-232-Schnittstelle einrichten Lsuoz: 118280 Lsu-2: seom

Betriebsart und Baud-Raten werden fir die RS-232-Schnittstelle

K . . . . Zuweisung:
links im Bildschirm eingetragen.

Print i RS232:N\
. .. Print-Test :
RS-422-Schnittstelle einrichten PGM MGT: Erweitert
Betriebsart und Baud-Raten werden fir die RS-422-Schnittstelle FTTER Po—
rechts im Bildschirm eingetragen. O | R8022 |opemneree| "ILFE ENDE

BETRIEBSART des externen Gerats wahlen

In den Betriebsarten FE2 und EXT konnen Sie die Funktio-
nen ,alle Programme einlesen’, ,angebotenes Programm
einlesen” und ,Verzeichnis einlesen” nicht nutzen.

BAUD-RATE einstellen

Die BAUD-RATE (DatenUbertragungs-Geschwindigkeit) ist zwischen
110 und 115.200 Baud wahlbar.

Externes Gerat Betriebsart Symbol
HEIDENHAIN Disketten-Einheiten [l

FE 401 B FE1

FE 401 ab Prog.-Nr. 230 626 03 FE1

HEIDENHAIN Disketten-Einheit FE2 (m

FE 401 bis einschl. Prog. Nr. 230 626 02

PC mit HEIDENHAIN Ubertragungs- FE1 E|
Software TNCremo

Fremdgeréte, wie Drucker, Leser, EXT1, EXT2 L
Stanzer, PC ohne TNCremo

PC mit HEIDENHAIN-Software LSV2 5
TNCremo zur Fernbedienung der TNC
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ZUWEISUNG

Mit dieser Funktion legen Sie fest, wohin Daten von der TNC

Ubertragen werden.

Anwendungen:

e \Werte mit der Q-ParameterFunktion FN15 ausgeben

e \Werte mit der Q-ParameterFunktion FN16 ausgeben

e Pfad auf der Festplatte der TNC, in dem die Digitalisierdaten

abgelegt werden

Von der TNC-Betriebsart hangt ab, ob die Funktion PRINT oder
PRINT-TEST benutzt wird:

TNC-Betriebsart

Ubertragungs-Funktion

Programmlauf Einzelsatz PRINT
Programmlauf Satzfolge PRINT
Programm-Test PRINT-TEST

PRINT und PRINT-TEST kénnen Sie wie folgt einstellen:

Funktion Pfad
Daten Uber RS-232 ausgeben RS232:\....
Daten Uber RS-422 ausgeben RS422:\....

Daten auf der Festplatte der TNC ablegen TNCA....

Daten in dem Verzeichnis speichern, in dem das
Programm mit FN15/FN16 bzw. in dem das
Programm mit den Digitalisierzyklen steht - leer -

Datei-Namen:

Daten

Betriebsart

Datei-Name

Digitalisier-Daten

Programmlauf

Festgelegt in Zyklus
BEREICH

Werte mit FN15

Programmlauf

%FN15RUN.A

Werte mit FN15

Programm-Test

%FN15SIM.A

Werte mit FN16

Programmlauf

%FN16RUN.A

Werte mit FN16

Programm-Test

%FN16SIM.A

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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12.4 Datenschnittstellen einrichten

Software fiir Dateniibertragung

Zur Ubertragung von Dateien von der TNC und zur TNC, sollten Sie

die HEIDENHAIN-Software zur Datenibertragung TNCremo benut-

zen. Mit der TNCremo koénnen Sie Uber die serielle Schnittstelle alle
HEIDENHAIN-Steuerungen ansteuern.

@ Um gegen eine Schutzgeblhr die Datendbertragungs-
Software TNCremo zu erhalten, setzen Sie sich bitte mit
HEIDENHAIN in Verbindung.

System-Voraussetzungen fiir TNCremo
Personalcomputer AT oder kompatibles System

640 kB Arbeitsspeicher
1 MByte frei auf lhrer Festplatte
eine freie serielle Schnittstelle

Betriebssystem MS-DOS/PC-DOS 3.00 oder hoher, Windows 3.1
oder hoher, OS/2

Fir komfortables Arbeiten eine Microsoft (TM) kompatible Maus
(nicht zwingend erforderlich)

Installation unterWindows
Starten Sie das Installations-Programm SETUPEXE mit dem Datei-
Manager (Explorer)

Folgen Sie den Anweisungen des Setup-Programms
TNCremo unter Windows starten
Windows 3.1, 3.11, NT:

Doppelklicken Sie auf das Icon in der Programmgruppe HEIDEN-
HAIN Anwendungen

Windows95:

Klicken Sie auf <Start>, <Programme>, <HEIDENHAIN Anwen-
dungen>, <TNCremo>

Wenn Sie die TNCremo das erste Mal starten, werden Sie nach der
angeschlossenen Steuerung, der Schnittstelle (COM1 oder COM2)
und nach der Datenlbertragungs-Geschwindigkeit gefragt. Geben
Sie die gewlinschten Informationen ein.
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Dateniibertragung zwischenTNC undTNCremo
Uberprifen Sie, ob:

die TNC an der richtigen seriellen Schnittstelle Ihres Rechners
angeschlofden ist

die Datenlbertragungs-Geschwindigkeit an der TNC fir LSV2-
Betrieb und in der TNCremo Ubereinstimmen

die TNC an der richtigen seriellen Schnittstelle lhres Rechners
angeschlofien ist

Nachdem Sie die TNCremo gestartet haben, sehen Sie im linken
Teil des Hauptfensters 1 alle Dateien, die im aktiven Verzeichnis
gespeichert sind. Uber <Verzeichnis>, <Wechseln> kénnen Sie ein
beliebiges Laufwerk bzw. ein anderes Verzeichnis auf |hrem Rech-
ner wahlen.

Um die Verbindung zur TNC aufzubauen, wahlen Sie <Verbindung>,
<Verbindung>. Die TNCremo empfangt nun die Datei- und Verzeich-
nis-Struktur von der TNC und zeigt diese im unteren Teil des
Hauptfensters an (2). Um eine Datei von der TNC zum PC zu
Ubertragen, wéhlen Sie die Datei im TNC-Fenster (durch Mausklick
hell hinterlegen) und aktivieren die Funktion <Datei> <Ubertra-
gen>.

Um Dateien vom PC in die TNC zu Ubertragen, wéhlen Sie die Datei
im PC-Fenster und aktivieren dann die Funktion <Datei> <Ubertra-
gen>.

TNCremo beenden

Wahlen Sie den MenUpunkt <Datei>, <Beenden>, oder driicken
Sie die Tastenkombination ALT+X

@ Beachten Sie auch die Hilfefunktion der TNCremo, in der
alle Funktionen erklart sind.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

2 5 =I5 Al

Datei Uerzeichnis VUerbindung Uerkzeug i
Name GroBe Attr Datum Zeit
E:\SCREENS\INC\TNC430\BA\SOFTKEYS\28047403 —
<DIR!
437

RULLTAB.D
3DTASTEN.H

Dateifunktionen aufrufen

Frei: 939,376,640 Byte

Dateien
Byte

Dateien
Byte

Kopplung:
U24 lokal
Protokoll:
LU=

8 Bit

Paritdt: N
Stop Bit: 1
Schnittstelle:
COM2 TRQ3
1152088 Baud
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12.5 Ethernet-Schnittstelle

12.5 Ethernet-Schnittstelle

Einfiihrung

Sie konnen die TNC optional mit einer Ethernet-Karte ausristen, um
die Steuerung als Client in Ihr Netzwerk einzubinden. Die TNC
Ubertragt Daten Uber die Ethernet-Karte gemald der TCP/IP-Protokoll-
Familie (Transmission Control Protocol/Internet Protocol) und mit
Hilfe des NFS (Network File System). TCP/IP und NFS sind insbe-
sondere in UNIX-Systemen implementiert, so dafd Sie die TNC in
der UNIX-Welt meist ohne zusatzliche Software einbinden kdonnen.

Die PC-Welt mit Microsoft-Betriebssystemen arbeitet bei der
Vernetzung ebenfalls mit TCP/IR, jedoch nicht mit NFS. Deshalb
bendtigen Sie eine zusatzliche Software um die TNC in ein PC-
Netzwerk einzubinden. HEIDENHAIN empfiehlt folgende Netzwerk-
Software:

Betriebssystem Netzwerk-Software

DOS, Windows 3.1, Maestro 6.0, Firma HUMMINGBIRD

Windows 3.11, e-mail: support@hummingbird.com

Windows NT www: http:\Wwww.hummingbird.com

Tel.: 089/89755205

Windows 95 OnNet Server 2.0, Firma FTP
e-mail: support@ftp.com
www: http:\www.ftp.com
Tel.: 089/74940 (Computer 2000 GmbH)

Ethernet-Karte einbauen

@ Vor dem Einbau der Ethernet-Karte TNC und Maschine
ausschalten!

Beachten Sie die Hinweise der Montageanleitung, die
der Ethernet-Karte beiliegt!
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AnschluR-Moglichkeiten

Sie kdnnen die Ethernet-Karte der TNC Uber einen BNC-Anschluf3
(X26, Koaxkabel 10Base?2) oder tber den RJ45-Anschluf3
(X25,10BaseT) in Ihr Netzwerk einbinden. Sie kénnen immer nur
einen der beiden Anschlisse verwenden. Beide Anschlisse sind
galvansich von der Steuerungselektronik getrennt.

BNC-AnschluR X26 (Koaxkabel 10Base2, siehe Bild rechts oben)
Der 10Base2-Anschlufd wird auch als Thin-Ethernet oder
CheaperNet bezeichnet. Beim 10Base2-Anschlufd verwenden Sie
BNC-T-Stecker, um die TNC an Ihr Netzwerk anzuschliefsen.

@ Der Abstand zwischen zwei T-Stliicken muf$ mindestens
0,5 m betragen.

Die Anzahl der T-Stlicke ist auf maximal 30 Stiick be-
grenzt.

Offene Enden des Buses missen Sie mit 50 Ohm
AbschluR-Widerstanden versehen.

Die maximale Strangldnge — das ist die Lange zwischen
zwei AbschluR-Widerstanden — betragt 185 m. Sie
kdénnen bis zu 5 Strange Uber Signalverstarker (Repeater)
miteinander verbinden.

RJ45-Anschlul X25 (10BaseT, siehe Bild rechts Mitte)
Beim 10BaseT-Anschlufd verwenden Sie Twisted PairKabel, um die
TNC an |hr Netzwerk anzuschlief3en.

@ Die maximale Kabellange zwischen TNC und einem
Knotenpunkt betragt bei ungeschirmten Kabeln maximal
100 m, bei geschirmten Kabeln maximal 400 m.

Wenn Sie die TNC direkt mit einem PC verbinden,
mussen Sie ein gekreuztes Kabel verwenden.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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QD  TNC konfigurieren faneller [Netzwerk-Einstellung

T’ Internetadresse der TNC

-I‘;; Lassen Sie die TNC von einem Netzwerk-Spezialisten i .

