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TNC-Typ, Software und Funktionen

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

TNC-Typ NC-Software-Nr.
TNC 426 CB, TNC 426 PB 280 476-xx
TNC 426 CF, TNC 426 PF 280 477-xx
TNC 426 M 280 476-xx
TNC 426 ME 280 477-xx
TNC 430 CA, TNC 430 PA 280 476-xx
TNC 430 CE, TNC 430 PE 280 477-xx
TNC 430 M 280 476-xx
TNC 430 ME 280 477-xx
TNC 410 286 060-xx
TNC 410 286 080-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 pafst den nutzbaren Leistungsumfang der
TNC Uber Maschinen-Parameter an die jeweilige Maschine an. Daher
sind in diesem Handbuch auch Funktionen 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 mitdem TT 130
Gewindebohren ohne Ausgleichfutter
Wiederanfahren an die Kontur nach Unterbrechungen

Setzen Sie sich bitte mit dem Maschinenhersteller in Verbindung, um
den tatsachlichen Funktionsumfang lhrer Maschine kennenzulemen.

Viele Maschinenhersteller und HEIDENHAIN bieten flr die TNCs Pro-
grammier-Kurse an. Die Teilnahme an solchen Kursen ist empfehlens-
wert, um sich intensiv mit den TNC-Funktionen vertraut zu machen.

@ Benutzer-Handbuch Tastsystem-Zyklen:

Alle Tastsystem-Funktionen sind in einem separaten
Benutzer-Handbuch beschrieben. Wenden Sie sich ggf. an
HEIDENHAIN, wenn Sie dieses Benutzer-Handbuch beno-
tigen. Ident-Nr.: 329 203-xx.
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Vorgesehener Einsatzort

Die TNC entspricht der Klasse A nach EN 55022 und ist hauptséchlich
fir den Betrieb in Industriegebieten vorgesehen.

Neue Funktionen der NC-Software 280 476-xx

Gewindefraszyklen 262 bis 267 (siehe , Grundlagen zum Gewinde-
frdsen” auf Seite 209)

Gewindebohrzyklus 209 mit Spanbruch (siehe , GEWINDEBOHREN
SPANBRUCH (Zyklus G209, nicht TNC 410) " auf Seite 207)

Zyklus 247 (siehe ,BEZUGSPUNKT SETZEN (Zyklus G247, nicht
TNC 410)" auf Seite 301)

Eingabe von zwei Zusatz-Funktionen M (siehe ,Zusatz-Funktionen
M und eingeben” auf Seite 148)

Programmlauf-Halt mit M01 (siehe ,, Wahlweiser Programmlauf-
Halt” auf Seite 388)

NC-Programme automatisch starten (siehe ,, Automatischer Pro-
grammestart (nicht TNC 410)" auf Seite 385)

Bildschirm-Aufteilung bei Paletten-Tabellen (siehe ,,Bildschirm-Auf-
teilung beim Abarbeiten der Paletten-Tabelle” auf Seite 95)

Neue Spalten in der Werkzeug-Tabelle fiir die Verwaltung von TS-
Kalibrierdaten (siehe ,Werkzeug-Datenin die Tabelle eingeben” auf
Seite 101)

Verwalten beliebig vieler Kalibrierdaten beim schaltenden Tast-
system TS (siehe Benutzer-Handbuch Tastystem-Zyklen)

Zyklen zur automatischen Werkzeug-Vermessung mit dem Tisch-
tastsystem TT in DIN/ISO (siehe Benutzer-Handbuch Tastystem-
Zyklen)

Neuer Zyklus 440 zur Messung der Achsverschiebung einer
Maschine mit dem Tischtastsystem TT (siehe Benutzer-Handbuch
Tastystem-Zyklen)

Unterstltzung von Teleservice-Funktionen (siehe , Teleservice
(nicht TNC 410)" auf Seite 420)

Festlegung des Anzeigemodus flir mehrzeilige Satze, wie z.B.
Zyklus-Definitionen (siehe ,, Allgemeine Anwenderparameter” auf
Seite 424)

M142 (siehe ,Modale Programminformationen I6schen: M 142
(nicht TNC 410)" auf Seite 164)

M 143 (siehe ,, Grunddrehung I6schen: M143 (nicht TNC 410)" auf
Seite 164)

M144 (siehe , Berlicksichtigung der Maschinen-Kinematik in IST/
SOLL-Positionen am Satzende: M144 (nicht TNC 410) " auf Seite
172)

Externer Zugriff Uber die LSV-2 Schnittstelle (siehe ,Externen
Zugriff erlauben/sperren” auf Seite 421)



Geanderte Funktionen der Software 280 476-xx

Die Vorschub-Einheit bei M 136 wurde von pm/U auf mm/U gean
dert (siehe ,,Vorschub in Millimeter/Spindel-Umdrehung: M136
(nicht TNC 410) " auf Seite 160)

Die GroRe des Konturspeichers bei SL-Zyklen wurde verdoppelt
(siehe ,, SL-Zyklen Gruppe Il (nicht TNC 410)" auf Seite 266)

M91 und M92 ist jetzt auch bei geschwenkter Bearbeitungseben
maglich (siehe , Positionieren im geschwenkten System” auf Seite
308)

Anzeige des NC-Programms beim Abarbeitenvon Paletten-Tabellen
(siehe ,, Programmlauf Satzfolge und Programmlauf Einzelsatz” auf
Seite 8) und (siehe ,,Bildschirm-Aufteilung beim Abarbeiten der
Paletten-Tabelle” auf Seite 95)

Neue/geanderte Beschreibungen in diesem
Handbuch

TNCremoNT (siehe , Datenlbertragung zwischen TNC und
TNCremoNT" auf Seite 400)

Zusammenfassung der Eingabeformate (siehe , Eingabe-Formate
und Einheiten von TNC-Funktionen” auf Seite 445)

Satzvorlauf bei Paletten-Tabellen (siehe ,, Beliebiger Einstieg ins Pro-
gramm (Satzvorlauf)” auf Seite 382)

Austausch der Puffer-Batterie (siehe , Puffer-Batterie wechseln”
auf Seite 447)
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1.1 Die TNC 410, TNC 426 und die TNC 430

1.1 Die TNC 410, TNC 426 und die
TNC 430

HEIDENHAIN TNC's sind werkstattgerechte Bahnsteuerungen, mit
denen Sie herkdmmliche Fréas- und Bohrbearbeitungen direkt an der
Maschine im leicht verstandlichen Klartext-Dialog programmieren. Sie
sind fUr den Einsatz an Fras- und Bohrmaschinen sowie Bearbeitungs-
zentren ausgelegt. Die TNC 410 kann bis zu 4 Achsen, die TNC 426
kann bis zu 5 Achsen, die TNC 430 bis zu 9 Achsen steuern. Zusatzlich
konnen Sie die Winkelposition der Spindel programmiert einstelen.

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

Bedienfeld und Bildschirmdarstellung sind Ubersichtlich gestaltet, so
dass 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 Programmier-Grafik stellt die
einzelnen Bearbeitungs-Schritte wahrend der Programmeingabe dar.
Zuséatzlich hilft die Freie Kontur-Programmierung FK, wenn einmal
keine NC-gerechte Zeichnung vorliegt. Die grafische Simulation der
Werkstlckbearbeitung ist sowohl wahrend des Programm-Tests als
auch wahrend des Programmlaufs maglich. Zusatzlich kdnnen Sie die
TNC's auch nach DIN/ISO oder im DNC-Betrieb programmieren.

Ein Programm lasst sich auch dann eingeben und testen, wahrend ein
anderes Programm gerade eine Werkstlckbearbeitung ausfihrt. Bei
der TNC 426, TNC 430 koénnen Sie ein Programm auch testen, wah-
rend ein anderes gerade abgearbeitet wird.

Kompatibilitat

Die TNC kann alle Bearbeitungs-Programme ausflhren, die an
HEIDENHAIN-Bahnsteuerungen ab der TNC 150 B erstellt wurden.
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1.2 Bildschirm und Bedienfeld

Bildschirm

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

Kopfzeile

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

Softkeys

Inder Fuldzeile zeigt die TNC weitere Funktionen in einer Softkey-
Leiste an. Diese Funktionen wahlen Sie lber die darunterliegen-
den Tasten. Zur Orientierung zeigen schmale Balken direkt Gber
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
Festlegen der Bildschirm-Aufteilung

Bildschirm-Umschalttaste fir Maschinen- und Programmier-
Betriebsarten

Zusatzliche Tasten fir BC 120
Bildschirm entmagnetisieren; Hauptmenu zur Bildschirm-Einstel-
lung verlassen
Hauptmenl zur Bildschirm-Einstellung wahlen:

Im Hauptmen: Hellfeld nach unten verschieben

Im Untermend: Wert verkleinern; Bild nach links bzw. nach
unten verschieben

Im Hauptmenu: Hellfeld nach oben verschieben

Im Untermen(: Wert vergréRern oder Bild nach rechts bzw.
nach oben verschieben

Im Hauptmenu: Unterment wahlen

Im Untermenl: Unterment verlassen

Hauptmenii-Dialog Funktion

BRIGHTNESS Helligkeit dndern

CONTRAST Kontrastdndern

H-POSITION Horizontale Bildposition dndern

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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1.2 Bildschirm und Bedienfeld

Hauptmenii-Dialog Funktion

V-POSITION Vertikale Bildposition dndern

V-SIZE Bildhéhe andern

SIDE-PIN Fassformige Verzerrung korrigieren
TRAPEZOID Trapezformige Verzerrung korrigieren
ROTATION Bildschieflage korrigieren
COLORTEMP Farbtemperatur andern

R-GAIN Farbeinstellung Rot andern

B-GAIN Farbeinstellung Blau &ndern

RECALL Keine Funktion

Der BC 120 ist gegen magnetische oder elektromagnetische Einstreu-
ungen empfindlich. Lage und Geometrie des Bildes kénnen dadurch
beeintrachtigt werden. Wechselfelder flihren zu einer periodischen
Verlagerung des Bildes oder zu einer Bildverzerrung.

Bildschirm-Aufteilung festlegen

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 (nur TNC 410). Wel-
che Fenster die TNC anzeigen kann, hangt von der gewéahliten
Betriebsart ab.

Bildschirm-Aufteilung festlegen:

—~ Bildschirm-Umschalttaste driicken: Die Softkey-Lei-
% ste zeigt die moglichen Bildschirm-Aufteilungen an,
siehe , Betriebsarten”, Seite 6

PROGRAHI Bildschirm-Aufteilung mit Softkey wahlen

GRAF IK
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Bedienfeld

Die Abbildung zeigt die Tasten des Bedienfelds, die nach ihrer Funk-
tion gruppiert sind:

Alpha-Tastatur fir Texteingaben, Dateinamen und DIN/ISO-Pro-
grammierungen

Datei-Verwaltung

Taschenrechner (nicht TNC 410)

MOD-Funktion

HELP-Funktion
Programmier-Betriebsarten
Maschinen-Betriebsarten
Eroffnen der Programmier-Dialoge
Pfeil-Tasten und Sprunganweisung GOTO
Zahleneingabe und Achswahl

Die Funktionen der einzelnen Tasten sind auf der ersten Umschlags-
seite zusammengefasst. Externe Tasten, wie z.B. NC-START, sindim
Maschinenhandbuch beschrieben.
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1.3 Betriebsarten

1.3 Betriebsarten

Manueller Betrieb und El. Handrad

Das Einrichten der Maschinen geschieht im Manuel-
len Betrieb. In dieser Betriebsart lassen sich die
Maschinenachsen manuell oder schrittweise posi-
tionieren, die Bezugspunkte setzen und die Bearbei-
tungsebene schwenken.

Die Betriebsart El. Handrad unterstltzt das manu-
elle Verfahren der Maschinenachsen mit einem
elektronischen Handrad HR.

Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung (wahlen wie
zuvor beschrieben, TNC 410: Siehe Bildschirm-Auf-
teilung bei Programmlauf Satzfolge)

Fenster Softkey
Positionen

POSITION
Links: Positionen, rechts: Status- POSITION
Anzeige sTaTUS

Manueller Betrieb

Proaranm
Einspeichern

Manueller Betrieb

Positionieren mit Handeingabe

In dieser Betriebsart lassen sich einfache Verfahrbe-
wegungen programmieren, z.B. um planzufrasen
oder vorzupositionieren. Auch Punkte-Tabellen zum
Festlegen des Digitalisierbereichs definieren Sie
hier.

Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung

11 +85.113 o
Y +s1.870 X +150.000
2 -173.997 \% -25.000
+B -6.438 °
4C +79.979 Z +152.500
" 0.0
@ 511600000
o 00000
wes S 162.114 (& cwamms aam || |90 X +150.000
To zss  ro v -25.080 =
8% S-1ST 9:49 2  <l52.EE0 F oo
3 3y s-MOM LIMIT 1 s M5/9
ANTRST- | BEZUGS- | SCHRITT | 30 ROT | epezpyg ANTAST- SCHRITT | BEZUGS- UERKZEUG
M ‘ s l P | rowrnon | S0 | oess | Q) | veeewee || M ‘ S| roucrion || H ThgELLE
osiltionleren ml andeingabe dedirtd osltionlieren ml andelngabe
Pesidemd 18 liemeelnealb i ("o ltioni 18 lamelainea
ot 671+ %SHDI Gl *
NiB Te Gi7+
Mo To o7 S0 0 O e N2@ G208 0208 = +2 Q281 = -28 Q206 = >
120 617 40 G50 + P i N3g Goo G4g 698 E17+
P N4D G201 0200 = +2 0201 = -2@
120 654 Y1 ¥e1 20t 690 0 b .ieiees 0206 = +158 0211 = +B 0208 = +500
N30 G415 0263=+0 0264=+0 0326=0 0327-0 0203 = +0 Q204 = +50%
0308=0 0261=+0 0320-0 0260=+100 N99999999 %$MDI G71 #*
0301-0 03040 0305-0 0331-0 k2 g
0332=+0 * .
T I—
| —— - VNS C 45
X -21.682 Y -21.400 2 -21.354| |51 X  +150.000
+C -0.325+4b  +192.723 Y -25.000 T
S ©E0.402 Z +152.508 I
ST T1 25 1256 Fo M 59 S M5/9
sTATUS ‘ sTarUs ‘ STAIUS I sTatUs ‘ s1a1us | srarus ‘ SELTE ‘ SELTE ‘ l AnEANG [ EnDE ‘ NC-sATZ
SooRb: et sucven
pan|pos.-enz. | veeczeus | JS0RD |UREES | e, 1 Enveucen

Fenster Softkey
Programm

PROGRAMM
Links: Programm, rechts: Status- PROGRAHH
Anzeige (nur TNC 426, TNC 430) sm?us
Links: Programm, rechts: Allge- PROGRAMH-+
meine Programm-Informationen S
(nur TNC 410)
Links: Programm, rechts: Positionen  [rocrenn-
und Koordinaten (nur TNC 410) P05 Ae.
Links: Programm, rechts: Informatio-  [rogramm.
nen zu Werkzeugen (nur TNC 410) OB
Links: Programm, rechts: Koordina- PROGRAMM+

ten-Umrechnungen (nur TNC 410)
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Programm-Einspeichern/Editieren

Ihre Bearbeitungs-Programme erstellen Sie in die-
ser Betriebsart. Vielseitige Unterstitzung und
Ergdnzung beim Programmieren bieten die ver-
schiedenen Zyklen und die Q-Parameter-Funktio-
nen.

Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung (nur TNC 410)

Pos. nit

Programm-Einspeichern/Editieren

Hande ingabe

Programm-Einspeichern/Editieren

Fenster Softkey
Programm

PROGRAMM
Links: Programm, rechts: Hilfsbild F—
bei der Zyklen-Programmierung HILFSBILD
Links: Programm, rechts: Program- PROGRAMN
mier-Grafik GRAFIK
Programmier-Grafik

GRAF IK

Programm-Test

Die TNC simuliert Programme und Programmteile in
der Betriebsart Programm-Test, um z.B. geometri-
sche Unvertraglichkeiten, fehlende oder falsche
Angaben im Programm und Verletzungen des
Arbeitsraumes herauszufinden. Die Simulation wird
grafisch mit verschiedenen Ansichten unterstitzt.

Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung: siehe ,,Pro-
grammlauf Satzfolge und Programmlauf Einzel-
satz”, Seite 8.
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; ZNEU G71 #
ZNEU G71 #
N1@ G308 G17 X+8 Y+Q 2-40%
N18 G38 G17 X+B Y+0 2-40 * N28 31 X+108 V+100 2+6x
N28 G31 G98 X+108 Y+100 2+B * N38 GO® 2+108 G48 G9IB G17+*
N4® T1 G17 S5080 * N4@ G200 0208 = +2 0201 = -20
N5@ G@O@ G4B GIB 2+250 * 0206 = +15@0 02082 = +5 0218 = +B
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N80 GO1 G41 X+B Y+50 * N99999999 %NEU G71 +
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N11@ X+188 Y+58 #
N128 X+58 Y+0 * s X +150.000
N13@ 626 R15 # Y -25.000 =
N148 X+8 Y+50 * 2 +152.500 LI
N150 G0@ 648 X-28 * s M5/ 9
s e SerE | serE AvEANG | EWoE T
METER N T EINFUGEN
Manuel ler Programm-Test Programm-Test
Batrion
wew a7t + 210 671+
\10 630 617 X+0 Y+0 2-40s
10 630 617 X:0 ¥+0 240 + N20 G31 GIO X+100 Y+100 2+0+
120 G31 G0 K410 14100 200 oo e e
W40 11 617 $5000 + 140 683 12 L+0 Re3e
150 600 G40 G0 20250 150 11 617 s3600+
60 K-30 1450 + 160 600 G40 G0 2250
e o e g 170 6213 0200 = +2 201 - 30 0206 - >
160 679 ae
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180 K50 Y+100 + 1100 600 640 X450 Y50+
1100 625 20 + W10 22 Hoow - I
W10 X+100 1460
120 1050 140 + 1 X +150.400
Y -25.000
1130 26 R15 + T
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1150 600 640 X-20 + o 00:03:22 8 M5/9
= o st | s RESET = wonErL | stor START | RESET
(AEIEEEE IR IR IR AR O

1.3 Betriebsarten



1.3 Betriebsarten

Programmlauf Satzfolge und
Programmlauf Einzelsatz

In Programmlauf Satzfolge fihrt die TNC ein Pro-
gramm bis zum Programm-Ende oder zu einer
manuellen bzw. programmierten Unterbrechung
aus. Nach einer Unterbrechung kénnen Sie den Pro-
grammlauf wieder aufnehmen.

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

Programmlauf Satzfolge

Progrann-Test

Programmlauf Satzfolge

WEU G71 *
N1G 630 617 X+0 1+ 2-40 +
N20 G31 G30 ¥+100 Y+100 Z+0 +
N4G T1 G17 $5000

NS0 GOO G40 G0 2250 +

NGO X-30 Y+50

W76 GO1 Z-30 F200 *

N8O GO1 G41 X0 1450 *

NSO X+50 Y4100 +

| E—— T S T

% S-MOM LINIT 1 o°

00:00:00

%C218 G71 *

G3B G17 X+0 Y+0 2-48%

G31 G9O0 X+108 Y+100 2+0+%

@ G99 T1 L+8 R+6*

G99 T2 L+8 R+3%*

Tl G17 S3500%

GO0 G40 GSO Z2+250%

G213 Q2088 = +2 Q02081 = -3@ Q286 = >
G79 M3#

G?7 Pe1 +2 P81 -30 PO1 +5 PO1 258 »
N100 GOQ G40 X+50 Y+50%
N119 2+2 M99%

| ——
-21.602 Y

-21.400 2 -21.354| |1 6 +}ggggg
Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung Pe T0.3254b 192,728 a2 z +isz2lsee |,
18T T1 z's 1255 Fo 59 S

hestoy Softkey B(Go] [5F] e [ ][5
Programm

PROGRAMM
Links: Programm, rechts: Status (nur PROGRAMM
TNC 426, TNC 430) sTA1US
Links: Programm, rechts: Grafik (nur PROGRAMM
TNC 426, TNC 430) GRAF TK
Grafik (nur TNC 426, TNC 430)

GRAFIK
Links: Programm, rechts: Allge- PROGRRFH +
meine Programm-Informationen (nur TR
TNC 410)
Links: Programm, rechts: Positionen PROGRANH +
und Koordinaten (nur TNC 410) Pos Nz
Links: Programm, rechts: Informatio-  [rrocramm-
nen zu Werkzeugen (nur TNC 410) LERKEELS
Links: Programm, rechts: Koordina- PROGRAMH+
ten-Umrechnungen (nur TNC 410) Ko, LN,
Links: Programm, rechts: Werkzeug-  [rrocramm+
Vermessung (nur TNC 410) Uz MESSEN

Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung bei Paletten-
Tabellen (nur TNC 426, TNC 430): Siehe nachste
Seite.
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Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung bei Paletten-

Tabellen (nur TNC 426, TNC 430)

Fenster

Softkey

Paletten-Tabelle

PALETTE

Links: Programm, rechts: Paletten-
Tabelle

PROGRAMM

+
PALETTE

Links: Paletten-Tabelle, rechts:
Status

PALETTE
+

STATUS

Links: Paletten-Tabelle, rechts:
Grafik

PALETTE
+
GRAFIK

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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1.4 Status-Anzeigen

1.4 Status-Anzeigen

~Allgemeine” Status-Anzeige

Die allgemeine Status-Anzeige 1 informiert Sie Uber den aktuellen Presrannlau? 8nizdslea Progravn-Test
Zustand der Maschine. Sie erscheint automatisch in den Betriebsarten

. . “NEU G71 *
Programmlauf Einzelsatz und Programmmlauf Satzfolge, solange fur N1@ G308 G17 X+0 Y+@ 7-48 #
die Anzeige nicht ausschlieRlich , Grafik” gewahlt wurde, und beim N28 G31 G9B X+188 Y+18@ 2+B8 +#
o . . N4B T1 G17 S5@@@ *

Positionieren mit Handeingabe. NEP GO@ G40 G9O Z+2508 *

, , L N6B X-38 Y+50 *
In den Betriebsarten Manueller Betrieb und El. Handrad erscheint die N78 BB1 2-38 F280 +

Status-Anzeige im grofRen Fenster. N8B GB1 G41 X+B Y+5D #
. . N9B X+5@ Y+1@0 #
Informationen der Status-Anzeige Py 8% S-IST 8:17
"7} 1% S-MOM LIMIT 1
Symbol Bedeutung -21.682 Y -21.488 2 -21.354
IST Ist- oder Soll-Koordinaten der aktuellen Position +C ~8.3254b  +192.723
S 388.492
IsT T1 2 5§ 1265 Fa M 5-9
- - - - - G2LTE GEITE || (RS ENDE | YORLAUF NULLPUNKT| UERKZEUG
XY 7 Maschinenachsen; Hilfsachsen zeigt die TNC mit i) ! T & || =g TREELLE | TRBELLE
K]Y /] g i
kleinen Buchstaben an. Die Reihenfolge und Anzahl
der angezeigten Achsen legtlhrMaschinenhersteller
fest. Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch Programmlauf Satzfolge
F[S LY Die Anzeige des Vorschubs in Zoll entspricht dem %C218 Grl #
zehnten Teil des wirksamen Wertes. Drehzahl S, m%g Eg? gég ;:?aé"s&ég@;%
Vorschub F und wirksame Zusatzfunktion M N3@ G99 T1 L+8 R+6#
N4B G99 T2 L+@ R+3#
i NGB T1 G17 S3500%
" Programmlauf ist gestartet NBD GOD G40 090 24253+
N78 G213 02080 = +2 0281 = -38 Q206 = >

N8B G799 M3+

. N9@ G77 PB1 +2 P@1 -38 P@1 +5 PB1 258 »
Achse ist geklemmt N16@ GBB G4 X+5@8 Y+5@+
- N118 Z+2 M99*
- IEL +1508.400
Achse kann mit dem Handrad verfahren werden Y -25.000 T1 5
ON] Z +152.500 L4
S 31508 M5/9
Achsen werden in geschwenkter Bearbeitungs- BLOCKM. HORC A EIN|[ =} EIN
IQL ebene verfahren(n%rTNCLlZG, TNC 430) ? LacRTRRS. i
Achsen werden unter BerUcksichtigung der Grund-
IQ_ drehung verfahren

10 1 Einflhrung



Zusatzliche Status-Anzeigen

Die zusatzlichen Status-Anzeigen geben detaillierte Informationen
zum Programm-Ablauf. Sie lassensich in allen Betriebsarten aufrufen,
mit Ausnahme von Programm-Einspeichern/Editieren.

Zusatzliche Status-Anzeige einschalten

C) Softkey-Leiste fur die Bildschirm-Aufteilung aufrufen
PROGRAMM Bildschirmdarstellung mitzusétzlicher Status-Anzeige
STATUS wahlen

Zusatzliche Status-Anzeigen wahlen

E Softkey-Leiste umschalten, bis STATUS-Softkeys
erscheinen
STATUS Zuséatzliche Status-Anzeige wahlen, z.B. allgemeine
(&) Programm-Informationen

Nachfolgend sind verschiedene zuséatzliche Status-Anzeigen beschrie-
ben, die Sie Uber Softkeys wahlen kénnen:

smws | Allgemeine Programm-Information
PGH

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

Zahler fur Verweilzeit

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

1.4 Status-Anzeigen

PGM-Nane sTAT
o] STATH
caLy
crel]
hEF| 17 GEU.-BOHREN GS
CCl ® +22.5000| | [o] V.2EIT
4 v +35.7500 | Lal
(1) oc:00:00




1.4 Status-Anzeigen

smws | Positionen und Koordinaten

POS. -ANZ.

Positionsanzeige

Art der Positionsanzeige, z. B. Ist-Position

Schwenkwinkel flrdie Bearbeitungsebene (nur TNC 426, TNC 430)
Winkel der Grunddrehung

smrus | Informationen zu den Werkzeugen
LERKZEUG

Anzeige T: Werkzeug-Nummer und -Name

Anzeige RT: Nummer und Name eines Schwester-\Werkzeugs
Werkzeugachse
Werkzeug-Lange und -Radien
Aufmalie (Delta-\Werte) aus dem TOOL CALL (PGM) und der
Werkzeug-Tabelle (TAB)
Standzeit, maximale Standzeit (TIME 1) und maximale Standzeit
bei TOOL CALL (TIME 2)
Anzeige des aktiven Werkzeugs und des (néchsten) Schwester-
Werkzeugs

starus | Koordinaten-Umrechnungen

KOORD.

UMRECHHN .

Hauptprogramm-Name

Aktive Nullpunkt-Verschiebung (Zyklus 7)

Aktiver Drehwinkel (Zyklus 10)

Gespiegelte Achsen (Zyklus 8)

Aktiver MaRfaktor / MaRfaktoren (Zyklen 11 / 26)
Mittelpunkt der zentrischen Streckung

(siehe ,Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung” auf Seite 295)

RESTH
X +0.000
¥ +0.008
z +0.008
+ B +0.148
$C -8.191
A +0.0Q00
Eég B+180.0000
C +90.8000
|<%  Grunddrehuna +0.6008
lerkzeug T 1 SCHR
zZ L +150. 6080
Il R +3.6000
R2 +0.0000
oL DR DR2
TAB  +0.10008 +B.1500
PGM  +3.1000 +B.1000
S CUR.TIME  TIME1 TIME2
ep:12 82:00 B1:40
TOOL CALL 1 SCHR
RT a+=—*
PGM-Mane STAT
Mullpunkt Drehung
¥ +152.0000 ﬁ;zﬁ +12.5000

%Y +100. 00080

G:D Spiegelung

12

o
MaRiaktor
H +@. 60808 @.3936606
4 ¢ r0.0000 0.333500
z  +0.0008 0.939500
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starus | Werkzeug-Vermessung
LERKZEUG-
VERMESS.

Nummer des Werkzeugs, das vermessen wird

Anzeige, ob Werkzeug-Radius oder -Lange vermessen wird
MIN-und MAX-Wert Einzelschneiden-Vermessung und Ergebnis
der Messung mit rotierendem Werkzeug (DYN)

Nummer der Werkzeug-Schneide mit zugehorigem Messwert.
Der Stern hinter dem Messwert zeigt an, dass die Toleranz aus
der Werkzeug-Tabelle tberschritten wurde

smus | Aktive Zusatzfunktionen M (nicht TNC 410)

M-FUNKT.

Liste der aktiven M-Funktionen mit festgelegter Bedeutung
Liste der aktiven M-Funktionen, die von lhrem Maschinen-Her-
steller angepasst werden

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

lerkzeug

T
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MIN
MAX
D¥H
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he Handrader von HEIDENHAIN

ISC

3D-Tastsysteme und elektron

1.5 Zubehor

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

3D-Tastsysteme

Mit den verschiedenen 3D-Tastsystemen von HEIDENHAIN kénnen
Sie:
Werkstlicke automatisch ausrichten
Schnell und genau Bezugspunkte setzen
Messungen am Werksttick wahrend des Programmlaufs ausfihren
3D-Formen digitalisieren (Option) sowie
Werkzeuge vermessen und prifen

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

Die schaltenden Tastsysteme TS 220, TS 630 und TS 632

Diese Tastsysteme eignen sich besonders gut zum automatischen
Werkstlck-Ausrichten, Bezugspunkt-Setzen, fir Messungen am
Werkstlick und zum Digitalisieren. Das TS 220 Ubertréagt die Schaltsi-
gnale Uber ein Kabel und ist zudem eine kostengunstige Alternative,
wenn Sie gelegentlich digitalisieren missen.

Speziell fir Maschinen mit Werkzeugwechsler eignen sich die Tastsy-
steme TS 630 und TS 632, die die Schaltsignale via Infrarot-Strecke
kabellos Ubertragen.

Das Funktionsprinzip: In den schaltenden Tastsystemen von
HEIDENHAIN registriert ein verschleif’freier optischer Schalter die
Auslenkung des Taststifts. Das erzeugte Signal veranlasst, den Ist-
wert der aktuellen Tastsystem-Position zu speichern.

Beim Digitalisieren erstellt die TNC aus einer Serie von so erzeugten
Positionswerten ein Programm mit Linear-Satzen im HEIDENHAIN-
Format. Dieses Programm lasst sich dann auf einem PC mit der Aus-
werte-Software SUSA weiterverarbeiten, um es fir bestimmte Werk-
zeug-Formen und -Radien zu korrigieren oder um Positiv/Negativ-For-
men zu errechnen. Wenn die Tastkugel gleich dem Fraserradius ist,
sind diese Programme sofort ablauffahig.

14
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Das Werkzeug-Tastsystem TT 130 zur Werkzeug-Vermessung

Das TT 130 ist ein schaltendes 3D-Tastsystem zum Vermessen und
Prifen von Werkzeugen. Die TNC stellt hierzu 3 Zyklen zur Verfligung,
mit denen sich Werkzeug-Radius und -Lange bei stehender oder rotie-
render Spindelermitteln lassen. Die besonders robuste Bauart und die
hohe Schutzart machen das TT 130 gegentber Kihlmittel und Spanen
unempfindlich. Das Schaltsignal wird mit einem verschleif3freien opti-
schen Schalter gebildet, der sich durch eine hohe Zuverlassigkeit aus-
zeichnet.

Elektronische Handrader HR

Die elektronischen Handrader vereinfachen das prazise manuelle Ver-
fahren der Achsschlitten. Der Verfahrweg pro Handrad-Umdrehung 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 Mitte).

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

he Handrader von HEIDENHAIN

ISC

3D-Tastsysteme und elektron

1.5 Zubehor
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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 tUberprift

Stromunterbrechung
TNC-Meldung, dass Stromunterbrechung vorlag —
CE y
Meldung I6schen

PLC-Programm iibersetzen

PLC-Programm der TNC wird automatisch Ubersetzt

Steuerspannung fiir Relais fehlt

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

Manueller Betrieb
Referenzpunkte iiberfahren

@ Referenzpunkte in vorgegebener Reihenfolge Uber-
fahren: Flirjede Achseexterne START-Taste drlicken,
oder

@ @ Referenzpunkte in beliebiger Reihenfolge Uberfahren:
FUr jede Achse externe Richtungstaste driicken und
halten, bis Referenzpunkt Gberfahren ist, oder

@ Mit mehreren Achsen gleichzeitig Referenzpunkte
Uberfahren: Achsen mit Softkey wahlen (Achsen wer-
den dann am Bildschirm invers dargestellt) und
danach externe START-Taste driicken (nur TNC 410)

Die TNC ist jetzt funktionsbereit in der Betriebsart Manueller Betrieb.

18 2 Handbetrieb und Einrichten @



Zusatzliche Funktionen fiir die TNC 426, TNC 430

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

Die Referenzpunkte kdnnen Sie dann nachtraglich tUber-
fahren. 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 moglich. Dazu muss die
Funktion , Bearbeitungsebene schwenken” in Manueller Betrieb aktiv
sein, siehe ,,Manuelles Schwenken aktivieren”, Seite 29. Die TNC
interpoliert dann beim Betatigen einer Achsrichtungs-Taste die ent-
sprechenden Achsen.

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

Beachten Sie, dass die im MenU eingetragenen Winkel-
@5 werte mit den tatsachlichen Winkeln der Schwenkachse
Ubereinstimmen.

Ausschalten

Um Datenverluste beim Ausschalten zu vermeiden, missen Sie das
Betriebssystem der TNC gezielt herunterfahren:

Betriebsart Manuell wahlen

P Funktion zum Herunterfahren wahlen, nochmal mit
OFF Softkey JAbestatigen

Wenn die TNC in einem Uberblendfenster den Text
Jetzt konnen Sie ausschaltenanzeigt, dirfen Sie
die Versorgungsspannung zur TNC unterbrechen

WillkUrliches Ausschalten der TNC kann zu Datenverlust
flhren.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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2.2 Verfahren der Maschinenachsen

®

2.2 Verfahren der
Maschinenachsen

Hinweis

Das Verfahren mit den externen Richtungstasten ist
% maschinenabhéangig. Maschinenhandbuch beachten!

Achse mit den externen Richtungstasten
verfahren

Betriebsart Manueller Betrieb wahlen

Externe Richtungstaste driicken und halten, solange
Achse verfahren soll, oder

SRl

Achse kontinuierlich verfahren: Externe Richtungsta-
ste gedriickt halten und externe START-Taste kurz
und dricken

Anhalten: Externe STOPP-Taste driicken

OXIC)

Mit beiden Methoden kdnnen Sie auch mehrere Achsen gleichzeitig
verfahren. Der Vorschub, mit dem die Achsen verfahren, dndern Sie
Uber den Softkey F, siehe ,Spindeldrehzahl S, Vorschub F und Zusatz-
funktion M", Seite 23.

20
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Verfahren mit dem elektronischen Handrad
HR 410

Das tragbare Handrad HR 410 ist mit zwei Zustimmtasten ausgerU-
stet. Die Zustimmtasten befinden sich unterhalb des Sterngriffs.

Sie kdnnen die Maschinenachsen nur verfahren, wenn eine der
Zustimmtasten gedriickt ist (maschinenabhangige Funktion).

Das Handrad HR 410 verflgt Uber folgende Bedienelemente:

NOT-AUS

Handrad

Zustimmtasten

Tasten zur Achswahl

Taste zur Ubemahme der Ist-Position

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

Richtung, in die die TNC die gewahlte Achse verfahrt

Maschinen-Funktionen (werden vom Maschinenhersteller festge-
legt)

Die roten Anzeigen signalisieren, welche Achse und welchen Vor-
schub Sie gewahlt haben.

Verfahren mit dem Handrad ist auch wahrend des Programmlaufs
maoglich.

Verfahren

Betriebsart El. Handrad wahlen

Zustimmtaste gedrlckt halten

Achse wahlen

Vorschub wahlen

Aktive Achse in Richtung + oder — verfahren

B =X @

o
Q
[}
=

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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SCHRITT
MASS
U8 EIN

Zustellung =

C

2.2 Verfahren der Maschinenachsen
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Schrittweises Positionieren

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

Betriebsart Manuell oder El. Handrad wahlen

Schrittweises Positionieren wahlen: Softkey
SCHRITTMASS auf EIN

Zustellung in mm eingeben, z.B. 8 mm

Externe Richtungstaste driicken: beliebig oft positio-

nieren

@
<Y

oo
=
D
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2.3 Spindeldrehzahl S, Vorschub F
und Zusatzfunktion M

Anwendung
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: Zusatzfunktio-
nen” beschrieben.
Der Maschinenhersteller legt fest, welche Zusatzfunktio-
% nen M Sie nutzen konnen und welche Funktion sie haben.