ﬁ konﬂgu“eren' ] 255.255.0.0 RFC

- — CEND]

c

= Dricken Sie in der Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren

o die Taste MOD. Geben Sie die SchltRelzahl NET123 ein, die TNC

Ul) zeigt den Hauptbildschirm zur Netzwerk-Konfiguration

)

q:, Allgemeine Netzwerk-Einstellungen

= Dricken Sie den Softkey DEFINE NET zur Eingabe der alge-

.GC, meinen Netzwerk-Einstellungen (siehe Bild rechts oben) und

] geben Sie folgende Informationen ein:

Ll

o Einstellung Bedeutung “”%‘“G EE'E SEITE [ SEITE NACHSTE
h ZEILE

(\i ADDRESS  Adresse, die Ihr Netzwerk-Manager flr die TNC

= vergeben muf3. Eingabe: Vier durch Punkt getrennte

Dezimalzeichen, z.B. 160.1.180.20

MASK Die SUBNET MASK zum Einsparen von Addressen
innerhalb lhres Netzwerks. Eingabe: Vier durch Punkt
getrennte Dezimalzeichen, Wert beim Netzwerk-Ma-
nager erfragen, z.B. 255.255.0.0

ROUTER Internet-Adresse lhres Default-Routers. Nur einge-
ben, wenn |hr Netzwerk aus mehreren Teilnetzen
besteht. Eingabe: Vier durch Punkt getrennte Dezimal-
zeichen, Wert beim Netzwerk-Manager erfragen, z.B.
160.2.0.2

PROT Definition des Ubertragungsprotokolls.
RFC: Ubertragungsprotokoll gemaR RFC 894
IEEE: Ubertragungsprotokoll gemaR |EE 802.2/802.3

HW Definition des verwendeten Anschlul3es
10BASET: \Wenn Sie 10BaseT verwenden
10BASE2: \Wenn Sie 10Base2 verwenden

HOST Name, mit dem sich die TNC im Netzwerk meldet:
Wenn Sie einen Hostname-Server verwenden,
mussen Sie hier den , Fully Qualified Hostname
eintragen. Wenn Sie keinen Namen eintragen,
verwendet die TNC die sogenannte NULL-
Authentifikation. Die geratespezifischen Einstellun-
gen UID, GID, DCM und FCM (siehe nachste Seite),
werden dann von der TNC ignoriert
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Geratespezifische Netzwerk-Einstellungen
Drucken Sie den Softkey DEFINE MOUNT zur Eingabe der
geratespezifischen Netzwerk-Einstellungen (siehe Bild rechts
oben). Sie kdnnen beliebig viele Neztwerk-Einstellungen festle-
gen, jedoch nur maximal 7 gleichzeitig verwalten.

Einstellung

Bedeutung

Manueller Netzwerk-Einstellung

Betrieb

Internetadresse des Servers

ADDRESS

Adresse lhres Servers. Eingabe: Vier durch
Punkt getrennte Dezimalzeichen, Wert beim
Netzwerk-Manager erfragen, z.B. 160.1.13.4

RS

Paketgrofée fir Datenempfang in Byte. Ein-
gabebereich: 512 bis 4 096. Eingabe 0: Die
TNC verwendet die vom Server gemeldete
optimale PaketgroRe

] 160.1.13.4 %)

1 160.1.247.3

%)

] %)

1 LINUK

WS

Paketgrofie fur Datenversand in Byte. Eingabe-
bereich: 512 bis 4 096. Eingabe 0: Die TNC
verwendet die vom Server gemeldete optima-
le Paketgrofie

ANFANG ENDE

ij 1

SEITE

SEITE

ZEILE
EINFUGEN

ZEILE
LOSCHEN

WACHSTE
ZEILE

TIMEOUT

Zeit in ms, nach der die TNC einen vom Server
nicht beantworteten Remote Procedure Call
wiederholt. Eingabebereich: 0 bis 100 000.
Standard-Eingabe: 0, das enstpricht einem
TIMEOUT von 7 Sekunden. Héhere Werte nur
verwenden, wenn die TNC Uber mehrere
Router mit dem Server kommunizieren mul3.
Wert beim Netzwerk-Manager erfragen

HM

Definition, ob die TNC den Remote Procedure
Call solange wiederholen soll, bis der NFS-
Server antwortet.

0: Remote Procedure Call immer wiederholen
1: Remote Procedure Call nicht wiederholen

DEVICENAME

Name, den die TNC in der Datei-Verwaltung
anzeigt, wenn die TNC mit dem Gerat verbun-
den ist

PATH

Verzeichnis des NFS-Servers, das Sie mit der
TNC verbinden wollen. Achten Sie bei der
Pfadangabe auf die Grof3- Kleinschreibung

uibD

Definition, mit welcher Userldentifikation Sie
im Netzwerk auf Dateien zugreifen. Wert beim
Netzwerk-Manager erfragen

GID

Definition, mit welcher Gruppen-ldentifikation
Sie im Netzwerk auf Dateien zugreifen. Wert
beim Netzwerk-Manager erfragen
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12.5 Ethernet-Schnittstelle

Einstellung Bedeutung

DCM Hier vergeben Sie die Zugriffsrechte auf Ver-
zeichnisse des NFS-Servers (siehe Bild rechts 111101000
oben). Wert binédrcodiert eingeben. Alle anderen Benutzer:  Suchen
Beispiel: 111101000 Alle anderen Benutzer:  Schreiben
0: Zugriff nicht erlaubt Alle anderen Benutzer: Lesen
1: Zugriff erlaubt Arbeitsgruppe: Suchen

DCM Hier vergeben Sie die Zugriffsrechte auf Da- Arbeitsgruppe: Schreiben
teien des NFS-Servers (siehe Bild rechts oben). Arbeitsgruppe: Lesen
Wert binarcodiert eingeben. Benutzer: Suchen
Beispiel: 111101000 Benutzer: Schreiben
0: Zugriff nicht erlaubt Benutzer: Lesen
1: Zugriff erlaubt

AM Definition, ob sich die TNC beim Einschalten

automatisch mit dem Netzwerk verbinden soll.

0: Nicht automatisch verbinden
1: Automatisch verbinden

Netzwerk-Drucker definieren
Driicken Sie den Softkey DEFINE PRINT, wenn Sie Dateien direkt
von der TNC auf einen Netzwerk-Drucker ausdrucken wollen:

Einstellung Bedeutung

ADDRESS Adresse |lhres Servers. Eingabe: Vier durch
Punkt getrennte Dezimalzeichen, Wert beim
Netzwerk-Manager erfragen, z.B. 160.1.13.4

DEVICE NAME Name des Druckers den die TNC anzeigt,
wenn Sie den Softkey DRUCKEN betatigen
(siehe auch ,4.4 Erweiterte Datei-Verwaltung”)

PRINTER NAME Name des Druckers in Ihrem Netzwerk, Wert
beim Netzwerk-Manager erfragen

Verbindung priifen mweller  [Netzwerk-Einstellung
Dricken Sie den Softkey PING

Geben Sie die Internet-Adresse des Geréates ein, zu dem Sie die
Verbindung prifen wollen und bestatigen mit ENT. Die TNC
sendet Datenpakete so lange, bis Sie mit der Taste END den
Prufmonltor Ver|aSSGF‘I INTERNET ADDRESS :

In der Zeile TRY zeigt die TNC die Anzahl der Datenpaket an, die an
den zuvor definierten Empfanger abgeschickt wurden. Hinter der
Anzahl der abgeschickten Datenpaket zeigt die TNC den Status:

PING MOMITOR

TRY 23 : TIMEOUT

Status-Anzeige = Bedeutung

HOST RESPOND  Datenpaket wieder empfangen, Verbindung in
Ordnung

TIMEOUT Datenpaket nicht wieder empfangen, Verbin-
dung prifen

CAN NOT ROUTE  Datenpaket konnte nicht gesendet werden,
Internet-Adresse des Servers und des Routers
an der TNC prifen
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Fehlerprotokoll anzeigen
Drucken Sie den Softkey SHOW ERROR, wenn Sie das Fehler
protokoll ansehen mdchten. Die TNC protokolliert hier alle Fehler,
die seit dem letzten Einschalten der TNC im Netzwerkbetrieb
aufgetreten sind

Die aufgelisteten Fehlermeldungen sind in zwei Kategorien
unterteilt:

Warnmeldungen sind mit (W) gekennzeichnet. Bei diesen Meldun-
gen konnte die TNC die Netzwerk-Verbindung herstellen, mufite
dazu aber Einstellungen korrigieren.

Fehlermeldungen sind mit (E) gekennzeichnet. Treten solche
Fehlermeldungen auf, dann konnte die TNC keine Netzwerk-
Verbindung herstellen.

Fehlermeldung

Ursache

LL: (W) CONNECTION xxxxx UNKNOWN USING DEFAULT 10BASET

Sie haben bei DEFINE NET, HW eine falsche
Bezeichnung eingegeben

LL: (E) PROTOCOL xxxxx UNKNOWN

Sie haben bei DEFINE NET, PROT eine falsche
Bezeichnung eingegeben

IP4: (E) INTERFACE NOT PRESENT

Die TNC konnte keine Ethernet-Karte finden

IP4: (E) INTERNETADRESS NOT VALID

Sie haben fur die TNC eine ungliltige Internet-
Adresse verwendet

IP4: (E) SUBNETMASK NOT VALID

Die SUBNET MASK paft nicht zur Internet-
Adresse der TNC

IP4: (E) SUBNETMASK OR HOST ID NOT VALID

Sie haben fir die TNC eine falsche Internet-
Adresse vergeben, oder die SUBNET MASK
falsch eingegeben oder alle Bits der HostID
auf 0 (1) gesetzt

IP4: (E) SUBNETMASK OR SUBNET ID NOT VALID

Alle Bits der SUBNET ID sind 0 oder 1

IP4: (E) DEFAULTROUTERADRESS NOT VALID

Sie haben fir den Router eine ungliltige
Internet-Adresse verwendet

IP4: (E) CAN NOT USE DEFAULTROUTER

Der Defaultrouter hat nicht die selbe Net- oder
SubnetID wie die TNC

IP4: (E) IAM NOT A ROUTER

Sie haben die TNC als Router definiert

MOUNT: <Geratename> (E) DEVICENAME NOT VALID

Der Geratename ist zu lang oder enthalt
unzuléssig Zeichen

MOUNT: <Geratename> (E) DEVICENAME ALREADY ASSIGNED

Sie haben bereits ein Gerat mit diesem
Namen definiert

MOUNT: <Geratename> (E) DEVICETABLE OVERFLOW

Sie haben versucht mehr als 7 Netzlaufwerke
mit der TNC zu verbinden

NFS2: <Gerdtename> (W) READSIZE SMALLERTHEN x SETTO x

Sie haben bei DEFINE MOUNT, RS einen zu
kleinen Wert eingegeben. Die TNC setzt RS
auf 512 Byte

NFS2: <Geratename> (W) READSIZE LARGERTHEN x SETTO x

Sie haben bei DEFINE MOUNT, RS einen zu
grofsen Wert eingegeben. Die TNC setzt RS
auf 4 096 Byte
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12.5 Ethernet-Schnittstelle

Fehlermeldung

Ursache

NFS2: <Geradtename> (W) WRITESIZE SMALLERTHEN x SETTO x

Sie haben bei DEFINE MOUNT, WS einen zu
kleinen Wert eingegeben. Die TNC setzt WS
auf 512 Byte

NFS2:

<Geratename> (W) WRITESIZE LARGER THEN x SETTO x

Sie haben bei DEFINE MOUNT, WS einen zu
grofden Wert eingegeben. Die TNC setzt WS
auf 4 096 Byte

NFS2:

<Gerdtename> (E) MOUNTPATH TO LONG

Sie haben bei DEFINE MOUNT, PATH einen zu
langen Namen eingegeben

NFS2:

<Geratename> (E) NOT ENOUGH MEMORY

Es steht momentan zu wenig Arbeitsspeicher
zur Verfigung um eine Netzwerk-Verbindung
aufzubauen

NFS2:

<Geratename> (E) HOSTNAME TO LONG

Sie haben bei DEFINE NET, HOST einen zu
langen Namen eingegeben

NFS2:

<Geratename> (E) CAN NOT OPEN PORT

Um die Netzwerkverbindung herzustellen
kann die TNC einen erforderlichen Port nicht
offnen

NFS2:

<Geratename> (E) ERROR FROM PORTMAPPER

Die TNC hat vom Portmapper Daten erhalten
die nicht plausibel sind

NFS2:

<Geratename> (E) ERROR FROM MOUNTSERVER

Die TNC hat vom Mountserver Daten erhalten
die nicht plausibel sind

NFS2:

<Geratename> (E) CANT GET ROOTDIRECTORY

Der Mountserver a3t die Verbindung mit dem
bei DEFINE MOUNT, PATH definierten Ver
zeichnis nicht zu

NFS2:

<Geratename> (E) UID OR GID 0 NOT ALLOWED

Sie haben bei DEFINE MOUNT, UID oder GID
0 eingegeben. Der Eingabewert 0 ist dem
Systemadministrator vorbehalten
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12.6 PGM MGT konfigurieren

Mit dieser Funktion legen Sie den Funktionsumfang der Datei-
Verwaltung fest:

Standard: Vereinfachte Datei-Verwaltung ohne Verzeichnis-Anzeige
Erweitert: Datei-Verwaltung mit erweiterten Funktionen und
Verzeichnis-Anzeige

Siehe hierzu auch , Kapitel 4.3 Standard Datei-Verwal-
tung” und ,Kapitel 4.4 Erweiterte Datei-Verwaltung”

Einstellung @ndern
Datei-Verwaltung in der Betriebsart Programm-Einspeichern/
Editieren wahlen: Taste PGM MGT dricken

MOD-Funktion wahlen: Taste MOD driicken

Einstellung PGM MGT wahlen: Hellfeld mit Pfeiltasten auf
Einstellung PGM MGT schieben, mit Taste ENT zwischen STAN-
DARD und ERWEITERT umschalten

12.7 Maschinenspezifische Anwender-
parameter

%  Der Maschinenhersteller kann bis zu 16 ,Anwender
& Parameter” mit Funktionen belegen. Beachten Sie |hr
Maschinenhandbuch.

he Anwender-Parameter;
12.8 Rohteil im Arbeitsraum darstellen

inenspezifisc

: 12.7 Masch

12.8 Rohteil im Arbeitsraum darstellen [&::~ |Prosramm-Test

In der Betriebsart Programm-Test kénnen Sie die Lage des Rohteils
im Arbeitsraum der Maschine grafisch Gberprifen und die Arbeits-
raum-Uberwachung in der Betriebsart Programm-Test aktivieren:
Dricken Sie dazu den Softkey ,Bezugspunkt prifen”

Die TNC zeigt den Arbeitsraum, verschiedene Fenster mit Koordina-
ten-Informationen und Softkeys, Uber die Sie die Anzeige andern
kénnen.

Zur Verflgung stehender Verfahrbereich/Nullpunkte, bezogen auf
angezeigtes Rohteil:

1 Arbeitsraum

igurieren

2 Rohteil-GroRe ENDE

3 Koordinaten-System

4 Rohteil mit Projektion in die Ebenen, Arbeitsraum

Lage des Rohteils bezogen auf den Bezugspunkt anzeigen: Softkey
mit Maschinen-Symbol dricken.
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12.8 Rohteil im Arbeitsraum darstellen

Wenn das Rohteil auRerhalb des Arbeitsraums 4 liegt, dann
koénnen Sie das Rohteil in der Grafik mit den Bezugspunkt-Softkeys
vollstandig in den Arbeitsraum verschieben. Verschieben Sie
anschlieRend den Bezugspunkt in der Betriebsart Manueller Betrieb
um den selben Betrag.

Funktions-Ubersicht

Funktion

Rohteil nach links verschieben
(grafisch)

@

Rohteil nach rechts verschieben
(grafisch)

@

Rohteil nach vorne verschieben
(grafisch)

“

&

Rohteil nach hinten verschieben
(grafisch)

™

Rohteil nach oben verschieben
(grafisch)

.

Rohteil nach unten verschieben
(grafisch)

—

&

Rohteil bezogen auf den gesetzten
Bezugspunkt anzeigen

Gesamten Verfahrbereich bezogen auf das
dargestellte Rohteil anzeigen

Maschinen-Nullpunkt im Arbeitsraum anzeigen not &y

Vom Maschinenhersteller festgelegte Position
(z.B. Werkzeug-Wechselpunkt) im Arbeitsraum
anzeigen

H32 -@.

Werkstlck-Nullpunkt im Arbeitsraum anzeigen

Arbeitsraum-Uberwachung beim
Programm-Test einschalten (EIN)/
ausschalten (AUS)

m
o
=

(2]
AN N RN E R E RN F RO
2
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12.9 Positions-Anzeige wahlen

FUr den Manuellen Betrieb und die Programmlauf-Betriebsarten
koénnen Sie die Anzeige der Koordinaten beeinflussen:

Das Bild rechts zeigt verschiedene Positionen des Werkzeugs

1 Ausgangs-Position

2 Ziel-Position des Werkzeugs

3 Werkstlck-Nullpunkt

4 Maschinen-Nullpunkt

Fur die Positions-Anzeigen der TNC koénnen Sie folgende Koordinaten
wahlen:

SOLL

IST

Funktion Anzeige
Soll-Position; von der TNC aktuell vorgegebener Wert SOLL
Ist-Position; momentane Werkzeug-Position IST
Referenz-Position; Ist-Position bezogen auf den REF
Maschinen-Nullpunkt

Restweg zur programmierten Position; Differenz RESTW

zwischen Ist- und Ziel-Position

Schleppfehler; Differenz zwischen Soll und Ist-Position SCHPF

Auslenkung des messenden Tastsystems AUSL.

Mit der MOD-Funktion Positions-Anzeige 1 wahlen Sie die Positions-
Anzeige in der Status-Anzeige.

Mit der MOD-Funktion Positions-Anzeige 2 wahlen Sie die Positions-
Anzeige in der zuséatzlichen Status-Anzeige.

12.10 MalRRsystem waihlen

Mit dieser MOD-Funktion legen Sie fest, ob die TNC Koordinaten in
mm oder Inch (Zoll-System) anzeigen soll.

Metrisches MalRsystem: z.B. X = 15,789 (mm) MOD-Funktion
Wechsel mm/inch = mm. Anzeige mit 3 Stellen nach dem Komma

Zoll-System: z.B. X = 0,6216 (inch) MOD-Funktion Wechsel mm/
inch = inch. Anzeige mit 4 Stellen nach dem Komma

Wenn Sie die Inch-Anzeige aktiv haben, zeigt die TNC auch den
Vorschub in inch/min an. In einem Inch-Programm mussen Sie den
Vorschub mit einem Faktor 10 grofRer eingeben.
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12.11 Programmiersprache fiir $MDI wahlen; 12.12 Achsauswabhl fiir L-Satz-

Generierung; 12.13 Verfahrbereichs-Begrenzungen eingeben, Nullpunkt-Anzeige

12.11 Programmiersprache fir $MDI
wahlen

Mit der MOD-Funktion Programm-Eingabe schalten Sie der Pro-

grammierung der Datei $MDI um:

$MDI.H im Klartext-Dialog programmieren:
Programm-Eingabe: HEIDENHAIN

$MDI.1 gemaf DIN/ISO programmieren:
Programm-Eingabe: ISO

12.12 Achsauswahl fiir
L-Satz-Generierung

Im Eingabe-Feld fir die Achsauswahl legen Sie fest, welche Koordi-
naten der aktuellen Werkzeug-Position in einen [-Satz Ubernommen
werden. Die Generierung eines separaten L-Satzes erfolgt mit der
Taste , Ist-Position Gbernehmen” Die Auswahl der Achsen erfolgt
wie bei Maschinen-Parametern bitorientiert:

Achsauswahl % 11111 X.Y, Z, V., V. Achse Ubernehmen
Achsauswahl %0111 X, Y, Z, IV. Achse Ubernehmen
Achsauswahl %0011 X, Y, Z Achse tbernehmen
Achsauswahl %00011 X, Y Achse Ubernehmen
Achsauswahl %00001 X Achse Ubernehmen

12.13 Verfahrbereichs-Begrenzungen
eingeben, Nullpunkt-Anzeige

Innerhalb des maximalen Verfahrbereichs kdnnen Sie den tatsachlich
nutzbaren Verfahrweg flr die Koordinatenachsen einschranken.

Anwendungsbeispiel: Teilapparat gegen Kollisionen sichern

Der maximale Verfahrbereich ist durch Software-Endschalter be-
grenzt. Der tatsachlich nutzbare Verfahrweg wird mit der MOD-
Funktion ENDSCHALTER eingeschréankt: Dazu geben Sie die
Maximalwerte in positiver und negativer Richtung der Achsen
bezogen auf den Maschinen-Nullpunkt ein. Wenn lhre Maschine
Uber mehrere Verfahrbereiche verflgt, konnen Sie die Begrenzung
flr jeden Verfahrbereich separat einstellen (Softkey ENDSCHALTER
(1) bis ENDSCHALTER (3)).
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Arbeiten ohne Verfahrbereichs-Begrenzung

Fir Koordinatenachsen, die ohne Verfahrbereichs-Begrenzungen
verfahren werden sollen, geben Sie den maximalen Verfahrweg der
TNC (+/- 99999 mm) als ENDSCHALTER ein.

Maximalen Verfahrbereich ermitteln und eingeben
Positions-Anzeige REF anwahlen

Gewilnschte positive und negative End-Positionen der X-, Y- und Z-
Achse anfahren

Werte mit Vorzeichen notieren
MOD-Funktionen wahlen: Taste MOD drUcken

Verfahrbereichs-Begrenzung eingeben: Softkey END-
SEREIO SCHALTER driicken. Notierte Werte flr die Achsen als
Begrenzungen eingeben

MOD-Funktion verlassen: Softkey ENDE drlicken

@ Werkzeug-Radiuskorrekturen werden bei Verfahrbe-
reichs-Begrenzungen nicht bertcksichtigt.

Verfahrbereichs-Begrenzungen und Software-Endschalter
werden berlcksichtigt, nachdem die Referenz-Punkte
Uberfahren sind.

Nullpunkt-Anzeige

Die im Bildschirm links unten angezeigten Werte sind die manuell
gesetzten Bezugspunkte bezogen auf den Maschinen-Nullpunkt. Sie
kénnen im Bildschirm-Menu nicht verandert werden.

12.14 HILFE-Dateien anzeigen

Hilfe-Dateien sollen den Bediener in Situationen unterstitzen, in
denen festgelegte Handlungsweisen, z.B. das Freifahren der
Maschine nach einer Stromunterbrechung, erforderlich sind. Auch
Zusatz-Funktionen lassen sich in einer HILFE-Datei dokumentieren.
Das Bild rechts zeigt die Anzeige einer HILFE-Datei.

~’  Die HILFE-Dateien sind nicht an jeder Maschine verflig-
= bar. Nahere Informationen erteilt Inr Maschinenher
steller.

HILFE-DATEIEN wahlen
MOD-Funktion wahlen: Taste MOD driicken

Wahlen der zuletzt aktiven HILFE-Datei: Softkey HILFE
dricken

Falls notig, Datei Verwaltung aufrufen (Taste PGM
MGT) und andere Hilfe-Datei wahlen.
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Programm-Test

Manueller Betrieb

Begrenzungen:

X- -508 X+ +500
Y- -508 Y+ +5@0
Z2- +0 2+ +400
A- +0 A+ +360
B- -90 B+ +90@
c- C+ +30000

Nullpunkte:

X -258 Y +508 Z +158
A +@ B +188 C +98
U +a V +@ W +@

POSITION- END-
PGM-EING.| SCHALTER

MASCHINEN
HILFE ZETT (D

ENDE

Progrann
Einspeichern

Programm-Einspeichern/Editieren

Zeile: 3 palte: 1 TNEERT
Vorgehensweis beim Freifaren des
Schwenkkopfes
El1111 Betriebsart Manuell waehlen

#2222 M65 aktivieren

#3333 WKZ.-RAchse interpoliert freif.
[ -250.8000 Y +bp.p8ee 72 +150.00080
R +d.0008 B +18@0.0Q88@ C +908.0000

18T T Fo M 5-8

SEITE SEITE ANFANG ENDE
[ ErnrUeen| NACHSTES | LETZTES IFA
UORT WORT ﬂ @ ﬂ SUCHEN
UBERSCHR . NS << z
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12.15 Betriebszeiten anzeigen

%’  Der Maschinenhersteller kann noch zusétzliche Zeiten
&= anzeigen lassen. Maschinenhandbuch beachten!