Werte eingeben

Spindeldrehzahl S, Zusatzfunktion M

Eingabe fir Spindeldrehzahl wahlen: Softkey S

Spindeldrehzahl S=

1000 Spindeldrehzahl eingeben und mit der externen
START-Taste Ubernehmen

Die Spindeldrehung mit der eingegebenen Drehzahl S starten Sie mit
einer Zusatzfunktion M. Eine Zusatzfunktion M geben Sie auf die glei-
che Weise ein.

Vorschub F

Die Eingabe eines Vorschub F missen Sie anstelle mit der externen
START-Taste mit der Taste ENT bestéatigen.

Far den Vorschub F gilt:

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

F bleibt auch nach einer Stromunterbrechung erhalten
Spindeldrehzahl und Vorschub andern

Mit den Override-Drehkndpfen fir Spindeldrehzahl S und Vorschub F
lasst sich der eingestellte Wert von 0% bis 150% andern.

Der Override-Drehknopf flr die Spindeldrehzahl wirkt nur
bei Maschinen mit stufenlosem Spindelantrieb.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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2.4 Bezugspunkt-Setzen (ohne 3D-Tastsystem)

2.4 Bezugspunkt-Setzen (ohne 3D-
Tastsystem)

Hinweis

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

Beim Bezugspunkt-Setzen wird die Anzeige der TNC auf die Koordina-
ten einer bekannten Werkstiick-Position gesetzt.

Vorbereitung

Werkstlck aufspannen und ausrichten
Nullwerkzeug mit bekanntem Radius einwechseln
Sicherstellen, dass die TNC Ist-Positionen anzeigt

24
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Bezugspunkt setzen

@5 SchutzmalRnahme

Falls die Werkstlck-Oberflache nicht angekratzt werden
darf, wird auf das Werkstlick ein Blech bekannter Dicke d
gelegt. Fir den Bezugspunkt geben Sie dann einen um d
groReren Wert ein.

@ Betriebsart Manueller Betrieb wahlen

® @ @ Werkzeug vorsichtig verfahren, bis es das Werkstlck
berlhrt (ankratzt)

Achse wahlen (alle Achsen sind auch Uber die ASCII-
Tastatur wahlbar)

Bezugspunkt-Setzen Z=

a Nullwerkzeug, Spindelachse: Anzeige auf bekannte
Werkstlck-Position (z.B. 0) setzen oder Dicke d des

Blechs eingeben. In der Bearbeitungsebene: Werk-
zeug-Radius berilcksichtigen

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

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

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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2.5 Bearbeitungsebene schwenken (nicht TNC 410)

2.5 Bearbeitungsebene schwenken
(nicht TNC 410)

Anwendung, Arbeitsweise

% Die Funktionen zum Schwenken der Bearbeitungsebene

werden vom Maschinenhersteller an TNC und Maschine

angepasst. Bei bestimmten Schwenkkopfen (Schwenkti-

schen) legt der Maschinenhersteller fest, ob dieim Zyklus

programmierten Winkel von der TNC als Koordinaten der

Drehachsen oder als Winkelkomponenten einer schiefen

Ebene interpretiert werden. Beachten Sie Ihr Maschinen-
handbuch.

Die TNC unterstltzt das Schwenken von Bearbeitungsebenen an
Werkzeugmaschinen mit Schwenkkdpfen 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 Bear-
beitung in einer Hauptebene (z.B. X/Y-Ebene) programmiert, jedoch in
der Ebene ausgefiihrt, die zur Hauptebene geschwenkt wurde.

Fir das Schwenken der Bearbeitungsebene stehen zwei Funktionen
zur Verfligung:

Manuelles Schwenken mit dem Softkey 3D ROT in den Betriebs-
arten Manueller Betrieb und El. Handrad, siehe ,Manuelles
Schwenken aktivieren”, Seite 29

Gesteuertes Schwenken, Zyklus G80 BEARBEITUNGSEBENE im Bear-
beitungs-Programm (siehe ,,BEARBEITUNGSEBENE (Zyklus G80,
nicht TNC 410) " auf Seite 306)

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 Bearbei-
tungsebene zwei Maschinen-Typen:

Maschine mit Schwenktisch

Sie missen das Werkstlck durch entsprechende Positionierung
des Schwenktisches, z.B. mit einem G0-Satz, in die gewlinschte
Bearbeitungslage bringen

Die Lage der transformierten Werkzeugachse andert sich im
Bezug auf das maschinenfeste Koordinatensystem nicht. \WWenn
Sie lhren Tisch — also das Werkstlick —z.B. um 90° drehen, dreht
sich das Koordinatensystem nicht mit. Wenn Sie in der Betriebs-
art Manueller Betrieb die Achsrichtungs-Taste Z+ drlicken, ver-
fahrt das Werkzeug in die Richtung Z+

Die TNC berticksichtigt flr die Berechnung des transformierten
Koordinatensystems lediglich mechanisch bedingte Versétze des
jeweiligen Schwenktisches — sogenannte ,translatorische”
Anteile
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Maschine mit Schwenkkopf

Sie missen das Werkzeug durch entsprechende Positionierung
des Schwenkkopfs, z.B. mit einem GO0-Satz, in die gewiinschte
Bearbeitungslage bringen

Die Lage der geschwenkten (transformierten) Werkzeugachse
andert sich im Bezug auf das maschinenfeste Koordinatensy-
stem: Drehen Sie den Schwenkkopf Ihrer Maschine — also das
Werkzeug - z.B. in der B-Achse um +90°, dreht sich das Koordi-
natensystem mit. Wenn Sie in der Betriebsart Manueller Betrieb
die Achsrichtungs-Taste Z+ drlicken, verfahrt das Werkzeug in die
Richtung X+ des maschinenfesten Koordinatensystems

Die TNC berucksichtigt fur die Berechnung des transformierten
Koordinatensystems mechanisch bedingte Versétze des
Schwenkkopfs (,, translatorische” Anteile) und Versétze, diedurch
das Schwenken des Werkzeugs entstehen (3D Werkzeug-Lan-
genkorrektur)

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, dass die Funktion ,Bearbeitungs-
ebene schwenken” in der Betriebsart Manueller Betrieb aktiv ist und
der Ist-Winkel der Drehachse im Menifeld 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 Bezugspunktins geschwenkte Koordinatensystem um. Die
Winkelwerte fir diese Berechnung Gbernimmt die TNC bei geregelten
Achsen aus der Ist-Position der Drehachse.

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

falsch.

Falls die Drehachsen lhrer Maschine nicht geregelt sind,
muUssen Sie die Ist-Position der Drehachse ins Meni zum
manuellen Schwenken eintragen: Stimmt die |st-Position
der Drehachse(n) mit dem Eintrag nicht Gberein, berech-
net die TNC den Bezugspunkt falsch.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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2.5 Bearbeitungsebene schwenken (nicht TNC 410)

Bezugspunkt-Setzen bei Maschinen mit
Rundtisch

Das Verhalten der TNC beim Bezugspunkt-Setzen ist
maschinenabhangig. Beachten Sie Ihr Maschinenhand-
buch.

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 schrag aufgespanntes Werkstlck Gber eine Rund-
tischdrehung ausrichten, dann darf die TNC den Versatz des
Bezugspunktes nicht mehr Uber die Differenz der REF-Koordinaten
berechnen. Die TNC verwendet direkt den REF-Wert der Schwenk-
achse nach dem Schwenken, geht also immer davon aus, dass das
Werkstlick vor dem Schwenken ausgerichtet war.

% MP 7500 ist in der Maschinenparameterliste oder, falls
vorhanden, in den Beschreibungs-Tabellen der Schwenk-
achs-Geometrie wirksam. Beachten Sie |hr Maschinen-
handbuch.

Positionsanzeige im geschwenkten System

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

Einschrankungen beim Schwenken der
Bearbeitungsebene

Die Antastfunktion Grunddrehung steht nicht zur Verfligung

PLC-Positionierungen (vom Maschinenhersteller festgelegt) sind
nicht erlaubt

Positioniersatze mit M91/M92 sind nicht erlaubt
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Manuelles Schwenken aktivieren

30 ROT Manuelles Schwenken wahlen: Softkey 3D ROT. Die
2 Mendipunkte lassen sich nun mit den Pfeil-Tasten
anwahlen

Schwenkwinkel eingeben

Gewilinschte Betriebsartim MenUpunkt Bearbeitungsebene schwen-
ken auf Aktiv setzen: Menlpunkt wahlen, mit Taste ENT umschalten

@ Eingabe beenden: Taste 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 K ein.

Falls Sie die Funktion Bearbeitungsebene schwenken fir die Betriebs-

art Programmlauf auf Aktiv setzen, gilt derim MenU eingetragene
Schwenkwinkel ab dem ersten Satz des abzuarbeitenden Bearbei-
tungs-Programms. Verwenden Sie im Bearbeitungs-Programm Zyklus
19 BEARBEITUNGSEBENE, sind dieim Zyklus definierten Winkelwerte (ab
der Zyklus-Definition) wirksam. Im Men eingetragene Winkelwerte
werden mit den aufgerufenen Werten Uberschrieben.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Manueller Betrieb

Programmn

Einspeichern

Bearbeitungsebene schwenken

Programmlauf
Manueller Betrieb Inaktiv
AR = +0 °
B = +188 °
C = +3@ °
""" @x S-IST 8:@
C————————— 1 g% S-MOM LIMIT 1
K +85.181 Y +91.846 2 -1v3.947
+B -6.442+4C +808.038

S 228.845

IsT T8 Z 5 5@ FB
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3.1 Einfache Bearbeitungen programmieren und abarbeiten

3.1 Einfache Bearbeitungen
programmieren und abarbeiten

Fir 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 ausfiihren lassen. Auch die
Zyklen der TNC lassen sich aufrufen. Das Programm wird in der Datei
$MDI gespeichert. Beim Positionieren mit Handeingabe l&sst sich die
zuséatzliche Status-Anzeige aktivieren.

Positionieren mit Handeingabe anwenden

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

2

Programmlauf starten: Externe START-Taste

Einschrankungen TNC 410

- Q)

Folgende Funktionen stehen nicht zur Verfligung:

- Werkzeug-Radiuskorrektur

- die Programmier- und Programmlauf-Grafiken

- Programmierbare Antastfunktionen

- Unterprogramme, Programmteil\WWiederholungen

- Bahnfunktionen 606, G02 und G03 mit R, G24 und G25
- Programm-Aufruf mit %

Einschrankungen TNC 426, TNC 430
Folgende Funktionen stehen nicht zur Verfligung:

- Programm-Aufruf mit %
- Programmlauf-Grafik

32

3 Positionieren mit Handeingabe @



Beispiel 1

Ein einzelnes Werkstiick soll mit einer 20 mm tiefen Bohrung verse-
hen werden. Nach dem Aufspannen des Werkstlicks, dem Ausrichten
und Bezugspunkt-Setzen lasst sich die Bohrung mit wenigen Pro-
grammzeilen programmieren und ausfihren.

Zuerst wird das Werkzeug mit Geraden-Satzen Uber dem Werkstlck
vorpositioniert und auf einen Sicherheitsabstand von 5 mm {ber dem
Bohrloch positioniert. Danach wird die Bohrung mit dem Zyklus G83
Tiefbohren ausgeflhrt.

%$MDI G71 *
N10 G99 T1 L+0 R+5 *
N20 T1 G17 S2000 *

N30 GOO G40 G90 Z+200 *
N40 X+50 Y+50 M3 *

N50 GO1 Z+2 F2000 *
N60 G83

P01 +2

P02 -20

P03 +10

P04 0,5

P05 250 *
N70 G79 *
N80 GOO G40 Z+200 M2 *
N99999 %$MDI G71 *

Geraden-Funktion GOO (siehe , Geradeim Eilgang GO0 Gerade mit Vor-
schub GO1 F..." auf Seite 127), Zyklus G83 Tiefbohren (siehe , TIEF-
BOHREN (Zyklus G83)" auf Seite 186).

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

z A

50

50

Werkzeug definieren: Nullwerkzeug, Radius 5
Werkzeug aufrufen: Werkzeugachse Z,
Spindeldrehzahl 2000 U/min

Werkzeug freifahren (Eilgang)

Werkzeug im Eilgang Uber Bohrloch positionieren,

Spindel ein

Werkzeug 2 mm Uber Bohrloch positionieren
Zyklus G83 Tiefbohren definieren:
Sicherheitsabstand des Wkz tiber Bohrloch

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

Zyklus G83 Tiefbohren aufrufen

Werkzeug freifahren

Programm-Ende

3.1 Einfache Bearbeitungen programmieren und abarbeiten



3.1 Einfache Bearbeitungen programmieren und abarbeiten

Beispiel 2: Werkstiick-Schieflage bei Maschinen mit Rundtisch
beseitigen

Grunddrehung mit 3D-Tastsystem durchflhren. Siehe Benutzer-Hand-
buch Tastsystem-Zyklen, , Tastsystem-Zyklen in den Betriebsarten
Manueller Betrieb und El. Handrad”, Abschnitt ,, Werkstlck-Schieflage
kompensieren”.

Drehwinkel notieren und Grunddrehung wieder aufheben

Betriebsart wahlen: Positionieren mit Handeingabe

Rundtischachse wahlen, notierten Drehwinkel und
Vorschub eingeben z.B. GO0 G40 G90 C+2.561 F50

@ Eingabe abschlieRen
@ Externe START-Taste drlicken: Schieflage wird durch
Drehung des Rundtischs beseitigt
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Programme aus $MDI sichern oder léschen

Die Datei $MDI wird gewdhnlich fir kurze und vorlibergehend beno-
tigte Programme verwendet. Sollein Programm trotzdem gespeichert
werden, gehen Sie wie folgt vor:

Betriebsart wahlen: Programm- Einspeichern/Editie-
ren
Datei-Verwaltung aufrufen: Taste PGM MGT (Pro-
L gram Management)

Datei $MDI markieren
KOPIEREN .Datei kopieren” wahlen: Softkey KOPIEREN
R
Ziel-Datei =
BOHRUNG Geben Sie einen Namen ein, unter dem der aktuelle

Inhalt der Datei $MDI gespeichert werden soll

Kopieren ausfiihren TNC 410: Taste ENT

Kopieren ausfiihren TNC 426, TNC 430: Softkey AUS-
FUHREN

AUSFUHREN

ENDE Datei-Verwaltung verlassen: Softkey ENDE

Zum Loschen des Inhalts der Datei $MDI gehen Sie dhnlich vor:
Anstatt sie zu kopieren, l6schen Sie den Inhalt mit dem Softkey
LOSCHEN. Beim nachsten Wechsel in die Betriebsart Positionieren
mit Handeingabe zeigt die TNC eine leere Datei $MDI an.

@ TNC 426, TNC 430: \Wenn Sie $MDI I6schen wollen, dann

durfen Sie die Betriebsart Positionieren mit Handein-
gabe nicht angewahlt haben (auch nicht im Hintergrund)

dirfen Sie die Datei $MDIin der Betriebsart Programm
Einspeichern/Editieren nicht angewahlt haben

Weitere Informationen: siehe ,Einzelne Datei kopieren”, Seite 58.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Programmieren:
Grundlagen, Datei-Verwal-
tung, Programmierhilfen,
Paletten-Verwaltung




4.1 Grundlagen

4.1 Grundlagen

Wegmessgerate und Referenzmarken

An den Maschinenachsen befinden sich Wegmessgerate, die die
Positionen des Maschinentisches bzw. des Werkzeugs erfassen.
Wenn sich eine Maschinenachse bewegt, erzeugt das dazugehdrige
Wegmessgerat 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 verlo-
ren. Damit diese Zuordnungwieder hergestellt werden kann, verfligen
die MaRstabe der Wegmessgerate Uiber Referenzmarken. Beim Uber-
fahren einer Referenzmarke erhalt 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 Langenmessgerate angebaut. An
Rundtischen und Schwenkachsen befinden sich Winkelmessgeréate.
Um die Zuordnung zwischen Ist-Position und aktueller Maschinen-
schlitten-Position wieder herzustellen, missen Sie bei Langenmess-
gerdten mit abstandscodierten Referenzmarken die Maschinenach-
sen maximal 20 mm verfahren, bei Winkelmessgeraten um maximal
20°.

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 beschrie-
ben.

Im rechtwinkligen System (kartesisches System) sind drei Richtungen
als Achsen X, Y und Z festgelegt. Die Achsen stehenjeweils senkrecht
zueinander und schneiden sich in einem Punkt, dem Nullpunkt. Eine
Koordinate gibtden Abstand zum Nullpunkt in einerdieser Richtungen
an. So lasst sich eine Position in der Ebene durch zwei Koordinaten
und im Raum durch drei Koordinaten beschreiben.

Koordinaten, die sich auf den Nullpunkt beziehen, werdenals absolute
Koordinaten bezeichnet. Relative Koordinaten beziehen sich auf eine
beliebige andere Position (Bezugspunkt) im Koordinatensystem. Rela-
tive Koordinaten-Werte werden auch als inkrementale Koordinaten-
Werte bezeichnet.
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Bezugssystem an Frasmaschinen

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

Die TNC 410 kann maximal 4 Achsen, die TNC 426 maximal 5 Achsen
und die TNC 430 maximal 9 Achsen steuern. Neben den Hauptachsen
X, Y und Z gibt es parallel laufende Zusatzachsen U, V und W. Dreh-
achsen werden mit A, B und Cbezeichnet. Das Bild rechts unten zeigt
die Zuordnung der Zusatzachsen bzw. Drehachsen zu den Hauptach-
sen.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

4.1 Grundlagen




4.1 Grundlagen

Polarkoordinaten

Wenn die Fertigungszeichnung rechtwinklig bemal3tist, erstellen Sie
das Bearbeitungs-Programm auch mit rechtwinkligen Koordinaten.
Bei Werkstiicken mit Kreisbdgen oder bei Winkelangaben ist es oft
einfacher, die Positionen mit Polarkoordinaten festzulegen.

Im Gegensatz zu den rechtwinkligen Koordinaten X, Y und Z beschrei-
ben Polarkoordinaten nur Positionen in einer Ebene. Polarkoordinaten

haben ihren Nullpunkt im Pol. Eine Position in einer Ebene ist so ein-

deutig festgelegt durch:

Polarkoordinaten-Radius: der Abstand vom Pol zur Position
Polarkoordinaten-Winkel: Winkel zwischender Winkel-Bezugsachse
und der Strecke, die den Pol mit der Position verbindet

Siehe Bild rechts oben

Festlegen von Pol und Winkel-Bezugsachse

Den Pol legen Sie durch zwei Koordinaten im rechtwinkligen Koordina-
tensystem in einer der drei Ebenen fest. Damit ist auch die Winkel-
Bezugsachse flr den Polarkoordinaten-Winkel H eindeutig zugeord-
net.

Pol-Koordinaten (Ebene) Winkel-Bezugsachse
lund J +X
JundK +Y
Kund | +Z
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Absolute und inkrementale Werkstiick-
Positionen

Absolute Werkstiick-Positionen

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

Beispiel 1: Bohrungen mit absoluten Koordinaten

Bohrung 1 Bohrung 2 Bohrung 2
X=10mm X=30mm X =50mm
Y =10mm Y =20mm Y =30mm

Inkrementale Werkstiick-Positionen

Inkrementale Koordinaten beziehen sich auf die zuletzt programmierte
Position des Werkzeugs, die als relativer (gedachter) Nullpunkt dient.
Inkrementale Koordinaten geben bei der Programmerstellung somit
das Mafd zwischen der letzten und der darauf folgenden Soll-Position
an, um die das Werkzeug verfahren soll. Deshalb wird es auch als Ket-
tenmald bezeichnet.

EinInkremental-MaR kennzeichnen Siedurch die Funktion G91 vor der
Achsbezeichnung.

Beispiel 2: Bohrungen mit inkrementalen Koordinaten

Absolute Koordinaten der Bohrung 4

X=10mm

Y =10mm

Bohrung 5, bezogen auf 4 Bohrung 6, bezogen auf 5
G91 X =20mm G91 X =20mm

G91Y =10mm G91Y =10mm

Absolute und inkrementale Polarkoordinaten

Absolute Koordinaten beziehen sich immer auf den Pol und die Win-
kel-Bezugsachse.

Inkrementale Koordinaten beziehen sich immer auf die zuletzt pro-
grammierte Position des \Werkzeugs.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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4.1 Grundlagen

Bezugspunkt wahlen

Eine Werkstlck-Zeichnung gibt ein bestimmtes Formelement des
Werkstlcks als absoluten Bezugspunkt (Nullpunkt) vor, meist eine
Werkstlck-Ecke. Beim Bezugspunkt-Setzen richten Sie das Werk-
stlick zuerst zu den Maschinenachsen aus und bringen das Werkzeug
fir jede Achse in eine bekannte Position zum Werkstlck. 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 fir die TNC-Anzeige bzw. |hr Bearbei-
tungs-Programm gilt.

Gibt die Werkstlck-Zeichnung relative Bezugspunkte vor, so nutzen
Sie einfach die Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung (siehe ,, Zyklenzur
Koordinaten-Umrechnung” auf Seite 295).

Wenn die Werkstlck-Zeichnung nicht NC-gerecht bemalf3t ist, dann
wahlen Sie eine Position oder eine Werkstlick-Ecke als Bezugspunkt,
von dem aus sich die Maf3e der Ubrigen Werkstlckpositionen mog-
lichst einfach ermitteln lassen.

Besonders komfortabel setzen Sie Bezugspunkte mit einem 3D-Tast-
system von HEIDENHAIN. Siehe Benutzer-Handbuch Tastsystem-
Zyklen ,Bezugspunkt-Setzen mit 3D-Tastsystemen”.

Beispiel

Die Werkstlck-Skizze rechts zeigt Bohrungen (1 bis 4) deren Bema-
Rungen 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 kdnnen Sie den Nullpunkt

vorUbergehend 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

Dateien
Dateien in der TNC Typ
Programme
im HEIDENHAIN-Format .H
im DIN/ISO-Format A
Tabellen fir
Werkzeuge T
Werkzeug-Wechsler .TCH
Paletten (nicht TNC 410) P
Nullpunkte .D
Punkte PNT
Schnittdaten (nicht TNC 410) .CDT
Schneidstoffe, Werkstoffe (nicht TNC 410) .TAB
Texte als
ASCIll-Dateien (nicht TNC 410) A

Wenn Sie ein Bearbeitungs-Programm in die TNC eingeben, geben Sie
diesem Programm zuerst einen Namen. Die TNC speichert das Pro-
gramm 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, ver-
flgt die TNC Uber ein spezielles Fenster zur Datei-Verwaltung. Hier
kénnen Sie die verschiedenen Dateien aufrufen, kopieren, umbenen-
nen und léschen.

In der TNC 410 kénnen Sie maximal 64 Dateien mit einer Gesamt-
grofie von bis zu 256 KByte verwalten.

Die TNC 426, TNC 430 kann beliebig viele Dateien verwalten, die
GesamtgroRRe aller Dateien darf jedoch 1.500 MByte nicht Gberschrei-
ten.

Namen von Dateien

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.

SO | ——

Datei-Name Datei-Typ

Maximale Lange Siehe Tabelle ,, Dateienin der TNC”

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Grundlagen

4.2 Datei-Verwaltung

Datensicherung TNC 426, TNC 430

HEIDENHAIN empfiehlt, die auf der TNC neu erstellten Programme
und Dateien in regelmaRigen Abstdnden auf einem PC zu sichern.

Hierfir stellt HEIDENHAIN ein kostenloses Backup-Programm
(TNCBACK.EXE) zur Verfiigung. Wenden Sie sich ggf. an lhren
Maschinenhersteller.

Weiterhin bendtigen Sie eine Diskette, auf der alle maschinenspezifi-
schen Daten (PLC-Programm, Maschinen-Parameter usw.) gesichert
sind. Wenden Sie sich auch hierzu bitte an Ihren Maschinenhersteller.

@ Falls Sie alle auf der Festplatte befindlichen Dateien (max.
1.500 MByte) sichern wollen, nimmt dies mehrere Stun-
denin Anspruch. Verlagern Sie den Sicherungsvorgang
ggf. in die Nachtstunden oder benutzen Sie die Funktion
PARALLEL AUSFUHREN (kopieren im Hintergrund).
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4.3 Standard-Datei-Verwaltung
TNC 426, TNC 430

Hinweis

@ Arbeiten Sie mit der Standard Datei-Verwaltung, wenn Sie
alle Dateien in einem Verzeichnis speichern wollen, oder
wenn Sie mit der Datei-Verwaltung alterer TNC-Steuerun-
gen vertraut sind.

Setzen Sie dazu die MOD-Funktion PGM MGT (siehe ,PGM
MGT konfigurieren (nicht TNC 410) " auf Seite 408) auf
Standard.

Datei-Verwaltung aufrufen

Taste PGM MGT drlicken: Die TNC zeigt das Fenster
MGT

GEmel g Programm-Einspeichern/Editieren

% |patei-Name =EANMIEINING

zur Datei-Verwaltung (siehe Bild rechts) TNC:\* .k
Datei-Name By te Status
ZTCHPRNT . A 73
ASDFGHJ .A 8644
Das Fenster zeigt alle Dateien an, die in der TNC gespeichert sind. Zu EgEEEgRT ‘g 11573
jeder Datei werden mehrere Informationen gezeigt: LOGROOK ‘A 85444
. BOHRER .CDT 4522
Anzeige Bedeutung FRAES_2 .CDT 18382
) ) ) ) FRAES_GB .CDT 18382
DATEI-NAME Name mit maximal 16 Zeichen und Datei- UM1 LCOM 13
Typ test .D 4986
$MDI .H 1328
BYTE Dateigréf&ein Byte B9 DateiCen) 918496 kbyte frei
STATUS E| eﬂSChaft der Date' SEITE SEITE LIAHLEN LBSCHEM f KOPIEREN LETZTE
¢ 0 | 3 |4 | &) |meea| 0 | [ENDE
E Programm ist in der Betriebsart Progmmm-

Einspeichern/Editieren angewahlt

S Programm ist in der Betriebsart Progmmm-
Testangewahlt

M Programm ist in einer Programmlauf-
Betriebsart angewahlt

P Datei gegen Loéschen und Andern geschiitzt
(Protected)
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4.3 Standard-Datei-Verwaltung TNC 426, TNC 430

Datei wahlen

Datei-Verwaltung aufrufen

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

Bewegt das Hellfeld dateiweise im Fenster auf und
ab

ssﬂm SET}TE Bewegt das Hellfeld seitenweise im Fenster auf und
ab

uﬁng Datei wahlen: Softkey WAHLEN oder Taste ENT
dricken
oder

ENT

Datei loschen

Datei-Verwaltung aufrufen
MGT

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

Bewegt das Hellfeld dateiweise im Fenster auf und
ab

SEENE SEUUE Bewegt das Hellfeld seitenweise im Fenster auf und
ab

o Datei I6schen: Softkey LOSCHEN driicken
&3

Datei ..... l1oschen?

mit Softkey JA bestatigen

JA

mit Softkey NEIN abbrechen

NEIN
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Datei kopieren

Datei-Verwaltung aufrufen
MGT

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

Bewegt das Hellfeld dateiweise im Fenster auf und
ab

SE"LITTE SE@HE Bewegt das Helfeld seitenweise im Fenster auf und
ab

[KOPTEREN| Datei kopieren: Softkey KOPIEREN drlicken
g2

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 TNCkopiert, kénnen
Sie nicht weiterarbeiten, oder

wenn Sie sehrlange Programme kopieren wollen: Neuen Dateinamen
eingeben, mit Softkey PARALLEL AUSFUHREN bestatigen. Sie kon-
nen nach Start des Kopiervorgangs weiterarbeiten, da die TNC die
Datei im Hintergrund kopiert
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4.3 Standard-Datei-Verwaltung TNC 426, TNC 430

Datenubertragung zu/von einem externen

Datentrager
Bevor Sie Daten zu einem externen Datentrager tbertra- sl ProciFalin=TabRlle cdiileren
@ . . A . Y Datei-Name =PANITNING
gen kénnen, missen Siedie Datenschnittstelle einrichten
(siehe , Datenschnittstellen einrichten TNC 426, I Q5232188
TNC 430" auf Seite 397) Datei-Nane Bvte  Status [NO DIR]
ASDFGHI A 8644
CVREPORT .R 11675
- Datei-Verwaltung aufrufen KIHGFD ) e
MGT LOGBOOK A 86444
BOHRER .CDT 4622
FRAES_2 .CDT 18382
FRAES_GB .CDT 108382
7 Dateniibertragung aktivieren: Softkey EXT drlicken. - P
Die TNC zeigt in der linken Bildschirmhalfte 1 alle 01 M 1328
Dateien, die in der TNC gespeichert sind, in der rech- B3 Datsifen) 918496 kbyte frei
ten B|Idsch|r"mhalfte glle Date_|en, die auf dem exter- e e
nen Datentrager gespeichert sind i D e |5 < (5 | mereeen| 1> ENDE

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

Bewegt das Hellfeld in einem Fenster auf und ab

. . Bewegt das Hellfeld vom rechten Fenster ins linke
- ->
und umgekehrt

Wenn Sie von der TNC zum externen Datentrédger 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-Funktion Softkey

Einzelne Datei markieren P
MARKIEREN

Alle Dateien markieren ALLE
DATEIEN
MARKIEREN

Markierung fir einzelne Datei aufheben e
AUFHEBEN

Markierung flr alle Dateien aufheben ALLE
A

Alle markierten Dateien kopieren ROF - FARE.
]
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KOPIEREM

-

MARKIEREN

KOPIEREM

fine)=[ex)

Einzelne Datei Ubertragen: Softkey KOPIEREN dri-
cken, oder

mehrere Dateien Ubertragen: Softkey MARKIEREN
drlcken, oder

alle Dateien Ubertragen: Softkey TNC => EXT drU-
cken

Mit Softkey AUSFUHREN odermit der Taste ENT bestatigen. Die TNC
blendet ein Status-Fenster ein, das Sie Uber den Kopierfortschritt infor-

miert, oder

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

Datendbertragung beenden: Softkey TNC drlicken.
Die TNC zeigt wieder das Standardfenster flr die
Datei-Verwaltung
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4.3 Standard-Datei-Verwaltung TNC 426, TNC 430

Eine der letzten 10 gewahlten Dateien wahlen

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

DATEIEMW

key LETZTE DATEIENdricken

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

Bewegt das Hellfeld im Fenster auf und ab

WAHLEN Datei wahlen: Softkey WAHLEN oder Taste ENT
s dricken
oder

ENT

Datei umbenennen

Datei-Verwaltung aufrufen
MGT

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

Bewegt das Hellfeld dateiweise im Fenster auf und
ab

ssﬁm SEﬂiTE Bewegt das Hellfeld seitenweise im Fenster auf und
ab

["UBEREN. | Datei umbenennen: Softkey UMBENEN. driicken
(&8 -[k3

Ziel-Datei=

Neuen Dateinamen eingeben, mit Softkey AUSFUHREN oder mit der
Taste ENT bestatigen
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Programm-Einspeichern/Editieren

= Rsz32:n
3 Re422:n
ISIRITEN

O TNC:~

[0 ALBERT
O SCREEMNS
cot
CUTTRB
DEMD

HE
HERBERT
NK
O CYCWORK
[ DUMPS

opoCooOoD

W o N W o E W N e @

+ THNC:~NK~DUMPS“FK1.H

¢ TNC:“NK~DUMPS~NEU.H

+ THC:“NKSDUMPS™1.H

+ TNC:~NK~DUMPS“PAL.P

¢ TNC:“NK~DUMPS~NEU.P

+ TNC:>NK~DUMPS“NULLTAB.D
+ THC:»NK~DUMPS~36071.H

+ TNC:~CUTTAB-~FRAES_2.CDT
¢ TNC:>NK~DUMPS~3DJOINT.H

WAHLEN

2

ENDE




FK-Programm in Klartext-Programm

umwandeln
Datei-Verwaltung aufrufen
MGT

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

Bewegt das Hellfeld dateiweise im Fenster auf und
ab

SEﬁTE st | Bewegt das Helfeld seitenweise im Fenster auf und
ab

omaARDELn Datei umwandeln: Softkey UMWANDELN FK —> H
FK->H dricken

Ziel-Datei=

Neuen Dateinamen eingeben, mit Softkey AUSFUHREN oder mit der
Taste ENT bestéatigen
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4.3 Standard-Datei-Verwaltung TNC 426, TNC 430

Datei schiitzen / Dateischutz aufheben

PGM
MGT

Datei-Verwaltung aufrufen

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

SEITE

SEITE

SCHUTZEN

O

UNGESCH.

Car

52

Bewegt das Hellfeld dateiweise im Fenster auf und
ab

Bewegt das Hellfeld seitenweise im Fenster auf und
ab

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

Dateischutz aufheben: Softkey UNGESCH. drlicken.
Der Status P wird geloscht
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4.4 Erweiterte Datei-Verwaltung
TNC 426, TNC 430

Hinweis

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

Setzen Sie dazu die MOD-Funktion PGM MGT (siehe
.PGM MGT konfigurieren (nicht TNC 410) " auf Seite 408).

Siehe auch , Datei-Verwaltung: Grundlagen” auf Seite 43.

Verzeichnisse

Da Sie auf der Festplatte sehr viele Programme bzw. Dateien spei-
chern kénnen, legen Sie die einzelnen Dateien in Verzeichnissen (Ord-
nern) ab, um den Uberblick zu wahren. In diesen Verzeichnissen kdn-
nen Sie weitere Verzeichnisse einrichten, sogenannte
Unterverzeichnisse.

@ Die TNC verwaltet maximal 6 Verzeichnis-Ebenen!

Wenn Sie mehr als 512 Dateien in einem Verzeichnis spei-
chern, dann sortiert die TNC die Dateien nicht mehr alpha-
betisch!

Namen von Verzeichnissen

Der Name eines Verzeichnisses darf maximal 8 Zeichen lang sein und
verflgt Uber keine Erweiterung. Wenn Sie mehr als 8 Zeichen fir den
Verzeichnisnamen eingeben, dann gibt die TNC eine Fehlermeldung
aus.

Pfade

Ein Pfad gibt das Laufwerk und sémtliche Verzeichnisse bzw. Unter-
verzeichnisse an, in denen eine Datei gespeichert ist. Die einzelnen
Angaben werden mit ,\" getrennt.

Beispiel

Auf dem Laufwerk TNC:\ wurde das Verzeichnis AUFTR1 angelegt.
Danach wurde im Verzeichnis AUFTR1 noch das Unterverzeichnis
NCPROG angelegt und dort das Bearbeitungs-Programm PROGT1.|
hineinkopiert. Das Bearbeitungs-Programm hat damit den Pfad:

TNC:\AUFTRTWNCPROGWROG1.I

Die Grafik rechts zeigt ein Beispiel flir eine Verzeichnisanzeige mit ver-
schiedenen Pfaden.
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4.4 Erweiterte Datei-Verwaltung TNC 426, TNC 430

Ubersicht: Funktionen der erweiterten Datei-

Verwaltung

Funktion

Softkey

Einzelne Datei kopieren (und konvertieren)

KOP IEREN
G2 MR

Bestimmten Datei-Typ anzeigen

Die letzten 10 gewahlten Dateien anzeigen

Datei oder Verzeichnis l6schen

LBSCHEN

88 )
Datei markieren
MARKIEREN
Datei umbenennen UMBENEN.
(e AT
Datei gegen Loschen und Andern schiitzen SCRUTZEN
O®
Datei-Schutz aufheben UNGESTH
o
Netzlaufwerke verwalten (nur bei Option Ether-
net-Schnittstelle) NETELERK
Verzeichnis kopieren KoP . vERz.
= =5
Verzeichnisse eines Laufwerks anzeigen —
D%EHUM
Verzeichnis mit allen Unterverzeichnissen IEE;DSCHE
|6schen ALLE
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Datei-Verwaltung aufrufen

PGM
MGT

Taste PGM MGT drlcken: Die TNC zeigt das Fenster
zur Datei-Verwaltung (Bild rechts oben zeigt die
Grundeinstellung. Wenn die TNC eine andere Bild-
schirm-Aufteilung anzeigt, driicken 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 dortzusétzliche
Laufwerke an. Laufwerke bezeichnen Gerdte, 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
anschlieffen kénnen. Ein gewahltes (aktives) Laufwerk ist farblich her-
vorgehoben.

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

Das rechte, breite Fenster zeigt alle Dateien 2 an, die in dem gewahl-
ten Verzeichnis gespeichert sind. Zu jeder Datei werden mehrere
Informationen gezeigt, die in der Tabelle rechts aufgeschlisselt sind.

Manueller
Betrieh

& rsz32:n
& rsd22:n
= TNC:~

0 THNC:~

[0 ALBERT
[0 SCREENS
coT
CUTTRB
DEMOD

HE
HERBERT
NK
O CYCHORK
[=2 outPs ]

ocooooD

S8EITE SEITE

LIAHLEN

=%

KOP.VERZ.

5878
4800 E

THNC :~NK~DUMPS~#. %
Datei-_Hane
3DJOINT H
BLK H
FK1 H
NEU H
SLOLD -H
STAT -H
STAT1 H
T8 H
T H
NEU P
PAL .P
256 Dateifen) 918496 kbyie irei

18-06-1333 08:07:54

Programm-Tabelle editieren

Pfad =INENTSYILTEE

Zell

14-06-1389 08:86:34
14-B6-1339 08:086:10
18-06-1999 B9:48:22
18-06-1999 07:30:26
14-D6-1999 08:06:28
14-06-1939 08:06:28
14-06-1339 08:06:12
14-06-1399 08:086:16
14-B6-1339 08:06:18
14-06-1999 08:06:26

FENSTER

55| G |FE=E

LIAHLEN

LETZTE
DATEIEN

ENDE

Anzeige Bedeutung

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

BYTE DateigréRe in Byte

STATUS Eigenschaft der Datei:

E Programm ist in der Betriebsart Programm-
Einspeichern/Editieren angewahlt

S Programm ist in der Betriebsart Programm-
Testangewdhlt

M Programm ist in einer Programmlauf-
Betriebsart angewahlt

P Datei gegen Loschen und Andern geschiitzt
(Protected)

DATUM Datum, an dem die Datei zuletzt gedndert
wurde

ZEIT Uhrzeit, zu der die Datei zuletzt gedndert

wurde
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4.4 Erweiterte Datei-Verwaltung TNC 426, TNC 430

Laufwerke, Verzeichnisse und Dateien wahlen

Datei-Verwaltung aufrufen
MGT

Benutzen Sie die Pfeil-Tasten oder die Softkeys, umdas Hellfeldandie
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

SETTE ssie | Bewegt das Hellfeld in einem Fenster seitenweise
U 0 auf und ab

1. Schritt: Laufwerk wahlen

Laufwerk im linken Fenster markieren:

WAHLEN Laufwerk wahlen: Softkey WAHLEN oder Taste ENT
= dricken
oder

ENT

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
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3. Schritt: Datei wahlen

i Softkey TYP WAHLEN driicken
LIAHLEN
ZET6E Softkey des gewllinschten Datei-Typs drlicken, oder
ALLE Az alle Dateien anzeigen: Softkey ALLE ANZ. drlicken,
oder
4% H Wildcards benutzen, z.B. alle Dateien vom Dateityp

.H anzeigen, die mit 4 beginnen

Datei im rechten Fenster markieren:

URHLEN Die gewahlte Datei wird in der Betriebsart aktiviert,
= aus der Sie die Datei-Verwaltung aufgerufen haben:
oder Softkey WAHLEN oder Taste ENT driicken

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

Verzeichnis im linken Fenster markieren, in demSie ein Unterverzeich-
nis erstellen wollen

NEU Den neuen Verzeichnisnamen eingeben, Taste ENT
dricken

Verzeichnis \NEU erzeugen?

Mit Softkey JA bestétigen, oder

JA

mit Softkey Nein abbrechen

METHN
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4.4 Erweiterte Datei-Verwaltung TNC 426, TNC 430

Einzelne Datei kopieren

Bewegen Sie das Hellfeld auf die Datei, die kopiert werden soll

RoP TEREN Softkey KOPIEREN drlicken: Kopierfunktion wahlen
o[y

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

Driicken Sie den Softkey PARALLEL AUSFUHREN,
um die Dateiim Hintergrund zu kopieren. Benutzen
Sie diese Funktion beim Kopieren grofder Dateien, da
Sie nach Start des Kopiervorgangs weiterarbeiten
konnen. Wahrend die TNC im Hintergrund kopiert,
kénnen Sie Uber den Softkey INFO PARALLEL AUS-
FUHREN (unter ZUSATZL. FUNKT., 2. Softkey-Leiste)
den Status des Kopiervorgangs betrachten

Tabelle kopieren

Wenn Sie Tabellen kopieren, kdnnen Sie mit dem Softkey FELDER
ERSETZEN einzelne Zeilen oder Spalten in der Ziel-Tabelle Gberschrei-
ben. Voraussetzungen:

die Ziel-Tabelle muss bereits existieren

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

Lfé—' Der Softkey FELDER ERSETZEN erscheint nicht, wenn Sie
von extern mit einer Datenlbertragungssoftware z. B.
TNCremoNT die Tabelle in der TNC Uberschreiben wollen.
Kopieren Sie die extern erstellte Datei in ein anderes Ver-
zeichnis und flihren Sie anschlieffend den Kopiervorgang
mit der Dateiverwaltung der TNC aus.

Beispiel

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

Werkzeug-Nummer (Spalte T)

Werkzeug-Lange (Spalte L)

Werkzeug-Radius (Spalte R)
Kopieren Sie diese Datei in ein anderes Verzeichnis, als die vorhan-
dene TOOL.T steht. Wenn Sie diese Datei mit der Dateiverwaltung

der TNC Uber die bestehende Tabelle kopieren, fragt die TNC, ob die
bestehende Werkzeug-Tabelle TOOL.T lberschrieben werden soll:

Drlcken 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 — natlrlich auRer den Spal-
ten Nummer, Lange und Radius — werden zurlickgesetzt
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Oder driicken Sie den Softkey FELDER ERSETZEN, dann Uber-
schreibt die TNC in der Datei TOOL.T nur die Spalten Nummer,
Lange und Radius der ersten 10 Zeilen. Die Daten der restlichen Zei-
len und Spalten werden von der TNC nicht veréandert

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.

Eine der letzten 10 gewahlten Dateien
auswahlen

Datei-Verwaltung aufrufen
MGT
(ET2TE Die letzten 10 angewahlten Dateien anzeigen: Soft-

DATEIEN

key LETZTE DATEIEN driicken

Benutzen Sie die Pfeil-Tasten, um das Hellfeld auf die Datei zu bewe-
gen, die Sie anwahlen wollen:

Bewegt das Hellfeld in einem Fenster auf und ab

WAHLER Laufwerk wahlen: Softkey WAHLEN oder Taste ENT
=) drtcken
oder

ENT

Datei loschen

Bewegen Sie das Hellfeld auf die Datei, die [dschen modchten

(BSCHEN Léschfunktion wahlen: Softkey LOSCHEN driicken.
€ ) Die TNC fragt, ob die Datei tatsachlich geldscht wer-
den soll

Loschen bestatigen: Softkey JA driicken oder
Loschen abbrechen: Softkey NEIN driicken
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& rszzz:
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[0 ALBERT
[0 SCREEMNS
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DEMOD

HE
HERBERT
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[= DUMPS
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:
¢ TNC:“NK~DUMPS“FK1.H

@ TNC:“~NK~DUMPS“NEU.H

i TNC:~NKSDUMPS™1.H

: TNC:~NK~DUMPS“PAL.P

: TNC:~NK~DUMPS“MEU.P

¢ TNC:~NK~DUMPS“~MULLTRB.D
¢ TNC:~NK~DUMPS-35@71.H

¢ TNC:~CUTTAB“FRAES_2.COT
¢ TNC:~NK~DUMPS~3DJOINT.H

WAHLEN

3

ENDE
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4.4 Erweiterte Datei-Verwaltung TNC 426, TNC 430

Verzeichnis l6schen

Loschen Sie alle Dateien und Unterverzeichnisse aus dem Verzeich-
nis, das Sie Idschen mochten

Bewegen Sie das Hellfeld auf das Verzeichnis, das Sie I6schen

mochten |

LOSCHEM

@)

Léschfunktion wahlen: Softkey LOSCHEN driicken.
Die TNCfragt, ob das Verzeichnis tatsachlich geldscht
werden soll

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

Dateien markieren

Markierungs-Funktion Softkey

Einzelne Datei markieren P
MARKIEREN

Alle Dateien im Verzeichnis markieren ALLE
DATEIEN
MARKIEREN
Markierung fir einzelne Datei aufheben e
AUFHEBEN
Markierung fur alle Dateien aufheben ALLE
AUFHESEN
Alle markierten Dateien kopieren ROF - FARE.
= =5

Funktionen, wie das Kopieren oder Loschen von Dateien, kénnen Sie
sowohl auf einzelne als auch auf mehrere Dateien gleichzeitig anwen-
den. Mehrere Dateien markieren Sie wie folgt:

Hellfeld auf erste Datei bewegen

MARKIEREMN

DATEI
MARKIEREN

Markierungs-Funktionen anzeigen: Softkey MARKIE-
REN driicken

Datei markieren: Softkey DATEI MARKIEREN drt-
cken

Hellfeld auf weitere Datei bewegen

DATEI
MARKIEREN

60

Weitere Datei markieren: Softkey DATEI MARKIE-
REN dricken usw.
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S5

ENDE

LBSCHEN

&)

Markierte Dateien kopieren: Softkey KOP. MARK.
dricken, oder

Markierte Dateien I6schen: Softkey ENDE drlicken,
um Markierungs-Funktionen zu verlassen und
anschlieRend Softkey LOSCHEN driicken, um mar-
kierte Dateien zu l6schen

Datei umbenennen

Bewegen Sie das Hellfeld auf die Datei, die umbenennen mochten

UMBEMNEN .

[P

Funktion zum Umbenennen wéahlen

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

Umbenennen ausflihren: Taste ENT drlicken

Zusatzliche Funktionen

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

ZUsATZL.
FUNKT.

SCHUTZEN

i

Zusétzliche Funktionen wahlen: Softkey ZUSATZL.
FUNKT. drlcken

Datei-Schutz aktivieren: SoftkeySCHUTZEN driicken,
die Datei erhalt Status P

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

Verzeichnis inklusive aller Unterverzeichnisse und Dateien

léschen

Bewegen Siedas Hellfeldim linken Fenster auf das Verzeichnis, das
Sie 16schen mochten

ZUSATZL.

FUNKT.

LGSCHE
ALLE

Zusétzliche Funktionen wiahlen: Softkey ZUSATZL.
FUNKT. drucken

Verzeichnis komplett 1dschen: Softkey LOSCHE ALLE
drlcken

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

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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4.4 Erweiterte Datei-Verwaltung TNC 426, TNC 430

Datenubertragung zu/von einem externen

Datentrager
. . .. . IHEmUEI e Programm-Tabelle editieren
Lfé—, Bevor Sie Daten zu einem externen Datentrager Ubertra- Eeieiz Datei-Name =EINEAC]
gen kénnen, missen Siedie Datenschnittstelle einrichten
(siehe , Datenschnittstellen einrichten TNC 426, THG: “HKDUMPS™#. # NC:ek
TNC 430” an Se]te 397) Dalei-Nane ) 5tUs Datei-Haie Byts  Status
3DJOINT H 708 SM
BLK H e 1 .H 232
FK1 H 594 381 WH BE
. MEU H 162 428 WH 4366
Datei-Verwaltung aufrufen sLoLo 0 o ez -
MGT STAT H 28 79280 WH 1734
STATL H 360 BRRDFORD WH B44
8 H 276 cYe H 224
. . . - . - " T H 216 DAUER .H 362
FENSTER Bildschirm-Aufteilung fur die Datenubertragung wah- New I— X TRUDER A 1ums
+== len: Softkey FENSTER drlicken. Die TNC zeigt in der PAL L FKDEMD Ao e
|Iﬂken BI|dSChII’mha|fte a”e Da_telen d|e |n derTNC 26 Dateif{en) 918496 khvie frei 89 Dateiten) 918496 khvte frei
gespeichert sind, in der rechten Bildschirmhélfte SELTE | SELIE | WAMLEN | KOPIEREN| 1WP | FENSIER
alle Dateien, die auf dem externen Datentrager i b | =0 (B 3 = PRl Evioe

gespeichert sind

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

Bewegt das Hellfeld in einem Fenster auf und ab

Bewegt das Hellfeld vom rechten Fenster ins linke
und umgekehrt

Wenn Sie von der TNC zum externen Datentréager 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 dri-
o QI cken, oder

mehrere Dateien Ubertragen: Softkey MARKIEREN
MRRICIEREN driicken (auf der zweiten Softkey-Leiste, siche

., Dateien markieren”, Seite 60), oder
KOP TEREN alle Dateien Ubertragen: Softkey TNC => EXT dri-
fc)<[ex cken
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Mit Softkey AUSFUHREN odermit der Taste ENT bestatigen. Die TNC
blendet ein Status-Fenster ein, das Sie Giber den Kopierfortschritt infor-
miert, oder

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

FENSTER Datendbertragung beenden: Hellfeld ins linke Fenster

== schieben und danach Softkey FENSTER driicken. Die
TNC zeigt wieder das Standardfenster fir die Datei-
Verwaltung

@ Um bei der doppelten Dateifenster-Darstellung ein ande-
res Verzeichnis zu wahlen, driicken Sie den Softkey PFAD
und wahlen mit den Pfeiltasten und der Taste ENT das
gewllinschte Verzeichnis!

Datei in ein anderes Verzeichnis kopieren
Bildschirm-Aufteilung mit gleich grofen Fenstern wahlen
In beiden Fenstern Verzeichnisse anzeigen: Softkey PFAD drlicken
Rechtes Fenster

Hellfeld auf das Verzeichnis bewegen, in das Sie die Dateien kopie-
ren méchten und mit Taste ENT Dateien in diesem Verzeichnis
anzeigen

Linkes Fenster

Verzeichnis mit den Dateien waéhlen, die Sie kopieren mochten und
mit Taste ENT Dateien anzeigen

Funktionen zum Markieren der Dateien anzeigen

MARKIEREN

p— Hellfeld auf Datei bewegen, die Sie kopierenmdchten
MARKTEREN und markieren. Falls gewlnscht, markieren Sie wei-
tere Dateien auf die gleiche Weise

%.M%— Die markierten Dateien in das Zielverzeichnis kopieren
-

Weitere Markierungs-Funktionen: siehe , Dateien markieren”, Seite
60.

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

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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4.4 Erweiterte Datei-Verwaltung TNC 426, TNC 430

Dateien tiberschreiben
Wenn Sie Dateien in ein Verzeichnis kopieren, in dem sich Dateien mit
gleichem Namen befinden, dann fragt die TNC, ob die Dateien im Ziel-
verzeichnis Uberschrieben werden dirfen:
Alle Dateien Uberschreiben: Softkey JA driicken oder
Keine Datei Uberschreiben: Softkey NEIN drliicken oder
Uberschreiben jeder einzelnen Datei bestatigen: Softkey BESTA-
TIG. drlicken

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

Die TNC am Netzwerk (nur bei Option Ethernet-
Schnittstelle)

Um die Ethernet-Karte an |hr Netzwerk anzuschlieRRen,
(siehe , Ethernet-Schnittstelle (nicht TNC 410)" auf Seite
402).

Fehlermeldungen wahrend des Netzwerk-Betriebs proto-
kolliert die TNC (siehe , Ethernet-Schnittstelle (nicht
TNC 410)" auf Seite 402).

=y

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

Netzlaufwerk verbinden und losen

— Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT driicken,

ggf. mit Softkey FENSTER die Bildschirm-Aufteilung
so wahlen, wie im Bild rechts dargestellt

METZLERK

Netzlaufwerke verwalten: Softkey NETZWERK
(zweite Softkey-Leiste) driicken. Die TNC zeigtim
rechten Fenster 2 mdgliche Netzlaufwerke an, aufdie
Sie Zugriff haben. Mit den nachfolgend beschriebe-
nen Softkeys legen Sie fiir jedes Laufwerk die Verbin-
dungen fest

Funktion Softkey

Manueller
Betrisb

SF WORLD:
= Rsz3z:n
= Rsdzz:n
ISR

O TNC:~
[0 ALBERT
[0 SCREENS
cot
CUTTRB
DEMO
HE
HERBERT
NK
(m] CrClLoRK ]

opooCooo

THC : ~NK~DUMPS™*. %

30DJOINT
BLK
FK1
NEU

TITTTITTTTTTTTITx

-H
256 Datei{en) 918496 kbyie irei

74

E

14-06-1999 B88:086:22

Prodramm-Einspeichern/Editieren

Pfad =INSERYTSYSTIETY

EERE

14-06-1999 88:06:24
14-06-1999 B88:06:24
14-06-1999 ©8:06:14
14-86-1999 ©88:06:30
17-86-1999 89:31:12
14-86-1999 ©88:06:32
18-06-1999 B88:087:54
14-06-1999 88:06:34
14-06-1999 B88:06:10
18-06-1999 ©8:089:12

SEITE SEITE

1

LOSCHEN I}ZEIGE

@ BAUM

NETZWERK

ZUSHTZL.
FUMKT.

ENDE

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

LAUFLWERK
WERBIWDEN

Netzwerk-Verbindung beenden CruruERK

LOSEN

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

AUTOM.
YERBINDEN
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Funktion Softkey
Netzwerk-Verbindung beim Einschalten der TNCnicht WIGHT
automatisch herstellen YERBTUBEN

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.

Datei liber Netzwerkdrucker ausdrucken

Wenn Sie einen Netzwerk-Drucker definiert haben (siehe , Ethernet-
Schnittstelle (nicht TNC 410)" auf Seite 402), kénnen Sie Dateien
direkt ausdrucken:

Datei-Verwaltung aufrufen: Taste PGM MGT drlcken
Bewegen Sie das Hellfeld auf die auszudruckende Datei
Softkey KOPIEREN drlcken

Softkey DRUCKEN driicken: Wenn Sie nur einen einzigen Drucker

definierthaben, gibt die TNC die Dateidirekt aus. Wenn Sie mehrere
Drucker definiert haben, blendetdie TNCein Fensterein, in demalle
definierten Drucker aufgelistet sind. Wéahlen Sie im Uberblend-Fen-
ster den Drucker mit den Pfeiltasten aus und driicken Sie die Taste
ENT

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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4.5 Datei-Verwaltung TNC 410

4.5 Datei-Verwaltung TNC 410

Datei-Verwaltung aufrufen

Programmwahl
Taste PGM MGT dricken: Die TNC zeigt das Fenster Datei-Name =
Lisy zur Datei-Verwaltung (siehe Bild rechts) WD{ :,5 523
BOHR BN 370 P
czle .I 710 M
N . I 222
Das Fenster zeigt alle Dateien an, die in der TNC gespeichert sind. Zu NEU .1 214
jeder Datei werden mehrere Informationen gezeigt:
Anzeige Bedeutung
DATEI-NAME Name mit maximal 16 Zeichen und Datei-
Typ BT X +150.4080
Y -25.008 = 7
STATUS Eigenschaft der Datei: 2 Srical F o
S 3158 M5/9
H H H = SEITE SEITE | UMBENEN. LOSCHEN KOPIEREN
M Programm istin einer Programmlauf e bl @y | E@ ‘ENDE‘

Betriebsart angewahlt

P Datei gegen Léschen und Andern geschiitzt
(Protected)

Datei wahlen

Datei-Verwaltung aufrufen

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

Bewegt das Hellfeld dateiweise im Fenster auf und
ab

SETTE e | Bewegt das Hellfeld seitenweise im Fenster auf und
) T ab
ﬂ Datei wahlen: Taste ENT driicken
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Datei loschen

PGM
MGT

Datei-Verwaltung aufrufen

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

SEITE

SEITE

LOSCHEN

&)

Datei .....

JA

METN

Bewegt das Hellfeld dateiweise im Fenster auf und
ab

Bewegt das Helfeld seitenweise im Fenster auf und
ab

Datei I6schen: Softkey LOSCHEN driicken

léschen?

mit Softkey JA bestatigen

mit Softkey NEIN abbrechen

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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PGM
MGT

4.5 Datei-Verwaltung TNC 410

SEITE SEITE
i s
KOPIEREN
(G
Ziel-Datei=

Datei kopieren

Datei-Verwaltung aufrufen

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

Bewegt das Hellfeld dateiweise im Fenster auf und
ab

Bewegt das Hellfeld seitenweise im Fenster auf und
ab

Datei kopieren: Softkey KOPIEREN drlcken

Neuen Dateinamen eingeben, mit der Taste ENT bestatigen.
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Dateniibertragung zu/von einem externen
Datentrager

@ Bevor Sie Daten zu einem externen Datentrager Ubertra-
gen kénnen, muissen Sie die Datenschnittstelle einrichten
(siehe , Datenschnittstellen einrichten TNC 410" auf Seite

395).
Datei-Verwaltung aufrufen
MGT
E@ Datenulbertragung aktivieren: Softkey EXT driicken.
Die TNC zeigt in der linken Bildschirmhélfte alle

Dateien, die in der TNC gespeichert sind, in der rech-
ten Bildschirmhélfte alle Dateien, die auf dem exter-
nen Datentrager gespeichert sind

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

Bewegt das Hellfeld in einem Fenster auf und ab

. . Bewegt das Hellfeld vom rechten Fenster ins linke
- -
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 Datentréger in die TNC kopieren wollen,
schieben Sie das Hellfeld im rechten Fenster auf die zu Ubertragende
Datei.

@ Wenn eine einzulesende Datei bereits im Speicher der
TNC vorhanden ist, zeigt die TNC die Meldung Datei xxx
bereits vorhanden, Datei einlesen? an. Dialogfrage in
diesem Fall mit Softkeys JA (Datei wird eingelesen) oder
NEIN (Datei wird nicht eingelesen) beantworten.

Wenn eine auszugebende Datei auf dem externen Gerat
bereits vorhanden ist, fragt die TNC ebenfalls nach, ob Sie
die extern gespeicherte Datei Uberschreiben wollen.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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4.5 Datei-Verwaltung TNC 410

Alle Dateien einlesen (Datei-Typen: .H, .l, .T, .TCH, .D, .PNT)

UBERTRAG. Alle Dateien einlesen, die auf dem externen Gerét
Q"@ gespeichert sind
Angebotene Datei einlesen
[BERTRAG. Alle Dateien eines bestimmten Datei-Typs anbieten
EXT =’TNL‘
Z.B. alle Klartext-Dialog-Programme anbieten. Ange-
botenes Programm einlesen: Softkey JA driicken,
angebotenes Programmnicht einlesen: Softkey NEIN
driicken

Eine bestimmte Datei einlesen

UBERTRAG. Datei-Name eingeben, mit der Taste ENT bestatigen
BT [hg)

Wenn Sie die Werkzeug-Tabelle TOOL.T einlesen wollen, driicken Sie
den Softkey WERKZEUG-TABELLE. Wenn Sie die Platz-Tabelle
TOOLP.TCH einlesen wollen, dricken Sie den Softkey PLATZ-
TABELLE.

Datei-Typ wahlen, z.B. Klartext-Dialog-Programm

Eine bestimmte Datei ausgeben

UBERTRAG. Funktion einzelne Datei ausgeben wahlen

M-

Hellfeld auf die Datei schieben die Sie ausgeben wol-
len, mit der Taste ENT oder Softkey UBERTRAG. star-

ten Sie die Ubertragung

Funktion einzelne Datei ausgeben beenden: Taste
@ END drtcken

Alle Dateien ausgeben (Datei-Typen: .H, .I,.T, . TCH, .D, .PNT)

UBERTRAC, Alle Dateien, die in der TNC gespeichert sind, auf ein
R externes Geréat ausgeben

Datei-Ubersicht des exteren Gerates anzeigen (Datei-Typen:.H,
1,.T,.TCH, .D, .PNT)

AT Alle Dateien anzeigen, die auf dem externen Gerét

SPETCHER gespeichert sind. Die Anzeige der Dateien erfolgt sei-
tenweise. Nachste Seite anzeigen: Softkey JA drik-
ken, zurlck ins Hauptmenu: Softkey NEIN driicken
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4.6 Programme eroffnen und
eingeben

Aufbau eines NC-Programms im DIN/ISO-
Format

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

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

Der erste Satz eines Programms ist mit %, dem Programm-Namen
und der glltigen Mafeinheit (G70/G71) gekennzeichnet.

Die darauffolgenden Satze enthalten Informationen (ber:

das Rohteil

Werkzeug-Definitionen und -Aufrufe

Vorschiibe und Drehzahlen

Bahnbewegungen, Zyklen und weitere Funktionen

Der letzte Satz eines Programms ist mit N999999, %, dem Programm:-
Namen und der gultigen Mal3einheit (G70/G71) gekennzeichnet.

Rohteil definieren: G30/G31

Direkt nach dem Eroffnen eines neuen Programms definieren Sie ein
quaderformiges, unbearbeitetes Werkstlick. Diese Definition bendtigt
die TNC fir die grafischen Simulationen. Die Seiten des Quaders dir-
fen maximal 100 000 mm lang sein (TNC 410: 30 000 mm) und liegen
parallel zu den Achsen X,Y und Z. Das Rohteil ist durch zwei seiner
Eckpunkte festgelegt:

MIN-Punkt G30: kleinste X-, Y- und Z-Koordinate des Quaders; Abso-
lutWerte eingeben

MAX-Punkt G31: grofite X-,Y- und Z-Koordinate des Quaders; Abso-
lut- oder Inkremental-\Werte (mit G91) eingeben

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

Die TNC kann die Grafik nur dann darstellen, wenn das
Verhaltnis klirzeste : langste Seitedes Rohteils kleiner als
1:64ist.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Satz

N10 GOO |[G40 X+10 Y+5 F100 M3

Bahnfunktion Worter

Satznummer
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4.6 Programme eroffnen und eingeben

Neues Bearbeitungs-Programm eréffnen
TNC 426, TNC 430

Ein Bearbeitungs-Programm geben Sie immer in der Betriebsart Pro-
gramm-Einspeichern/Edi tieren ein:

Betriebsart Programm-Einspeichern/Edi tierenwéh-

len

Datei-Verwaltung aufrufen: Taste PGM MGT drlicken

PGM
MGT

Wahlen Sie das Verzeichnis, indem Siedas neue Programm speichern
wollen:

Datei-Name = ALT.H

Neuen Programm-Namen eingeben, mit Taste ENT
bestatigen

MaReinheit wéhlen: Softkey MM oder INCH driicken.
Die TNC wechselt ins Programm-Fenster und eroff-
net den Dialog zur Definition des Rohteils

MM

Programmlaut

Programm-Einspeichern/Editieren

8atziolge
O cot
[ CUTTAB THC :“NK™SCriso™#. %
O DEMO El Status Datui 22t
0O HE 3803 .1 478 24-08-1888 06:27:20
3813 I 850 24-08-1888 086:27:22
[0 HERBERT
o oK 3814 .1 1760 24-08-1999 06:27:16
3815 .1 860 24-08-1999 06:27:16
O 418
38186 .1 1862 24-08-1999 B6:27:16
[0 COWMCEPT
NEU .1 482 SM 23-11-1993 ©@8:10:18
0 CYCUORK M o 24-B8-1333 @6:27:
0 THGa10 TooL T 6 24-08-1888 06:27:18

DUMPS
FOLIE

[

[

O FREIER
[0 PROSPEKT
=3

scriso

8 Dateilen! 916144 khyie frei

MM | INCH
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Neues Bearbeitungs-Programm eréffnen

TNC 410
Ein Bearbeitungs-Programm geben Sie immer in der Betriebsart Pro- Precranmmanl
gramm-Einspeichern/Editieren ein: Datei-Name = PGT1.I
Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren wah-
len
Datei-Verwaltung aufrufen: Taste PGM MGT drlicken
MGT
1 ¥ +158.480
Y -25.08080
. . L . . Zz +152.500 ri ez
Wahlen Sie das Verzeichnis, in dem Sie das neue Programm speichern F @
wollen: S 3158 M5 /9
[tH]
Datei-Name = ALT.H ‘ e | E| | | | |
o Neuen Programm-Namen eingeben, mit Taste ENT
bestéatigen
Datei-Typ wahlen, z.B. DIN/ISO-Programm: Softkey .|

drlicken

Ggf. MaReinheit auf Inch umschalten: Softkey MM/
INCH driicken

=
= [F]
o =
E

Mit Taste ENT bestatigen

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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4.6 Programme eroffnen und eingeben

Rohteil-Definition

{6‘30 - MIN-Punkt definieren, mit Taste ENT bestatigen
ENT

Spindelachse?

17 Spindelachse (hier Z) definieren

Def BLK-FORM: Min-Punkt?

0 e Nacheinander X-, Y- und Z-Koordinaten des MIN-

Punkts eingeben
Y ] ENT

2

E Satz beenden: Taste END driicken

31 MAX-Punkt definieren, mit Taste ENT bestatigen

Def BLK-FORM: MAX-Punkt?

Absolut/Inkrementaleingabe definieren, ist fir jede

G9@ | &91 Koordinate separat definierbar

100 ﬂ Nacheinander X-, Y- und Z-Koordinaten des MAX-
Punkts eingeben
@0 ENT

@ Satz beenden: Taste END drlicken
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Beispiel: Anzeige des Rohteils im NC-Programm
%NEU G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *

N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *

N999999 %NEU G71 *

Die TNC erzeugt den ersten und letzten Satz des Programms automa-
tisch.

% Die TNC kann die Grafik nur dann darstellen, wenn das

Verhaltnis kiirzeste : langste Seite des Rohteils kleiner als
1:64ist.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

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

Programm-Ende, Name, Maf3einheit
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4.6 Programme eroffnen und eingeben

Werkzeug-Bewegungen programmieren

Um einen Satz zu programmieren, wahlen Sie eine DIN/ISO-Funkti-
onstaste auf der Alpha-Tastatur. Bei der TNC 410 kénnen Sie auch die
grauen Bahnfunktionstasten benutzen, um den entsprechenden G-
Code zu erhalten.

Beispiel fiir einen Positioniersatz

@ 1 Satz eroffnen

40 Ohne Werkzeug-Radiuskorrektur verfahren

10 Zielkoordinate fir X-Achse eingeben

5 Zielkoordinate fUr Y-Achse eingeben, mit Taste ENT
zur ndchste Frage

100 Vorschub fir diese Bahnbewegung 100 mm/min

3 @ Zusatzfunktion M3, Spindel ein”, mit Taste END
beenden Sie den Satz

Das Programmfenster zeigt die Zeile:

N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3 *
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Programm editieren TNC 426, TNC 430

Wahrend Sie ein Bearbeitungs-Programm erstellen oder verdandern,
konnen Sie mit den Pfeil-Tasten oder mit den Softkeys jede Zeile im
Programm und einzelne Wodrter eines Satzes wahlen:

Funktion

Softkey/Tasten

Seite nach oben blattern

SEITE

0

Seite nach unten blattern

SEITE

Sprung zum Programm-Anfang

ANFRNG

Sprung zum Programm-Ende

Von Satz zu Satz springen

-

Einzelne Worter im Satz wéahlen

00

Funktion

Wert eines gewahlten Wortes auf Null setzen

Falschen Wert l6schen

Fehlermeldung (nicht blinkend) I6schen

Gewiahltes Wort 16schen

|ooos'*
mmm% log

m=>
Z
EX)

Gewidhlten Satz |0schen

o
m
f

Zyklen und Programmteile I6schen: Letzten
Satz des zu I6schenden Zyklus oder Pro-
grammteils wahlen und mit Taste DEL
|6schen

DEL

®|E
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4.6 Programme eroffnen und eingeben

Satze an beliebiger Stelle einfliigen

Wéhlen Sie den Satz, hinter dem Sie einenneuen Satz einfliigen wol-
len und er6ffnen Sie den Dialog

Woérter andern und einfiigen

Wéhlen Sie in einem Satz ein Wort und Uberschreiben Sie es mit
dem neuen Wert. Wahrend Sie das Wort gewahlt haben, steht der
Klartext-Dialog zur Verfligung

Anderung abschlieRen: Taste END driicken

Wenn Sie ein Wort einfliigen wollen, betatigen Sie die Pfeil-Tasten
(nach rechts oder links), bis der gewtiinschte Dialog erscheint und
geben den gewlnschten Wert ein.

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

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

Satz mit Pfeiltasten wahlen

Die Markierungbefindet sich im neu gewéhlten Satz auf dem gleichen
Wort, wie im zuerst gewahlten Satz.
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Programmteile markieren, kopieren, I6schen und einfiigen

Um Programmteile innerhalb eines NC-Programms, bzw. in ein ande-
res NC-Programm zu kopieren, stellt die TNC die in der Tabelle unten
aufgeflihrten Funktionen zur Verfliigung.

Um Programmteile zu kopieren gehen Sie wie folgt vor:

Softkeyleiste mit Markierungsfunktionen wahlen
Ersten (letzten) Satz des zu kopierenden Programmteils wahlen

Ersten (letzten) Satz markieren: Softkey BLOCK MARKIEREN dri-
cken.Die TNC hinterlegt die erste Stelle der Satznummer mit einem
Hellfeld und blendet den Softkey MARKIEREN ABBRECHEN ein

Bewegen Sie das Hellfeld auf den letzten (ersten) Satz des Pro-
grammteils den Sie kopieren oderldschen wollen. Die TNC stelltalle
markierten Satze in einer anderen Farbe dar. Sie kdnnen die Markie-
rungsfunktion jederzeit beenden, indem Sie den Softkey MARKIE-
REN ABBRECHEN drlicken

Markiertes Programmteil kopieren: Softkey BLOCK KOPIEREN
dricken, markiertes Programmteil I6schen: Softkey BLOCK
LOSCHEN drlcken. Die TNC speichert den markierten Block

Wahlen Sie mit den Pfeiltasten den Satz, hinter dem Sie das
kopierte (geldschte) Programmteil einfligen wollen

@ Um das kopierte Programmteil in einem anderen Pro-
gramm einzufligen, wahlen Sie das entsprechende Pro-
gramm Uberdie Datei-Verwaltung und markierendort den
Satz, hinter dem Sie einfligen wollen.

Gespeichertes Programmteil einfiigen: Softkey BLOCK EINFUGEN
driicken

Funktion Softkey
Markierungsfunktion einschalten aLoo
MARKIEREN
Markierungsfunktion ausschalten P ——
ABBRECHEN
Markierten Block l6schen BLOCK
LOSCHEN
Im Speicher befindlichen Block einfligen ook
EINFUGEN
Markierten Block kopieren o
KOPIEREN
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4.6 Programme eroffnen und eingeben

Satznummern-Schrittweite neu erzeugen

Wenn Sie Programmteile geldscht, verschoben oder hinzugefligt
haben, fihrt die TNC durch die Funktion ORDER N eine neue Satz-
nummerierung durch.
Satznummerierung neu erzeugen: Softkey ORDER N drlcken.
Die TNC zeigt den Dialog Satznummer-Schritt =

Geben Sie die gewlinschte Satznummern-Schrittweite ein, der vor-
eingestellte Wert aus MP7220 wird Uberschrieben

Séatze nummerieren: Taste ENT drlicken
Anderung verwerfen: Taste END oder Softkey ENDE driicken
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Programm editieren TNC 410

Wahrend Sie ein Bearbeitungs-Programm erstellen oder verdandern,
konnen Sie mit den Pfeil-Tasten oder mit den Softkeys jede Zeile im
Programm und einzelne Worter eines Satzes wahlen. Wenn Sie einen
neuen Satz eingeben, kennzeichnet die TNC diesen Satz mit einem *

solange der Satz noch nicht gespeichertist.