Uber den Softkey MASCHINEN ZEIT kénnen Sie sich verschiedene
Betriebszeiten anzeigen lassen:

Programmlauf Satzfolge

Programm
Einspeichern

Steuerung ein
Maschine ein
Programmlauf

399:51:11
B:00:080
B:00:80

Betriebszeit Bedeutung

Steuerung ein Betriebszeit der Steuerung seit der Inbetrieb-
nahme

Maschine ein Betriebszeit der Maschine seit der Inbetrieb-
nahme

Programmlauf Betriebszeit flr den gesteuerten Betrieb seit

der Inbetriebnahme

ENDE

12.15 Betriebszeiten anzeigen
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13.1 Allgemeine Anwenderparameter

13.1 Allgemeine Anwenderparameter
Allgemeine Anwenderparameter sind Maschinen-Parameter, die
das Verhalten der TNC beeinflussen.
Typische Anwenderparameter sind z.B.

die Dialogsprache

das Schnittstellen-Verhalten

Verfahrgeschwindigkeiten

Bearbeitungsablaufe

die Wirkung der Overrides

Eingabemadglichkeiten fiir Maschinen-Parameter
Maschinen-Parameter lassen sich beliebig programmieren als

Dezimalzahlen
Zahlenwert direkt eingeben

Dual-/Binérzahlen
Prozent-Zeichen ,, %" vor Zahlenwert eingeben

Hexadezimalzahlen
DollarZeichen ,,$" vor Zahlenwert eingeben

Beispiel:
Anstelle der Dezimalzahl 27 kénnen Sie auch die Binarzahl % 11011
oder die Hexadezimalzahl $1B eingeben.

Die einzelnen Maschinen-Parameter durfen gleichzeitig in den
verschiedenen Zahlensystemen angegeben sein.

Einige Maschinen-Parameter haben Mehrfach-Funktionen. Der
Eingabewert solcher Maschinen-Parameter ergibt sich aus der
Summe der mit einem + gekennzeichneten Einzeleingabewerte.

Allgemeine Anwenderparameter anwahlen

Allgemeine Anwenderparameter wahlen Sie in den MOD-Funktionen
mit der Schllsselzahl 123 an.

In den MOD-Funktionen stehen auch maschinen-
spezifische ANWENDERPARAMETER zur Verfligung.
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Externe Dateniibertragung

TNC-Schnittstellen EXT1 (5020.0) und
EXT2 (5020.1) an externes Gerat anpassen

Beispiel:
TNC-Schnittstelle EXT2 (MP 5020.1) auf externes
Fremdgerat mit folgender Einstellung anpassen:

8 Datenbit, BCC beliebig, Ubertragungs-Stop durch
DC3, geradzahlige Zeichenparitat, Zeichenparitat
erwinscht, 2 Stoppbit

Eingabe fur MP 5020.1: 1+0+8+0+32+64 = 105

MP5020.x
7 Datenbit (ASCII-Code, 8.bit = Paritat): +0
8 Datenbit (ASCII-Code, 9.bit = Paritat): +1

Block-Check-Charakter (BCC) beliebig:+0
Block-Check-Charakter (BCC) Steuerzeichen nicht erlaubt: +2

L_Jbertragungs—Stop durch RTS aktiv: +4
Ubertragungs-Stop durch RTS nicht aktiv: +0

Ubertragungs-Stop durch DC3 aktiv: +8
Ubertragungs-Stop durch DC3 nicht aktiv: +0

Zeichenparitat geradzahlig: +0
Zeichenparitat ungeradzahlig: +16

Zeichenparitat unerwinscht: +0
Zeichenparitat erwlinscht: +32

11/, Stoppbit: +0
2 Stoppbit: +64

1 Stoppbit: +128
1 Stoppbit: +192

Schnittstellen-Typ fir EXT1 (5030.0) und
EXT2 (5030.1) festlegen

MP5030.x
Standard-Ubertragung: 0 )
Schnittstelle fir blockweises Ubertragen: 1

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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3D-Tastsysteme und Digitalisieren

Tastsystem wahlen

(nur bei Option Digitalisieren mit messendemTastsystem)
MP6200
Schaltendes Tastsystem einsetzen: 0
Messendes Tastsystem einsetzen: 1

Ubertragungsart wahlen
MP6010
Tastsystem mit Kabel-Ubertragung: 0
Tastsystem mit Infrarot-Ubertragung: 1

Antastvorschub fiir schaltendes Tastsystem
MP6120
1 bis 3000 [mm/min]

Maximaler Verfahrweg zum Antastpunkt
MP6130
0,001 bis 99.999,9999 [mm]

Sicherheitsabstand zum Antastpunkt bei automatischem Messen
MP6140
0,001 bis 99 999,9999 [mm]

13.1 Allgemeine Anwenderparameter

Eilgang zum Antasten fiir schaltendes Tastsystem
MP6150
1 bis 300.000 [mm/min]

Tastsystem-Mittenversatz messen beim Kalibrieren des schaltenden Tastsystems
MP6160
Keine 180°-Drehung des 3D-Tastsystems beim Kalibrieren: 0
M-Funktion fir 180°-Drehung des Tastsystems beim Kalibrieren: 1 bis 88

Mehrfachmessung fiir programmierbare Antastfunktion
MP6170
1 bis 3

Vertrauensbereich fiir Mehrfachmessung
MP6171
0,001 bis 0,999 [mm]

Eintauchtiefe desTaststifts beim Digitalisieren mit messendem Tastsystem
MP6310
0,1 bis 2,0000 [mm] (Empfehlung: Tmm)

Tastsystem-Mittenversatz messen beim Kalibrieren des messenden Tastsystems
MP6321
Mittenversatz messen: 0
Mittenversatz nicht messen: 1
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ZuordnungTastsystemachse zur Maschinenachse beim messendenTastsystem

N MP6322.0
%’ Die richtige Zuordnung der Tastsystem- Maschinenachse X liegt parallel zur Tastsystemachse X: 0, Y: 1, Z: 2
achsen zu den Maschinenachsen mufd
sichergestellt sein, sonst besteht MP632_2'1 ]
Taststift-Bruchgefahr. Maschinenachse Y liegt parallel zur Tastsystemachse X: 0, Y: 1, Z: 2
MP6322.2

Maschinenachse Z liegt parallel zur Tastsystemachse X: 0, Y: 1, Z: 2

Maximale Taststift-Auslenkung des messenden Tastsystems
MP6330
0,1 bis 4,0000 [mm]

Vorschub zum Positionieren des messenden Tastsystems auf MIN-Punkt und Anfahren an die Kontur
MP6350
1 bis 3.000 [m/min]

Antastvorschub fiir messendes Tastsystem
MP6360
1 bis 3.000 [mm/min]

Eilgang im Antast-Zyklus fiir messendes Tastsystem
MP6361
10 bis 3.000 [mm/min]

Vorschubabsenkung, wenn Taststift des messenden Tastsystems seitlich ausgelenkt wird

Die TNC senkt den Vorschub nach einer vorgege-

benen Kennlinie ab. Der minimale Vorschub

betragt 10% vom programmierten

Digitalisiervorschub.
MP6362
Vorschubabsenkung nicht aktiv: 0
Vorschubabsenkung aktiv: 1

Radialbeschleunigung beim Digitalisieren fiir messendes Tastsystem

Mit MP6370 begrenzen Sie den Vorschub, mit
dem die TNC wahrend des Digitalisiervorgangs
Kreisbewegungen fahrt. Kreisbewegungen
entstehen z.B. bei starken Richtungsanderungen.

Solange der programmierte Digitalisiervorschub
kleiner als der Gber MP6370 berechnete Vorschub
ist, fahrt die TNC mit dem programmierten Vor-
schub. Ermitteln Sie den flr Sie richtigen Wert
durch praktische Versuche.
MP6370
0,001 bis 5,000 [m/s?] (Empfehlung: 0,1)
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Zielfenster fiir Digitalisieren in Hohenlinien mit messendemTastsystem

Beim Digitalisieren von Hohenlinien fallt der
Endpunkt nicht exakt mit dem Startpunkt
zusammen.

MP6390 definiert ein quadratisches Zielfenster,
innerhalb dessen der Endpunkt nach einem
Umlauf liegen muR. Der einzugebende Wert
definiert die halbe Seitenldnge des Quadrats.
MP6390
0,1 bis 4,0000 [mm]

Radiusvermessung mitTT 120: Antastrichtung
MP6505.0 (Verfahrbereich 1) bis 6505.2 (Verfahrbereich 3)
Positive Antastrichtung in der Winkel-Bezugsachse (0°-Achse): 0
Positive Antastrichtung in der +90°-Achse: 1
Negative Antastrichtung in der Winkel-Bezugsachse (0°-Achse): 2
Negative Antastrichtung in der +90°-Achse: 3

Antastvorschub fiir zweite Messung mit TT 120, Stylus-Form, Korrekturen in TOOL.T
MP6507
Antastvorschub fur zweite Messung mit TT 120 berechnen,
mit konstanter Toleranz: +0
Antastvorschub fir zweite Messung mit TT 120 berechnen,
mit variabler Toleranz: +1
Konstanter Antastvorschub fir zweite Messung mit TT 120: +2

Maximal zulassiger MeRfehler mit TT 120 bei der Messung mit rotierendem Werkzeug

Notwendig fur die Berechnung des Antastvor
schubs in Verbindung mit MP6570
MP6510
0,001 bis 0,999 [mm] (Empfehlung: 0,005 mm)

Antastvorschub fiir TT 120 bei stehendem Werkzeug
MP6520
1 bis 3.000 [mm/min]

Radius-Vermessung mit TT 120: Abstand Werkzeug-Unterkante zu Stylus-Oberkante
MP6530.0 (Verfahrbereich 1) bis MP6530.2 (Verfahrbereich 3)

Sicherheitszone um den Stylus desTT 120 beiVorpositionierung
MP6540
0,001 bis 99.999,999 [mm]

Eilgang im Antastzyklus fiir TT 120
MP6550
10 bis 10.000 [mm/min]

M-Funktion fiir Spindel-Orientierung bei Einzelschneiden-Vermessung
MP6560
0 bis 88
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Messung mit rotierendem Werkzeug: Zulassige Umlaufgeschwindigkeit am Fraserumfang

Notwendig fir die Berechnung von Drehzahl und

Antastvorschub

MP6570
1,000 bis 120,000 [m/min]

Koordinaten desTT-120-Stylus Mittelpunkts bezogen auf den Maschinen-Nullpunkt

MP6580.0 (Verfahrbereich 1)
X-Achse

MP6580.1 (Verfahrbereich 1)
Y-Achse

MP6580.2 (Verfahrbereich 1)
Z-Achse

MP6581.0 (Verfahrbereich 2)
X-Achse

MP6581.1 (Verfahrbereich 2)
Y-Achse

MP6581.2 (Verfahrbereich 2)
Z-Achse

MP6582.0 (Verfahrbereich 3)
X-Achse

MP6582.1 (Verfahrbereich 3)
Y-Achse
MP6582.2 (Verfahrbereich 3)
Z-Achse

TNC-Anzeigen, TNC-Editor

Programmierplatz einrichten

MP7210
TNC mit Maschine: 0

TNC als Programmierplatz mit aktiver PLC: 1
TNC als Programmierplatz mit nicht aktiver PLC: 2

Dialog STROMUNTERBRECHUNG nach dem Einschalten quittieren

MP7212
Mit Taste quittieren: 0
Automatisch quittieren: 1

DIN/ISO-Programmierung: Satznummern-Schrittweite festlegen

MP7220
0 bis 150

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Anwahl von Datei-Typen sperren
MP7224.0
Alle Datei-Typen Uber Softkey anwéhlbar: +0
Anwahl von HEIDENHAIN-Programme sperren (Softkey ZEIGE .H): +1
Anwahl von DIN/ISO-Programme sperren (Softkey ZEIGE .1): +2
Anwahl von Werkzeug-Tabellen sperren (Softkey ZEIGE .T): +4
Anwahl von Nullpunkt-Tabellen sperren (Softkey ZEIGE .D): +8
Anwahl von Paletten-Tabellen sperren (Softkey ZEIGE .P): +16
Anwahl von Text-Dateien sperren (Softkey ZEIGE .A): +32
Anwahl von Punkte-Tabellen sperren (Softkey ZEIGE .PNT): +64

Editieren von Datei-Typen sperren

MP7224.1

Editor nicht sperren: +0

Editor sperren flr
HEIDENHAIN-Programme: +1
DIN/ISO-Programme: +2
Werkzeug-Tabellen: +4
Nullpunkt-Tabellen: +8
Paletten-Tabellen: +16
Text-Dateien: +32
Paletten-Tabellen: +64

@ Falls Sie Datei-Typen sperren, l6scht die
TNC alle Dateien dieses Typs.