Funktion

Softkey/Tasten

Seite nach oben blattern

SEITE

Seite nach unten blattern

H

SEITE

Sprung zum Programm-Anfang

AKFANG

ij

Sprung zum Programm-Ende

m
=
S
m

Von Satz zu Satz springen

Einzelne Worter im Satz wahlen

00

Funktion

Wert eines gewahlten Wortes auf Null setzen

Falschen Wert 16schen

Fehlermeldung (nicht blinkend) I6schen

Gewahltes Wort I6schen

ollfo BRI o R
|88 08 .

m=>
4
ExS

Im Satz: Letzten gespeicherten Zustand wie-
der herstellen

=)
m
f

O

Gewahlten Satz |6schen

o
m
,_

O

Zyklen und Programmteile I16schen: Letzten
Satz des zu I6schenden Zyklus oder Pro-
grammteils wahlen und mit Taste DEL
|6schen

DEL
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4.6 Programme eroffnen und eingeben

Satze an beliebiger Stelle einfliigen

Wéhlen Sie den Satz, hinter dem Sie einenneuen Satz einfliigen wol-
len und er6ffnen Sie den Dialog

Worter andern und einfiigen
Wéhlen Sie in einem Satz ein Wort und Uberschreiben Sie es mit
dem neuen Wert. Wahrend Sie das Wort gewahlt haben, steht der
Klartext-Dialog zur Verfligung
Anderung abschlieRen: Taste END driicken
Anderung verwerfen: Taste DEL drlcken

Wenn Sie ein Wort einfligen wollen, betédtigen Sie die Pfeil-Tasten

(nach rechts oder links), bis der gewtinschte Dialog erscheint und
geben den gewlnschten Wert ein.

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

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

Satz mit Pfeiltasten wahlen

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

Beliebigen Text finden

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

Gesuchten Text eingeben
Text suchen: Softkey AUSFUHREN driicken

Zuletzt editierten (geloschten) Satz an beliebiger Stelle einfiigen

Wéhlen Sie den Satz, hinter den Sie den zuletzt editierten (geldsch-
ten) Satz einfugen wollen und driicken Sie den Softkey NC-SATZ
EINFUGEN

Satzanzeige

Wenn ein Satz so langist, dass die TNC ihn nicht mehrin einer Pro-
grammezeile anzeigen kann — z.B. bei Bearbeitungszyklen —, wird der
Satz mit ,>>" am rechten Bildschirmrand markiert.
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4.7 Programmier-Grafik
(nur TNC 410)

Programmier-Grafik mitfithren/nicht mitfilhren

V\/_'eihrend Sie ein_Pngramm erstellen‘, kann c_zlie TNC die program- Programm-Einspeichern/Editieren
mierte Kontur mit einer 2D-Strichgrafik anzeigen.
Zur Bildschirm-Aufteilung Programm links und Grafik rechts wech- 332 ?TSGI; :;EBZ;“
seln: Taste SPLIT SCREEN und Softkey PROGRAMM + GRAFIK NSO G0 G40 690 2+250 M3+
dricken L
AUTOH. Softkey AUTOM. ZEICHNEN auf EIN setzen. Wah- L e
ZEICHNEN . . . . . .
AUs /ETH rend Sie die Programmzeilen eingeben, zeigt die TNC 0203 - +@ 0204 - +50+

N33333333 %BOHRB G71 #

jede programmierte Bahnbewegung im Grafik-Fen-
ster rechts an

Wenn die TNC die Grafik nicht mitfihren soll, setzen Sie den Softkey

AUTOM. ZEICHNEN auf AUS. © % +1%8.400
° T 1 Z
AUTOM. ZEICHNEN EIN zeichnet keine Programmteil-Wiederholun- z t+l5z.s0@ F o
gen mit. $ 31560 MG /9

START RESET
START EINZELS. +
O

8TART

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
gewlinschte Satz-Nummer direkt ein

REsET Grafik erstellen: Softkey RESET + START driicken

START

Weitere Funktionen:

Funktion Softkey

Programmier-Grafik vollstandig erstellen REsET
ST;RT

Programmier-Grafik satzweise erstellen START

EINZELS.
]

Programmier-Grafik komplett erstellen oder nach
RESET + START vervollstandigen

START

Programmier-Grafik anhalten. Dieser Softkey
erscheint nur, wahrend die TNC eine Program-
mier-Grafik erstellt

STOP

4.7 Programmier-Grafik (nur TNC 410)
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4.7 Programmier-Grafik (nur TNC 410)

AusschnittsvergroRerung oder -verkleinerung

Sie kénnendie Ansicht fir eine Grafik selbst festlegen. Mit einem Rah-
men wahlen Sie den Ausschnitt flr die Vergroféerung oder Verkleine-
rung.

Softkey-Leiste flir Ausschnitts-VergroRerung/Verkleinerung wahlen
(zweite Leiste, siehe Bild rechts Mitte)

Damit stehen folgende Funktionen zur Verfigung:

Programm-Einspeichern/Editieren

W38 G88 T1 L+@ R+3#%

N4@ T1 G17 S3500%

NE@ GB8 G40 GIB Z+25@ M3

NE® G288 0200 = +2 Q2081 = -20 0206 =

N7@ G220 0216 = +b@ Q217 = +B@
0244 = +60 0245 = +B 0246 = +368
0247 = +0 0241 = +8 02080 = +2
0203 = +0 0204 = +5@*

N99333399 *BOHRB G71 *

»

Funktion Softkeys/Tasten
Rahmen verkleinern —zum Verkleinern Softkey

gedriickt halten €<

Rahmen vergréRern —zum VergréRern Softkey

gedriickt halten >

Rahmen verschieben. Zum Verschieben jewei-
lige Taste gedriickt halten

s X +150.40808
Y -25.08008
T 1 2
Z +152.5088 F B
S 31568 Mb/9
ROHTEIL | ROHTEIL
>> « ELK“IFEURM AUSSCHN..

Mit Softkey ROHTEIL AUSSCHN. ausgewahlten
Bereich Ubernehmen

ROHTEIL
RUSSCHN .

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

Anwendung

Jeden Satz in einem Bearbeitungs-Programm kén-
nen Sie mit einem Kommentar versehen, um Pro-
grammschritte zu erlautern oder Hinweise zu
geben. Sie haben drei Moglichkeiten, einen Kom-
mentar einzugeben:

Kommentar wahrend der
Programmeingabe (nicht TNC 410)

Daten fUr einen Programm-Satz eingeben, dann
" (Semikolon) auf der Alpha-Tastatur driicken —
die TNC zeigt die Frage Kommentar?

Kommentar eingeben und den Satz mit der Taste
END abschlieRen

Kommentar nachtraglich einfligen
(nicht TNC 410)

Den Satz waéhlen, an den Sie den Kommentar
anfligen wollen

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

Kommentar eingeben und den Satz mit der Taste
END abschlieRen

Kommentar in eigenem Satz

Satz wahlen, hinter dem Sie den Kommentar ein-
flgen wollen

Programmier-Dialog mit derTaste ,,;
auf der Alpha-Tastatur eréffnen

Kommentar eingeben und den Satz mit der Taste
END abschlieRen

m

(Semikolon)

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Progranm Taut
satztolae

Programm-Einspeichern/Editieren

Programm-Einspeichern/Editieren
Kommentar?

N29
5 WE

G31 G99 X+180 Y+100 2+0 *

RKZEUG 1: Schruppen

9 T1 G17 S5080 *

NGB8
N6@
N78
N8o
NS@
N1g@
N11@
N12@
N13@
N14@
N158
N160

GOB G40 G9B Z+250 *
X-38 Y+50 ;5 Vorpoositionierenll
GB1 2-38 F280 *

GO1 G41 X+B8 Y+50 *
X+50 Y+100 *

G25 R20 *

X+100 Y+50 #

X+50 Y+0 *

G26 R15 *

X+0 Y+5@ #*

GoO G4B X-20 #*
2+100 M2 *

%NEU G71 #

N18 G308 G17 X+@ Y+B 2-40%
N28 G31 X+108 Y+100 Z2+0*
N38 GBO 2+108 G40 G9O G17+*
*

s ZYKLUS—-DEF. BOHREN

I
N49 G288 0288 = +2 0281 = -20 Q286 = »
N5@ G79 M3%

N989989938 %NEU G?71 #

+150.400
Y -25.000

z +152.508

M5/9

I N

SEITE | SEITE

ANFANG

SUCHEN

NC-SATZ
EINFUGEN

85
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4.9 Text-Dateien erstellen (nicht TNC 410)

4.9 Text-Dateien erstellen
(nicht TNC 410)

Anwendung

An der TNC kénnen Sie Texte mit einem Text-Editor erstellen und faeller | Programm-Einspeichern/Editieren
Uberarbeiten. Typische Anwendungen:

Datei: BSP.H
WIES IST EINE TEXT-DATEI

Erfahrungswerte festhalten
Arbeitsabldufe dokumentieren

IM EINE TEKT-DATEI KOEMMEM SIE BELIEBIGE INFORMATIONEM

Formelsammlungen erstellen ETNTRAGEN.
TeXt'_Dateien smd Datgien vom Typ A (ASC”) We.nn Sle andere . TABELLEN KOENNEN SIE DIREKT IN DER TNC SCHREIBEM.
Dateien bearbeiten mochten, dann konvertieren Sie diese zuerst in STE STHD DAWN SOFORT PARAT, LEWH STE BENOETIGT LERDEM.
denTyp .A.
ABER AUCH INFORMATIONEM FUER KOLLEGEN LASSEN SICH IN
TEXT-DATEIEN SCHREIBEM. ZUM BEISPIEL HINWEISE RUF GEREMDERTE
Text-Datei 6ffnen und verlassen HASCHINEN-PARAETER
Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren wahlen tEND3
Datei-Verwaltung aufrufen: Taste PGM MGT driicken PRI | LT SET?E SEu”E “N%WG B
UBERSCHR . ¥y Y hta

Dateien vom Typ .A anzeigen: Nacheinander Softkey TYP WAHLEN
und Softkey ANZEIGEN .Adricken

Datei wiahlen und mit Softkey WAHLEN oder Taste ENT 6ffnenoder

eine neue Datei 6ffnen: Neuen Namen eingeben, mit Taste ENT
bestéatigen

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

Cursor-Bewegungen Softkey
Cursor ein Wort nach rechts NACHSTES
Ug?T
Cursor ein Wort nach links LETZES
UEI(ET
Cursor auf die ndchste Bildschirmseite SEUI,TE
Cursor auf die vorherige Bildschirmseite SEﬁTE
Cursor zum Datei-Anfang AREANG
i
Cursor zum Datei-Ende ENDE
1
Editier-Funktionen Taste
Neue Zeile beginnen
RET
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EditierFunktionen Taste

Zeichen links vom Cursor léschen

Leerzeichen einfligen .
SPACE|

Grof3-/Kleinschreibung umschalten
SHIFT|  SPACE

Texte editieren

In der ersten Zeile des Text-Editors befindet sich ein Informations-Bal-
ken, der den Datei-Namen, den Aufenthaltsort undden Schreibmodus
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 belie-
bige Stelle der Text-Datei.

Die Zeile, in der sich der Cursor befindet, wird farblich hervorgehoben.
Eine Zeile kann maximal 77 Zeichen enthalten und wird mit der Taste
RET (Return) oder ENT umbrochen.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

4.9 Text-Dateien erstellen (nicht TNC 410)



4.9 Text-Dateien erstellen (nicht TNC 410)

Zeichen, Worter und Zeilen l6schen und wieder
einfigen

Mit dem Text-Editor konnen Sie ganze Worte oder Zeilen [6schen und

an anderer Stelle wieder einfligen.

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

Softkey WORT LOSCHEN bzw. ZEILE LOSCHEN driicken: Der Text

wird entfernt und zwischengespeichert

Cursor auf Position bewegen, an der der Text eingefugt werden soll
und Softkey ZEILE/WORT EINFUGEN drticken

Funktion Softkey

Zeile 16schen und zwischenspeichern S

LOSCHEN

Wort I6schen und zwischenspeichern -

LGSCHEN

Zeichen I8schen und zwischenspeichern S—

LGSCHEN

Zeile oder Wort nach Léschen wieder einfligen

ZEILE ~

HORT
EINFUGEN

Textblocke bearbeiten

Sie kénnen Textblocke beliebiger GroRe kopieren, I6schen und an
anderer Stelle wieder einfligen. In jedem Fall markieren Sie zuerst den
gewlnschten Textblock:

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

I Softkey BLOCK MARKIEREN driicken

MARKIEREN

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, bearbeiten
Sie den Text mit folgenden Softkeys weiter:

Manueller

ftlegite Programm-Einspeichern/Editieren

Datei: 3616.7

@ BEGIN PGM 3516 MM
1 BLK FORM 8.1 Z H-38 Y-98 Z-40
2 BLK FORM 0.2 %+90 Y+30 Z+@

3 TOOL DEF 5@

4 TOOL CALL 1 2 81400

5 L 2+50 R F MAX

6 L X+@ V+188 R@ F MAX M3

7 L Z-20 R@ F MAX

8 L X+@ V+BB RL F250

9 FPOL X+B 7+0

f@ FC DR- RBG CCH+@ CCY+@

11 FCT DR- R7.B

12 FCT DR+ R8@ CCH+63,282 CCV-40
13 FSELECT 2

BLOCK BLOCK BLOCK BLOCK
MARKIEREN| L&SCHEN | EINFUGEN | KOPIEREM

ANHAMGEN | EINFUGEN
AM DATEI | YON DATEI

Funktion Softkey
Markierten Block I16schen und zwischenspei- oo
chern LBSCHEN
Markierten Block zwischenspeichern, ohne zu ook
|6schen (kopieren) EINFUGEN

Wenn Sie den zwischengespeicherten Block an anderer Stelle einfu-
gen wollen, flihren Sie noch folgende Schritte aus:
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Cursor auf die Position bewegen, an der Sie den zwischengespei-
cherten Textblock einfligen wollen

aLoCK Softkey BLOCK EIN FUGEN dricken: Text wird einge-
EINFUGEN fugt

Solange sich der Text im Zwischenspeicher befindet, kdnnen Sie ihn
beliebig oft einfligen.

Markierten Block in andere Datei liibertragen
Den Textblock wie bereits beschrieben markieren

ANHANGEN Softkey ANHANGEN AN DATE! driicken. Die TNC
Y BRED 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 einfiigen

Den Cursor an die Stelle im Text bewegen, an der Sie eine andere
Textdatei einfligen mochten

—— Softkey EINFUGEN VON DATE| driicken. Die TNC
VON DATET zeigt den Dialog Datei-Name =

Pfad und Namen der Datei eingeben, die Sie einfligen
wollen

Textteile finden

Die Suchfunktion des Text-Editors findet Worte oderZeichenketten im
Text. Die TNC stellt zwei Moglichkeiten zur Verfligung.

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

Cursor auf das gewlinschte Wort bewegen

Suchfunktion wahlen: Softkey SUCHEN driicken

Softkey AKTUELLES WORT SUCHEN driicken

Suchfunktion verlassen: Softkey ENDE drlicken

Beliebigen Text finden

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

Gesuchten Text eingeben
Text suchen: Softkey AUSFUHREN driicken
Suchfunktion verlassen Softkey ENDE driicken
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4.9 Text-Dateien erstellen (nicht TNC 410)

gﬂﬁ;” Programm-Einspeichern/Editieren

Datei: 3616.°

@ om N om oo e owoN o~ @

16

12
13

Suche Text :[NEFEENT]

BEGIN PGM 3516 MM
BLK FORM 8.1 Z K-38 Y-90 2-40
BLK FORM ©.2 X+39@ Y+3@ Z+0
TooL DEF 58

TOOL CALL 1 Z S1400

L 2+50 R@ F MAX

L X+@ Y+108 R@ F MAX M3

L £-20 R@ F MAX

L X+@ ¥+88 RL F250

FPOL %+@ ¥+@

FC DR- R8@ CCK+B CCY+@

FCT DR- R7.,b

FCT DR+ RSB CCK+E69,282 CCY-48
FSELECT 2

RKTUELLES
WORT
SUCHEN

nusFUHREM ENDE




4.10 Der Taschenrechner (nicht TNC 410)

4.10 Der Taschenrechner
(nicht TNC 410)

Bedienung

Die TNC verflgt tber einen Taschenrechner mit den wichtigsten
mathematischen Funktionen.

Den Taschenrechner 6ffnen und schlief3en Sie mit der Taste CALC.
Mit den Pfeil-Tasten konnen Sie ihn auf dem Bildschirm frei verschie-
ben.

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

Rechen-Funktion Kurzbefehl (Taste)

Pos. mit

Hande ingahe

Programm-Einspeichern/Editieren

Addieren +

Subtrahieren -

“NEU
N1@B
NZ@
N4@
N5@8

G7l *

G380 G17 X+@ Y+@ Z2-48 #*
G31 G9B X+1@B Y+1BD Z2+@ *
Tl G17 S5@8080 *

GO0 G40 GI9B Z+2L@ =

X-30 Y+50 =*

GB1 Z2-5 F200 *

GB1 G41 X+@ Y+5@ *

X+5@ Y+1@80 *

G25 Rz20 +* ‘ |
X+188 Y+5@ 7 [l
X+60 Y+0 #*
G286 R15 +*
X+@ Y+5@ *

GBB G48 X-28 *

Multiplizieren *
Dividieren

Sinus S
Cosinus C
Tangens T
Arcus-Sinus AS
Arcus-Cosinus AC
Arcus-Tangens AT
Potenzieren A
Quadratwurzel ziehen Q
Umkehrfunktion /

Klammer-Rechnung ()

Pl (3.14159265359) P

Ergebnis anzeigen =

Wenn Sie ein Programm eingeben und sich im Dialog befinden, kon-
nen Sie die Anzeige des Taschenrechners mit der Taste ,, Ist-Positio-
nen Ubernehmen” direkt in das markierte Feld kopieren.
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4.11 Direkte Hilfe bei NC-Fehler-
meldungen (nicht TNC 410)

Fehlermeldungen anzeigen

Fehlermeldungen zeigt die TNC automatisch unter anderem bei

falschen Eingaben

logischen Fehlern im Programm

nicht ausflhrbaren Konturelementen
unvorschriftsmaRigen Tastsystem-Einsatzen

Eine Fehlermeldung, die die Nummer eines Programmsatzes enthalt,
wurde durch diesen Satz oder einen vorhergegangenen verursacht.
TNC-Meldetexte 16schen Sie mit der Taste CE, nachdem Sie die Feh-
lerursache beseitigt haben.

Um néhere Informationen zu einer anstehenden Fehlermeldung zu
erhalten, driicken Sie die Taste HELP. Die TNC blendet dann ein Fen-
ster ein, in dem die Fehlerursache und die Fehlerbehebung beschrie-
ben sind.

Hilfe anzeigen

- Hilfe anzeigen: Taste HELP dricken
HELP

Fehlerbeschreibung und die Moéglichkeiten zur Fehler-
beseitigung durchlesen. Mit der Taste CE schlief3en
Sie das Hilfe-Fenster und quittieren gleichzeitig die
anstehende Fehlermeldung

Fehler gemals 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 gedrickt halten.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Programnlant | Programm-Test
Satziolge

N 48 |[Faniarbeschreibung 378

N 5 B Fehlerursache:

In dem Positioniersatz vor einem Rundungskreis (RND-
NG @ |DIN-IS0: G25) wurde entWeder nur eine Beweound in der
Werkzeugachse oder ein Korrekiurende mit der M-Funktion

N7@ 198 prooranmiert.
Fehlerbehebung:
N 8@ [MC-Programm sndern.

N9B X+58 Y+1B0 #*
N188 G42 G25 R20 #*
N118 X+188 Y+b5@ #*
N128 X+58 Y+B *
N138 G26 R15 *

N149 X+8 Y+58 *
N158 GBB G48 X-28 #*
N168 Z2+188 MB2 #*
N9999393 %NEU G71 #

START
EINZELS.
a

EIN
m

sTOP
[

START

RESET

Py
START
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4.12 Paletten-Verwaltung (nicht TNC 410)

4.12 Paletten-Verwaltung
(nicht TNC 410)

Anwendung

=

Die Paletten-Verwaltung ist eine maschinenabhangige
Funktion. Im Folgenden wird der Standard-Funktionsum-
fang beschrieben. Beachten Sie zusatzlich Ihr Maschinen-
handbuch.

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

Sie kdnnen Paletten-Tabellen auch verwenden, um verschiedene Pro-
gramme mit unterschiedlichen Bezugspunkten hintereinander abzuar-
beiten.

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). Pro-
gramm-Namen mussen im selben Verzeichnis gespeichert sein wie
die Paletten-Tabelle, ansonsten missen Sie den vollstéandigen Pfad-
namen des Programms eingeben

DATUM (Eintrag wahlweise):

Name der Nullpunkt-Tabelle. Nullpunkt-Tabellen missen im selben
Verzeichnis gespeichert sein wie die Paletten-Tabelle, ansonsten
mussen Sie den vollstandigen Pfadnamen der Nullpunkt-Tabelle ein-
geben. Nullpunkte aus der Nullpunkt-Tabelle aktivieren Sie im NC-
Programm mit dem Zyklus G53 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. Diese
Eintrage Uberschreiben den Bezugspunkt, den Sie zuletzt in der
Betriebsart Manuell gesetzt haben. Mit der Zusatz-Funktion M 104
kénnen Sie den letzten gesetzten Bezugspunkt wieder aktivieren.
Mit der Taste , Ist-Position Ubernehmen”, blendet die TNC ein Fen-
ster ein, mit dem Sie verschiedene Punkte von der TNC als Bezugs-
punkt eintragen lassen kénnen (siehe folgende Tabelle)

Manueller
Betrieh

Programm-Tabelle editieren
PALETTE=PAL / PROGRAMM=PGM

Datei: PAL.P

MR PAL-PGM_NAME

12359
TNC:“DRILL“PA35.H

[ TNC:“DRILL“PA36.H

TNC:~MILL~8LII35.I
TNC:“MILL~FK35.H

123510

TNC:“~DRILL~@ST35.H
TNC:“DRILL~K15.T

123611
TNC:“CYCLE~MILLING~C218.H
TNC:~DRILL™NK17.H

ANFANG EN

i L

DE SEITE SEITE M ZEILEN
AM EMDE

ANFUGEN

ZEILE
EINFUGEN

ZEILE
LUSCHEN

NACHSTE
ZEILE

Position Bedeutung

Istwerte Koordinaten der aktuellen Werkzeug-Position
bezogen auf das aktive Koordinaten-System ein-
tragen

Referenzwerte  Koordinaten der aktuellen Werkzeug-Position

bezogen auf den Maschinen-Nullpunkt eintragen
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Position Bedeutung

Messwerte IST  Koordinatenbezogen auf das aktive Koordinaten-
System des zuletzt in der Betriebsart Manuell
angetasteten Bezugspunkts eintragen

Messwerte REF  Koordinaten bezogen auf den Maschinen-Null-
punkt des zuletzt in der Betriebsart Manuell
angetasteten Bezugspunkts eintragen

Mit den Pfeiltasten und der Taste ENT wahlen Sie die Position die Sie
Ubernehmen wollen. Anschlieffend wahlen Sie mit dem Softkey ALLE
WERTE, dassdie TNC die jeweiligen Koordinaten aller aktiven Achsen
in die Paletten-Tabelle speichert. Mit dem Softkey AKTUELLEN WERT
speichert die TNC die Koordinate der Achse, auf der das Hellfeld in der
Paletten-Tabelle gerade steht.

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

EditierFunktion Softkey
Tabellen-Anfang wéhlen ANFANG

i
Tabellen-Ende wéhlen EE]E
Vorherige Tabellen-Seite wahlen SEﬁUE
Néchste Tabellen-Seite wahlen SELILTE
Zeile am Tabellen-Ende einfligen —
Zeile am Tabellen-Ende l6schen p—
Anfang der néchsten Zeile wéhlen r—

ZEILE

Eingebbare Anzahl von Zeilen am Tabellenende anfligen N ZEILEN
AM ENDE
RANFUGEN

Hell hinterlegtes Feld kopieren (2. Softkey-Leiste) AKTUELLEN
KOPIEREN

Kopiertes Feld einfliigen (2. Softkey-Leiste) KOPIERTEN
WERT
EINFUGEM

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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4.12 Paletten-Verwaltung (nicht TNC 410)

Paletten-Tabelle wahlen

In der Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren oder Pro-
grammlauf Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT dricken

Dateien vom Typ .P anzeigen: Softkeys TYP WAHLEN und ANZE-
GEN .P drlcken

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

Auswahl mit Taste ENT bestatigen

Paletten-Datei verlassen

Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT driicken

Anderen Datei-Typ wiahlen: Softkey TYP WAHLEN und Softkey fiir
den gewinschten Datei-Typ driicken, z.B. ANZEIGEN .H

Gewlnschte Datei wahlen
Paletten-Datei abarbeiten

Lfé—, Im Maschinen-Parameter 7683 legen Sie fest, ob die
Paletten-Tabelle satzweise oder kontinuierlich abgearbei-
tet wird (siehe ,, Allgemeine Anwenderparameter” auf
Seite 424).

In der Betriebsart Programmlauf Satzfolge oder Programmlauf Ein-
zelsatz Datei-Verwaltung wéhlen: Taste PGM MGT drlicken

Dateien vom Typ .P anzeigen: Softkeys TYP WAHLEN und ANZE-
GEN .P driicken

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

Paletten-Tabelle abarbeiten: Taste NC-Start drlicken, die TNC arbei-
tet die Paletten ab wie im Maschinen-Parameter 7683 festgelegt
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Bildschirm-Aufteilung beim Abarbeiten der Paletten-Tabelle

Wenn Sie den Programm-Inhalt und den Inhalt der Paletten-Tabelle
gleichzeitig sehen wollen, dann wahlen Sie die Bildschirm-Aufteilung
PROGRAMM + PALETTE. Wahrend des Abarbeitens stellt die TNC
dann auf der linken Bildschirmseite das Programm undauf derrechten
Bildschirmseite die Palette dar. Um den Programm-Inhalt vor dem
Abarbeiten ansehen zu kénnen gehen Sie wie folgt vor:

Paletten-Tabelle wahlen

Mit Pfeiltasten Programm waéhlen das Sie kontrollieren wollen

Softkey PROGRAMM OFFNEN driicken: Die TNC zeigt das
gewahlte Programm am Bildschirm an. Mt den Pfeiltasten kénnen
Sie jetzt im Programm blattern

Zurlck zur Paletten-Tabelle: Driicken Sie den Softkey END PGM

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Programmlauf Satzfolge

Progrann -Tab.
editieren

MR__PAL-PGM _NAME

a PAL

120

fil PGH FR1H

N oo e W N

PAL

138
SLOLD.H
FK1.H
SLOLD.H
SLOLD.H
148

S|

[ F4
5%

S-IST 12:24
S-MOM LIMIT 1

-5.981 Y
-8.096++C

IsT Te

-5.966 2

-6.017

+356.842

£ 5 ba

S 137.832

FBe M B3

F MAX

PROGRAMM
GFFNEN

EIN
m

EIN
\)

Programmlauf Satzfolge

Programm-Tab.
editieren

¢ BEGIN PGHM FK1 MM HR PaL
1 BLK FORM @.1 Z H+@ Y+0 2-20 o PAL 120
2 BLK FORM 0.2 +180 Y+100 2+0 1P FK1H
3 T00L CALL 1 2 2 PAL 130
4 TCH PROBE 3 pon SLOLD.H
423 MESSEM RECHTECK INN. 4 Pan FK1.H
§273=+0  SMITTE 1. ACHSE 5 PGn SLOLD.H
0274=+0  SMITTE 2. ACHSE 6 PN SLOLD.H
0282=0  31. SEITEN-LAENGE 7 PAL 140
[ ] B% S-IST 12:23
E ] §% S-MOM LIMIT 1
] -5.981 Y -b.966 2 -6.0817
*+B -8.096+C +356.842
S 137.832
18T Te zs 50 Fe ]

F MAX

END)
-
!!M PAL

EIN
[ [AUS]

EIN
k)
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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 maximale
Vorschub kann fir jede Maschinenachse unterschiedlich sein und ist
durch Maschinen-Parameter festgelegt.

Eingabe
Den Vorschub kénnen Sie in jedem Positioniersatz eingeben oder in

einem separatem Satz. Drlicken Sie dazu die Taste F auf der Alpha-
Tastatur.

Eilgang
Fir den Eilgang geben Sie F MAX ein. Zur Eingabe von F MAX drlicken

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. Ist der neue Vor-
schub GO0 (Eilgang), gilt nach dem nachsten Satz mit G01 wieder der
letzte mit Zahlenwert programmierte Vorschub.

Anderung wihrend des Programmlaufs

Wahrend des Programmlaufs &ndern Sie den Vorschub mit dem Over-
ride-Drehknopf F fir den Vorschub.

Spindeldrehzahl S

Die Spindeldrehzahl S geben Sie in Umdrehungen pro Minute (U/min)
in einem beliebigen Satz ein (z.B. beim Werkzeug-Aufruf).

Programmierte Anderung

Im Bearbeitungs-Programm kénnen Sie die Spindeldrehzahl miteinem
S-Satz andern:

Spindeldrehzahl programmieren: Taste S auf der
Alpha-Tastatur dricken

Neue Spindeldrehzahl eingeben

Anderung wiahrend des Programmlaufs

Wahrend des Programmlaufs andern Sie die Spindeldrehzahl mit dem
Override-Drehknopf S fur die Spindeldrehzahl.

98
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5.2 Werkzeug-Daten

Voraussetzung fiir die Werkzeug-Korrektur

Ublicherweise programmieren Sie die Koordinaten der Bahnbewegun-
gen so, wie das Werkstlck in der Zeichnung bemal3t ist. Damit die
TNC die Bahn des Werkzeug-Mittelpunkts berechnen, also eine Werk-
zeug-Korrektur durchfihren kann, missen Sie Lange und Radius zu
jedem eingesetzten Werkzeug eingeben.

Werkzeug-Daten kénnen Sie entweder mit der Funktion G99 direkt im
Programm oder separat in Werkzeug-Tabellen eingeben. Wenn Sie die
Werkzeug-Daten in Tabellen eingeben, stehen weitere werkzeugspe-
zifische Informationen zur Verfligung. Die TNC berticksichtigt alle ein-
gegebenen Informationen, wenn das Bearbeitungs-Programm lauft.

Werkzeug-Nummer, Werkzeug-Name

Jedes Werkzeug ist durch eine Nummer zwischen 0 und 254 gekenn-
zeichnet. Wenn Sie mit Werkzeug-Tabellen arbeiten, kdnnen Sie
hohere Nummern verwenden und zusatzlich Werkzeug-Namen (nicht
TNC 410) vergeben.

Das Werkzeug mit derNummer Qist als Null\Werkzeug festgelegt und
hat die Lange L=0 und den Radius R=0.

@ Definieren Sie in Werkzeug-Tabellen das Werkzeug TO
ebenfalls mit L=0 und R=0.

Werkzeug-Lange L

Die Werkzeug-Lange L kénnen Sie auf zwei Arten bestimmen:

Differenz aus der Lange des Werkzeugs und der Léange eines
Null-Werkzeugs LO

Vorzeichen:

L>L0: Werkzeug ist langer als das Null-Werkzeug
L<LO: Werkzeug ist kirzer als das Null-Werkzeug

Lange bestimmen:
Null-Werkzeug auf Bezugsposition in der Werkzeugachse fahren
(z.B. Werkstlick-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 Gbernehmen” (TNC 426, TNC 430),
bzw. mit Softkey AKT. POS. Z(TNC 410) in den G99-Satz bzw. in die
Werkzeug-Tabelle Gbernehmen

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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5.2 Werkzeug-Daten

Ermitteln der Lange L mit einem Voreinstellgerat

Geben Sie den ermittelten Wert direkt in die \Werkzeug-Definition G99
oder in die Werkzeug-Tabelle ein.

Werkzeug-Radius R

Den Werkzeug-Radius R geben Sie direkt ein.

Delta-Werte fiir Lingen und Radien

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

Ein positiver Delta-Wert steht fir ein Aufmaf (DL, DR>0). Bei einer
Bearbeitung mit Aufmaf’ geben Sie den Wert fir das Aufmafs beim
Programmieren des Werkzeug-Aufrufs mit T ein.

Ein negativer Delta-Wert bedeutet ein Untermald (DL, DR<0). Ein
Untermald wird in der Werkzeug-Tabelle flr den Verschleil3 eines
Werkzeugs eingetragen.

Delta-Werte geben Sie als Zahlenwerte ein, in einem T-Satz kdnnen
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-Programm einmal in einem 699-Satz fest:

Werkzeug-Definition wahlen. Mit Taste ENT bestéati-
® g

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

Werkzeug-Lange eingeben: Korrekturwert fir die
Lange

Werkzeug-Radius eingeben

Lfé—' Wahrend des Dialogs kdnnen Sie den Wert fur die Lange
direkt in das Dialogfeld einfligen.

TNC 426, TNC 430:

Taste , Ist-Position-Ubernehmen” driicken. Achten Sie dar-
auf, dass dabei die Werzeugachse in der Status-Anzeige
markiert ist.

TNC 410:
Softkey AKT. POS. Z drlicken.

Beispiel NC-Satz:
N40 G99 T5 L+10 R+5 *

100

|
|

i |

L DR<0 ¢~

|

|

|

|
pL<o k| ~ [ T
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Werkzeug-Daten in die Tabelle eingeben

In einer Werkzeug-Tabelle kénnen Sie bis zu 32767 Werkzeuge
definieren (TNC 410: 254) 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 Editier-Funktionen weiter unten in diesem Kapitel. Um zu
einem Werkzeug mehrere Korrekturdaten eingeben zu kénnen
(Werkzeug-Nummer indizieren), setzen Sie den Maschinen-Parameter
7262 ungleich 0 (nicht TNC 410).

Sie missen die Werkzeug-Tabellen verwenden, wenn

Sie indizierte Werkzeuge, wie z.B. Stufenbohrer mit mehreren Lan-
genkorrekturen, einsetzen wollen

lhre Maschine mit einem automatischen Werkzeug-Wechsler aus-

geristet ist

Sie mitdem TT 130 Werkzeuge automatisch vermessen wollen,
sieche Benutzer-Handbuch Tastsystem-Zyklen, Kapitel 4

Sie mit dem Bearbeitungs-Zyklus G122 nachrdumen wollen (siehe
.RAEUMEN (Zyklus G122)" auf Seite 273)

Werkzeug-Tabelle: Standard Werkzeug-Daten

Abk. Eingaben Dialog
T Nummer, mit der das Werkzeug im Programm aufgerufen wird -
(z.B. b, indiziert: 5.2)
NAME Name, mit dem das Werkzeug im Programm aufgerufen wird Werkzeug-Name?
L Korrekturwert fur die Werkzeug-Lange L Werkzeug-Léange?
R Korrekturwert flr den Werkzeug-Radius R Werkzeug-Radius R?
R2 Werkzeug-Radius R2 fir Ecken-Radiusfraser (nur fir dreidimen- Werkzeug-Radius R2?
sionale Radiuskorrektur oder grafische Darstellung der Bearbei-
tung mit Radiusfraser)
DL Delta-Wert Werkzeug-Radius R2 AufmaB Werkzeug-Léange?
DR Delta-Wert Werkzeug-Radius R AufmaB Werkzeug-Radius R?
DR2 Delta-Wert Werkzeug-Radius R2 AufmaR Werkzeug-Radius R2?
LCUTS Schneidenldnge des Werkzeugs fur Zyklus 22 Schneidenléange in der Wkz-Achse?
ANGLE Maximaler Eintauchwinkel des \Werkzeug bei pendelnder Ein- Maximaler Eintauchwinkel?
tauchbewegung fir Zyklen 22 und 208
TL Werkzeug-Sperre setzen (TL: fir Tool Locked = engl. Werkzeug Wkz gesperrt?
gesperrt) Ja = ENT / Nein = NO ENT
RT Nummer eines Schwester-Werkzeugs — falls vorhanden — als Schwes ter-Werkzeug?