13.1 Allgemeine Anwenderparameter

Paletten-Tabellen konfigurieren
MP7226.0
Paletten-Tabelle nicht aktiv: 0
Anzahl der Paletten pro Paletten-Tabelle: 1 bis 255

Nullpunkt-Dateien konfigurieren
MP7226.1
Nullpunkt-Tabelle nicht aktiv: 0
Anzahl der Nullpunkte pro Nullpunkt-Tabelle: 1 bis 255

Programmlénge zur Programmiiberprifung
MP7229.0
Séatze 100 bis 9.999

Programmlange, bis zu der FK-Séatze erlaubt sind
MP7229.1
Sétze 100 bis 9.999

Dialogsprache festlegen

MP7230

Englisch: 0 Schwedisch: 7
Deutsch: 1 Danisch: 8
Tschechisch: 2 Finnisch: 9
Franzosisch: 3 Niederlandisch: 10
[talienisch: 4 Polnisch: 11
Spanisch: 5 Ungarisch: 12

Portugiesisch: 6
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Interne Uhrzeit der TNC einstellen

MP7235

Weltzeit (Greenwich time): 0

Mitteleuropaische Zeit (MEZ): 1

Mitteleuropaische Sommerzeit: 2

Zeit-Unterschied zur Weltzeit: -23 bis +23 [Stunden]

Werkzeug-Tabelle konfigurieren

MP7260

Nicht aktiv: 0

Anzahl der Werkzeuge, die die TNC beim Offnen einer neuen Werk-
zeug-Tabelle generiert: 1 bis 254

Wenn Sie mehr als 254 Werkzeuge bendtigen, konnen Sie die Werk-
zeug-Tabelle erweitern mit der Funktion N ZEILEN AM ENDE ANFU-
GEN (siehe , 5.2 Werkzeug-Daten")

Werkzeug-Platztabelle konfigurieren

MP7261
Nicht aktiv: 0
Anzahl der Platze pro Platz-Tabelle: 1 bis 254
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Werkzeug-Tabelle konfigurieren (Nicht auffiihren: 0);
Spalten-Nummer in der Werkzeug-Tabelle fiir

MP7266.0 Werkzeug-Name — NAME: 0 bis 27; Spaltenbreite: 16 Zeichen

MP7266.1 Werkzeug-Lange — L: 0 bis 27; Spaltenbreite: 11 Zeichen

MP7266.2 Werkzeug-Radius — R: 0 bis 27; Spaltenbreite: 11 Zeichen

MP7266.3 Werkzeug-Radius 2 — R2: 0 bis 27; Spaltenbreite: 11 Zeichen

MP7266.4 Aufmalf’ Lange — DL: 0 bis 27; Spaltenbreite: 8 Zeichen

MP7266.5 Aufmafd Radius — DR: 0 bis 27; Spaltenbreite: 8 Zeichen

MP7266.6 Aufmalfd Radius 2 — DR2: 0 bis 27; Spaltenbreite: 8 Zeichen

MP7266.7 Werkzeug gesperrt — TL: 0 bis 27; Spaltenbreite: 2 Zeichen

MP7266.8 SchwesterWerkzeug — RT: 0 bis 27; Spaltenbreite: 3 Zeichen

MP7266.9 Maximale Standzeit — TIME1: 0 bis 27; Spaltenbreite: 5 Zeichen

MP7266.10 Max. Standzeit bei TOOL CALL —TIMEZ2: 0 bis 27; Spaltenbreite: 5 Zeichen

MP7266.11 Aktuelle Standzeit — CUR. TIME: 0 bis 27; Spaltenbreite: 8 Zeichen

MP7266.12 Werkzeug-Kommentar — DOC: 0 bis 27; Spaltenbreite: 16 Zeichen

MP7266.13 Anzahl der Schneiden — CUT.: 0 bis 27; Spaltenbreite: 4 Zeichen

MP7266.14 Toleranz flr VerschleiR-Erkennung Werkzeug-Lange — LTOL: 0 bis 27; Spaltenbreite: 6 Zeichen

MP7266.15 Toleranz flr VerschleiR-Erkennung Werkzeug-Radius — RTOL: 0 bis 27; Spaltenbreite: 6 Zeichen

MP7266.16 Schneid-Richtung — DIRECT.: 0 bis 27; Spaltenbreite: 7 Zeichen

MP7266.17 PLC-Status — PLC: 0 bis 27; Spaltenbreite: 9 Zeichen

MP7266.18 Zusétzlicher Versatz des Werkzeugs in der Werkzeugachse zu MP6530 — TT:I:OFFS: 0 bis 27;
Spaltenbreite: 11 Zeichen

MP7266.19 Versatz des Werkzeugs zwischen Stylus-Mitte und Werkzeug-Mitte — TT:R-OFFS: 0 bis 27,
Spaltenbreite: 11 Zeichen

MP7266.20 Toleranz fur Bruch-Erkennung Werkzeug-Léange — LBREAK.: 0 bis 27; Spaltenbreite: 6 Zeichen

MP7266.21 Toleranz flr Bruch-Erkennung Werkzeug-Radius — RBREAK: 0 bis 27; Spaltenbreite: 6 Zeichen

MP7266.22 Schneidenlange (Zyklus 22) — LCUTS: 0 bis 27; Spaltenbreite: 11 Zeichen

MP7266.23 Maximaler Eintauchwinkel (Zyklus 22) — ANGLE.: 0 bis 27; Spaltenbreite: 7 Zeichen

MP7266.24 Werkzeug-Typ —=TYP: 0 bis 27; Spaltenbreite: 5 Zeichen

MP7266.25 Werkzeug-Schneidstoff - TMAT: 0 bis 27; Spaltenbreite: 16 Zeichen

MP7266.26 Schnittdaten-Tabelle — CDT: 0 bis 27; Spaltenbreite: 16 Zeichen
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Werkzeug-Platztabelle konfigurieren; Spalten-Nummer in der Werkzeug-Tabelle fiir

(nicht auffiihren: 0)

MP7267.0
Werkzeugnummer —T: 0 bis 5

MP7267.1
Sonderwerkzeug — ST. 0 bis 5

MP7267.2
Festplatz— F: 0 bis 5

MP7267.3
Platz gesperrt — L: 0 bis 5

MP7267.4
PLC — Status — PLC: 0 bis b

Betriebsart Manueller Betrieb: Anzeige des Vorschubs

MP7270

Vorschub F nur anzeigen, wenn Achsrichtungs-Taste gedriickt wird: 0
Vorschub F anzeigen, auch wenn keine Achsrichtungs-Taste gedrlckt
wird (Vorschub, der Uber Softkey F definiert wurde oder Vorschub der
.langsamsten” Achse): 1

Dezimalzeichen festlegen

MP7280
Komma als Dezimalzeichen anzeigen: 0
Punkt als Dezimalzeichen anzeigen: 1

Positions-Anzeige in der Werkzeugachse

MP7285

Anzeige bezieht sich auf den Werkzeug-Bezugspunkt: 0
Anzeige in der Werkzeugachse bezieht sich auf die
Werkzeug-Stirnflache: 1

Anzeigeschritt fiir die X-Achse

MP7290.0

0,7 mm: 0

0,05 mm: 1 0,001 mm: 4

0,01 mm: 2 0,0005 mm: 5

0,005 mm: 3 0,0001 mm: 6
Anzeigeschritt fiir die Y-Achse

MP7290.1

Eingabewerte siehe MP7290.0

Anzeigeschritt fiir die Z-Achse

MP7290.2
Eingabewerte siehe MP7290.0

Anzeigeschritt fir die IV. Achse

MP7290.3
Eingabewerte siehe MP7290.0

Anzeigeschritt fiir die V. Achse

MP7290.4
Eingabewerte siehe MP7290.0
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Anzeigeschritt fiir die 6. Achse

MP7290.5
Eingabewerte siehe MP7290.0

Anzeigeschritt fiir die 7. Achse

MP7290.6
Eingabewerte sieche MP7290.0

Anzeigeschritt fiir die 8. Achse

MP7290.7
Eingabewerte siehe MP7290.0

Anzeigeschritt fir die 9. Achse

MP7290.8
Eingabewerte siehe MP7290.0

Bezugspunkt-Setzen sperren

MP7295

Bezugspunkt-Setzen nicht sperren: +0
Bezugspunkt-Setzen in der X-Achse sperren: +1
Bezugspunkt-Setzen in der Y-Achse sperren: +2
Bezugspunkt-Setzen in der Z-Achse sperren: +4
Bezugspunkt-Setzen in der IV. Achse sperren: +8
Bezugspunkt-Setzen in der V. Achse sperren: +16
Bezugspunkt-Setzen in der 6. Achse sperren: +32
Bezugspunkt-Setzen in der 7 Achse sperren: +64
Bezugspunkt-Setzen in der 8. Achse sperren: +128
Bezugspunkt-Setzen in der 9. Achse sperren: +256

Bezugspunkt-Setzen mit orangenen Achstasten sperren

MP7296
Bezugspunkt-Setzen nicht sperren: 0
Bezugspunkt-Setzen Uber orangefarbige Achstasten sperren: 1

Status-Anzeige, Q-Parameter und Werkzeugdaten riicksetzen

MP7300

Alles riicksetzen, wenn Programm angewahlt wird: 0

Alles riicksetzen, wenn Programm angewahlt wird und bei

MO02, M30, END PGM: 1

Nur Status-Anzeige und Werkzeugdaten rlicksetzen, wenn Programm
angewahlt wird: 2

Nur Status-Anzeige und Werkzeugdaten rlicksetzen, wenn Programm
angewahlt wird und bei M02, M30, END PGM: 3

Status-Anzeige und Q-Parameter rlicksetzen, wenn Programm ange-
wahlt wird: 4

Status-Anzeige und Q-Parameter ricksetzen, wenn Programm ange-
wahlt wird und bei M02, M30, END PGM: 5

Status-Anzeige rlcksetzen, wenn Programm angewahlt wird: 6
Status-Anzeige rlcksetzen, wenn Programm angewahlt wird und bei
MO02, M30, END PGM: 7
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Festlegungen fiir Grafik-Darstellung
MP7310
Grafische Darstellung in drei Ebenen nach DIN 6, Teil 1, Projektions-
methode 1: +0
Grafische Darstellung in drei Ebenen nach DIN 6, Teil 1, Projektions-
methode 2: +1
Koordinatensystem fiir grafische Darstellung nicht drehen: +0
Koordinatensystem fiir grafische Darstellung um 90° drehen: +2
Neue BLK FORM bei Zykl. 7 NULLPUNKT bezogen auf den alten
Nullpunkt anzeigen: +0
Neue BLK FORM bei Zykl. 7 NULLPUNKT bezogen auf den neuen
Nullpunkt anzeigen: +4
Cursorposition bei der Darstellung in drei Ebenen nicht anzeigen: +0
Cursorposition bei der Darstellung in drei Ebenen anzeigen: +8