Ersatz-Werkzeug (RT: flir Replacement Tool = engl. Ersatz-Werk-
zeug); siehe auch TIME2

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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5.2 Werkzeug-Daten

Abk. Eingaben Dialog
TIME1 Maximale Standzeit des Werkzeugs in Minuten. Diese Funktion Max. Standzeit?
ist maschinenabhangig und ist im Maschinenhandbuch beschrie-
ben
TIME2 Maximale Standzeit des Werkzeugs bei einem Werkzeug-Aufruf ~ Maximale Standzeit bei TOOL CALL?
in Minuten: Erreicht oder Uberschreitet die aktuelle Standzeit die-
sen Wert, so setzt die TNC beim nachsten Werkzeug-Aufruf das
Schwester-Werkzeug ein (siehe auch CUR.TIME)
CUR. TIME Aktuelle Standzeit des Werkzeugs in Minuten: Die TNC zdhltdie  Aktuelle Standzeit?
aktuelle Standzeit (CUR.TIME: fir CURrent TIME = engl. aktuelle/
laufende Zeit) selbsttatig hoch. Fir benutzte Werkzeuge kénnen
Sie eine Vorgabe eingeben
DOC Kommentar zum Werkzeug (maximal 16 Zeichen) Werkzeug-Kommentar?
PLC Information zu diesem Werkzeug, die an die PLC Ubertragen wer- PLC-Status?
den soll
Nur TNC 426, TNC 430:
PLC-VAL Wert zu diesem Werkzeug, der an die PLC Gbertragenwerden soll  PLC-Wert?
Werkzeug-Tabelle: Werkzeug-Daten fiir die automatische Werk-
zeug-Vermessung
@ Beschreibung der Zyklen zur automatischen Werkzeug-
Vermessung: Siehe Benutzer-Handbuch Tastsystem-
Zyklen, Kapitel 4.
Abk. Eingaben Dialog
cuT Anzahl der Werkzeug-Schneiden (max. 20 Schneiden) Anzahl der Schneiden?
LTOL Zuldssige Abweichung von der Werkzeug-Lange L fir Verschlei3- VerschleiB-Toleranz: Léange?
Erkennung. Wird der eingegebene Wert Uberschritten, sperrt die
TNC das Werkzeug (Status L). Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm
RTOL Zulassige Abweichung vom Werkzeug-Radius R flr Verschleil3- VerschleiB-Toleranz: Radius?
Erkennung. Wird der eingegebene Wert Uberschritten, sperrt die
TNC das Werkzeug (Status L). Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm
DIRECT. Schneid-Richtung des Werkzeugs flr Vermessung mit drehen- Schneid-Richtung (M3 = -)?
dem Werkzeug
TT:R-OFFS Langenvermessung: Versatz des Werkzeugs zwischen Stylus- Werkzeug-Versatz Radius?
Mitte und Werkzeug-Mitte. Voreinstellung: Werkzeug-Radius R
(Taste NO ENT erzeugtR)
TT:L-OFFS Radiusvermessung: zusatzlicher Versatz des Werkzeugs zu Werkzeug-Versatz Lénge?
MP6530 (siehe ,Allgemeine Anwenderparameter” aufSeite 424)
zwischen Stylus-Oberkante und Werkzeug-Unterkante. Vorein-
stellung: 0
LBREAK Zulassige Abweichung von der Werkzeug-Lange L fir Bruch- Bruch-Toleranz: Linge?
Erkennung. Wird der eingegebene Wert Uberschritten, sperrt die
TNC das Werkzeug (Status L). Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm
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Abk. Eingaben Dialog

RBREAK Zulassige Abweichung vom Werkzeug-Radius R fur Bruch-Erken-  Bruch-Toleranz: Radius?
nung. Wird der eingegebene Wert Uberschritten, sperrt die TNC
das Werkzeug (Status L). Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm

Werkzeug-Tabelle: Werkzeug-Daten fiir schaltende 3D-Tastsy-
steme (nurwennBit1in MP7411 =1 gesetztist, sieche auch Benut-
zer-Handbuch Tastsystem-Zyklen)

Abk. Eingaben Dialog

CAL-0F1 Die TNC legt beim Kalibrieren den Mittenversatz in der Haupt- Taster-Mittenversatz Hauptachse?
achse eines 3D-Tasters in dieser Spalte ab, wenn im Kalibrier-
menu eine Werkzeugnummer angegeben ist

5.2 Werkzeug-Daten

CAL-0F2 Die TNC legt beim Kalibrieren den Mittenversatzin der Neben- Taster-Mittenversatz Nebenachse?
achse eines 3D-Tasters in dieser Spalte ab, wenn im Kalibrier-
menU eine Werkzeugnummer angegeben ist

CAL-ANG Die TNC legt beim Kalibrieren den Spindelwinkel ab, bei demein  Spindelwinkel beim Kalibrieren?
3D-Tasters kalibriert wurde, wenn im Kalibriermenu eine Werk-
zeugnummer angegeben ist
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5.2 Werkzeug-Daten

Werkzeug-Tabellen editieren

Die fir den Programmlauf gultige Werkzeug-Tabelle
hat den Datei-Namen TOOL.T. TOOL T muss im
Verzeichnis TNC:\ gespeichert sein und kann nur in
einer Maschinen-Betriebsart editiert werden. Werk-
zeug-Tabellen, die Sie archivieren oder fiir den Pro-
gramm-Test einsetzen wollen, geben Sie einen
beliebigen anderen Datei-Namen mit der Endung.T .

Werkzeug-Tabelle editieren
Werkzeug-L&nge?

Manueller Betrieb

"||Werkzeug-Radius?

To0L

.1

[l

Werkzeug-Tabelle TOOL.T offnen:

Beliebige Maschinen-Betriebsart wahlen

WERKZEUG
TABELLE

EDITIEREN
[RUS]- EIN

Werkzeug-Tabelle wahlen: Softkey
WERKZEUG TABELLE dricken

Softkey EDITIEREN auf ,EIN" set-
zen

i = Fra— r
[ ) +0 +8 +8 1 - +0 +8. ) )
> S s o F
PR s w0 w01 H N HER -
I - s w w : s Hos F
s % % prii o o
5 w “ w w : M e R [
Y w . w w0 ; 4 b a I
s w0 s w w i M 2 non -
o % 0 o e I
s @ 2.5 o o 1 k o w0 e o
| ——— " PR £ TR T I K ] won 5 e
B4 3% S-MOM LIMIT 1
+85.116 Y +91.776 2  -174.825| |11 X 149.720
+B -6.4504C +80.0857 Y -25.585 T
S 248.490 2 1ba. v F B
187 Te 250 Fo M58 S M5/9
ANFANG | ENDE SEITE | SEITE EDITIEREN| VERKZELG-|  pratz SEITE | SEITE UoRT, UORT [@KT. POS.|AKT. POS.|AKT. POS.
T 4 aus/ETH| aumiay | teseLLe P=) =

Beliebige andere Werkzeug-Tabelle 6ffnen:

Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren
wahlen
Datei-Verwaltung aufrufen
MGT
Wahl der Datei-Typen anzeigen:
Softkey TYPE WAHLEN drlcken

Dateien vom Typ .T anzeigen: Soft-
key ZEIGE .T dricken

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 kdnnen Sie das Hellfeld in der
Tabelle mit den Pfeiltasten oder mit den Softkeys
auf jede beliebige Position bewegen. An einer belie-
bigen Position konnen Sie die gespeicherten Werte
Uberschreiben oder neue Werte eingeben. Zusatzli-
che Editierfunktionen entnehmen Sie bitte aus
nachfolgender Tabelle.

Wenn die TNC nicht alle Positionen in der Werk-
zeug-Tabelle gleichzeitig anzeigen kann, zeigt der

Balken oben in der Tabelle das Symbol ,>>" bzw.
<<

”
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Werkzeug-Tabelle verlassen

Datei-Verwaltung aufrufen und eine Datei eines anderen Typs wah-

len, z.B. ein Bearbeitungs-Programm

Editierfunktionen fiir Werkzeug-Tabellen

TNC 426, TNC 430 S
Tabellen-Anfang wahlen ANEANG
il
Tabellen-Ende wahlen EN@DE
Vorherige Tabellen-Seite wahlen SETTE
Nachste Tabellen-Seite wahlen saﬂm
Werkzeug-Namen in der Tabelle suchen WERKZEUG-
SNUHCMHEENN
Informationen zum Werkzeug spaltenweise dar- [
stellen oder alle Informationen zu einem Werk- FORMULAR
zeug auf einer Bildschirmseite darstellen
Sprung zum Zeilenanfang ZETLEN-
RN@G

Sprung zum Zeilenende

ZETLEN-
EMDE

Hell hinterlegtes Feld kopieren

AKTUELLEN
WERT

KOP IEREN

Kopiertes Feld einfligen

KOPIERTEM
WERT
EINFUGEN

Eingebbare Anzahl von Zeilen (Werkzeugen) am
Tabellenende anfligen

M ZEILEN
AM ENDE
ANFUGEN

Zeile mitindizierter Werkzeug-Nummer hinter
der aktuellen Zeile einfligen. Funktion ist nur
aktiv, wenn Sie flr ein Werkzeug mehrere Kor-
rekturdaten ablegen dirfen (Maschinen-Parame-
ter 7262 ungleich 0). Die TNC fugt hinter dem
letzten vorhandenen Index eine Kopie der Werk-
zeug-Daten ein und erhoht den Index um 1.
Anwendung: z.B. Stufenbohrer mit mehreren
Langenkorrekturen

ZEILE
EINFUGEN

Aktuelle Zeile (Werkzeug) l6schen

ZEILE
LBSCHEN

Platznummern anzeigen / nicht anzeigen

ANZE IGEN
PLATZ-NR.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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5.2 Werkzeug-Daten

Editierfunktionen fiir Werkzeug-Tabellen Softke
TNC 426, TNC 430 y
Alle Werkzeuge anzeigen / nur die Werkzeuge LUERKZEUGE
anzeigen, die in der Platz-Tabelle gespeichert e
sind

Editierfunktionen fiir Werkzeug-Tabellen

TNC 410 Softkey
Vorherige Tabellen-Seite wahlen sgﬁm
Né&chste Tabellen-Seite wahlen sgﬂim
Hellfeld nach links verschieben u(::
Hellfeld nach rechts verschieben ulu:re;

Werkzeug sperren in Spalte TL

JR

Werkzeug nicht sperren in Spalte TL

NEIM

Ist-Position Ubernehmen, z.B. fir Z-Achse
4

Falschen Zahlenwert I6schen, voreingestellten

Eingegebenen Wert bestétigen, nachste Spalte
in der Tabelle wahlen

Wert wiederherstellen

Letzten abgespeicherten Wert wiederherstellen
O

Hinweise zu Werkzeug-Tabellen

Uber den Maschinen-Parameter 7266.x legen Sie fest, welche Anga-

ben in einer Werkzeug-Tabelle eingetragen werden kénnen und in
welcher Reihenfolge sie aufgeflhrt werden.

=y
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Sie kdnnen einzelne Spalten oder Zeilen einer Werkzeug-
Tabelle mit demInhalt einer anderen DateiUberschreiben.
Voraussetzungen:

Die Ziel-Datei muss bereits existieren
Die zu kopierende Datei darf nur die zu ersetzenden
Spalten (Zeilen) enthalten

Einzelne Spalten oder Zeilen kopieren Sie mit dem Soft-
key FELDER ERSETZEN (siehe , Einzelne Datei kopieren”
auf Seite 58).
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Platz-Tabelle fiir Werkzeug-Wechsler

FUr den automatischen Werkzeugwechsel bendtigen Sie die Platz-
Tabelle TOOL_P.TCH. Die TNC verwaltet mehrere Platz-Tabellen mit
beliebigen Dateinamen. Die Platz-Tabelle, die Sie fir den Programm-
lauf aktivieren wollen, wahlen Sie in einer Programmlauf-Betriebsart
Uber die Datei-Verwaltung aus (Status M).

Platz-Tabelle in einer Programmlauf-Betriebsart editieren

WERKZEUG

Werkzeug-Tabelle wahlen: Softkey WERKZEUG
TABELLE TABELLE drlcken

Platz-Tabelle wahlen: Softkey PLATZ TABELLE waéh-

Platz-Tabelle editieren IEEEITE0

Einspeichern

Datei: TOOL_P.TCH

P T THAME ST F L _PLC
pelslelslelelele)
[SCHE s F plslelelelelele]

%)
1
2
3
4
5
B

SCHL

Elelslelelelelele]
lelelelelslelele]
Elelelelslslslele]
elelelelslslele]
pelslelelclclele]

B% $-IST 8:51

LA | 1 \ 2% $-MOM LIMIT 1
TRBELLE en +85.044 Y +91.793 Zz -173.987
e Softkey EDITIEREN auf EIN setzen iE Te.AAZHC HT9.988 . can
IsT Te Z 5 50 Fe M 5-9
Platz-Tabelle in der Betriebsart Programm-Einspeichern/ HN%WG EN_DE T T:H:EZE;LZ__E Esz; ASHATE | EmeEEs
Editieren wahlen (nur TNC 426, TNC 430)
Datei-Verwaltung aufrufen
MGT "
Wahl der Datei-Typen anzeigen: Softkey TYPE WAH-
LEN driicken
Dateien vom Typ .TCH anzeigen: Softkey TCH
DATEIEN driicken (zweite Softkey-Leiste)
Waéhlen Sie eine Datei oder geben einen neuen Datei-
namen ein. Bestatigen Sie mit der TasteENT oder mit
dem Softkey WAHLEN
Abk. Eingaben Dialog
P Platz-Nummer des Werkzeugs im Werkzeug-Magazin -
T Werkzeug-Nummer Werkz eug-Nummer?
ST Werkzeug ist Sonderwerkzeug (ST: flr Special Tool = engl. Sonderwerkzeug);  Sonderwerkzeug?

wenn lhr 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 zurickwechseln (F: fir Fixed =  Festplatz? Ja = ENT /
engl. festgelegt) Nein = NO ENT

L Platz sperren (L: fir Locked = engl. gesperrt, siehe auch Spalte ST) Platz gesperrt Ja = ENT /

Nein = NO ENT

PLC Information, die zu diesem Werkzeug-Platz an die PLC Ubertragen werden soll PLC-Status?

TNAME Anzeige des Werkzeugnamen aus TOOL.T -

DOC Anzeige des Kommentar zum Werkzeug aus TOOL.T -

Editierfunktionen fiir Platz-Tabellen Softkey

Tabellen-Anfang wahlen HN%WG

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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5.2 Werkzeug-Daten

Editierfunktionen fiir Platz-Tabellen

Softkey

Tabellen-Ende wahlen Eﬁ]E
Vorherige Tabellen-Seite wahlen SETTE
Nachste Tabellen-Seite wahlen sgﬂim

Platz-Tabelle rlicksetzen

PLATZ-
TRBELLE
RUCKS.

Sprung zum Anfang der nachsten Zeile

MACHSTE
ZEILE

Spalte Werkzeug-Nummer T rlicksetzen

RUCKS.
SPALTE
T

Sprung zum Zeilenende

ZEILEN-
ENDE

108

5 Programmieren: Werkzeuge @



Werkzeug-Daten aufrufen

Einen Werkzeug-Aufruf im Bearbeitungs-Programm erfolgt mit der
Funktion T:

Werkzeug-Numer: Nummer des Werkzeugs eingeben.
[: 1 Das Werkzeug haben Sie zuvor in einem G99-Satz
oder in der Werkzeug-Tabelle festgelegt.
Zusatzlich gilt fir die TNC 426, TNC 430):
Wenn Sie ein Werkzeug Uber seinen Namen aufrufen
wollen, setzen Sie den Werkzeug-Namen in Anflh-
rungszeichen. Namenbeziehen sich auf einen Eintrag
in der aktiven Werkzeug-Tabelle TOOL .T. Um ein
Werkzeug mit anderen Korrekturwerten aufzurufen,
geben Sie denin der Werkzeug-Tabelle definierten
Index nach einem Dezimalpunkt mit ein

AufmaB Werkzeug-Lénge DL Delta-Wert flr die Werk-
zeug-Lange

AufmaB Werkzeug-Radius DR: Delta-Wert flr den
Werkzeug-Radius

Bei Bedarf kdnnen Sie beim Werkzeug-Aufruf auch die Spindelachse
und die Drehzahl programmieren:

{ 17 Spindelachse wahlen, z.B. Z-Achse

[ : 2500 Drehzahl wéahlen, Satz mit Taste END abschlieRen

Beispiel: Werkzeug-Aufruf

Aufgerufen wird Werkzeug Nummer 5 in der Werkzeugachse Z mit
der Spindeldrehzahl 2500 U/min. Das Aufmaf fir die Werkzeug-Lange
betragt 0,2 mm, das Untermal fir den Werkzeug-Radius 1 mm.

N20 T 5.2 G17 S2500 DL+0,2 DR-1

Das D vor L und R steht fir Delta-Wert.

Vorauswahl bei Werkzeug-Tabellen

Wenn Sie Werkzeug-Tabellen einsetzen, dann treffen Sie mit einem
G51-Satz eine Vorauswahl fir das nachste einzusetzende Werkzeug.
Dazu geben Sie die Werkzeug-Nummer bzw. einen Q-Parameter ein,
oder einen Werkzeug-Namen in Anflihrungszeichen (Werkzeug-
Namen nicht bei TNC 410).

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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5.2 Werkzeug-Daten

Werkzeugwechsel

Der Werkzeugwechsel ist eine maschinenabhangige
% Funktion. Maschinenhandbuch beachten!

Werkzeugwechsel-Position

Die Werkzeugwechsel-Positionmuss kollisionsfrei anfahrbar sein. Mit
den Zusatzfunktionen M91 und M92 kénnen Sie eine maschinenfeste
Wechselposition anfahren. Wenn Sie vor dem ersten Werkzeug-Auf-
ruf TO programmieren, dann verfahrt die TNC den Einspannschaft in
der Spindelachse auf eine Position, die von der Werkzeug-Lénge unab-
hangig 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 , Bearbeitung unterbrechen”,
Seite 379

Werkzeug wechseln

Programmlauf fortsetzen, siehe , Programmlauf nach einer Unter-
brechung fortsetzen”, Seite 381

Automatischer Werkzeugwechsel

Beim automatischen Werkzeugwechsel wird der Programmlauf nicht
unterbrochen. Bei einem Werkzeug-Aufruf mit Twechselt die TNCdas
Werkzeug aus dem Werkzeug-Magazin ein.

Automatischer Werkzeugwechsel beim Uberschreiten der Stand-
zeit: M101

M101 ist eine maschinenabhangige Funktion. Maschinen-
handbuch beachten!

Wenn die Standzeit eines Werkzeugs TIME2 erreicht, wechselt die
TNC automatisch ein Schwester-Werkzeug 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 unmittelbar
nach Ablauf der Standzeit, sondern einige Programm-Satze spéter, je
nach Steuerungsauslastung.

Voraussetzungen fiir Standard-NC-Satze mit Radiuskorrektur RO,
RR, RL

Der Radius des Schwester-Werkzeugs muss gleich dem Radius des
urspriinglich eingesetzten Werkzeugs sein. Sind die Radien nicht
gleich, zeigt die TNC einen Meldetext an und wechselt das Werkzeug
nicht ein.

110

5 Programmieren: Werkzeuge @



5.3 Werkzeug-Korrektur

Einfiihrung

Die TNC korrigiert die Werkzeugbahn um den Korrekturwert fiir Werk-
zeug-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 wirk-
sam. Die TNC bericksichtigt dabei bis zu finf Achsen incl. der Dreh-
achsen.

Werkzeug-Langenkorrektur

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

Wenn Sie eine Langenkorrektur mitpositivem Wert mitT0
ql_% aufheben, verringert sich der Abstand vom Werkzeug zu
Werkstlck.

Nach einem Werkzeug-Aufruf dndert sich der program-
mierte Weg des Werkzeugs in der Spindelachse um die
Langendifferenz zwischen altem und neuem Werkzeug.

Bei der Langenkorrektur werden Delta-Werte sowohl aus dem T-Satz
als auch aus der Werkzeug-Tabelle berlcksichtigt.

Korrekturwert = L + DLt + DLtag mit

L: Werkzeug-Lange L aus G99-Satz oder Werkzeug-
Tabelle

DL 1: Aufmal’ DL fir Lange aus T-Satz (von der Positi-
onsanzeige nicht beriicksichtigt)

DL 1pR: Aufmal’ DL fir Lange aus der Werkzeug-Tabelle

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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5.3 Werkzeug-Korrektur

Werkzeug-Radiuskorrektur

Der Programm-Satz flir eine Werkzeug-Bewegung enthalt

G41 oder G42 flr eine Radiuskorrektur

G43 oder G44, fir eine Radiuskorrektur bei einer achsparallelen Ver-
fahrbewegung

G40, wenn keine Radiuskorrektur ausgefthrt werden soll
Die Radiuskorrektur wirkt, sobald ein Werkzeug aufgerufen und in der
Bearbeitungsebene mit G41 oder G42 verfahren wird.

@5 Die TNC hebt die Radiuskorrektur auf, wenn Sie:

einen Positioniersatz mit G40 programmieren
einen Programm-Aufruf mit%... programmieren
ein neues Programm mit PGM MGT anwahlen

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

Korrekturwert = R + DRy + DRypg mit

R: Werkzeug-Radius R aus G99-Satz oder Werkzeug-Tabelle

DR : Aufmald DR fir Radius aus T-Satz (von der Positionsan-
zeige nicht berdcksichtigt)

DR 1R Aufmaf DR fUr Radius aus der Werkzeug-Tabelle

Bahnbewegungen ohne Radiuskorrektur: RO

Das Werkzeug verfahrt in der Bearbeitungsebene mit seinem Mittel-
punkt auf der programmierten Bahn, bzw. auf die programmierten
Koordinaten.

Anwendung: Bohren, Vorpositionieren.
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Bahnbewegungen mit Radiuskorrektur: G42 und G41

G42 Das Werkzeug verfahrt rechts von der Kontur
G4l 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 rechts.

@ Zwischen zwei Programm-Satzen mit unterschiedlicher
Radiuskorrektur G42 und G41 muss mindestens ein Ver-
fahrsatz in der Bearbeitungsebene ohne Radiuskorrektur
(also mit G40) stehen.

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

Siekonnen 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 Haupt-
achse durchfihrt.

Beim ersten Satz mit Radiuskorrektur G42/G41 und beim
Aufheben mit G40 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,
dass die Kontur nicht beschadigt wird.

Eingabe der Radiuskorrektur
Die Radiuskorrektur geben Sie in einen GO1-Satz ein:

[ a1 Werkzeugbewegung links von der programmierten
Kontur: G41-Funktion wahlen, oder

{ 42 Werkzeugbewegung rechts von der programmierten
Kontur: G42-Funktion wahlen, oder

[G 40 Werkzeugbewegung ohne Radiuskorrektur bzw.
Radiuskorrektur aufheben: G40-Funktion wahlen

@ Satz beenden: Taste END driicken

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Radiuskorrektur: Ecken bearbeiten

Aufdenecken:

Wenn Sie eine Radiuskorrektur programmiert haben, dann fiihrt die
TNC das Werkzeug an den Aufdenecken entweder auf einem Uber-
gangskreis oder auf einem Spline (Auswahl Gber MP7680). Falls
notig, reduziert die TNC den Vorschub an den AuRenecken, zum
Beispiel bei groRen Richtungswechseln.

Innenecken:

An Inneneckenerrechnet die TNC den Schnittpunkt der Bahnen, auf
denen der Werkzeug-Mittelpunkt korrigiert verfahrt. Von diesem
Punkt an verfahrt das Werkzeug am néchsten Konturelement ent-
lang. Dadurch wird das Werkstlck an den Innenecken nicht bescha-
digt. Daraus ergibt sich, dass der Werkzeug-Radius fir eine
bestimmte Kontur nicht beliebig groR gewahlt werden darf.

5.3 Werkzeug-Korrektur

Legen Sie den Start- oder Endpunkt bei einer Innenbear-
@ beitung nicht auf einen Kontur-Eckpunkt, da sonst die
Kontur beschadigt werden kann.

Ecken ohne Radiuskorrektur bearbeiten

Ohne Radiuskorrektur kdnnen Sie Werkzeugbahn und Vorschub an
Werkstlck-Ecken mit der Zusatzfunktion M90 beeinflussen, Siehe
. Ecken verschleifen: M90", Seite 153.
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5.4 Peripheral Milling: 3D-
Radiuskorrektur mit Werkzeug-
Orientierung

Anwendung

Beim Peripheral Milling versetzt die TNC das Werkzeug senkrecht zur
Bewegungsrichtung und senkrecht zur Werkzeugrichtung um die
Summe der Delta-Werte DR (Werkzeug-Tabelle und T-Satz). Die Kor-
rekturrichtung legen Sie mit der Radiuskorrektur G41/G42 fest (siehe
Bild rechts oben, Bewegungsrichtung Y +).

Damit die TNC die vorgegebene Werkzeug-Orientierung erreichen
kann, missen Sie die Funktion M128 (siehe , Position der Werkzeug-
spitze beim Positionieren von Schwenkachsen beibehalten (TCPM*):
M 128 (nicht TNC 410)" auf Seite 169) und anschlieRend die Werk-
zeug-Radiuskorrektur aktivieren. Die TNC positioniert dann die Dreh-
achsen der Maschine automatisch so, dass das Werkzeug die durch
die Drehachsen-Koordinaten vorgegebene Werkzeug-Orientierungmit
der aktiven Korrektur erreicht.

Die TNC kann nicht bei allen Maschinen die Drehachsen
automatisch positionieren. Beachten Sie Ihr Maschinen-
handbuch.

ql_% Kollisionsgefahr!

Bei Maschinen, deren Drehachsen nur einen einge-
schrankten Verfahrbereich erlauben, kénnen beim auto-
matischen Positionieren Bewegungen auftreten, die ber
spielsweise eine 180°-Drehung des Tisches erfordern.
Achten Sie auf Kollisionsgefahr des Kopfes mit dem
Werkstlick oder mit Spannmitteln.

Die Werkzeug-Orientierung kénnen Sie in einem GO1-Satz wie nach-
folgend beschrieben definieren.

Beispiel: Definition der Werkzeug-Orientierung mit M128 und
Koordinaten der Drehachsen

N10 GOO G90 X-20 Y+0 Z+0 B+0 C+0 *

N20 M128 *

N30 GO1 G42 X+0 Y+0 Z+0 B+0 C+0 F1000 *
N40 X+50 Y+0 Z+0 B-30 C+0 *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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6.1 Werkzeug-Bewegungen

6.1 Werkzeug-Bewegungen

Bahnfunktionen

Eine Werkstlck-Kontur setzt sich gewdhnlich aus mehreren Kontur-
elementen wie Geraden und Kreisbégen zusammen. Mit den Bahn-
funktionen programmieren Sie die Werkzeugbewegungen fir Gera-
den 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 Spin-
deldrehung und des KuhImittels

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 aus-
flhren lassen mdchten, dann legen Sie diese Programmschritte eben-
falls in einem Unterprogramm fest. Zusétzlich kann ein Bearbeitungs-
Programm ein weiteres Programm aufrufen und ausfihren lassen.

Das Programmieren mit Unterprogrammen und Programmteil-Wie-
derholungenistin Kapitel 9 beschrieben.

Programmieren mit Q-Parametern

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

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

Das Programmieren mit Q-Parameternistin Kapitel 10 beschrieben.
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6.2 Grundlagen zu den
Bahnfunktionen

Werkzeugbewegung fiir eine Bearbeitung
programmieren

Wenn Sie ein Bearbeitungs-Programm erstellen, programmieren Sie
nacheinander die Bahnfunktionen fir die einzelnen Elemente der
Werkstlck-Kontur. Dazu geben Sie gewohnlich die Koordinaten fiir
die Endpunkte der Konturelemente aus der Mafzeichnung ein. Aus
diesen Koordinaten-Angaben, den Werkzeug-Daten und der Radius-
korrektur ermittelt die TNC den tatséachlichen Verfahrweg des Werk-
zeugs.

Die TNC fahrt gleichzeitig alle Maschinenachsen, die Sie in dem Pro-
gramm-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 lhrer Maschine bewegt sich beim Abarbeiten
entweder das Werkzeug oder der Maschinentisch mit dem aufge-
spannten Werkstlick. Beim Programmieren der Bahnbewegung tun
Sie grundsétzlich so, als ob sich das Werkzeug bewegt.

Beispiel:

N50 GO0 X+100 *

N50 Satznummer
GO0 Bahnfunktion ,Gerade im Eilgang”
X+100 Koordinaten des Endpunkts

Das Werkzeug behélt die Y- und ZKoordinaten 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:

N50 GOO 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 enthélt drei Koordinaten-Angaben: Die TNC fahrt
das Werkzeug rdumlich auf die programmierte Position.

Beispiel:

N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10 *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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6.2 Grundlagen zu den Bahnfunktionen

Eingabe von mehr als drei Koordinaten (nicht TNC 410)

Die TNC kann bis zu 5 Achsen gleichzeitig steuern. Bei einer Bearbei-
tung mit 5 Achsen bewegen sich beispielsweise 3 Linear- und 2 Dreh-
achsen gleichzeitig.

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

Beispiel:

N GO1 G40 X+20 Y+10 Z+2 A+l5 C+6 F100 M3 *

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

Kreise und Kreisbogen

Bei Kreisbewegungen fahrt die TNC zwei Maschinenachsen gleichzei-
tig: Das Werkzeug bewegt sich relativ zum Werkstiick auf einer Kreis-
bahn. Fir Kreisbewegungen kénnen Sie einen Kreismittelpunkt einge-
ben.

Yi YA

Mit den Bahnfunktionen fir Kreisbdgen programmieren Sie Kreise in
den Hauptebenen: Die Hauptebene ist beim Werkzeug-Aufruf mit

dem Festlegen der Spindelachse zu definieren:
Spindelachse Hauptebene Kreismittelpunkt
Z (G17) XY, auch I, J
uv, Xv, Uy
Y (G18) ZX, auch K, 1
WU, ZU, WX
X (G19) YZ, auch J, K
VW, YW, VZ

@ Kreise, die nicht parallel zur Hauptebene liegen, program-
mieren Sie auch mit der Funktion ,Bearbeitungsebene
schwenken” (siehe ,,BEARBEITUNGSEBENE (Zyklus
G80, nicht TNC 410) ", Seite 306), oder mit Q-Parametern
(siehe ,, Prinzip und Funktionslbersicht”, Seite 332).

Drehsinn bei Kreisbewegungen
Fir Kreisbewegungen ohne tangentialen Ubergang zu anderen
Konturelementen geben Sie den Drehsinn Gber folgende Funktionen
ein:

Drehung im Uhrzeigersinn: G02/G12

Drehung gegen den Uhrzeigersinn: G03/G13
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Radiuskorrektur

Die Radiuskorrektur muss in dem Satz stehen, mit dem Sie das erste
Konturelement anfahren. Die Radiuskormrektur darf nicht in einem Satz
flr eine Kreisbahn begonnen werden. Programmieren Sie diese zuvor
in einem Geraden-Satz (siehe ,, Bahnbewegungen — rechtwinklige
Koordinaten”, Seite 126).

Vorpositionieren

Positionieren Sie das Werkzeug zu Beginn eines Bearbeitungs-Pro-
gramms so vor, dass eine Beschadigung von Werkzeug und Werk-
stlck ausgeschlossen ist.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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6.3 Kontur anfahren und verlassen

6.3 Kontur anfahren und verlassen

Start- und Endpunkt

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

= Ohne Radiuskorrektur programmiert

W Kollisionsfrei anfahrbar

" Nahe am ersten Konturpunkt

Beispiel

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

Erster Konturpunkt

Fur die Werkzeugbewegung auf den ersten Kontumpunkt programmie-
ren Sie eine Radiuskorrektur.

Startpunkt in der Spindelachse anfahren

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

NC-Beispielséatze
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Endpunkt
Voraussetzungen fir die Wahl des Endpunkts:

= Kollisionsfrei anfahrbar

© Nahe am letzten Konturpunkt

= Konturbeschadigung ausschlieen: Der optimale Endpunkt liegt in
der Verlangerungder Werkzeugbahn fir die Bearbeitung des letzten
Konturelements

Beispiel

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

Endpunkt in der Spindelachse verlassen:

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

NC-Beispielsatze

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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6.3 Kontur anfahren und verlassen

Gemeinsamer Start- und Endpunkt
Fir einen gemeinsamen Start- und Endpunkt programmieren Sie
keine Radiuskorrektur.

Konturbeschadigung ausschlieRen: Der optimale Startpunkt liegt zwi-
schen den Verldngerungen der Werkzeugbahnen fir die Bearbeitung
des ersten und letzten Konturelements.

Beispiel

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

Tangential An- und Wegfahren

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

Start- und Endpunkt

Start- und Endpunkt liegen nahe am ersten bzw. letzten Kontumpunkt
aulRerhalb des Werkstlicks und sind ohne Radiuskorrektur zu program-
mieren.

Anfahren

G26 nach dem Satz eingeben, in dem der erste Konturpunkt pro-
grammiert ist: Das ist der erste Satz mit Radiuskorrektur G41/642

Wegfahren

G27 nach dem Satz eingeben, in dem der letzte Konturpunkt pro-
grammiert ist: Das ist der letzte Satz mit Radiuskorrektur G41/6G42

Den Radius fir 626 und 627 missen Sie so wahlen, dass
die TNC die Kreisbahn zwischen Startpunkt und erstem
Konturpunkt sowie letztem Konturpunkt und Endpunkt
ausfihren kann.
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NC-Beispielsédtze

6.3 Kontur anfien und verlassen

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Startpunkt
Erster Konturpunkt

Tangential anfahren mir RadiusR =5 mm

Letzter Konturpunkt
Tangential Wegfahren mit Radius R = 5 mm
Endpunkt
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6.4 Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten

6.4 Bahnbewegungen -

rechtwinklige Koordinaten

Ubersicht der Bahnfunktionen

Werkzeug-Bewegung Funktion Erforderliche Eingaben

Gerade im Vorschub GO0 Koordinaten des Geraden-Endpunkts

Gerade im Eilgang GO1

Fase zwischen zwei Geraden G24 Fasenlange R

- I,J K Koordinaten des Kreismittelpunkts

Kreisbahn im Uhrzeigersinn G02 Koordinaten des Kreis-Endpunkts in Verbindung mit
Kreisbahn im Gegen-Uhrzeigersinn G03 I, J, K oder zuséatzlich Kreisradius R

Kreisbahn entsprechend aktiver Drehrichtung GO5 Koordinaten des Kreis-Endpunkts und Kreisradius R
Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an vorherge- G06 Koordinaten des Kreis-Endpunkts

hendes Konturelement

Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an vorherge- G25 Eckenradius R

hendes und nachfolgendes Konturelement

126
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Gerade im Eilgang G00
Gerade mit Vorschub GO1F. ..
Die TNC fahrt das Werkzeug auf einer Geraden von seiner aktuellen

Position zum Endpunkt der Geraden. Der Startpunkt ist der Endpunkt
des vorangegangenen Satzes.

Programmierung
[ 1 Koordinaten des Endpunkts der Geraden

Falls notig:
Radiuskorrektur G40/G41/G42

Vorschub F
Zusatz-Funktion M

NC-Beispielsédtze

N70 GO1 G41 X+10 Y+40 F200 M3 *
N80 G91 X+20 Y-15 *
N90 G90 X+60 G91 Y-10 *

Ist-Position (ibernehmen
Mit der Taste ,,IST-POSITION-UBERNEHMEN" kdnnen Sie eine belie-
bige Achsposition Ubernehmen:
Fahren Sie das Werkzeug in der Betriebsart Manueller Betrieb auf
die Position, die Gbernommen werden soll
Bildschirm-Anzeige auf Programm-Einspeichern/Editieren wechseln

Programm-Satz wahlen, in den Sie eine Achsposition Gbernehmen
wollen

{X Achse wahlen, deren Position Sie iUbernehmen wollen
Taste ,IST-POSITION-UBERNEHMEN" driicken: Die
TNC tGbernimmt die Koordinaten der Ist-Position in

der zuvor gewdahlten Achse

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

40

Yi

o) - .
= .
i Y
e
@ -
20 —= X

10

60

6.4 Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten

- @



6.4 Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten

Fase zwischen zwei Geraden einfiigen
Konturecken, die durch den Schnitt zweier Geraden entstehen, kon-
nen Sie mit einer Fase versehen.

In den Geradensatzen vor und nach dem G24-Satz programmieren
Sie jeweils beide Koordinaten der Ebene, in der die Fase ausgefihrt
wird

Die Radiuskorrektur vor und nach G24-Satz muss gleich sein

Die Fase muss mit dem aktuellen Werkzeug ausfihrbar sein

Programmierung

24 Fasen-Abschnitt: Lange der Fase

Falls notig:
Vorschub F (wirkt nur im G24-Satz)

NC-Beispielséatze

N70 GO1 G41 X+0 Y+30 F300 M3 *
N80 X+40 G91 Y+5 *

N90 G24 R12 F250 *

N100 G91 X+5 G90 Y+0 *

% Eine Kontur nicht mit einem G24-Satz beginnen.
Eine Fase wird nur in der Bearbeitungsebene ausgefihrt.