Grafische Simulation ohne programmierte Spindelachse: Werkzeug-Radius
MP7315
0 bis 99 999,9999 [mm]

Grafische Simulation ohne programmierte Spindelachse: Eindringtiefe
MP7316
0 bis 99 999,9999 [mm]

Grafische Simulation ohne programmierte Spindelachse: M-Funktion fiir Start
MP7317.0
0 bis 88 (0: Funktion nicht aktiv)

Grafische Simulation ohne programmierte Spindelachse: M-Funktion fiir Ende
MP73171
0 bis 88 (0: Funktion nicht aktiv)

Bildschirmschoner einstellen

Geben Sie die Zeit ein, nach der die TNC den
Bildschirmschoner aktivieren soll
MP7392
0 bis 99 [min] (0: Funktion nicht aktiv)

Bearbeitung und Programmlauf

Zyklus 17: Spindelorientierung am Zyklus-Anfang
MP7160
Spindelorientierung durchfihren: 0
Keine Spindelorientierung durchfihren: 1

Wirksamkeit Zyklus 11 MASSFAKTOR
MP7410
MASSFAKTOR wirkt in 3 Achsen: 0
MASSFAKTOR wirkt nur in der Bearbeitungsebene: 1

Werkzeugdaten beim programmierbaren Antast-Zyklus TOUCH-PROBE 0
MP7411
Aktuelle Werkzeugdaten mit Kalibrierdaten des 3D-Tastsystems Uber
schreiben: 0
Aktuelle Werkzeugdaten bleiben erhalten: 1
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SL-Zyklen

MP7420

Kanal um die Kontur frasen im Uhrzeigersinn fir Inseln und im
Gegen-Uhrzeigersinn fir Taschen: +0

Kanal um die Kontur frasen im Uhrzeigersinn fir Taschen und im
Gegen-Uhrzeigersinn fir Inseln: +1

Konturkanal vor dem Ausrdumen fréasen: +0

Konturkanal nach dem Ausrdumen frasen: +2

Korrigierte Konturen vereinigen: +0

Unkorrigierte Konturen vereinigen: +4

Ausraumen jeweils bis zur Taschentiefe: +0

Tasche vor jeder weiteren Zustellung vollstandig umfrasen und
ausraumen: +8

Fur die Zyklen 6, 15, 16, 21, 22, 23, 24 gilt:

Werkzeug am Zyklusende auf die letzte vor dem Zyklus-Aufruf program-
mierte Position fahren: +0

Werkzeug zum Zyklus-Ende nur in der Spinddelachse freifahren: +16

Zyklus 4 TASCHENFRAESEN und Zyklus 5 KREISTASCHE: Uberlappungsfaktor

MP7430
0.1 bis 1,414

Zulassige Abweichung des Kreisradius am Kreis-Endpunkt im Vergleich zum Kreis-Anfangspunkt

MP7431
0,0001 bis 0,016 [mm]

Wirkungsweise verschiedener Zusatz-Funktionen M

%  Die k -Faktoren werden vom
&= Maschinenhersteller festgelegt. Beach-
ten Sie lhr Maschinenhandbuch.

MP7440

Programmlauf-Halt bei M06: +0

Kein Programmlauf-Halt bei M06: +1

Kein Zyklus-Aufruf mit M89: +0

Zyklus-Aufruf mit M89: +2

Programmlauf-Halt bei M-Funktionen: +0

Kein Programmlauf-Halt bei M-Funktionen: +4
k,-Faktoren Gber M105 und M106 nicht umschaltbar: +0
k,-Faktoren Uber M105 und M106 umschaltbar: +8
Vorschub in der Werkzeugachse mit M103 F.
Reduzieren nicht aktiv: +0

Vorschub in der Werkzeugachse mit M103 F.
Reduzieren aktiv: +16
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Maximale Bahngeschwindigkeit bei Vorschub-Override 100% in den Programmlauf-Betriebsarten

MP7470
0 bis 99.999 [mm/min]

Nullpunkte aus der Nullpunkt-Tabelle beziehen sich auf den

MP7475
Werkstlck-Nullpunkt: 0
Maschinen-Nullpunkt: 1

Abarbeiten von Paletten-Tabellen

MP7683

Programmlauf Einzelsatz: Bei jedem NC-Start eine Zeile des aktiven
NC-Programmms abarbeiten: +0

Programmlauf Einzelsatz: Bei jedem NC-Start das komplette NC-
Programm abarbeiten: +1

Programmlauf Satzfolge: Bei jedem NC-Start das komplette NC-
Programm abarbeiten: +0

Programmlauf Satzfolge: Bei jedem NC-Start alle NC-Programm bis zur
nachsten Palette abarbeiten: +2

Programmlauf Satzfolge: Bei jedem NC-Start das komplette NC-
Programm abarbeiten: +0

Programmlauf Satzfolge: Bei jedem NC-Start die komplette Paletten-
Datei abarbeiten: +4

Programmlauf Satzfolge: Bei jedem NC-Start die komplette Paletten-
Datei abarbeiten: +0

Programmlauf Satzfolge: Wenn komplette Paletten-Datei abarbeiten
gewahlt ist (+4), dann Paletten-Datei endlos abarbeiten, d.h. bis Sie NC-
Stop drlcken: +8
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Elektronische Handrader

Handrad-Typ festlegen

MP7640

Maschine ohne Handrad: 0
HR 330 mit Zusatztasten — die Tasten fir Verfahrrichtung und Eilgang am

Handrad werden von der NC ausgewertet: 1

HR 130 ohne Zusatztasten: 2
HR 330 mit Zusatztasten — die Tastenfir die Verfahrrichtung und Eilgang
am Handrad werden von der PLC ausgewertet: 3

HR 332 mit zwolf Zusatztasten: 4

Mehrfach-Handrad mit Zusatztasten: 5

HR 410 mit Zusatzfunktionen: 6

Unterteilungsfaktor

MP7641

Bei Tastatureingabe: 0

Von der PLC festgelegt: 1

Vom Maschinenhersteller belegbare Funktionen fiirs Handrad

MP 7645.0
MP 7645.1
MP 7645.2
MP 7645.3
MP 7645.4
MP 7645.5
MP 7645.6
MP 7645.7

0 bis 255
0 bis 255
0 bis 255
0 bis 255
0 bis 255
0 bis 255
0 bis 255
0 bis 255
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13.2 Steckerbelegung und AnschluBka-
bel fiir Datenschnittstellen

Schnittstelle V.24/RS-232-C
HEIDENHAIN-Gerate

HEIDENHAIN Gerate

Externes HEIDENHAIN V.24-Adapter- HEIDENHAIN X21
Gerat Standard-Kabel Block Verbindungs-Kabel TNC
z.B. FE 3m max. 17 m

T —1=) = —1=)
Id.-Nr. 274 545 01 Id.-Nr. 239 758 01 Id.-Nr. 239 760 ..
—- —- —- > —-
(Wh/BN VWH/BN] 1 N WH/BN|

™D | 2| 2 7 20| 2 20| 2 o N 21| 2
RXD 3 3 9 GY 3 3 3 3 s PK 3 3
RTS | 4|| 4 S rs PR 4|l 4 4| 4 o G 41 4
CTS | 51| 5 Bl 5[ 5 5(| 5 Ty 5[] 5
DSR 6 6 \ [rt RD 6 6 6 6 o RD\ I 6 6
GND | 7| 7 710 7 710 7 71 7

8 8 -1 8 8 8 8 8 8
9 9 9 9 9 9 9 9
10 || 10 10 || 10 10 || 10 10 || 10
1| 1 (| 1 11 (| 1 1| n
12 || 12 12 || 12 12 || 12 12 || 12
13 || 13 13 || 13 13 || 13 13 || 13
14 || 14 14 || 14 14 || 14 14 || 14
15 || 15 15 || 15 15 || 15 15 || 15
16 || 16 16 || 16 16 || 16 16 || 16
17 |1 17 17 || 17 17 | 17 17 || 17
18 || 18 18 || 18 18 || 18 18 || 18
19 || 19 b 19 || 19 19 || 19 bl 19 (] 19
r
DTR 29 29 ) T an 2:0 29 29 29 ST w 29 2:0
25 || 25 25 || 25 25 || 25 25 || 25

GND Chassis

RXD Receive Data

TXD  Transmit Data

CTS ClearTo Send

RTS RequestTo Send
DTR DataTerminal Ready
GND Signal Ground

DSR Data Set Ready

Die SteckerBelegungen an der TNC-Logikeinheit (X21) und
am Adapter-Block sind verschieden.

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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13.2 Steckerbelegung und AnschluRkabel fiir Datenschnittstellen

Fremdgerate

Die SteckerBelegung am Fremdgerat kann erheblich von der Stecker
Belegung eines HEIDENHAIN-Gerates abweichen.

Sie ist vom Gerat und der Ubertragungsart abhangig. Entnehmen Sie
bitte die Steckerbelegung des Adapter-Blocks der untenstehenden

Abbildung.

Chassis GND
TXD

RXD

RTS

CTS

DSR

Signal GND

DTR

= = (3
V.24-Adapter-
Block
l ‘vvs/br WS/bJ'
; ; ; ; WH/BN} ge GN fWH/B
3l 3 3l 3 on_~IL
4 4 4 4 rs GY
ar PK
(=
| | it | [RD
8 8 8 8
9 9 9 9
10 || 10 10 || 10
1 1 " (X
12 || 12 12 || 12
13 || 13 13 || 13
14 || 14 14 || 14
15 || 15 15 || 15
16 || 16 16 || 16
17 || 17 17 || 17
18 1| 18 18 1] 18
19 || 19 19 || 19
20 || 20 20 || 20 ol BN
. : : : ~ ~
25 || 25 25 || 25

)
X21
TNC
1] 1

2| 2
3|l 3
41 4
5|l 5
6| 6
71| 7
8|l 8
9|l 9
10| 10
1 n
12]] 12
13| 13
14| 14
15 || 15
16 || 16
17 || 17
18| 18
19 || 19
20 || 20
25 || 25

GND Chassis
RXD

TXD

CTS

RTS

DTR

GND Signal

DSR
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Schnittstelle V.11/RS-422
An der V.11-Schnittstelle werden nur Fremdgeréte angeschlossen.

Die Steckerbelegungen von TNC-Logikeinheit (X22) und
AdapterBlock sind identisch.

Externes V.11-Adapter HEIDENHAIN- X22
Gerat Block Verbindungs- TNC
z.B.PC Kabel

max. 1000 m

= = X =)

Id.-Nr. 249 819 01 Id.-Nr. 250 478 ..
P - > - >
L ]

1 BK BK .
11— 1 1 Isw bl 5L sw | 1| GND Chassis
; 5| 3 e or 3| 3| &s
4 4l 4 ws__WH all 4| T
5 5| 5 on__GN 5|| 5| RTS
6 6 6 ws/gn WH/GN 6 6 DSR
7 7 - gr/rs  GY/PK 7 7 DTR
8 sl 8 = ﬁg 8 || 8| GND Signal

18 12 12 s PK 12 13 ?T(SD
1 1| 1 br BN 1 || 11| TXD

ge YL —_—
e || 2 Pt = | 2|
14 14 || 14 bl RD/BL 14 || 14 | DTR
15 1515 ~ 11515
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13.2 Steckerbelegung und AnschluRkabel fiir Datenschnittstellen

Ethernet-Schnittstelle RJ45-Buchse (Option)
Maximale Kabellange: ungeschirmt: 100 m
geschirmt: 400 m

Pin Signal Beschreibung
1 TX+ Transmit Data
2 TX- Transmit Data
3 REC+ Receive Data

4 frei—

5 frei—

6 REC- Receive Data

7 frei—

8 frei—

Ethernet-Schnittstelle BNC-Buchse (Option)

Maximale Kabellange: 180 m

Pin Signal Beschreibung

1 Daten (RXI, TXO) Innenleiter (Seele)
2 GND Abschirmung
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13.3 Technische Information

Die TNC-Charakteristik

Kurzbeschreibung

Bahnsteuerung flr Maschinen mit bis zu 9 Achsen, zusétzlich Spindel-
Orientierung; TNC 426 CB, TNC 430 CA mit analoger Drehzahl-Rege-
lung TNC 426 PB, TNC 430 PB mit digitaler Drehzahl-Regelung und
integriertem Stromregler

Komponenten

Logik-Einheit
Bedienfeld
Farbbildschirm mit Softkeys

Datenschnittstellen

V.24 /| RS-232-C

V.11 / RS-422

Ethernet-Schnittstelle (Option)

Erweiterte Datenschnittstelle mit LSV-2-Protokoll zum externen Be-
dienen der TNC Uber die Datenschnittstelle mit HEIDENHAIN-Software
TNCremo

Gleichzeitig verfahrende Achsen bei Konturelementen

Geraden bis zu 5 Achsen
Exportversionen TNC 426 CF, TNC 426 PF, TNC 430 CE, TNC 430 PE:
4 Achsen
Kreise bis zu 3 Achsen (bei geschwenkter Bearbeitungsebene)
Schraubenlinie 3 Achsen

~Look Ahead”

Definiertes Verrunden von unstetigen Konturiibergangen (z.B. bei
3D-Formen);

Kollisionsbetrachtung mit dem Sl=Zyklus fir ,offene Konturen”

fur radiuskorrigierte Positionen mit M120 LA-Vorausberechnung der
Geometrie zur Vorschubanpassung

Parallelbetrieb

Editieren, wahrend die TNC ein Bearbeitungs-Programm ausfihrt

Grafische Darstellungen

ProgrammierGrafik
Test-Grafik
Programmlauf-Grafik

Datei-Typen

HEIDENHAIN-Klartext-Dialog-Programme
DIN/ISO-Programme

Werkzeug-Tabellen

Schnittdaten-Tabellen

Nullpunkt-Tabellen

Punkte-Tabellen

Paletten-Dateien

Text-Dateien

System-Dateien

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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Programm-Speicher

Festplatte mit 1.500 MByte flir NC-Programme
Beliebig viele Dateien verwaltbar

Werkzeug-Definitionen

Bis zu 254 Werkzeuge im Programm, beliebig viele Werkzeuge in
Tabellen

Programmierhilfen

Funktionen zum Anfahren und Verlassen der Kontur

Integrierter Taschenrechner

Gliedern von Programmen

Kommentar-Satze

Direkte Hilfe zu anstehenden Fehlermeldungen (kontextsensitive
Hilfe

Programmierbare Funktionen

Konturelemente

Gerade

Fase

Kreisbahn

Kreismittelpunkt

Kreisradius

Tangential anschliefiende Kreisbahn

Ecken-Runden

Geraden und Kreisbahnen zum Anfahren und Verlassen der Kontur
B-Spline

Freie Kontur-Programmierung

Flr alle Konturelemente, fir die keine NC-gerechte Bemalfdung vorliegt

Dreidimensionale Werkzeug-Radiuskorrektur

Zur nachtraglichen Anderung von Werkzeugdaten, ohne das Programm
erneut berechnen zu mussen

Programmspriinge

Unterprogramm
Programmteil-Wiederholung
Beliebiges Programm als Unterprogramm

Bearbeitungs-Zyklen

Bohrzyklen zum Bohren, Tiefbohren, Reiben, Ausdrehen, Senken
Gewindebohren mit und ohne Ausgleichsfutter

Rechteck- und Kreistasche schruppen und schlichten

Zyklen zum Frasen gerader und kreisférmiger Nuten

Punktemuster auf Kreis und Linien

Zyklen zum Abzeilen ebener und schiefwinkliger Flachen

Beliebige Taschen und Inseln bearbeiten

Zylinder-Mantel-Interpolation
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Koordinaten-Umrechnungen

Nullpunkt-Verschiebung
Spiegeln

Drehung

Massfaktor

Bearbeitungsebene schwenken

3D-Tastsystem-Einsatz

Antastfunktionen zur Kompensation einer Werksttck-Schieflage
Antastfunktionen zumBezugspunkt-Setzen
Antastfunktionen zur automatischen Werkstlck-Kontrolle

Digitalisieren von 3D-Formen mit messendem Tastsystem (Option)
Digitalisieren von 3D-Formen mit schaltendem Tastsystem (Option)

Automatische Werkzeug-Vermessung mit TT 120

Mathematische Funktionen

Grundrechenarten +, —, x und

Dreiecksberechnungen sin, cos, tan, arcsin, arccos, arctan
Wurzel aus Werten (Va) und Quadratsummen (V a2 + b2)
Quadrieren von Werten (SQ)

Potenzieren von Werten (/)

Konstante PI (3,14)

Logarithmus-Funktionen

Exponential-Funktion

Negativen Wert bilden (NEG)

Ganze Zahl bilden (INT)

Absoluten Wert bilden (ABS)

Vorkommastellen abschneiden (FRAC)

Funktionen zur Kreisberechnung

Vergleiche grofer, kleiner, gleich, ungleich

TNC-Daten

Satz-Verarbeitungszeit

4 ms/Satz

Regelkreis-Zykluszeit

TNC 426 CB, TNC 430 CA:  Bahninterpolation: 3 ms
Feininterpolation: 0,6 ms (Lage)

TNC 426 PB, TNC 430 PB:  Bahninterpolation: 3 ms
Feininterpolation: 0,6 ms (Drehzahl)

Dateniibertragungs-Geschwindigkeit

Maximal 115.200 Baud tber V.24/V.11
Maximal 1 Mbaud Uber Ethernet-Schnittstelle (Option)

Umgebungstemperatur Betrieb: 0°C bis +45°C
Lagerung: -30°C bis +70°C
Verfahrweg Maximal 100 m (2540 Zoll)

Verfahrgeschwindigkeit

Maximal 300 m/min (11.811 Zoll/min)

Spindeldrehzahl

Maximal 99.999 U/min

Eingabe-Bereich

Minimum 0, 1um (0,00001 Zoll) bzw. 0,0001°
Maximum 99.999,999 mm (3.937 Zoll) bzw. 99.999,999°

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430
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13.4 Puffer-Batterie wechseln

13.4 Puffer-Batterie wechseln

Wenn die Steuerung ausgeschaltet ist, versorgt eine Puffer-Batterie
die TNC mit Strom, um Daten im RAM-Speicher nicht zu verlieren.

Wenn die TNC die Meldung PufferBatterie wechseln anzeigt,
miussen Sie die Batterien austauschen. Die Batterien sind neben der
Stromversorgung in der Logik-Einheit untergebracht (rundes, schwar
zes Gehéause). Zusatzlich befindet sich in der TNC ein Energie-
speicher, der die Steuerung mit Strom versorgt, solange Sie die
Batterien wechseln (maximale Uberbrickungszeit: 24 Stunden).

% Zum Wechseln der Puffer-Batterie Maschine und TNC
ausschalten!

Die PufferBatterie darf nur von entsprechend geschultem
Personal gewechselt werden!

Batterie-Typ: 3 Mignon-Zellen, leak-proof, IEC-Bezeichnung ,LR6"

340

13 Tabellen und Ubersichten



SYMBOLE

3D-Darstellung 286

3D-Korrektur 82
Delta-Werte 83
Werkzeug-Formen 82

A
Anwenderparameter 309
allgemeine

fir 3D-Tastsysteme und
Digitalisieren 318

fUr Bearbeitung und
Programmlauf 327

flr externe
Datentbertragung 317

fir TNC-Anzeigen,
TNC-Editor 321

maschinenspezifische 309
Arbeitsraum-Uberwachung 290, 309
ASCII-Dateien 60
Ausdrehen 158
Ausraumen. Siehe Sl-Zyklen: Raumen
Ausschalten 14

Automatische Schnittdaten-
Berechnung 72, 84

Automatische Werkzeug
-Vermessung 72

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

B
Bahnbewegungen 102

Freie Kontur-Programmierung
FK. Siehe FK-Programmierung

Polarkoordinaten 112
Gerade 113

Kreisbahn mit
tangentialem Anschlu 114

Kreisbahn um Pol CC 113
Ubersicht 112

rechtwinklige Koordinaten 102
Gerade 103

Kreisbahn mit
festgelegtem Radius 106

Kreisbahn mit
tangentialem Anschlu? 107

Kreisbahn um
Kreismittelpunkt 105

Ubersicht 102
Bahnfunktionen 93
Grundlagen 93
Kreise und Kreisbégen 94
Vorpositionieren 95
BAUD-RATE einstellen 300
Bearbeitung unterbrechen 292
Bearbeitungsebene schwenken 19
Leitfaden 231
manuell 19
Zyklus 228
Bearbeitungszeit ermitteln 288
Bedienfeld 5
Betriebsarten 5
Betriebszeiten 314

B

Bezugspunkt wahlen 32

Bezugspunkt-Setzen 18
ohne 3D-Tastsystem 18

Bezugssystem 29

Bildschirm 3

Bildschirm-Aufteilung 4

Bohren 156

Bohrzyklen 154

Index



Index

D
Darstellung in 3 Ebenen 285
Datei-Status 34, 42
Datei-Verwaltung
aufrufen 34, 42
Datei kopieren 35, 45
Datei loschen 35, 46
Datei schitzen 39, 48
Datei umbenennen 38, 47
Datei wahlen 34, 44
Datei-Name 33
Datei-Typ 33
Dateien markieren 47
Dateien Uberschreiben 51
Erweiterte 40
Ubersicht 41
externe Datenilbertragung 36, 49
konfigurieren Gber MOD 309
Standard 34
Tabellen kopieren 45
Verzeichnis
erstellen 44
kopieren 45
Datenschnittstelle
einrichten 300
Steckerbelegung 331
zuweisen 301
Datensicherung 33

Datenlbertragungs-
Geschwindigkeit 300

DatenUbertragungs-
Software 302

Dialog 55
Digitalisierdaten
abarbeiten 212

D

Draufsicht 285

Drehachse 144
Anzeige reduzieren 145
wegoptimiert fahren 144

Drehachsen wegoptimiert
verfahren: M126 144

Drehung 225

E

Ecken-Runden 108

Eilgang 68

Einschalten 14

Ellipse 277

Ethernet-Schnittstelle
Anschluf3-Moglichkeiten 303
konfigurieren 304

Netzlaufwerke verbinden und
[6sen 52

F
Fase 103
Fehlermeldungen 64
ausgeben 261
Hilfe bei 64
Festplatte 33

FK-Programm in Klartext-Programm
umwandeln 38

FK-Programmierung 118
Dialog eréffnen 119
FK-Programm konvertieren 125
Geraden 120
Geschlossene Konturen 125
Grafik 118
Grundlagen 118
Hilfspunkte 122
Kreisbahnen 120
Relativ-Bezlige 123

Flachennormale 82

FNxx. Siehe Q-Parameter
Programmierung

Formeln eingeben 270

G
Gerade 103, 113
Gewindebohren
mit Ausgleichsfutter 163
ohne Ausgleichsfutter 164
Gewindeschneiden 165
Gliedern von Programmen 58
Grafik
AusschnittsvergroRerung 58
beim Programmieren 57
Grafiken
Ansichten 284
Ausschnitts-Vergrofierung 286
Grafische Simulation 288
Grof3- Kleinschreibung umschalten 60
Grundlagen 28

Handrad-Positionierungen
Uberlagern 143

Hauptachsen 29
Helix-Interpolation 114
HELP-Dateien

anzeigen 313
Hilfe bei Fehlermeldungen

Index



K

Klammerrechnung 270
Klartext-Dialog 55
Kommentare einfligen 59

Konstante
Bahngeschwindigkeit: MO0 138

Kontur anfahren 96
Kontur verlassen 96
KonturZug 200
Kontur-Zyklen. Siehe Sl-Zyklen
Koordinaten-Umrechnung