Der von der Fase abgeschnittene Eckpunkt wird nicht
angefahren.

Ein im G24-Satz programmierter Vorschub wirkt nurin die-
sem G24-Satz. Danach ist wieder der vor dem G24-Satz
programmierte Vorschub gultig.
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Ecken-Runden G25

Die Funktion G25 rundet Kontur-Ecken ab.
Das Werkzeug fahrt auf einer Kreisbahn, die sowohlan dasvorherge- Y A
gangene als auch an das nachfolgende Konturelement tangential
anschlief3t.
DerRundungskreis muss mit demaufgerufenen\Werkzeug ausfiihrbar 40 = *AAA
sein. N\
. ) n 25
Programmierung
[ 25 Rundungs-Radius: Radius des Kreisbogens A»‘/
Falls notig: 5 o

Vorschub F(wirkt nur im G25-Satz) _‘,@ -

NC-Beispielsédtze * X
10 40
N50 GO1 G41 X+10 Y+40 F300 M3 *

N60 X+40 Y+25 *
N70 G25 R5 F100 *
N80 X+10 Y+5 *

@ Das vorhergehende und nachfolgende Konturelement
sollte beide Koordinaten der Ebene enthalten, in der das
Ecken-Runden ausgefiihrt wird. Wenn Sie die Kontur
ohne Werkzeug-Radiuskorrektur bearbeiten, dann muis-
sen Sie beide Koordinaten der Bearbeitungsebene pro-
grammieren.

Der Eckpunkt wird nicht angefahren.

Ein im G25-Satz programmierter Vorschub wirkt nurin die-
sem G25-Satz. Danach ist wieder der vor dem G25-Satz
programmierte Vorschub gultig.

6.4 Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten

Ein G25-Satz lasst sich auch zum weichen Anfahren an die
Kontur nutzen, siehe , Tangential An- und Wegfahren”,
Seite 124.
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6.4 Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten

Kreismittelpunkt |, J

Den Kreismittelpunkt legen Sie fir Kreisbahnen fest, die Sie mit den
Funktionen G02, GO3 oder GO5 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"

Programmierung
@ . Koordinaten fir den Kreismittelpunkt eingeben oder
J um die zuletzt programmierte Position zu Uberneh-
men: G29 eingeben

NC-Beispielsatze

N50 I+25 J+25 *

oder

N10 GOO G40 X+25 Y+25 *
N20 G29 *

Die Programmzeilen N10 und N20 beziehen sich nicht auf das Bild.

Giiltigkeit

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

Kreismittelpunkt I, J inkremental eingeben
Eine inkremental eingegebene Koordinate flr den Kreismittelpunkt

bezieht sich immer auf die zuletzt programmierte Werkzeug-Position.

@ Mit I und J kennzeichnen Sie eine Position als Kreismittel-
punkt: Das Werkzeug fahrt nicht auf diese Position.

Der Kreismittelpunkt ist gleichzeitig Pol fir Polarkoordina-
ten.

Wenn Sie Parallelachsen als Pol definieren wollen, dri-
cken Sie zuerst die Taste I (J) auf der ASClI-Tastatur und
anschlieRend die orangene Achstaste der entsprechen-
den Parallelachse.
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Kreisbahn G02/G03/G05 um Kreismittelpunktl, J

Legen Sie den Kreismittelpunkt I, J fest, bevor Sie die Kreisbahn pro-
grammieren. Die zuletzt programmierte Werkzeug-Position vor der
Kreisbahn ist der Startpunkt der Kreisbahn.

Drehsinn
Im Uhrzeigersinn: G02

Im Gegen-Uhrzeigersinn: G03

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

Programmierung
Werkzeug auf den Startpunkt der Kreisbahn fahren

[ I Koordinaten des Kreismittelpunkts eingeben

{ 3 Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts eingeben

Falls nétig:
Vorschub F

Zusatz-Funktion M
NC-Beispielsédtze
N50 I+25 J+25 *

N60 GO1 G42 X+45 Y+25 F200 M3 *
N70 GO3 X+45 Y+25 *

Vollkreis

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

@ Start- und Endpunkt der Kreisbewegung missen auf der
Kreisbahn liegen.

Eingabe-Toleranz: bis 0,016 mm (iber MP7431 wahlbar,
nicht bei TNC 410)

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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6.4 Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten

Kreisbahn G02/G03/G05 mit festgelegtem
Radius

Das Werkzeug fahrt auf einer Kreisbahn mit dem Radius R.
Drehsinn
Im Uhrzeigersinn: G02

Im Gegen-Uhrzeigersinn: G03

Ohne Drehrichtungs-Angabe: 605. Die TNC fahrt die Kreisbahn mit
der zuletzt programmierten Drehrichtung

Programmierung
3 Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts eingeben

Radius R
Achtung: Das Vorzeichen legt die GroRRe des Kreisbo-
gens fest!

Falls notig:
Vorschub F

Zusatz-Funktion M
Vollkreis
Fir einen Vollkreis programmieren Sie zwei CR-Séatze hintereinander:

Der Endpunkt des ersten Halbkreises ist Startpunkt des zweiten. End-
punkt des zweiten Halbkreises ist Startpunkt des ersten.
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Zentriwinkel CCA und Kreisbogen-Radius R

Startpunkt und Endpunkt auf der Kontur lassen sich durch vier ver-
schiedene Kreisbdgen mit gleichem Radius miteinander verbinden:

Kleinerer Kreisbogen: CCA<180°
Radius hat positives Vorzeichen R>0

GroRerer Kreisbogen: CCA>180°
Radius hat negatives Vorzeichen R<0

Uber den Drehsinn legen Sie fest, ob der Kreisbogen auRen (konvex)
oder nach innen (konkav) gewoélbt ist:

Konvex: Drehsinn G02 (mit Radiuskorrektur G41)
Konkav: Drehsinn G03 (mit Radiuskorrektur G41)

NC-Beispielsdtze

6.4 Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten

@ Der Abstand von Start- und Endpunkt des Kreisdurchmes-
sers darf nicht groRer als der Kreisdurchmesser sein.

Der maximale Radius betragt 99,9999 m.

Winkelachsen A, B und C werden unterstitzt.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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6.4 Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten

Kreisbahn G06 mit tangentialem Anschluss
Das Werkzeugfahrt auf einem Kreisbogen, der tangential an das zuvor
programmierte Konturelement anschlief3t.

Ein Ubergangist , tangential”, wenn am Schnittpunkt der Konturele-
mente kein Knick- oder Eckpunkt entsteht, die Konturelemente also
stetig ineinander Ubergehen.

Das Konturelement, an das der Kreisbogen tangential anschlief3t, pro-
grammieren Sie direkt vor dem G06-Satz. Dazu sind mindestens zwei
Positionier-Satze erforderlich

Programmierung
6 Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts eingeben

Falls notig:
Vorschub F

Zusatz-Funktion M
NC-Beispielséatze

N70 GO1 G41 X+0 Y+25 F300 M3 *
N80 X+25 Y+30 *

N90 GO6 X+45 Y+20 *

G0l Y+0 *

Lfé—' Der G06-Satz und das zuvor programmierte Konturele-
ment sollten beide Koordinaten der Ebene enthalten, in
der der Kreisbogen ausgefiihrt wird!
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lige Koordinaten

5 95

Rohteil-Definition flr grafische Simulation der Bearbeitung

Werkzeug-Definition im Programm

Werkzeug-Aufruf mit Spindelachse und Spindeldrehzahl
Werkzeug freifahren in der Spindelachse mit Eilgang
Werkzeug vorpositionieren

6.4 Bahnbewegungen - recht

Auf Bearbeitungstiefe fahren mit Vorschub F = 1000 mm/min
Kontur an Punkt 1 anfahren, Radiuskorrektur G41 aktivieren
Tangentiales Anfahren

Punkt 2 anfahren

Punkt 3: erste Gerade fur Ecke 3

Fase mit Lange 10 mm programmieren

Punkt 4: zweite Gerade fir Ecke 3, erste Gerade fur Ecke 4
Fase mit Lange 20 mm programmieren

Letzten Konturpunkt 1 anfahren, zweite Gerade flir Ecke 4
Tangentiales Wegfahren

Freifahren in der Bearbeitungsebene, Radiuskorrektur auftheben
Werkzeug freifahren, Programm-Ende
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lige Koordinaten

Rohteil-Definition flr grafische Simulation der Bearbeitung

Werkzeug-Definition im Programm

Werkzeug-Aufruf mit Spindelachse und Spindeldrehzahl
Werkzeug freifahren in der Spindelachse mit Eilgang
Werkzeug vorpositionieren

6.4 Bahnbewegungen - recht

Auf Bearbeitungstiefe fahren mit Vorschub F = 1000 mm/min
Kontur an Punkt 1 anfahren, Radiuskorrektur G41 aktivieren
Tangentiales Anfahren

Punkt 2: erste Gerade fiir Ecke 2

Radius mit R = 10 mm einfligen, Vorschub: 150 mm/min

Punkt 3 anfahren: Startpunkt des Kreises

Punkt 4 anfahren: Endpunkt des Kreises mit G02, Radius 30 mm
Punkt 5 anfahren

Punkt 6 anfahren

Punkt 7 anfahren: Endpunkt des Kreises, Kreisbogen mit tangentia-
lem Anschludd an Punkt 6, TNC berechnet den Radius selbst

—
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N170 GO1 X+5 * Letzten Konturpunkt 1 anfahren

N180 G27 R5 F500 * Kontur verlassen auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss
N190 G40 X-20 Y-20 F1000 * Freifahren in der Bearbeitungsebene, Radiuskorrektur auftheben
N200 GOO Z+250 M2 * Werkzeug freifahren in der Werkzeug-Achse, Programm-Ende

N999999 %CIRCULAR G71 *

6.4 Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten
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lige Koordinaten

6.4 Bahnbewegungen - recht
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Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition

Werkzeug-Aufruf

Werkzeug freifahren

Kreismittelpunkt definieren

Werkzeug vorpositionieren

Auf Bearbeitungstiefe fahren

Kreisstartpunkt anfahren, Radiuskorrektur G41
Tangentiales Anfahren

Kreisendpunkt (=Kreisstartpunkt) anfahren
Tangentiales Wegfahren

Freifahren in der Bearbeitungsebene, Radiuskorrektur aufheben
Werkzeug freifahren in der Werkzeug-Achse, Progralnm-Ende
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6.5 Bahnbewegungen -
Polarkoordinaten

Ubersicht der Bahnfunktionen mit
Polarkoordinaten
Mit Polarkoordinaten legen Sie eine Position tber einen Winkel H und

einen Abstand R zu einem zuvor definierten Pol I, J fest (siehe , Fest-
legen von Pol und Winkel-Bezugsachse”, Seite 40).

Polarkoordinaten setzen Sie vorteilhaft ein bei:

Positionen auf Kreisbdgen
Werkstlck-Zeichnungen mit Winkelangaben, z.B. bei Lochkreisen

Werkzeug-Bewegung Funktion Erforderliche Eingaben

Gerade im Vorschub G10 Polarradius, Polarwinkel des Geraden-Endpunkts
Gerade im Eilgang Gll

Kreisbahn im Uhrzeigersinn G12 Polarwinkel des Kreisendpunkts

Kreisbahn im Gegen-Uhrzeigersinn G13

Kreisbahn entsprechend aktiver Drehrichtung G15 Polarwinkel des Kreisendpunkts

Kreisbahn mit tangentialem Anschluss an vorherge- G16 Polarradius, Polarwinkel des Kreisendpunkts

hendes Konturelement

Polarkoordinaten-Ursprung: Pol |, J

Den Poll, J kénnen Sie an beliebigen Stellen im Bearbeitungs-Pro-
gramm festlegen, bevor Sie Positionen durch Polarkoordinaten ange-
ben. Gehen Sie beim Festlegen des Pols vor, wie beim Programmie-
ren des Kreismittelpunkts.

Programmierung

[I Rechtwinklige Koordinaten flr den Pol eingeben oder
um die zuletzt programmierte Position zu Uberneh-
men: G29 eingeben. Den Pol festlegen, bevor Sie
Polarkoordinaten programmieren. Pol nur in recht-
winkligen Koordinaten programmieren. Der Pol ist
solange wirksam, bis Sie einen neuen Pol festlegen.
NC-Beispielsatze

N120 I+45 J+45 *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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6.5 Bahnbewegungen - Polarkoordinaten

Gerade im Eilgang G10
Gerade mit Vorschub G11F. ..
Das Werkzeug fahrt auf einer Geraden von seiner aktuellen Position

zum Endpunkt der Geraden. Der Startpunkt ist der Endpunkt des vor-
angegangenen Satzes.

Programmierung

1 Polarkoordinaten-Radius R: Abstand des Geraden-
Endpunkts zum Poll, J eingeben

Polarkoordinaten-Winkel H: Winkelposition des Gera-
den-Endpunkts zwischen —-360° und +360°

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

Winkel von der Winkel-Bezugsachse zu R gegen den Uhrzeigersinn:
H >0

Winkel von der Winkel-Bezugsachse zu Rim Uhrzeigersinn: H<0
NC-Beispielsatze

N120 I+45 J+45 *

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

N140 H+60 *

N150 G91 H+60 *

N160 G90 H+180 *

Kreisbahn G12/G13/G15 um Pol |, J

Der Polarkoordinaten-Radius Ristgleichzeitig Radius des Kreisbogens.

Rist durch den Abstand des Startpunkts zum Pol I, J festgelegt. Die

zuletzt programmierte Werkzeug-Position vor dem G12-, G13- oderG15-
Satz ist der Startpunkt der Kreisbahn.

Drehsinn
Im Uhrzeigersinn: G12
Im Gegen-Uhrzeigersinn: G13

Ohne Drehrichtungs-Angabe: 6G15. Die TNC fahrt die Kreisbahn mit
der zuletzt programmierten Drehrichtung

Programmierung

13 Polarkoordinaten-Winkel H: Winkelposition des Kreis-
bahn-Endpunkts zwischen -5400° und +5400°

NC-Beispielséatze
N180 I+25 J+25 *

N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *

140

45
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Kreisbahn G16 mit tangentialem Anschluss

Das Werkzeug fahrt auf einer Kreisbahn, die tangential an ein vorange-
gangenes Konturelement anschlief3t.

Programmierung

16 Polarkoordinaten-Radius R: Abstand des Kreisbahn-
Endpunkts zum Pol I, J

Polarkoordinaten-Winkel H: Winkelposition des Kreis-
bahn-Endpunkts

NC-Beispielsatze

N120 I+40 J+35 *

N130 GO1 G42 X+0 Y+35 F250 M3 *
N140 G11 R+25 H+120 *

N150 G16 R+30 H+30 *

N160 GO1 Y+0 *

@ Der Polist nicht Mittelpunkt des Konturkreises!

Schraubenlinie (Helix)

Eine Schraubenlinie entsteht aus der Uberlagerung einer Kreisbewe-
gung und einer Geradenbewegung senkrecht dazu. Die Kreisbahn pro-
grammieren Sie in einer Hauptebene.

Die Bahnbewegungen fiir die Schraubenlinie kénnen Sie nurin Polar
koordinaten programmieren.

Einsatz
Innen- und Aufengewinde mit grofderen 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 Frasrichtung von unten nach oben gilt:

Anzahl Gange n Gewindegange + GangUberlauf am
Gewindeanfang und -ende

Gesamthohe h Steigung P x Anzahl der Gédnge n

Inkrementaler Anzahl der Gadnge x 360° + Winkel fir

Gesamtwinkel H Gewinde-Anfang + Winkel fir Ganguberlauf

Anfangskoordinate Z Steigung P x (Gewindegéange + Gangtberlauf
am Gewinde-Anfang)

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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6.5 Bahnbewegungen - Polarkoordinaten

Form der Schraubenlinie

Die Tabelle zeigt die Beziehung zwischen Arbeitsrichtung, Drehsinn

und Radiuskorrektur flr bestimmte Bahnformen.

. Arbeits- . Radius-
Innengewinde Hichtung Drehsinn korrektur
rechtsgangig Z+ G13 G4l
linksgangig Z+ G12 G42
rechtsgangig /- G12 G42
linksgangig Z- G13 G41
AuBengewinde
rechtsgangig Z+ G13 G42
linksgangig Z+ G12 G41
rechtsgéngig /- G12 G41
linksgangig Z- G13 G42

Schraubenlinie programmieren

% Geben Sie Drehsinn und den inkrementalen Gesamtwin-
kel G91 H mit gleichem Vorzeichen ein, sonst kann das

Werkzeug in einer falschen Bahn fahren.

Fir den Gesamtwinkel G391 H kdnnen 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 , Programmteil-Wiederholungen”, Seite 320)

@ 12 Polar_koordinaten—Winkel H: Gesamtwinkel inkremen‘—
tal eingeben, den das Werkzeug auf der Schraubenli-

nie fahrt. Nach der Eingabe des Winkels wahlen
Sie die Werkzeug-Achse mit einer Achswahltaste.

Koordinate flr die Hohe der Schraubenlinie inkremen-

tal eingeben

Radiuskorrektur G41/642 gemald Tabelle eingeben

NC-Beispielsétze: Gewinde M6 x 1 mm mit 5 Gangen

N120 I+40 J+25 *
N130 GO1 Z+0 F100 M3 *
N140 G11 G41 R+3 H+270 *

N150 G12 G91 H-1800 Z+5 *

142

25

6 Programmieren: Konturen programmieren @



T
m
v
m
=Z
T
>
=z
_|
z
@)
i
o
_‘
=z
@)
N
N
o
_‘
=z
@)
N
w
o

50— 1

Rohteil-Definition

6.5 Bahnbewegunge'PoIarkoordinaten

Werkzeug-Definition

Werkzeug-Aufruf

Bezugspunkt fir Polarkoordinaten definieren
Werkzeug freifahren

Werkzeug vorpositionieren

Auf Bearbeitungstiefe fahren

Kontur an Punkt 1 anfahren

Kontur an Punkt 1 anfahren

Punkt 2 anfahren

Punkt 3 anfahren

Punkt 4 anfahren

Punkt 5 anfahren

Punkt 6 anfahren

Punkt 1 anfahren

Tangentiales Wegfahren

Freifahren in der Bearbeitungsebene, Radiuskorrektur aufheben
Freifahren in der Spindelachse, Programm-Ende
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M64 x 1,5

50 100

Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition
Werkzeug-Aufruf

Werkzeug freifahren

Werkzeug vorpositionieren

Letzte programmierte Position als Pol Gbernehmen
Auf Bearbeitungstiefe fahren

Ersten Konturpunktanfahren
Anschluss

Helix fahren

Tangentiales Wegfahren

Werkzeug freifahren, Programmm-Ende

Tangentiales Anfahren
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N110 G98 L1 * Beginn der Programmteil-Wiederholung
N120 G13 G91 H+360 Z+1,5 F200 * Steigung direkt als inkrementalen Z-\Wert eingeben
N130 L1,24 * Anzahl der Wiederholungen (Génge)

N999999 %HELIX G71 *

6.5 Bahnbewegungen - Polarkoordinaten
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7.1 Zusatz-Funktionen M und eingeben

71 Zusatz-Funktionen M und
eingeben

Grundlagen

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 Spin-
deldrehung 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.

Sie kdnnen bis zu zwei Zusatz-Funktionen M am Ende eines Positio-
nier-Satzes eingeben.

Gewohnlich geben Sie nur die Nummer der Zusatz-Funktion an. Bei
einigen Zusatz-Funktionen wird der Dialog fortgefihrt, damit Sie Para-
meter 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, dass einige Zusatz-Funktionen zu Beginn eines Positio-
nier-Satzes 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 wie-
der aufgehoben. Einige Zusatz-Funktionen gelten nurin dem Satz, in
dem sie aufgerufen werden.

148
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7.2 Zusatz-Funktionen fir
Programmlauf-Kontrolle,
Spindel und Kihimittel

Ubersicht
M Wirkung Wirkung am Satz- Anfang Ende
MO0 Programmlauf HALT

Spindel HALT

Kahimittel AUS

MO01 Wahlweiser Programmlauf HALT
MO02 Programmlauf HALT
Spindel HALT
KUhImittel aus
Ricksprung zu Satz 1
Loschen der Status-Anzeige (abhén-
gig von Maschinen-Parameter 7300)
MO03 Spindel EIN im Uhrzeigersinn
MO04 Spindel EIN gegen den Uhrzeigersinn
MO05 Spindel HALT
MO06 \Werkzeugwechsel
Spindel HALT
Programmlauf HALT (abhéngig von
Maschinen-Parameter 7440)
M08 Kihimittel EIN
M09 Kihimittel AUS
M13 Spindel EIN im Uhrzeigersinn
Kihimittel EIN
M14  Spindel EIN gegen den Uhrzeigersinn
KthImittel ein
M30 wie M02

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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7.3 Zusatz-Funktionen fiir Koordinatenangaben

73 Zusatz-Funktionen far
Koordinatenangaben

Maschinenbezogene Koordinaten
programmieren: M91/M92

MaRstab-Nullpunkt

Auf dem MaRstab legt eine Referenzmarke die Position des Mal3stab-
Nullpunkts fest.

Maschinen-Nullpunkt
Den Maschinen-Nullpunkt bendtigen Sie, um

Verfahrbereichs-Begrenzungen (Software-Endschalter) zu setzen
maschinenfeste Positionen (z.B. Werkzeugwechsel-Position) anzu-
fahren

einen Werkstlck-Bezugspunkt zu setzen

Der Maschinenhersteller gibt fiir jede Achse den Abstand des Maschi-
nen-Nullpunkts vom Malstab-Nullpunkt in einen Maschinen-Parame-
terein.

Standardverhalten

Koordinaten bezieht die TNC auf den Werkstick-Nullpunkt, siehe
. Bezugspunkt-Setzen (ohne 3D-Tastsystem)”, Seite 24.

Verhalten mit M91 - Maschinen-Nullpunkt

Wenn sich Koordinaten in Positionier-Satzen auf den Maschinen-Null-
punkt beziehen sollen, dann geben Sie in diesen Satzen M91 ein.

Die TNC zeigt die Koordinatenwerte bezogen auf den Maschinen-Null-
punkt an. In der Status-Anzeige schalten Sie die Koordinaten-Anzeige
auf REF, siehe ,Status-Anzeigen”, Seite 10.

Verhalten mit M92 - Maschinen-Bezugspunkt

@ Neben dem Maschinen-Nullpunkt kannder Maschinenher-
steller noch eine weitere maschinenfeste Position
(Maschinen-Bezugspunkt) festlegen.

Der Maschinenhersteller legt fiir 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.

Auchmit M91 oder M92fiihrt die TNC die Radiuskorrektur

korrekt aus. Die Werkzeug-Lange wird jedoch nicht
berlcksichtigt.

150
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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 immerauf den Maschinen-Nullpunkt beziehen
sollen, dann kann das Bezugspunkt-Setzen flr eine oder mehrere Ach-
sen gesperrt werden; (siehe , Allgemeine Anwenderparameter” auf
Seite 424).

Wenn das Bezugspunkt-Setzen fliralle Achsengesperrt ist, dann zeigt
die TNC den Softkey BEZUGSPUNKT SETZEN in der Betriebsart
Manueller Betrieb nicht mehr an.

Das Bild rechts zeigt Koordinatensysteme mit Maschinen- und Werk-
stlck-Nullpunkt.

M91/M92 in der Betriebsart Programm-Test

Um M91/M92-Bewegungen auch grafisch simulieren zu kénnen, mis-
sen Sie die Arbeitsraum-Uberwachung aktivieren und das Rohteil
bezogen auf dengesetzten Bezugspunkt anzeigen lassen, siehe , Roh-
teil im Arbeitsraum darstellen (nicht TNC 410)", Seite 410.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Zuletzt gesetzten Bezugspunkt aktivieren: M104
(nicht TNC 410)

Funktion

Beim Abarbeiten von Paletten-Tabellen Uberschreibt die TNC ggf. den
zuletzt von Ihnen gesetzten Bezugspunkt mit Werten aus der Palet-
ten-Tabelle. Mit der Funktion M 104 aktivieren Sie wieder den zuletzt
von |lhnen gesetzten Bezugspunkt.

Wirkung
M104 wirkt nur in den Programm-Satzen, in denen M 104 program-
miert ist.

M104 wird wirksam am Satz-Ende.

Positionen im ungeschwenkten Koordinaten-
System bei geschwenkter Bearbeitungsebene
anfahren: M130 (nicht TNC 410)

Standardverhalten bei geschwenkter Bearbeitungsebene

Koordinaten in Positionier-Satzen bezieht die TNC auf das
geschwenkte Koordinatensystem.

Verhalten mit M130

Koordinaten in Geraden-Séatzen bezieht die TNC bei aktiver,
geschwenkter Bearbeitungsebene auf das ungeschwenkte Koordina-
tensystem.

Die TNC positioniert dann das (geschwenkte) Werkzeug auf die pro-
grammierte Koordinate des ungeschwenkten Systems.

7.3 Zusatz-Funktionen fiir Koordinatenangaben

Nachfolgende Positionensatze bzw. Bearbeitungszyklen
@ werden wieder im geschwenkten Koordinaten-System

ausgefuhrt, dies kann bei Bearbeitungszyklen mit absolu-

ter Vorpositionierung zu Problemen fiihren.

M130 nur bei geschwenkter Ebene erlaubt.

Wirkung

M130 wirkt nur in Geraden-Satzen ohne Werkzeug-Radiuskorrektur
und in den Programmsaétzen, in denen M 130 programmiert ist.
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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 Programmsétzen mit Radiuskorrektur (6G41/642) fugt die TNC an
AufRenecken automatisch einen Ubergangskreis ein.

Verhalten mit M90

Das Werkzeug wird an eckigen Ubergdngen mit konstanter Bahnge-
schwindigkeit gefuhrt: Die Ecken verschleifen und die Werkstlck-
Oberflache wird glatter. Zusétzlich verringert sich die Bearbeitungs-
zeit. Siehe Bild rechts Mitte.

Anwendungsbeispiel: Flachen aus kurzen Geradenstlcken.

Wirkung
MO0 wirkt nurin dem Programmsatz, in dem M90 programmiert ist.

M90 wird wirksam am Satz-Anfang. Betrieb mit Schleppabstand muss
angewahlt sein.

I% Unabhangig von M90 kann Uber MP7460 ein Grenzwert
festgelegt werden, bis zu dem noch mit konstanter Bahn-
geschwindigkeit verfahren wird (bei Betrieb mit Schlepp-
abstand und Geschwindigkeits-Vorsteuerung, nicht TNC
426, TNC 430).

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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7.4 Zusatz-Funktionen fiir das Bahnverhalten

Definierten Rundungskreis zwischen
Geradenstiicken einfliigen: M112 (TNC 426,
TNC 430)

Kompatibilitat

Aus Kompatibilitdtsgriinden ist die Funktion M112 in der TNC 426,
TNC 430 weiterhin verfligbar. Um die Toleranz beim schnellen Kontur-
frasen festzulegen, empfiehlt HEIDENHAIN jedoch bei diesen TNC's
die Verwendung des Zyklus TOLERANZ, siehe ,TOLERANZ (Zyklus
G62, nicht TNC 410)", Seite 315.

Konturubergange zwischen beliebigen
Konturelementen einfliigen: M112 (TNC 410)

Standardverhalten

Die TNC hélt bei allen Richtungsadnderungen, die gréRer als der vorge-
gebene Grenzwinkel (MP7460) sind, die Maschine kurz an (Genau-
Halt).

Bei Programmsétzen mit Radiuskorrektur (G41/G42) fugt die TNC an
Aulenecken automatisch einen Ubergangskreis ein.

Verhalten mit M112

? Das Verhalten von M 112 kénnen Sie Gber Maschinen-
Parameter anpassen.

Die TNC fugt zwischen beliebigen Konturelementen (korrigierte und
unkorrigierte), die in der Ebene oder im Raum liegen kdnnen, einen
wahlbaren Konturlibergang ein:

Tangentialkreis: MP7415.0 = 0 )
An den Anschlussstellen entsteht durch die Anderung der Krim-
mung ein Beschleunigungs-Sprung

Polynom 3. Ordnung (kubischer Spline): MP7415.0 =1
An den Anschlussstellen entsteht kein Geschwindigkeits-Sprung

Polynom 5. Ordnung: MP7415.0 =2
An den Anschlussstellen entsteht kein Beschleunigungs-Sprung

Polynom 7. Ordnung: MP7415.0 = 3 (Standard-Einstellung)
An den Anschlussstellen entsteht kein Sprung im Ruck

Zulassige Konturabweichung E

Mit dem Toleranzwert T legen Sie fest, wie weit die gefraste Kontur
von der vorgegebenen Kontur abweichen darf. Geben Sie keinen Tole-
ranzwert ein, dann berechnet die TNC den Konturlibergang so, dass
gerade noch mit dem programmierten Bahnvorschub verfahren wird.

Grenzwinkel H

Wenn Sie einen Grenzwinkel Aeingeben, dann glattet die TNC nur die
Konturlibergange, bei denen der Winkel der Richtungséanderung gro-
Rer als der programmierte Grenzwinkel ist. Geben Sie den Grenzwin-
kel = 0 ein, dann fahrt die TNC auch Uber tangential anschlief’ende
Konturelemente mit konstanter Beschleunigung. Eingabebereich: 0°
bis 90°.
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M112 eingeben in einem Positionier-Satz

Wenn Sie in einem Positionier-Satz (beim Dialog Zusatz-Funktion) den
Softkey M112 drlcken, dann fihrt die TNC den Dialog fort und erfragt
die zuldssige Abweichung E und den Grenzwinkel H.

E und H kénnen Sie auch Uber Q-Parameter festlegen, siehe ,,Prinzip
und Funktionstbersicht”, Seite 332.

Wirkung

M 112 wirkt im Betrieb mit Geschwindigkeits-Vorsteuerung und im
Schleppbetrieb.

M112 wird wirksam am Satz-Anfang.
Wirkung aufheben: M113 eingeben
NC-Beispielsatz
N50 GO1 G40 X+123,723 Y+25,491 F800 M112 E0.01 H10 *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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7.4 Zusatz-Funktionen fiir das Bahnverhalten

Konturfilter: M124 (nicht TNC 426, TNC 430)

Standardverhalten

Zur Berechnung eines Konturiiberganges zwischen beliebigen Kontu-
relementen, berlcksichtigt die TNC alle vorhandenen Punkte.

Verhalten mit M124

? Das Verhalten von M 124 konnen Sie Uber Maschinen-
Parameter anpassen.

Die TNC filtert Konturelemente mit kleinen Punktabstanden heraus
und fugt einen Konturlibergang ein.

Form des Konturiibergangs

Angentialkreis: MP7415.0 =0 )

An den Anschlussstellen entsteht durch die Anderung der Kriim-
mung ein Beschleunigungs-Sprung

Polynom 3. Ordnung (kubischer Spline): MP7415.0 =1

An den Anschlussstellen entsteht kein Geschwindigkeits-Sprung
Polynom 5. Ordnung: MP7415.0 =2

An den Anschlussstellen entsteht kein Beschleunigungs-Sprung
Polynom 7. Ordnung: MP7415.0 = 3 (Standard-Einstellung

An den Anschlussstellen entsteht kein Sprung im Ruck

Konturiibergang verschleifen

Konturlibergang nicht verschleifen: MP7415.1 = 0
Konturlibergang so durchflhren, wie mit MP7415.0 festgelegt ist
(Standard-Konturibergang: Polynom 7. Grades)

Konturlibergang verschleifen: MP7415.1 = 1
Konturlibergang so durchfiihren, dass die zwischen den Konturiber-
gdngen noch verbleibende Geradensticke auch verrundet werden

Minimale Lange E eines Konturelements

Mit dem Parameter E legen Sie fest, bis zu welcher Lange die TNC
Konturelemente herausfiltern soll. Wenn Sie mit M112 eine zuldssige
Konturabweichung festgelegt haben, dann wird diese von der TNC
berlcksichtigt. Wenn Sie keine maximale Konturabweichung eingege-
ben haben, dann berechnet die TNC den Konturlibergang so, dass
gerade noch mit dem programmierten Bahnvorschub verfahren wird.
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M124 eingeben

Wenn Sie in einem Positionier-Satz (beim Dialog Zusatz-Funktion) den
Softkey M124 driicken, dann fihrt die TNC den Dialog fur diesen Satz
fort und erfragt den minimalen Punktabstand E.

E kénnen Sie auch Uber Q-Parameter festlegen, siehe , Prinzip und
Funktionslbersicht”, Seite 332.

Wirkung

M 124 wird wirksam am Satzanfang. M124 setzen Sie — wie M112 —
mit M113 zuriick.

NC-Beispielsatz
N50 GO1 G40 X+123,723 Y+25,491 F800 M124 E0.01 *

Kleine Konturstufen bearbeiten: M97

Standardverhalten

Die TNC fugt an der AuBenecke einen Ubergangskreis ein. Bei sehr
kleinen Konturstufen wiirde das Werkzeug dadurch die Kontur
beschadigen.

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.

Programmieren Sie M97 in dem Satz, in dem der Auféeneckpunkt fest-
gelegt ist.

Wirkung
M97 wirkt nur in dem Programmsatz, in dem M97 programmiert ist.

@ Die Konturecke wird mit M97 nur unvollstandig bearbeitet.

Eventuell missen Sie die Konturecke mit einem kleineren
Werkzeug nachbearbeiten.

NC-Beispielsatze
N50 G99 GO1 ... R+20 *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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74 Zusatz-Funktione!ir das Bahnverhalten

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 volistandig 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 Konturan den Ecken offen ist, dann fihrt das zu einer unvoll-
standigen Bearbeitung:

Verhalten mit M98

Mit der Zusatz-Funktion M98 fahrt die TNC das Werkzeug so weit,
dass jeder Konturpunkt tatsdchlich bearbeitet wird:

Wirkung

M98 wirkt nurin den Programmsétzen, in denen M98 programmiert
ist.

M98 wird wirksam am Satz-Ende.

NC-Beispielsatze

Nacheinander Konturpunkte 10, 11 und 12 anfahren:
N100 GO1 G41 X ... Y... F... *

N110 X... G91 Y... M98 *
N120 X+ ... *

Vorschubfaktor fiir Eintauchbewegungen: M103

Standardverhalten

Die TNC fahrt das Werkzeug unabhangig von der Bewegungsrichtung
mit dem zuletzt programmierten Vorschub.

Verhalten mit M103

Die TNC reduziert den Bahnvorschub, wenn das Werkzeug in negati-
ver Richtung der Werkzeugachse fahrt. Der Vorschub beim Eintau-
chen FZMAX wird errechnet aus dem zuletzt programmierten Vor-
schub FPROG und einem Faktor F%:

FZMAX = FPROG x F%

M103 eingeben

Wenn Sie in einem Positionier-Satz M103 eingeben, dann flhrt die
TNC den Dialog fort und erfragt den Faktor F.

Wirkung

M103 wird wirksam am Satz-Anfang.
M 103 aufheben: M103 ohne Faktor erneut programmieren

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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7.4 Zusatz-Funktionen fiir das Bahnverhalten

NC-Beispielsatze
Vorschub beim Eintauchen betragt 20% des Ebenenvorschubs.

N107 GOl G41 X+20 Y+20 F500 M103 F20 *
N180 Y+50 *

N190 G91 z-2,5 *

N200 Y+5 Z-5 *

N210 X+50 *

N220 G90 Z+5 *

Vorschub in Millimeter/Spindel-Umdrehung:
M136 (nicht TNC 410)

Standardverhalten

Die TNC verfahrt das Werkzeug mit dem im Programm festgelegten
Vorschub Fin mm/min.

Verhalten mit M136

Mit M136 verfahrt die TNC das Werkzeug nicht in mm/min sondern
mit dem im Programm festgelegten Vorschub F in Millimeter/Spindel-
Umdrehung. Wenn Sie die Drehzahl tiber den Spindel-Override veran-
dern, passt die TNC den Vorschub automatisch an.

heit der Funktion M136 von pm/U auf mm/U geéandert.
Soltten Sie Programme mit M136 verwenden, die Sie auf
einer alteren TNC-Software erstellt haben, missen Sie
den programmierten Vorschub um den Faktor 1000 kleiner
eingeben.

@ Mit Einflihrung der Software 280 476-xx hat sich die Ein-

Wirkung
M136 wird wirksam am Satz-Anfang.