Ubersicht 219
Kreisbahn 105, 106, 107 113, 114
Kreisberechnungen 258
Kreismittelpunkt CC 104
Kreistasche

schlichten 175

schruppen 173
Kreiszapfen schlichten 176
Kugel 281

L
[-Satz-Generierung, 312
Langloch frasen 179

Laserschneiden,
Zusatz-Funktionen 149

Lochkreis 186
Look ahead 142

HEIDENHAIN TNC 426 B, TNC 430

M-Funktionen. Siehe
Zusatz-Funktionen

Maschinen-Parameter
far 3D-Tastsysteme 318
fir externe Datenlbertragung 317

fir TNC-Anzeigen und
den TNC-Editor 321

Maschinenachsen verfahren 15
mit elektronischem Handrad 16
mit externen Richtungstasten 15
schrittweise 17

Maschinenfeste
Koordinaten: M91/M92 135

MaReinheit wahlen 54
Maf3faktor 226
MalRfaktor achsspezifisch 227
MOD-Funktion

verlassen 298

wahlen 298

N
NC und PLC synchronisieren 269
NC-Fehlermeldungen 64
Netzwerk-Anschlufy 52
Netzwerk-Drucker 52, 306
Netzwerk-Einstellungen 304
Nullpunkt-Verschiebung

im Programm 220

mit Nullpunkt-Tabellen 221
Nutenfraesen 178

pendelnd 179

o
Offene Konturecken: M98 140
Options-Nummer 299

P
Paletten-Tabelle
abarbeiten 66

Parameter-Programmierung. Siehe Q-
ParameterProgrammierung

Pfad 40
Platz-Tabelle 75
PLC und NC synchronisieren 269
Polarkoordinaten

Grundlagen 30

Pol festlegen 30
Positionieren

bei geschwenkter
Bearbeitungsebene 137

mit Handeingabe 24
Programm

-Aufbau 53

editieren 56

eroffnen 54

gliedern 58
Programm-Aufruf

Beliebiges Programm
als Unterprogramm 242

Uber Zyklus 235

Programm-Name. Siehe Datei-
Verwaltung: Datei-Name

Programm-Test
ausfUhren 290
bis zu einem bestimmten Satz 290
Ubersicht 289

Programm-Verwaltung. Siehe
Datei-Verwaltung

ProgrammierGrafik 57
Programmlauf
ausfihren 291

beliebiger Einstieg
ins Programm 294

fortsetzen nach
Unterbrechung 293

Satze Uberspringen 296
Ubersicht 291
unterbrechen 292

Index
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P
Programmteil-Wiederholung 241

Arbeitsweise 241

aufrufen 242

ProgrammierHinweise 241

programmieren 242
Puffer-Batterie wechseln 338
Punktemuster

auf Kreis 186

auf Linien 187

Ubersicht 185

Q

Q-Parameter 262
formatiert ausgeben 263
kontrollieren 260
unformatiert ausgeben 262
vorbelegte 273
Werte an PLC Ubergeben 269

Q-Parameter-Programmierung 252
Kreisberechnung 258
Kreisberechnungen 258

mathematische
Grundfunktionen 255

Programmierhinweise 252
Wenn/dann-Entscheidungen 259
Winkelfunktionen 257
zusatzliche Funktionen 261

R
Radiuskorrektur 79
Aufdenecken 81
Ecken bearbeiten 81
eingeben 80
Innenecken 81
Rechtecktasche
schlichten 170
schruppen 169
Rechteckzapfen schlichten 172
Referenzpunkte Uberfahren 14
Regelflache 216
Reiben 157
Rohteil definieren 53
Ruckwarts-Senken 161
Runde Nut frdsen 181

Rundungskreis zwischen
Geradenstlicken: M112 139

S
Satz

andern 56

einfligen 56

|6schen 56
Satzvorlauf 294
Schllssel-Zahl 299
Schnittdaten-Berechnung 84
Schnittdaten-Tabelle 84

Datendbertragung 89
Schraubenlinie 114
Schwenkachsen 146

Schwenken der
Bearbeitungsebene 19, 228

Seitenschlichten 199

S
SlZyklen
Kontur-Daten 195
Raumen 198
Schlichten Seite 199
Schlichten Tiefe 199
Uberlagerte Konturen 193
Ubersicht 191
Vorbohren 197
Zyklus Kontur 193
Software-Nummer 299
Spiegeln 224
Spindel-Orientierung 236
Spindeldrehzahl 17
andern 18
eingeben 18, 68
Spline-Interpolation 130
Eingabebereiche 131
Satzformat 130
Status-Anzeige 7
allgemeine 7
zuséatzliche 8

Steckerbelegung
Datenschnittstellen 331

Systemdaten lesen 265

T
Taschenrechner 63
Teach In 103
Teilefamilien 254
Text-Datei
Editie-Funktionen 60
Loésch-Funktionen 61
offnen 60
Textteile finden 62
verlassen 60
Tiefbohren 155
Tiefenschlichten 199
TNC 426 B, TNC 430 2
TNCremo 302
Trigonometrie 257
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U

Universal-Bohren 159

Unterprogramm 240
Arbeitsweise 240
aufrufen 241
ProgrammierHinweise 240
programmieren 241

Vv
Verschachtelungen 243
Verweilzeit 235
Verzeichnis 40
erstellen 44
kopieren 45
Vollkreis 105
Vorschub 17
andern 18
bei Drehachsen: M116 144
Vorschubfaktor 141

Vorschubfaktor flr
Eintauchen: M103 141
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w

Werkstlck-Material festlegen 85, 86

WerkstUck-Positionen
Absolute 31
inkrementale 31
relative 31

Werkzeug-Bewegungen
programmieren 55

Werkzeug-Daten
aufrufen 76
Delta-Werte 70
in die Tabelle eingeben 71
ins Programm eingeben 70

Werkzeug-Korrektur
dreidimensionale 82
Lange 78
Radius 79

Werkzeug-Lange 69

Werkzeug-Name 69

Werkzeug-Nummer 69

Werkzeug-Radius 70

Werkzeug-Schneidstoffe 86

Werkzeug-Tabelle
editieren 73
Editierfunktionen 74
Eingabemaoglichkeiten 71
verlassen 73

Werkzeug-Vermessung 72

Werkzeugtyp wahlen 72

Werkzeugwechsel 77
automatischer 77

Wiederanfahren an die Kontur 296

Winkelfunktionen 257
WMAT.TAB 85

Y 4
Zubehor 11
Zusatz-Funktionen 134
eingeben 134
fir das Bahnverhalten 138
fr die Spindel 135
fur Drehachsen 144
fUr Koordinatenangaben 135
fur LaserSchneidmaschinen 149
fir Programmlauf-Kontrolle 135
Zusatzachsen 29
Zyklus
aufrufen 153
definieren 152
Gruppen 152
Zylinder 279
ZylinderMantel 202

Index



M Wirkung der M-Funktion Wirksam am Satz - Anfang Ende Seite
MO0 Programmlauf HALT/Spindel HALT/KGhImittel AUS 135
MO02 Programmlauf HALT/Spindel HALT/Kihimittel AUS/ggf. Loschen der Status-Anzeige

(abhangig von Maschinen-Parameter)/Rlcksprung zu Satz 1 135
MO03 Spindel EIN im Uhrzeigersinn
MO04  Spindel EIN im Gegen-Uhrzeigersinn
MO05  Spindel HALT 135
MO06 Werkzeugwechsel/Programmlauf HALT (abhédngig von Maschinen-Parameter)/Spindel HALT 135
M08 Kuhimittel EIN
M09 Kuhimittel AUS 135
M13  Spindel EIN im Uhrzeigersinn/Kihimittel EIN
M14  Spindel EIN im Gegen-Uhrzeigersinn/Kihimittel EIN 135
M30 Gleiche Funktion wie M02 135
M89 Freie Zusatz-Funktion oder

Zyklus-Aufruf, modal wirksam (abhédngig von Maschinen-Parameter) 153
M90 Nur im geschleppten Betrieb: konstante Bahngeschwindigkeit an Ecken 138
M91 Im Positioniersatz: Koordinaten beziehen sich auf den Maschinen-Nullpunkt 135
M92 Im Positioniersatz: Koordinaten beziehen sich auf eine vom Maschinen-

hersteller definierte Position, z.B. auf die Werkzeugwechsel-Position 135
M94  Anzeige der Drehachse reduzieren auf einen Wert unter 360° 145
M97 Kleine Konturstufen bearbeiten 139
M98 Offene Konturen vollstdndig bearbeiten 140
M99 Satzweiser Zyklus-Aufruf 153
M101 Automatischer Werkzeugwechsel mit Schwesterwerkzeug, wenn max. Standzeit abgelaufen
M102 M101 ricksetzen 77
M103 Vorschub beim Eintauchen reduzieren auf Faktor F (prozentualer Wert) 141
M105 Bearbeitung mit zweitem kv-Faktor durchfihren
M106 Bearbeitung mit erstem kv-Faktor durchflhren 330
M107 Fehlermeldung bei Schwesterwerkzeugen mit Aufmafd unterdriicken
M108 M107 riicksetzen 77
M109 Konstante Bahngeschwindigkeit an der Werkzeug-Schneide

(Vorschub-Erhéhung und -Reduzierung)
M110 Konstante Bahngeschwindigkeit an der Werkzeug-Schneide

(nur Vorschub--Reduzierung)
M111 M109/M110 rlicksetzen 142
M114 Autom. Korrektur der Maschinengeometrie beim Arbeiten mit Schwenkachsen
M115 M114 rlcksetzen 146
M116 Vorschub bei Winkelachsen in mm/min
M117 M116 ricksetzen 144
M118 Handrad-Positionierung wahrend des Programmlaufs Uberlagern 143
M120 Radiuskorrigierte Kontur vorausberechnen (LOOK AHEAD) 142
M126 Drehachsen wegoptimiert verfahren
M127 M126 riicksetzen 144
M128 Position der Werkzeugspitze beim Positionieren von Schwenkachsen beibehalten (TCPM)
M129 M128 ricksetzen 147
M130 Im Positioniersatz: Punkte beziehen sich auf das ungeschwenkte Koordinatensystem 137
M134 Genauhalt an nicht tangentialen Konturlibergéangen bei Positionierungen mit Drehachsen
M135 M134 riicksetzen 148
M200 Laserschneiden: Programmierte Spannung direkt ausgeben
M201 Laserschneiden: Spannung als Funktion der Strecke ausgeben
M202 Laserschneiden: Spannung als Funktion der Geschwindigkeit ausgeben
M203 Laserschneiden: Spannung als Funktion der Zeit ausgeben (Rampe)
M204 Laserschneiden: Spannung als Funktion der Zeit ausgeben (Puls) 149

Zusatz-Funktionen



HEIDENHAIN

DR. JOHANNES HEIDENHAIN GmbH
Dr.-Johannes-Heidenhain-Strake 5
83301 Traunreut, Germany

= +49 (8669) 31-0

+49 (8669) 5061

E-Mail: info@heidenhain.de

Technical support +49 (8669) 31-1000
E-Mail: service@heidenhain.de

Measuring systems ©& +49 (8669) 31-3104
E-Mail: service.ms-support@heidenhain.de

TNC support = +49 (8669) 31-3101
E-Mail: service.nc-support@heidenhain.de

NC programming & +49 (8669) 31-3103
E-Mail: service.nc-pgm@nheidenhain.de

PLC programming & +49 (8669) 31-3102
E-Mail: service.plc@heidenhain.de

Lathe controls © +49(711) 952803-0
E-Mail: service.hsf@heidenhain.de

www.heidenhain.de

322 938-14 - 7/99 - pdf - Printed in Germany - Subject to change without notice