M136 heben Sie auf, indem Sie M 137 programmieren.
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141
500
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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 M109

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 ausschliefdlich bei einer
Innenbearbeitung konstant. Bei einer AuRenbearbeitung von Kreisbo-
gen wirkt keine Vorschub-Anpassung.

I% 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 zurlck.

Radiuskorrigierte Kontur vorausberechnen
(LOOK AHEAD): M120

Standardverhalten

Wenn der Werkzeug-Radius groRer ist, als eine Konturstufe, die radi-
uskorrigiert zu fahren ist, dann unterbricht die TNC den Programmlauf
und zeigt eine Fehlermeldung. M97 (siehe ,, Kleine Konturstufen bear-
beiten: M97" auf Seite 157): M97" verhindert die Fehlermeldung,
flhrt aber zu einer Freischneidemarkierung und verschiebt zusatzlich
die Ecke.

Bei Hinterschneidungen verletzt die TNC u.U. die Kontur.

Verhalten mit M120

Die TNC Uberprift eine radiuskorrigierte Kontur auf Hinterschneidun-
gen und Uberschneidungen und berechnet die Werkzeugbahn ab dem
aktuellen Satz voraus. Stellen, an denen das Werkzeug die Kontur
beschadigen wirde, bleiben unbearbeitet (im Bild rechts dunkel dar
gestellt). Sie kdnnen M120 auch verwenden, um Digitalisierdaten oder
Daten, die von einem externen Programmier-System erstellt wurden,
mit Werkzeug-Radiuskorrektur zu versehen. Dadurch sind Abweichun-
gen vom theoretischen Werkzeug-Radius kompensierbar.

Die Anzahl der Satze (maximal 99), die die TNC vorausrechnet, legen
Sie mit LA (engl. Look Ahead: schaue voraus) hinterM 120 fest. Je gro-
Ber Sie die Anzahl der Satze wahlen, die die TNC vorausrechnen soll,
desto langsamer wird die Satzverarbeitung.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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7.4 Zusatz-Funktionen fiir das Bahnverhalten

Eingabe

Wenn Sie in einem Positionier-Satz M 120 eingeben, dann fihrt die
TNC den Dialog flr diesen Satz fort und erfragt die Anzahl der voraus-
zuberechnenden Satze LA.

Wirkung
M120 muss in einem NC-Satz stehen, der auch die Radiuskorrektur
G41 oder G42 enthalt. M120 wirkt ab diesem Satz bis Sie

die Radiuskorrektur mit G40 aufheben

M120 LAO programmieren

M120 ohne LA programmieren

mit %... ein anderes Programm aufrufen

M120 wird wirksam am Satz-Anfang.

Einschrankungen

Den Wiedereintritt in eine Kontur nach Extern/Intern Stopp durfen
Sie nur mit der Funktion VORLAUF ZU SATZ N durchfihren

Wenn Sie die Bahnfunktionen G25 und G24 verwenden, dirfen die
Séatze vor und hinter G25 bzw. G24 nur Koordinaten der Bearbei-
tungsebene enthalten
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Handrad-Positionierung wahrend des Pro-
grammlaufs Giberlagern: M118 (nicht TNC 410)

Standardverhalten

Die TNC fahrt das Werkzeug in den Programmlauf-Betriebsarten wie
im Bearbeitungs-Programm festgelegt.

Verhalten mit M118

Mit M 118 kénnen Sie wahrend des Programmlaufs manuelle Korrek-
turen mit dem Handrad durchfiihren. Dazu programmieren Sie M 118
und geben einen achsspezifischen Wert X, Y und Zin mm ein.

M118 eingeben

Wenn Sie in einem Positionier-Satz M118 eingeben, dann fihrt die
TNC denDialog fort und erfragt die achsspezifischen Werte. Benutzen
Sie die orangefarbenen Achstasten oder die ASClI-Tastatur zur Koordi-
naten-Eingabe.

Wirkung
Die Handrad-Positionierung heben Sie auf, indem Sie M118 ohne X, Y
und Z erneut programmieren.

M118 wird wirksam am Satz-Anfang.

NC-Beispielsatze

Wahrend des Programmlaufs soll mit dem Handrad in der Bearbei-
tungsebene X/Y um +£1 mm vom programmierten Wert verfahren wer-
den kénnen:

GOl G41 X+0 Y+38,5 F125 M118 X1 Y1 *

@ M118 wirkt immer im Original-Koordinatensystem, auch
wenn die Funktion Bearbeitungsebene schwenken aktiv
ist!

M118 wirkt auch inder Betriebsart Positionieren mit Hand-
eingabe!

Wenn M118 aktiv ist, steht bei einer Programm-Unterbre-
chung die Funktion MANUELL VERFAHREN nicht zur Ver-
flgung!

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Modale Programminformationen loschen: M 142
(nicht TNC 410)

Standardverhalten
Die TNC setzt modale Programminformationen in folgenden Situatio-
nen zurdck:

Neues Programm wahlen

Zusatzfunktionen M02, M30 oder den Satz N999999 % ... ausfihren
(abh&ngig von Maschinen-Parameter 7300)

Zyklus mit Werten fir das Grundverhalten erneut definieren

Verhalten mit M 142

Alle modalen Programminformationen bis auf die Grunddrehung, 3D-
Rotation und Q-Parameter werden zurlickgesetzt.

Wirkung

M142 wirkt nur in dem Progmmmsatz, in dem M 142 programmiert ist.

M142 wird wirksam am Satz-Anfang.

Grunddrehung lI6schen: M143 (nicht TNC 410)

Standardverhalten

Die Grunddrehung bleibt solange wirksam, bis sie zurlickgesetzt oder
mit einen neuen Wert (berschrieben wird.

Verhalten mit M143

Die TNC léscht eine programmierte Grunddrehung im NC-Programm.

Wirkung

M143 wirkt nur in dem Progmmmsatz, in dem M 143 programmiert ist.

M143 wird wirksam am Satz-Anfang.
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7.5 Zusatz-Funktionen fiir
Drehachsen

Vorschub in mm/min bei Drehachsen A, B, C:
M116 (nicht TNC 410)

Standardverhalten

Die TNC interpretiert den programmierten Vorschub bei einer Dreh-
achse in Grad/min. Der Bahnvorschub ist also abhéngig von der Entfer-
nung des Werkzeug-Mittelpunktes zum Drehachsen-Zentrum.

Je groRer diese Entfernung wird, desto gréRer wird der Bahnvor-
schub.

Vorschub in mm/min bei Drehachsen mit M116

@ Die Maschinengeometrie muss vom Maschinenhersteller
in den Maschinen-Parametern 7510 und folgenden festge-
legt sein.

Die TNC interpretiert den programmierten Vorschub bei einer Dreh-
achse in mm/min. Dabei berechnet die TNC jeweils am SatzAnfang
den Vorschub fir diesen Satz. Der Vorschub bei einer Drehachse
andert sichnicht, wahrend der Satz abgearbeitet wird, auchwenn sich
das Werkzeug auf das Drehachsen-Zentrum zubewegt.

Wirkung

M 116 wirkt in der Bearbeitungsebene
Mit M 117 setzen Sie M 116 zuriick; am Programm-Ende wird M 116
ebenfalls unwirksam.

M116 wird wirksam am Satz-Anfang.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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7.5 Zusatz-Funktionen fir Drehachsen

Drehachsen wegoptimiert fahren: M126

Standardverhalten

Das Standardverhalten der TNC beim Positionieren von Drehachsen,
deren Anzeige auf Werte unter 360° reduziert ist, ist abhdngig vom
Maschinen-Parameter 7682. Dort ist festgelegt, ob die TNC die Diffe-
renz Soll-Position — Ist-Position, oder ob die TNC grundsétzlich immer
(@auch ohne M126) auf kiirzestem Weg die programmierte Position
anfahren soll. Beispiele:

Ist-Position Soll-Position Fahrweg
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Verhalten mit M 126

Mit M126 fahrt die TNC eine Drehachse, deren Anzeige auf Werte
unter 360° reduziert ist, auf kurzem Weg. Beispiele:

Ist-Position Soll-Position Fahrweg

350° 10° +20°

10° 340° -30°
Wirkung

M126 wird wirksam am Satzanfang.
M126 setzen Sie mit M 127 zurlck; am Programm-Ende wird M 126
ebenfalls unwirksam.
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Anzeige der Drehachse auf Wert unter 360°
reduzieren: M94

Standardverhalten

Die TNC fahrt das Werkzeug vom aktuellen Winkelwert auf den pro-
grammierten Winkelwert.

Beispiel:

Aktueller Winkelwert: 538°
Programmierter Winkelwert:  180°
Tatsachlicher Fahrweg: -358°

Verhalten mit M94

Die TNC reduziert am Satzanfang den aktuellen Winkelwert auf einen
Wert unter 360° und fahrt anschlieffend auf den programmierten
Wert. Sind mehrere Drehachsen aktiv, reduziert M94 die Anzeige aller
Drehachsen. Alternativ kdnnen Sie hinter M94 eine Drehachse einge-
ben. Die TNC reduziert dann nur die Anzeige dieser Achse.

NC-Beispielsatze
Anzeigewerte aller aktiven Drehachsen reduzieren:

N50 M94 *

Nur Anzeigewert der C-Achse reduzieren:

N50 M94 C *

Anzeige aller aktiven Drehachsen reduzieren und anschlief3end mit der
C-Achse auf den programmierten Wert fahren:

N50 GOO C+180 M94 *

Wirkung
M94 wirkt nurin dem Programmsatz, in dem M94 programmiert ist.

M94 wird wirksam am Satz-Anfang.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Automatische Korrektur der Maschinen-
geometrie beim Arbeiten mit Schwenkachsen:
M114 (nicht TNC 410)

Die Maschinengeometrie muss vom Maschinenhersteller
% in den Maschinen-Parametern 7510 und folgenden festge-
legt sein.

Standardverhalten

Die TNC fahrt das Werkzeug auf die im Bearbeitungs-Programm fest-
gelegten Positionen. Andert sich im Programm die Position einer
Schwenkachse, so muss der Postprozessor dendaraus entstehenden
Versatz in den Linearachsen berechnen und in einem Positioniersatz
verfahren. Da hier auch die Maschinen-Geometrie eine Rolle spielt,
muss fur jede Maschine das NC-Programm separat berechnet wer-
den.

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 wer-
den.

Wenn Ihre Maschine keine gesteuerten Schwenkachsen besitzt (Kopf
manuell zu schwenken, Kopf wird von der PLC positioniert), kdnnen
Sie hinter M 114 die jeweils glltige Schwenkkopf-Position eingeben
(z.B. M114 B+45, Q-Parameter erlaubt).

Die Werkzeug-Radiuskorrektur muss vom CAD-System bzw. vom
Postprozessor berticksichtigt werden. Eine programmierte Radiuskor-
rektur G41/G42 flihrt zu einer Fehlermeldung.

Wenndie TNCdie Werkzeug-Langenkorrektur vornimmt, dann bezieht
sich der programmierte Vorschub auf die Werkzeugspitze, sonst auf
den Werkzeug-Bezugspunkt.

% Wenn Ihre Maschine einen gesteuerten Schwenkkopfhat,
kénnen Sie den Programmlauf unterbrechen und die Stel-
lung der Schwenkachse verandern (z.B. mit dem Hand-
rad).

Mit der Funktion VORLAUF ZU SATZ N kénnen Sie das
Bearbeitungs-Programm danach an der Unterbrechungs-
stele fortfiihren. Die TNC berlcksichtigt bei aktivem
M114 automatisch die neue Stellung der Schwenkachse.

Um die Stellung der Schwenkachse mit dem Handrad
wahrend des Programmlaufs zu &ndern, benutzen Sie
M 118 in Verbindung mit M128.
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Wirkung

M114 wird wirksam am Satz-Anfang, M115 am SatzEnde. M114
wirkt nicht bei aktiver Werkzeug-Radiuskorrektur.

M114 setzen Sie mit M115 zuriick. Am Programm-Ende wird M 114
ebenfalls unwirksam.

Position der Werkzeugspitze beim Positionieren
von Schwenkachsen beibehalten (TCPM*): M128
(nicht TNC 410)

Die Maschinengeometrie muss vom Maschinenhersteller
in den Maschinen-Parametern 7510 und folgenden festge-
legt sein.

Standardverhalten

Die TNC fahrt das Werkzeug auf die im Bearbeitungs-Programm fest-
gelegten Positionen. Andert sich im Programm die Position einer
Schwenkachse, so muss der daraus entstehende Versatz in den
Linearachsen berechnet und in einem Positioniersatz verfahren wer-
den (siehe Bild bei M114).

Verhalten mit M128

Andert sich im Programm die Position einer gesteuerten Schwenk-
achse, dann bleibt wahrend des Schwenkvorganges die Position der
Werkzeugspitze gegentber dem Werkstlck unverdndert.

Verwenden Sie M128 in Verbindung mit M118, wenn Sie wéahrend
des Programmlaufs die Stellung der Schwenkachse mit dem Handrad
verandern wollen. Die Uberlagerung einer Handrad-Positionierung
erfolgt bei aktivem M 128 im maschinenfesten Koordinatensystem.

Bei Schwenkachsen mit Hirth-Verzahnung: Stellung der

@5 Schwenkachse nur verdndern, nachdem Sie das Werk-
zeug freigefahren haben. Ansonsten kénnen durch das
Herausfahren aus der Verzahnung Konturverletzungen
entstehen.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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7.5 Zusatz-Funktionen fir Drehachsen

Hinter M128 kénnen Sie noch einen Vorschub eingeben, mit dem die
TNC die Ausgleichsbewegungen in den Linearachsen ausfihrt. Wenn
Sie keinen Vorschub eingeben, oder einen der groferistals im
Maschinen-Parameter 7471 festgelegt ist, wirkt der Vorschub aus
Maschinen-Parameter 7471.

% Vor Positionierungen mit M91 oder M92 und vor einem T-
Satz: M128 rlicksetzen.

Um Kontur-Verletzungen zu vermeiden dirfen Sie mit
M128 nur Radiusfraser verwenden.

Die Werkzeug-Lange muss sich aufdas Kugelzentrumdes
Radiusfrésers beziehen.

Die TNC schwenkt die aktive Werkzeug-Radiuskorrektur
nichtmit. Dadurch entsteht ein Fehler, der von der Winkel-
stelung der Drehachse abhéangt.

Wenn M 128 aktiv ist, zeigt die TNC in der Status-Anzeige
das Symbol @_ an.

M128 bei Schwenktischen

Wenn Sie bei aktivem M128 eine Schwenktisch-Bewegung program-
mieren, dann dreht die TNC das Koordinaten-System entsprechend
mit. Drehen Sie z.B. die C-Achse um 90° (durch positionieren oder
durch Nullpunkt-Verschiebung) und programmieren anschlieRendeine
Bewegung in der X-Achse, dann flhrt die TNC die Bewegung in der
Maschinenachse Y aus.

Auch den gesetzten Bezugspunkt, der sichdurch die Rundtisch-Bewe-
gung verlagert, transformiert die TNC.

M128 bei dreidimensionaler Werkzeug-Korrektur

Wenn Sie bei aktivem M128 und aktiver Radiuskorrektur G41/G42
eine dreidimensionale Werkzeug-Korrektur durchflihren, positioniert
die TNC bei bestimmten Maschinengeometrien die Drehachsen auto-
matisch (Peripheral-Milling, siehe , Peripheral Milling: 3D-Radiuskor-
rektur mit Werkzeug-Orientierung”, Seite 115).

Wirkung

M128 wird wirksam am Satz-Anfang, M 129 am Satz-Ende. M128
wirkt auch in den manuellen Betriebsarten und bleibt nach einem
Betriebsartenwechsel aktiv. Der Vorschub flr die Ausgleichsbewe-
gung bleibt so lange wirksam, bis Sie einen neuen programmieren
oder M128 mit M129 rlicksetzen.

M128 setzen Sie mit M 129 zurick. Wenn Sie in einer Programmlauf-
Betriebsart ein neues Programm wahlen, setzt die TNC M128 eben-
falls zurtick.

NC-Beispielséatze

Ausgleichsbewegungen mit einem Vorschub von 1000 mm/min
durchfihren:

G01 G41 X+0 Y+38,5 F125 M128 F1000 *
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Genauhalt an Ecken mit nicht tangentialen
Ubergangen: M134 (nicht TNC 410)

Standardverhalten

Die TNC verféhrt das Werkzeug bei Positionierungen mit Drehachsen
so, dass an nicht tangentialen Konturtibergédngen ein Ubergangsele-
ment eingeflgt wird. Der Konturlibergang ist abhangig von der
Beschleunigung, dem Ruck und der festgelegten Toleranz der Kontur-
abweichung.

@ Das Standardverhalten der TNC kénnen Sie mit dem
Maschinen-Parametern 7440 so andern, das mit Anwahl
eines Programmes M 134 automatisch aktiv wird, siehe
.Allgemeine Anwenderparameter”, Seite 424.

Verhalten mit M134

Die TNC verfahrt das Werkzeug bei Positionierungen mit Drehachsen
so, dass an nicht tangentialen Konturiibergadngen ein Genauhalt ausge-
fahrt wird.

Wirkung

M134 wird wirksam am Satz-Anfang, M135 am SatzEnde.

M 134 setzen Sie mit M135 zuriick. Wenn Sie in einer Programmlauf-

Betriebsart ein neues Programm wahlen, setzt die TNC M134 eben-
falls zurtick.

Auswahl von Schwenkachsen: M138
(nicht TNC 410)

Standardverhalten

Die TNC bericksichtigt bei den Funktionen M114, M128 und Bearbei-
tungsebene schwenken die Drehachsen, die von |hrem Maschinen-
Hersteller in Maschinen-Parametern festgelegt sind.

Verhalten mit M138

Die TNC bericksichtigt bei den oben aufgefihrten Funktionen nur die
Schwenkachsen, die Sie mit M138 definiert haben.

Wirkung
M 138 wird wirksam am Satz-Anfang.

M 138 setzen Sie zurick, indem Sie M138 ohne Angabe von Schwenk-
achsen erneut programmieren.

NC-Beispielsédtze

FUr die oben aufgeflihrten Funktionen nur die Schwenkachse C
berlcksichtigen:

GO0 G40 Z+100 M138 C *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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7.5 Zusatz-Funktionen fir Drehachsen

Beriicksichtigung der Maschinen-Kinematik in
IST/SOLL-Positionen am Satzende: M144
(nicht TNC 410)

Standardverhalten

Die TNC fahrt das Werkzeug auf die im Bearbeitungs-Programm fest-
gelegten Positionen. Andert sich im Programm die Position einer
Schwenkachse, so muss der daraus entstehende Versatzin den
Linearachsen berechnet und in einem Positioniersatz verfahren wer-
den.

Verhalten mit M 144

Die TNC berticksichtigt eine Anderung der Maschinen-Kinematik in
der Positionsanzeige, wie sie z.B. durch Einwechseln einer Vorsatz-
spindel entsteht. Andert sich die Position einer gesteuerten Schwenk-
achse, dann wird wahrend des Schwenkvorganges auch die Position
der Werkzeugspitze gegeniber dem Werkstlck verandert. Der ent-
standene Versatz wird in der Positionsanzeige verrechnet.

@ Positionierungen mit M91/M92 sind bei aktivem M 144
erlaubt.

Die Positionsanzeige in den Betriebsarten SATZFOLGE
und EINZELSATZ andert sich erst, nachdem die Schwenk-
achsen ihre Endposition erreicht haben.

Wirkung

M144 wird wirksam am Satz-Anfang. M 144 wirkt nicht in Verbindung
mit M 114, M128 oder Bearbeitungsebene Schwenken.

M144 heben Sie auf, indem Sie M 145 programmieren.

% Die Maschinengeometrie muss vom Maschinenhersteller
in den Maschinen-Parametern 7502 und folgenden festge-
legt sein. Der Maschinenhersteller legt die Wirkungs-
weise in den Automatik-Betriebsarten und manuellen
Betriebsarten fest. Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch.
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7.6 Zusatz-Funktionen fiir Laser-
Schneidmaschinen (nicht
TNC 410)

Prinzip

Zum Steuern der Laserleistung gibt die TNC Uber den S-Analog-Aus-
gang Spannungswerte aus. Mit den M-Funktionen M200 bis M204
kénnen Sie wahrend des Programmlaufs die Laserleistung beeinflus-
sen.

Zusatz-Funktionen fiir Laser-Schneidmaschinen eingeben

Wenn Sie in einem Positionier-Satz eine M-Funktion fir Laser-
Schneidmaschinen eingeben, dann flhrt die TNC den Dialog fort und
erfragt die jeweiligen Parameter der Zusatz-Funktion.

Alle Zusatz-Funktionen fir Laser-Schneidmaschinen werden wirksam
am Satz-Anfang.

Programmierte Spannung direkt ausgeben:
M200

Verhalten mit 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

Verhalten mit M201

M201 gibt die Spannung abhdngig vom zurlickgelegten Weg aus. Die
TNC erhoht oder verringert die aktuelle Spannung linear auf den pro-
grammierten Wert V.

Eingabebereich: 0 bis 9.999 V

Wirkung

M201 wirkt solange, bis tber M200, M201, M202, M203 oder M204
eine neue Spannung ausgegeben wird.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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7.6 Zusatz-Funktionen flir Laser-Schneidmaschinen (nicht TNC 410)

Spannung als Funktion der Geschwindigkeit:
M202

Verhalten mit M202

Die TNC gibt die Spannung als Funktion der Geschwindigkeit aus. Der
Maschinenhersteller legt in Maschinen-Parametern bis zu drei Kennli-
nien FNR. fest, in denen Vorschub-Geschwindigkeiten Spannungen
zugeordnet werden. Mit M202 wahlen Sie die Kennlinie FNR., aus der
die TNC die auszugebende Spannung ermittelt.

Eingabebereich: 1 bis 3

Wirkung

M202 wirkt solange, bis tber M200, M201, M202, M203 oder M204
eine neue Spannung ausgegeben wird.

Spannung als Funktion der Zeit ausgeben
(zeitabhangige Rampe): M203

Verhalten mit M203

Die TNC gibt die Spannung V als Funktion der Zeit TIME aus. Die TNC
erhoht oder verringert die aktuelle Spannung linear in einer program-
mierten Zeit TIME auf den programmierten Spannungs-Wert V.

Eingabebereich
Spannung V: 0 bis 9.999 Volt
Zeit TIME:  0bis 1.999 Sekunden

Wirkung

M203 wirkt solange, bis Gber M200, M201, M202, M203 oder M204
eine neue Spannung ausgegeben wird.

Spannung als Funktion der Zeit ausgeben
(zeitabhangiger Puls): M204

Verhalten mit M204

Die TNC gibt eine programmierte Spannung als Puls mit einer pro-
grammierten 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 Mit Zyklen arbeiten

8.1 Mit Zyklen arbeiten

Haufigwiederkehrende Bearbeitungen, die mehrere
Bearbeitungsschritte umfassen, sind in der TNC als
Zyklen gespeichert. Auch Koordinaten-Umrechnun-
gen und einige Sonderfunktionen stehen als Zyklen
zur Verfligung (siehe Tabelle néchste Seite).

Bearbeitungs-Zyklen mit Nummern ab 200 verwen-
den Q-Parameter als Ubergabeparameter. Parame-
ter mit gleicher Funktion, die die TNC in verschiede-
nen Zyklen bendtigt, haben immer dieselbe
Nummer: z.B. Q200 ist immer der Sicherheits-
Abstand, Q202 immer die Zustell-Tiefe usw.

Zyklus definieren liber Softkeys

cycL Die Softkey—LeiSte Zeigt die ver- [premre e Programm—E%nspe’i}chern/Editieren ProgrammTEinspeiche;n/Edilieren
schiedenen ZyklusGruppen T
- Zyklus-Gruppe wéhlen, z.B. Bohrzy-  |wexsrs. % o aroe joe
GEWINDE klen N160 G207 0200-2 0201=-18 E ‘BB o) $SICHERHEITS-ABST. | 921 1 0204
0235-+1.8 0203=+0 020450 + ¥ 0204 o; STIEFE [ j0200]
g Zyklus wahlen, z.8. BOHREN. Die ' Y\ w2907
%5, TNC eréffnet einen Dialog und I |y g o e |
erfragt alle Eingabewerte; gleich- s X +150.338
zeitig blendet die TNC in der rech- yoLaEsse [T
. . - . . . F e
ten Bildschirmhalfte eine Grafik ein, s M5/9
in der der einzugebende Parameter | 1 ] | 1] 0T T T s | [

hell hinterlegt ist

Geben Sie alle von der TNC gefor-
derten Parameter ein und schlie-
Ren Sie jede Eingabe mit der Taste
ENT ab

Die TNC beendet den Dialog, nach-
dem Sie alle erforderlichen Daten
eingegeben haben

NC-Beispielsatz

N10 G200 Q200=2 Q201=-20 Q206=150 Q202=5
Q210=0 Q203=+0 Q204=50 Q211=0 *
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Zyklus-Gruppe

Softkey

Zyklen zum Tiefbohren, Reiben, Ausdrehen, Senken,
Gewindebohren, Gewindeschneiden und Gewindefra-
sen

BOHREN/
GELITNOE

Zyklen zum Frasen von Taschen, Zapfen und Nuten

TRSCHEN -~
ZAPFEN~
NUTEN

Zyklen zur Herstellung von Punktemustern, z.B. Loch-
kreis oder Lochflache

PUNKTE-
MUSTER

SL-Zyklen (Subcontur-List), mit denen aufwendigere
Konturen konturparallel bearbeitet werden, die sich

aus mehreren Uberlagerten Teilkonturen zusammen-
setzen, Zylindermantel-Interpolation (nicht TNC 410)

SL-
ZY¥KLEN

Zyklen zum Abzeilen ebener oder in sich verwundener
Flachen

ABZEILEN

Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung, mit denen belie-
bige Konturen verschoben, gedreht, gespiegelt, ver-
groRert und verkleinert werden

KOORD. -
UMRECHM.

Sonder-Zyklen Verweilzeit, Programm-Aufruf, Spindel-
Orientierung, Toleranz (nicht TNC 410)

SONDER-
ZVKLEN

=y

Wenn Sie bei Bearbeitungszyklen mit Nummern gréRer
200 indirekte Parameter-Zuweisungen (z.B. D00 Q210 =
Q1) verwenden, wird eine Anderung des zugewiesenen
Parameters (z.B. Q1) nach der Zyklus-Definition nicht wirk-
sam. Definieren Sie in solchen Fallenden Zyklusparameter
(z.B. D00 Q210 = 5) direkt.

Um die Bearbeitungszyklen G83 bis G86, G74 bis G78 und
Gb6 bis G569 auch auf dlteren TNC-Bahnsteuerungen abar-
beiten zu konnen, missen Sie beim Sicherheits-Abstand
und bei der Zustell-Tiefe zusétzlich ein negatives Vorzei-
chen programmieren.

Zyklus aufrufen

=y

Voraussetzungen
Vor einem Zyklus-Aufruf programmieren Sie in jedem Fall:

G30/G31 zur grafischen Darstellung (nur flr Testgrafik
erforderlich)
Werkzeug-Aufruf
Drehsinn der Spindel (Zusatz-Funktion M3/M4)
Zyklus-Definition
Beachten Sie weitere Voraussetzungen, die bei den nach-
folgenden Zyklusbeschreibungen aufgefiihrt sind.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.1 Mit Zyklen arbeiten

N

Folgende Zyklen wirken ab ihrer Definition im Bearbeitungs-Pro-
gramm. Diese Zyklen kénnen und durfen Sie nicht aufrufen:

die Zyklen G220 Punktemuster auf Kreis und G221 Punktemuster
auf Linien

den SL-Zyklus G14 KONTUR

den SL-Zyklus G20 KONTUR-DATEN (nicht TNC 410)
Zyklus G62 TOLERANZ (nicht TNC 410)

Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung

den Zyklus G04 VERWEILZEIT

Alle Ubrigen Zyklen rufen Sie auf, wie nachfolgend beschrieben:

Soll die TNC denZyklus nach dem zuletzt programmierten Satz ein-
mal ausflihren, programmieren Sie den Zyklus-Aufruf mit der
Zusatz-Funktion M99 oder mit G79.

Soll die TNC den Zyklus nach jedem Positionier-Satz automatisch
ausflhren, programmieren Sie den Zyklus-Aufruf mit M89 (abhan-
gig von Maschinen-Parameter 7440).

Nur TNC 410: Soll die TNC den Zyklus auf allen Positionen abarbei-
ten, die in einer Punkte-Tabelle definiert sind, dann verwenden Sie
die Funktion G79 PAT (siehe , Punkte-Tabellen” auf Seite 180).

Um die Wirkung von M89 aufzuheben, programmieren Sie

M99 oder
G79 oder
einen neuen Zyklus
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Arbeiten mit Zusatzachsen U/V/W

Die TNC fuhrt Zustellbewegungen in der Achse aus, die Sie im TOOL
CALL-Satz als Spindelachse definiert haben. Bewegungen in der Bear-
beitungsebene fihrt die TNC grundsétzlich nur in den Hauptachsen X,
Y oder Z aus. Ausnahmen:

Wenn Sie im Zyklus G74 NUTENFRAESEN und im Zyklus G75/G76
TASCHENFRAESEN fir die Seitenldngen direkt Zusatzachsen pro-
grammieren

Wenn Sie bei SL-Zyklen Zusatzachsen im Kontur-Unterprogramm
programmieren

8.1 Mit Zyklen arbeiten

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 179 @



8.2 Punkte-Tabellen

8.2 Punkte-Tabellen

Anwendung

Wenn Sie einen Zyklus, bzw. mehrere Zyklen hintereinander, auf
einem unregelmaRigen Punktemuster abarbeiten wollen, dann erstel-
len Sie Punkte-Tabellen.

Wenn Sie Bohrzyklen verwenden, entsprechen die Koordinaten der
Bearbeitungsebene in der Punkte-Tabelle den Koordinaten der Boh-
rungs-Mittelpunkte. Setzen Sie Fraszyklen ein, entsprechen die Koor-
dinaten der Bearbeitungsebene in der Punkte-Tabelle den Startpunkt-
Koordinaten des jeweiligen Zyklus (z.B. Mittelpunkts-Koordinaten
einer Kreistasche). Koordinaten in der Spindelachse entsprechen der
Koordinate der Werkstlck-Oberflache.

Punkte-Tabelle eingeben

Betriebsart Programm-Einspeichern/Edi tieren wahlen:

Datei-Verwaltung aufrufen: Taste PGM MGT drlicken
MGT

DATEI - NAME?

Name und Datei-Typ der Punkte-Tabelle eingeben,

NEU.PNT mit Taste ENT bestatigen
ENT
MM MaReinheit wahlen: Softkey MM oder INCH driicken.
Die TNC wechselt ins Programm-Fenster und stellt
eine leere Punkte-Tabelle dar
— Mit Softkey ZEILE EINFUGEN neue Zeile einfligen
EINFUGEN und die Koordinaten des gewlnschten Bearbeitungs-

ortes eingeben

Vorgang wiederholen, bis alle gewinschten Koordinaten eingegeben
sind

@ Mit den Softkeys X AUS/EIN, Y AUS/EIN, Z AUS/EIN
(zweite Softkey-Leiste) legen Sie fest, welche Koordinaten
Sie in die Punkte-Tabelle eingeben kénnen.
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Punkte-Tabelle im Programm wahlen

In der Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren das Programm
wahlen, fur das die Punkte-Tabelle aktiviert werden soll:

PGM
CALL

PUNKTE
TRBELLE

Funktion zur Auswah! der Punkte-Tabelle aufrufen:

Taste PGM CALL dricken

Softkey PUNKTE-TABELLE driicken

Name der Punkte-Tabelle eingeben, mit Taste END bestatigen.

NC-Beispielsatz

N72

"NAMEN" *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.2 Punkte-Tabellen

Zyklus in Verbindung mit Punkte-Tabellen
aufrufen

Lfé—, Die TNC arbeitet mit G79 PAT die Punkte-Tabelle ab, die Sie
zuletzt definiert haben (auch wenn Sie die Punkte-Tabelle
in einem mit % verschachtelten Programm definiert
haben).

Die TNC verwendet die Koordinate in der Spindelachse
beim Zyklus-Aufruf als sichere Hohe.

Soll die TNC den zuletzt definierten Bearbeitungszyklus an den Punk-
ten aufrufen, die in einer Punkte-Tabelle definiert sind, programmieren
Sie den Zyklus-Aufruf mit G79 PAT:

Zyklus-Aufruf programmieren: Taste CYCL CALL drU-
CALL cken

Punkte-Tabelle rufen: Softkey CYCL CALL PAT dru-
cken

Vorschub eingeben, mit dem die TNC zwischen den
Punkten verfahren soll (keine Eingabe: Verfahren mit
zuletzt programmiertem Vorschub)

Bei Bedarf Zusatz-Funktion M eingeben, mit Taste
END bestatigen

Die TNC zieht das Werkzeug zwischen den Startpunkten zurick auf
die sichere Hohe (sichere Hohe = Spindelachsen-Koordinate beim
Zyklus-Aufruf). Um diese Arbeitsweise auch bei den Zyklen mit Num-
mern 200 und gréRer einsetzen zu kénnen, missen Sie den 2. Sicher-
heits-Abstand (Q204) mit O definieren.

Wenn Sie beim Vorpositionieren in der Spindelachse mit reduziertem
Vorschub fahren wollen, verwenden Sie die Zusatz-Funktion M103
(siehe , Vorschubfaktor flr Eintauchbewegungen: M103" auf Seite
159).

Wirkungsweise der Punkte-Tabellen mit Zyklen G83, G84 und
G74 bis G78

Die TNC interpretiert die Punkte der Bearbeitungsebene als Koordina-
ten des Bohrungs-Mittelpunktes. Die Koordinate der Spindel-Achse
legt die Oberkante des Werkstlicks fest, so dass die TNC automatisch
vorpositionieren kann (Reihenfolge: Bearbeitungsebene, dann Spin-
delachse).

Wirkungsweise der Punkte-Tabellen mit SL-Zyklen und Zyklus
G39

Die TNC interpretiert die Punkte als zusatzliche Nullpunkt-Verschie-
bung.

Wirkungsweise der Punkte-Tabellen mit Zyklen G200 bis G204

Die TNC interpretiert die Punkte der Bearbeitungsebene als Koordina-
ten des Bohrungs-Mittelpunktes. Wenn Sie die in der Punkte-Tabelle
definierte Koordinate in der Spindel-Achse als Startpunkt-Koordinate
nutzen wollen, missen Sie die Werkstlck-Oberkante (Q203) mit 0
definieren.
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Wirkungsweise der Punkte-Tabellen mit Zyklen 210 bis 215

Die TNC interpretiert die Punkte als zusétzliche Nullpunkt-Verschie-
bung. Wenn Sie die in der Punkte-Tabelle definierten Punkte als Start-
punkt-Koordinaten nutzen wollen, missen Sie die Startpunkte und die
Werkstlck-Oberkante (Q203) im jeweiligen Fraszyklus mit O program-
mieren.

8.2 Punkte-Tabellen
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

8.3 Zyklen zum Bohren,
Gewindebohren und
Gewindefrasen

Ubersicht

Die TNC stellt insgesamt 9 (bzw. 19) Zyklen fir die verschiedensten
Bohrbearbeitungen zur Verfligung:

Zyklus Softkey
G83 TIEFBOHREN 8
Ohne automatische Vorpositionierung
G200 BOHREN =g
Mit automatischer Vorpositionierung, 2. Sicherheits- %2
Abstand

G201 REIBEN 21 g
Mit automatischer Vorpositionierung, 2. Sicherheits- A
Abstand

G202 AUSDREHEN 202
Mit automatischer Vorpositionierung, 2. Sicherheits- 2l
Abstand

G203 UNIVERSAL-BOHREN w3y
Mit automatischer Vorpositionierung, 2. Sicherheits-
Abstand, Spanbruch, Degression

G204 RUECKWAERTS-SENKEN i
Mit automatischer Vorpositionierung, 2. Sicherheits- 7
Abstand

G205 UNIVERSAL-TIEFBOHREN 2050
(nicht TNC 410) A5

Mit automatischer Vorpositionierung, 2. Sicherheits-
Abstand, Spanbruch, Vorhalteabstand

G208 BOHRFRAESEN 208 ]
(nicht TNC 410) 0=

Mit automatischer Vorpositionierung, 2. Sicherheits-
Abstand
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Zyklus

G84 GEWINDEBOHREN
Mit Ausgleichsfutter

G85 GEWINDEBOHREN GS
Ohne Ausgleichsfutter

G86 GEWINDESCHNEIDEN
(nicht TNC 410)

G206 GEWINDEBOHREN NEU

(nicht TNC 410)

Mit Ausgleichsfutter, mit automatischer Vorpositionie-
rung, 2. Sicherheits-Abstand

G207 GEWINDEBOHREN GS NEU

(nicht TNC 410)

Ohne Ausgleichsfutter, mit automatischer Vorpositio-
nierung, 2. Sicherheits-Abstand

G209 GEWINDEBOHREN SPANBRUCH

(nicht TNC 410)

Ohne Ausgleichsfutter, mit automatischer Vorpositio-
nierung, 2. Sicherheits-Abstand; Spanbruch

20843 RT
A7

G262 GEWINDEFRAESEN

(nicht TNC 410)

Zyklus zum Frasen eines Gewindes ins vorgebohrte
Material

G263 SENKGEWINDEFRAESEN

(nicht TNC 410)

Zyklus zum Frasen eines Gewindes ins vorgebohrte
Material mit Herstellung einer Senkfase

G264 BOHRGEWINDEFRAESEN

(nicht TNC 410)

Zyklus zum Bohren ins volle Material und anschlieRen-
dem Frasen des Gewindes mit einem Werkzeug

G265 HELIX-BOHRGEWINDEFRAESEN % &
(nicht TNC 410) 22
Zyklus zum Frésen des Gewindes ins volle Material

G267 AUSSENGEWINDE FRAESEN % 5
(nicht TNC 410) 12N

Zyklus zum Frasen eines Aussengewindes mit Her-
stellung einer Senkfase

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

TIEFBOHREN (Zyklus G83)

1

2

Das Werkzeug bohrt mit dem eingegebenen Vorschub F von der
aktuellen Position bis zur ersten Zustell-Tiefe

Danach fahrt die TNC das Werkzeug im Eilgang zurtick und wieder
bis zur ersten Zustell-Tiefe, verringert um den Vorhalte-Abstand t.

Die Steuerung ermittelt den Vorhalte-Abstand selbsttatig:
Bohrtiefe bis 30 mm: t =0,6 mm
Bohrtiefe Uber 30 mm: t = Bohrtiefe/50
maximaler Vorhalte-Abstand: 7 mm
Anschliefend bohrt das Werkzeug mit dem eingegebenen Vor-
schub F um eine weitere Zustell-Tiefe
Die TNC wiederholt diesen Ablauf (1 bis 4), bis die eingegebene
Bohrtiefe erreicht ist
Am Bohrungsgrund zieht die TNC das Werkzeug, nach der Verweil-
zeit zum Freischneiden, mit Eilgang zur Startposition zuriick

Lfé—' Beachten Sie vor dem Programmieren

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
Bearmeitungsebene mit Radiuskorrektur G40 programmie-
ren.

Positionier-Satz auf den Startpunkt in der Spindelachse
(Sicherheits-Abstand tUber Werkstlick-Oberflache) pro-
grammieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0 programmie-
ren, dann flhrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Sicherheits-Abstand 1 (inkremental): Abstand Werk-

i zeugspitze (Startposition) — Werkstiick-Oberfldche

Bohrtiefe 2 (inkremental): Abstand Werkstlick-Ober-
flache — Bohrungsgrund (Spitze des Bohrkegels)

Zustel1-Tiefe 2 (inkremental): Mal3, um welches das
Werkzeug jeweils zugestellt wird. Die Bohrtiefe muss
kein Vielfaches der Zustell-Tiefe sein. Die TNC fahrtin
einem Arbeitsgang auf die Bohrtiefe wenn:

Zustell-Tiefe und Tiefe gleich sind
die Zustell-Tiefe grof3er als die Bohrtiefe ist

Verweilzeit in Sekunden: Zeit, in der das Werkzeug
am Bohrungsgrund verweilt, um freizuschneiden

Vorschub F: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs
beim Bohren in mm/min
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Beispiel: NC-Satz

N10 G83 P01 2 P02 -20 PO3 -8 P04 0
P05 500 *
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BOHREN (Zyklus G200)

1

2

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang
auf den Sicherheits-Abstand Uber der Werkstiick-Oberflache

Das Werkzeug bohrt mit dem programmierten Vorschub F bis zur
ersten Zustell-Tiefe

Die TNC fahrt das Werkzeug mit Eilgang auf den Sicherheits-
Abstand zurlick, verweilt dort - falls eingegeben - und fahrt
anschlieRend wieder mit Eilgang bis auf Sicherheits-Abstand Gber
die erste Zustell-Tiefe

Anschlief3end bohrt das Werkzeug mit eingegebenem Vorschub F
um eine weitere Zustell-Tiefe

Die TNC wiederholt diesen Ablauf (2 bis 4), bis die eingegebene
Bohrtiefe erreicht ist

Vom Bohrungsgrund fahrt das Werkzeug mit Eilgang auf Sicher-

heits-Abstand oder — falls eingegeben — auf den
2. Sicherheits-Abstand

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur G40
programmieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0 programmie-
ren, dann fihrt die TNC den Zyklus nicht aus.

M
5
g\

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
Werkzeugspitze — Werkstlick-Oberflache; Wert posi-

tiv eingeben

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werksttck-Ober-
flaiche — Bohrungsgrund (Spitze des Bohrkegels)

Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahrgeschwin-
digkeit des Werkzeugs beim Bohren in mm/min

Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Mal3, um welches
das Werkzeug jeweils zugestellt wird. Die Tiefe muss
kein Vielfaches derZustell-Tiefe sein. Die TNC fahrt in
einem Arbeitsgang auf die Tiefe wenn:

Zustell-Tiefe und Tiefe gleich sind
die Zustell-Tiefe grofer als die Tiefe ist

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Beispiel: NC-Satz
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N70 G200 Q200=2 Q201=-20 Q206=150
Q202=5 Q210=0 Q203=+0 Q204=50

Q211=0 *

8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

Verweilzeit oben Q210: Zeit in Sekunden, die das
Werkzeug auf dem Sicherheits-Abstand verweilt,
nachdem es die TNC zum Entspanen aus der Boh-
rung herausgefahren hat

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut): Koordi-
nate Werkstlck-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi-
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann

Nicht TNC 410:

Verweilzeit unten Q211: Zeitin Sekunden, die das
Werkzeug am Bohrungsgrund verweilt

REIBEN (Zyklus G201)

1 Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang
auf den eingegebenen Sicherheits-Abstand Uber der Werkstlck-
Oberflache

2 DasWerkzeug reibt mitdem eingegebenen Vorschub Fbis zur pro-

grammierten Tiefe

3 Am Bohrungsgrund verweilt das Werkzeug, falls eingegeben
4 Anschlief3end fahrt die TNC das Werkzeug im Vorschub F zurtick

auf den Sicherheits-Abstand und von dort — falls eingegeben — mit
Eilgang auf den 2. Sicherheits-Abstand

% Beachten Sie vor dem Programmieren

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur G40 programmie-
ren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0 programmie-
ren, dann flhrt die TNC den Zyklus nicht aus.
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2 Sicherhei ts-Abstand Q200 (inkremental): Abstand Beispiel: NC-Satz
Z07; Werkzeugspitze — Werkstlck-Oberflache

] ) N80 G201 Q200=2 Q201=-20 Q206=150
Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstlck-Ober- 0211=0.25 Q208=30000 Q203=+0 Q204=50 *
flache — Bohrungsgrund

Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahrgeschwin-
digkeit des Werkzeugs beim Reiben in mm/min

Verweilzeit unten Q211: Zeit in Sekunden, die das
Werkzeug am Bohrungsgrund verweilt

Vorschub Riickzug Q208: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Herausfahren aus der Bohrungin
mm/min. Wenn Sie Q208 = 0 eingeben, dann gilt Vor-
schub Reiben

Koord. Werkstiick-Oberfléache Q203 (absolut): Koordi-
nate Werkstlck-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi-
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstlick (Spannmittel) erfolgen
kann

8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

AUSDREHEN (Zyklus G202)

Maschine und TNC muissen vom Maschinenhersteller fir
den Zyklus G202 vorbereitet sein.

1 Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang
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 AnschlieBend fihrt 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 Anschliefend fahrt die TNC das Werkzeug im Vorschub Rickzug
auf den Sicherheits-Abstand und von dort — falls eingegeben — mit
Eilgang auf den 2. Sicherheits-Abstand. Wenn Q214=0 erfolgt der
Rickzug an der Bohrungswand

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
Bearmeitungsebene mit Radiuskorrektur G40 programmie-
ren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0 programmie-
ren, dann flhrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Die TNC stellt am Zyklus-Ende den Kihlmittel- und Spin-
delzustand wieder her, der vor dem Zyklus-Aufruf aktiv
war.

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand

ﬁ”
U
.\\VD

Werkzeugspitze — Werkstlck-Oberflache

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstlck-Ober-
flache — Bohrungsgrund

Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahrgeschwin-
digkeit des Werkzeugs beim Ausdrehen in mm/min

Verweilzeit unten Q211:Zeitin Sekunden, in derdas
Werkzeug am Bohrungsgrund verweilt

Vorschub Riickzug Q208: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Herausfahren aus der Bohrung in
mm/min. Wenn Sie Q208=0 eingeben, dann gilt Vor-
schub Tiefenzustellung

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut): Koordi-
nate Werkstlck-Oberfldche
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Beispiel: NC-Satz

N90 G202 Q200=2 Q201=-20 Q206=150
Q211=0 Q208=30000 Q203=+0 Q204=50
0214=0 Q336=0 *
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2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi-
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann

Freifahr-Richtung (0/1/2/3/4) Q214: Richtung fest-
legen, in der die TNC das Werkzeug am Bohrungs-
grund 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
Werkzeug freifahren in Plus-Richtung der Nebenachse

RPN

ql_% Kollisionsgefahr!

Wahlen Sie die Freifahr-Richtung so, dass das Werkzeug
vom Bohrungsrand wegféhrt.

Uberprifen Sie, wo die Werkzeug-Spitze steht, wenn Sie
eine Spindel-Orientierung auf den Winkel programmieren,
den Sie im Q336 eingeben (z.B. in der Betriebsart Positio-
nieren mit Handeingabe). Wahlen Sie den Winkel so, dass
die Werkzeug-Spitze parallel zu einer Koordinaten-Achse
steht.

Nicht TNC 410:

Winkel fiir Spindel-Orientierung Q336 (absolut):
Winkel, auf den die TNC das Werkzeug vor dem Frei-
fahren positioniert

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

UNIVERSAL-BOHREN (Zyklus G203)

1

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang
auf den eingegebenen Sicherheits-Abstand Gber der Werkstlick-
Oberflache

Das Werkzeug bohrt mit dem eingegebenen Vorschub F bis zur
ersten Zustell-Tiefe

Falls Spanbruch eingegeben, fahrt die TNC das Werkzeug um den

eingegebenen Rickzugswert (bei TNC 410: um den Sicherheits-
Abstand) zurlick. Wenn Sie ohne Spanbruch arbeiten, dann fahrt

die TNC das Werkzeug mit dem Vorschub Riickzug auf den Sicher-
heits-Abstand zurlick, verweilt dort — falls eingegeben — und fahrt

anschlieRend wieder im Eilgang bis auf Sicherheits-Abstand Uber

die erste Zustell-Tiefe

AnschlieBend bohrt das Werkzeug mit Vorschub um eine weitere
Zustell-Tiefe. Die Zustell-Tiefe verringert sich mit jeder Zustellung
um den Abnahmebetrag — falls eingegeben

Die TNC wiederholt diesen Ablauf (2-4), bis die Bohrtiefe erreicht
Ist

Am Bohrungsgrund verweilt das Werkzeug — falls eingegeben —
zum Freischneiden und wird nach der Verweilzeit mit dem Vor-
schub Rickzug auf den Sicherheits-Abstand zurlickgezogen. Falls
Sie einen 2. Sicherheits-Abstand eingegeben haben, fahrt die TNC
das Werkzeug mit Eilgang dorthin

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
Beareitungsebene mit Radiuskorrektur G40 programmie-
ren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0 programmie-
ren, dann flhrt die TNC den Zyklus nicht aus.

N
=)
w

9

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
Werkzeugspitze — Werkstlck-Oberflache

=)

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstlck-Ober-
flache — Bohrungsgrund (Spitze des Bohrkegels)

Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahrgeschwin-
digkeit des Werkzeugs beim Bohren in mm/min

Zustel1-Tiefe Q202 (inkremental): Maf3, um welches
das Werkzeug jeweils zugestellt wird. Die Tiefe muss
kein Vielfaches der Zustell-Tiefe sein. Die TNC fahrtin
einem Arbeitsgang auf die Tiefe wenn:

Zustell-Tiefe und Tiefe gleich sind

die Zustell-Tiefe grofier als die Tiefe ist
Verweilzeit oben Q210: Zeit in Sekunden, die das
Werkzeug auf Sicherheits-Abstand verweilt, nach-

dem es die TNC zum Entspanen aus der Bohrung her-
ausgefahren hat
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Beispiel: NC-Satz

N10

G203 Q200=2 Q201=-20 Q206=150
0202=5 Q210=0 Q203=+20 Q204=50
0212=0.2 Q213=3 Q205=3 Q211=0.25
Q208=500 Q256=0.2 *
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Koord. Werkstiick-Oberfléache Q203 (absolut): Koordi-
nate Werkstlck-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi-
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstlick (Spannmittel) erfolgen
kann

Abnahmebetrag Q212 (inkremental): Wert, um den die
TNC die Zustell-Tiefe Q202 nach jeder Zustellung ver-
kleinert

Anz. Spanbriiche bis Riickzug Q213: Anzahl der Span-
briiche bevor die TNC das Werkzeug aus der Bohrung
zum Entspanen herausfahren soll. Zum Spanbrechen
zieht die TNC das Werkzeug jeweils um den Rick-
zugswert Q256 (bei TNC 410: um 0,2 mm) zurlick

Minimale Zustell-TiefeQ205 (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 Riickzug Q208: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Herausfahren aus der Bohrungin
mm/min. Wenn Sie Q208=0 eingeben, dann fahrt die
TNC das Werkzeug mit Vorschub Q206 heraus

Nicht TNC 410:

Riickzug bei SpanbruchQ256 (inkremental): Wert, um
die die TNC das Werkzeug beim Spanbrechen zurlick-
fahrt

8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

RUECKWAERTS-SENKEN (Zyklus G204)

Maschine und TNC missen vom Maschinenhersteller vor-
bereitet sein.

Zyklus arbeitet nur mit Rlckwartsbohrstangen.

Mit diesem Zyklus stellen Sie Senkungen her, die sich auf der Werk-
stlick-Unterseite befinden.

1 Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang
auf den Sicherheits-Abstand Uber der Werkstlck-Oberflache

2 Dort flhrt die TNC eine Spindel-Orientierung auf die 0°-Position
durch und versetzt das Werkzeug um das Exzentermald

3 AnschlieRend taucht das Werkzeug mit dem Vorschub Vorpositio-
nieren in die vorgebohrte Bohrung ein, bis die Schneide im Sicher-
heits-Abstand unterhalb der Werkstlick-Unterkante steht

4 Die TNC fahrt jetzt das Werkzeug wieder auf Bohrungsmitte,
schaltet die Spindel und ggf. das Kihimittel ein und fahrt dann mit
dem Vorschub Senken auf die eingegebene Tiefe Senkung

5 Falls eingegeben, verweilt das Werkzeug am Senkungsgrund und
fahrt anschliefdend wiederaus der Bohrung heraus, flhrt eine Spin-
delorientierung durch und versetzt erneut um das Exzentermaf}

6 Anschliefend fahrt die TNC das Werkzeug im Vorschub Vorpositio-
nieren auf den Sicherheits-Abstand und von dort —falls eingegeben
—mit Eilgang auf den 2. Sicherheits-Abstand.

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
Bearmeitungsebene mit Radiuskorrektur G40 programmie-
ren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung beim Senken fest. Achtung: Positives Vor-
zeichen senktin Richtung der positiven Spindelachse.

Werkzeug-Lénge so eingeben, dass nicht die Schneide,
sondem die Unterkante der Bohrstange vermaldt ist.

Die TNC berticksichtigt bei der Berechnung des Startpunk-
tes der Senkung die Schneidenléange der Bohrstange und
die Materialstarke.
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200 Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand Beispiel: NC-Satz

a7 Werkzeugspitze — Werkstlck-Oberflache
i N11 G204 Q200=2 Q249=+5 Q250=20 Q251=3.5
Tiefe SenkungQZ49 (inkremental): Abstand Werk- 0252=15 Q253=750 Q254=200 Q255=0
stlick-Unterkante — Senkungsgrund. Positives Vorzei- Q203=+20 Q204=50 Q214=1 Q336=0 *

chen stellt die Senkung in positiver Richtung der Spin-
delachse her

Materialstarke Q250 (inkremental): Dicke des Werk-
stlcks

ExzentermaB Q251 (inkremental): Exzentermald der
Bohrstange; aus Werkzeug-Datenblatt entnehmen

Schneidenhohe Q252 (inkremental): Abstand Unter-
kante Bohrstange — Hauptschneide; aus Werkzeug-
Datenblatt entnehmen

Vorschub Vorpositionieren Q253: Verfahrgeschwin-
digkeit des Werkzeugs beim Eintauchen in das Werk-
stlick bzw. beim Herausfahren aus dem Werksttck in
mm/min

Vorschub Senken Q254: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Senken in mm/min

Verweilzeit Q255: Verweilzeit in Sekunden am Sen-
kungsgrund

Koord. Werkstiick-Oberfléache Q203 (absolut): Koordi-
nate Werkstlck-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi-
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstlick (Spannmittel) erfolgen
kann

Freifahr-Richtung (0/1/2/3/4) Q214 Richtung fest-
legen, in der die TNC das Werkzeug um das Exzenter-
maf} versetzen soll (nach der Spindel-Orientierung);
Eingabe von 0 nicht erlaubt
Werkzeug versetzen in Minus-Richtung der Hauptachse
Werkzeug versetzen in Minus-Richtung der Nebenachse
Werkzeug versetzen in Plus-Richtung der Hauptachse
Werkzeug versetzen in Plus-Richtung der Nebenachse

Ll

ql_% Kollisionsgefahr!

Uberprifen Sie, wo die Werkzeug-Spitze steht, wenn Sie
eine Spindel-Orientierung auf den Winkel programmieren,
den Sie im Q336 eingeben (z.B. in der Betriebsart Positio-
nieren mit Handeingabe). Wahlen Sie den Winkel so, dass
die Werkzeug-Spitze parallel zu einer Koordinaten-Achse
steht. Wahlen Sie die Freifahr-Richtung so, dass das Werk-
zeug vom Bohrungsrand wegfahrt.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

Nicht TNC 410:

Winkel fiir Spindel-Orientierung Q336 (absolut):
Winkel, auf den die TNC das Werkzeug vor dem Ein-
tauchen und vor dem Herausfahren aus der Bohrung
positioniert

UNIVERSAL-TIEFBOHREN (Zyklus G205, nicht
TNC 410)

1 Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang
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
eingegebenen Rickzugswert zurlick. Wenn Sie ohne Spanbruch
arbeiten, dann fahrt die TNC das Werkzeug im Eilgang auf den
Sicherheits-Abstand zurlick und anschlief}end wieder mit Eilgang
bis auf den eingegebenen Vorhalteabstand Uber die erste Zustell-
Tiefe

4 AnschlieRend 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 Vor-
schub Ruckzug auf den Sicherheits-Abstand zurlickgezogen. Falls
Sie einen 2. Sicherheits-Abstand eingegeben haben, fahrt die TNC
das Werkzeug mit Eilgang dorthin

% Beachten Sie vor dem Programmieren

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur G40 programmie-
ren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0 programmie-
ren, dann flhrt die TNC den Zyklus nicht aus.
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Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
Werkzeugspitze — Werkstlck-Oberflache

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstlck-Ober-
flache — Bohrungsgrund (Spitze des Bohrkegels)

Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahrgeschwin-
digkeit des Werkzeugs beim Bohren in mm/min

Zustell-Tiefe Q202 (inkremental): Mal3, um welches
das Werkzeug jeweils zugestellt wird. Die Tiefe muss
kein Vielfaches derZustell-Tiefe sein. Die TNC fahrt in
einem Arbeitsgang auf die Tiefe wenn:

Zustell-Tiefe und Tiefe gleich sind
die Zustell-Tiefe grofer als die Tiefe ist

Koord. Werkstiick-Oberfliche Q203 (absolut): Koordi-
nate Werkstlck-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi-
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann

Abnahmebetrag Q212 (inkremental): Wert, um den die
TNC die Zustell-Tiefe Q202 verkleinert

Minimale Zuste1l-TiefeQ205 (inkremental): Falls Sie
einen Abnahmebetrag eingegeben haben, begrenzt
die TNC die Zustellung auf den mit Q205 eingegeben
Wert

Vorhalteabstand oben Q258 (inkremental): Sicher-
heits-Abstand fur Eilgang-Positionierung, wenn die
TNC das Werkzeug nach einem Rlckzug aus der Boh-
rung wieder auf die aktuelle Zustell-Tiefe fahrt; Wert
bei erster Zustellung

Vorhalteabstand unten Q259 (inkremental): Sicher-
heits-Abstand fur Eilgang-Positionierung, wenn die
TNC das Werkzeug nach einem Rickzug aus der Boh-
rung wieder auf die aktuelle Zustell-Tiefe fahrt; Wert
bei letzter Zustellung

Wenn Sie Q258 ungleich Q259 eingeben, dann verandert
die TNC den Vorhalteabstand zwischen der ersten und
letzten Zustellung gleichmaRig.

Bohrtiefe bis Spanbruch Q257 (inkremental): Zustel-
lung, nach der die TNC einen Spanbruch durchfihrt.
Kein Spanbruch, wenn 0 eingegeben

Riickzug bei SpanbruchQ256 (inkremental): Wert, um
die die TNC das Werkzeug beim Spanbrechen zurlick-
fahrt

Verweilzeit unten Q211: Zeit in Sekunden, die das
Werkzeug am Bohrungsgrund verweilt

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Beispiel: NC-Satz

N12 G205 Q200=2 Q201=-80 Q206=150

Q202=15 Q203=+100 Q204=50 Q212=0,5

Q205=3 0258=0,5 Q259=1 Q257=5
Q256=0,2 Q211=0,

25 *
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

BOHRFRAESEN (Zyklus G208, nicht TNC 410)

1 Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang
auf den eingegebenen Sicherheits-Abstand Gber der Werkstlick-
Oberflache und fahrt den eingegebenen Durchmesser auf einem
Rundungskreis an (wenn Platz vorhanden ist)

2 Das Werkzeug frast mit dem eingegebenen Vorschub Fin einer
Schraubenlinie bis zur eingegebenen Bohrtiefe

3 Wenn die Bohrtiefe erreicht ist, fahrt die TNC nochmals einen Voll-
kreis, um das beim Eintauchen stehengelassene Material zu ent-
fernen

4 Danach positioniert die TNC das Werkzeug wieder zuriick in die
Bohrungsmitte

5 Abschliefend fahrt die TNC im Eilgang zuriick auf den Sicherheits-
Abstand. Falls Sie einen 2. Sicherheits-Abstand eingegeben
haben, fahrt die TNC das Werkzeug im Eilgang dorthin

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
Beareitungsebene mit Radiuskorrektur G40 programmie-
ren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0 programmie-
ren, dann flhrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Wenn Sie den Bohrungs-Durchmesser gleich dem Werk-
zeug-Durchmesser eingegeben haben, bohrt die TNC
ohne Schraubenlinien-nterpolation direkt auf die eingege-
bene Tiefe.
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200 [ Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
Fth Werkzeug-Unterkante — Werkstlck-Oberflache

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstiick-Ober-
flache — Bohrungsgrund

Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahrgeschwin-
digkeit des Werkzeugs beim Bohren auf der Schrau-
benlinie in mm/min

Zustellung pro Schraubenlinie Q334 (inkremental):
Maf3, um welches das Werkzeug auf einer Schrau-
benlinie (=360°) jeweils zugestellt wird

@ Beachten Sie, dass Ihr Werkzeug bei zu groRer Zustellung
sowohl sich selbst als auch das Werkstlck beschadigt.

Um die Eingabe zu groRRer Zustellungen zu vermeiden,
gebenSie in derWerkzeug-Tabelle inder Spalte ANGLE den
maximal moglichen Eintauchwinkel des Werkzeugs an,
siehe , Werkzeug-Daten”, Seite 99. Die TNC berechnet
dann automatisch die maximal erlaubte Zustellung und
andert ggf. Ihren eingegebenen Wert ab.

Koord. Werkstiick-Oberfliche Q203 (absolut): Koordi-
nate Werkstlck-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi-
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann

Sol1-Durchmesser Q335 (absolut): Bohrungs-Durch-
messer. Wenn Sie den Soll-Durchmesser gleich dem
Werkzeug-Durchmesser eingeben, dann bohrt die
TNC ohne Schraubenlinien-Interpolation direkt auf die
eingegebene Tiefe

Vorgebohrter DurchmesserQ342 (absolut): Sobald Sie
in Q342 einen Wert groRRer 0 eingeben, fuhrt die TNC
keine Uberprifung bzgl. des Durchmesser-Verhaltnis-
ses Soll- zu Werkzeug-Durchmesser mehr durch.
Dadurch kénnen Sie Bohrungen ausfrasen, deren
Durchmesser mehr als doppelt so gro3 sind wie der
Werkzeug-Durchmesser

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Q203

Z A

Q334

=¥

Y

Q206

quiy

Q335

@

Beispiel: NC-Satz

N12 G208 Q200=2 Q201=-80 Q206=150
Q334=1.5 Q203=+100 Q204=50 Q335=25

Q342=0 *
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" @



8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

GEWINDEBOHREN mit Ausgleichsfutter
(Zyklus G84)

1 Das Werkzeug fahrt in einem Arbeitsgang auf die Bohrtiefe

2 Danach wird die Spindeldrehrichtung umgekehrt und das Werk-
zeug nach der Verweilzeit auf die Startposition zurlickgezogen

3 Ander Startposition wird die Spindeldrehrichtung erneut umge-

kehrt

=y

Beachten Sie vor dem Programmieren

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur G40 programmie-
ren.

Positionier-Satz auf den Startpunkt in der Spindelachse
(Sicherheits-Abstand tUber Werkstlick-Oberflache) pro-
grammieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0 programmie-
ren, dann flhrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Das Werkzeug muss in ein Ladngenausgleichsfutter
gespannt sein. Das Langenausgleichsfutter kompensiert
Toleranzen von Vorschub und Drehzahl wahrend der Bear-
beitung.

Wahrend der Zyklus abgearbeitet wird, ist der Drehknopf
far den Drehzahl-Override unwirksam. Der Drehknopf flir
den Vorschub-Override ist noch begrenzt aktiv (vom
Maschinenhersteller festgelegt, Maschinenhandbuch
beachten).

Fir Rechtsgewinde Spindel mit M3 aktivieren, flr Linksge-
winde mit M4.

Sicherheits-Abstand 1 (inkremental): Abstand Werk-
zeugspitze (Startposition) — Werkstuick-Oberfléche;
Richtwert: 4x Gewindesteigung

Bohrtiefe 2 (Gewindeldnge, inkremental): Abstand
Werkstlck-Oberflache — Gewindeende

Verweilzeit in Sekunden: Wert zwischen O und 0,5
Sekunden eingeben, um ein Verkeilen des Werk-
zeugs beim Rlckzug zu vermeiden

Vorschub F: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs
beim Gewindebohren

Vorschub ermitteln: F=Sx p

F: Vorschub mm/min)
S: Spindel-Drehzahl (U/min)
p: Gewindesteigung (mm)

200
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Beispiel: NC-Satz
N13 G84 P01 2

P02 -20 P03 0 P04 100 *
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Freifahren bei Programm-Unterbrechung

Wenn Sie wahrend des Gewindebohrens die externe Stopp-Taste dri-
cken, zeigt die TNC einen Softkey an, mit dem Sie das Werkzeug frei-
fahren kénnen.

GEWINDEBOHREN NEU mit Ausgleichsfutter
(Zyklus G206, nicht TNC 410)

1 Die TNC positioniertdas Werkzeug inder Spindelachse im Eilgang
auf den eingegebenen Sicherheits-Abstand Uber der Werkstlick-
Oberflache

2 Das Werkzeug fahrtin einem Arbeitsgang auf die Bohrtiefe

3 Danach wird die Spindeldrehrichtung umgekehrt und das Werk-
zeug nach der Verweilzeit auf den Sicherheits-Abstand zurlickge-
zogen. Falls Sie einen 2. Sicherheits-Abstand eingegeben haben,
fahrt die TNC das Werkzeug mit Eilgang dorthin

4 Auf Sicherheits-Abstand wird die Spindeldrehrichtung erneut
umgekehrt

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur G40 programmie-
ren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0 programmie-
ren, dann flhrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Das Werkzeug muss in ein Langenausgleichsfutter
gespannt sein. Das Langenausgleichsfutter kompensiert
Toleranzen von Vorschub und Drehzahl wahrend der Bear-
beitung.

Wahrend der Zyklus abgearbeitet wird, ist der Drehknopf
fir 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 Linksge-
winde mit M4.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

206 0 Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
o Werkzeugspitze (Startposition) — Werkstlick-Oberfls-
che; Richtwert: 4x Gewindesteigung

Bohrtiefe Q201 (Gewindelange, inkremental):
Abstand Werkstlck-Oberflache — Gewindeende

Vorschub F Q206: Verfahrgeschwindigkeit des Werk-
zeugs beim Gewindebohren

Verweilzeit unten Q211: Wert zwischen O und
0,5 Sekunden eingeben, um ein Verkeilen des Werk-
zeugs beim Rickzug zu vermeiden

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut): Koordi-
nate Werkstlck-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi-
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann

Vorschub ermitteln: F=S x p
F: Vorschub mm/min)

S: Spindel-Drehzahl (U/min)
p: Gewindesteigung (mm)

Freifahren bei Programm-Unterbrechung

Wenn Sie wahrend des Gewindebohrens die externe Stopp-Taste dri-
cken, zeigt die TNC einen Softkey an, mit dem Sie das Werkzeug frei-
fahren kénnen.

202

Q203

zA

©
Q211

Beispiel: NC-Satz

N25 G206 Q200=2 Q201=-20 Q206=150
0211=0,25 Q203=+25 Q204=50 *
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GEWINDEBOHREN ohne Ausgleichsfutter GS
(Zyklus G85)

Maschine und TNC missen vom Maschinenhersteller vor-
bereitet sein.

Die TNC schneidet das Gewinde entweder in einem oder in mehreren
Arbeitsgéngen ohne Langenausgleichsfutter.

Vorteile gegenliber 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-Para-
meter 7160)

GroRerer Verfahrbereich der Spindelachse, da das Ausgleichsfutter
entfallt

I% Beachten Sie vor dem Programmieren

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) in der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur G40 programmie-
ren.

Positionier-Satz auf den Startpunkt in der Spindelachse
(Sicherheits-Abstand tber Werkstlick-Oberflache) pro-
grammieren.

Das Vorzeichen des Parameters Bohrtiefe legt die Arbeits-
richtung fest.

Die TNC berechnet den Vorschub in Abhangigkeit von der
Drehzahl. Wenn Sie wahrend des Gewindebohrens den
Drehknopf flr den Drehzahl-Override betatigen, passt die
TNC den Vorschub automatisch an

Der Drehknopf flir den Vorschub-Override ist nicht aktiv.

Am Zyklusende steht die Spindel. Vor der nachsten Bear-
beitung Spindel mit M3 (bzw.M4) wieder einschalten.

8 [ RT Sicherheits-Abstand 7 (inkremental): Abstand Werk-
%57 zeugspitze (Startposition) — Werkstlck-Oberflache

Bohrtiefe 2 (inkremental): Abstand Werkstlick-Ober-
flache (Gewindebeginn) — Gewindeende

Gewindesteigung =:

Steigung des Gewindes. Das Vorzeichen legt Rechts-
oder Linksgewinde fest:

+= Rechtsgewinde

—= Linksgewinde

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Beispiel: NC-Satz
N18 G85 P01 2 P02 -20 P03 +1

8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

Freifahren bei Programm-Unterbrechung (nicht TNC 410)

Wenn Sie wahrend des Gewindebohrens die externe Stopp-Taste dri-
cken, zeigt die TNC den Softkey MANUELL FREIFAHREN an. Wenn
Sie MANUEL FREIFAHREN driicken, kénnen Sie das Werkzeug
gesteuert freifahren. Driicken Sie dazu die positive Achsrichtungs-
Taste der aktiven Spindelachse.

GEWINDEBOHREN ohne Ausgleichsfutter GS
NEU (Zyklus G207, nicht TNC 410)

Maschine und TNC missen vom Maschinenhersteller vor-
bereitet sein.

Die TNC schneidet das Gewinde entweder in einem oder in mehreren
Arbeitsgangen ohne Langenausgleichsfutter.

Vorteile gegenilber dem Zyklus Gewindebohren mit Ausgleichsfutter:
Siehe ,, GEWINDEBOHREN ohne Ausgleichsfutter GS (Zyklus G85) ",
Seite 203

1 Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang
auf den eingegebenen Sicherheits-Abstand Uber der Werkstlick-
Oberflache

2 Das Werkzeug fahrt in einem Arbeitsgang auf die Bohrtiefe

3 Danach wird die Spindeldrehrichtung umgekehrt und das Werk-
zeug nach der Verweilzeit auf den Sicherheits-Abstand zurlickge-
zogen. Falls Sie einen 2. Sicherheits-Abstand eingegeben haben,
fahrt die TNC das Werkzeug mit Eilgang dorthin

4 Auf Sicherheits-Abstand halt die TNC die Spindel an

Lfé—' Beachten Sie vor dem Programmieren

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) in der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur G40 programmie-
ren.

Das Vorzeichen des Parameters Bohrtiefe legt die Arbeits-
richtung fest.

Die TNC berechnet den Vorschub in Abhangigkeit von der
Drehzahl. Wenn Sie wahrend des Gewindebohrens den
Drehknopf flir den Drehzahl-Override betatigen, passt die
TNC den Vorschub automatisch an.

Der Drehknopf fir den Vorschub-Override ist nicht aktiv.

Am Zyklusende steht die Spindel. Vor der ndchsten Bear-
beitung Spindel mit M3 (bzw. M4 wieder einschalten.

204
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i)

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
Werkzeugspitze (Startposition) — Werkstlick-Oberfla-
che

Bohrtiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstlck-
Oberflache — Gewindeende

Gewindesteigung Q239

Steigung des Gewindes. Das Vorzeichen legt Rechts-
oder Linksgewinde fest:

+= Rechtsgewinde

—= Linksgewinde

Koord. Werkstiick-Oberfléache Q203 (absolut): Koordi-
nate Werkstlck-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi-
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann

Freifahren bei Programm-Unterbrechung

Wenn Sie wahrend des Gewindeschneid-Vorgangs die externe Stopp-
Taste drlicken, zeigt die TNC den Softkey MANUELL FREIFAHREN
an. Wenn Sie MANUEL FREIFAHREN drlicken, kénnen Sie das Werk-
zeug gesteuert freifahren. Drlicken Sie dazu die positive Achsrich-
tungs-Taste der aktiven Spindelachse.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Z A 3
Q204

o <‘§/ Q201 H
y

Beispiel: NC-Satz

N26 G207 Q200=2 Q201=-20 Q239=+1
Q203=+25 Q204=50 *

8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

GEWINDESCHNEIDEN (Zyklus G86,
nicht TNC 410)

Maschine und TNC mUssen vom Maschinenhersteller vor-
bereitet sein.

Zyklus G86 GEWINDESCHNEIDEN fahrtdas Werkzeug mitgeregelter
Spindel von der aktuellen Position mit der aktiven Drehzahl auf die
Tiefe. Am Bohrungsgrund erfolgt ein Spindel-Stopp. An- und Wegfahr-
bewegungen missen Sie separat eingeben —am besten in einem Her-
steller-Zyklus. Ihr Maschinenhersteller erteilt Ihnen hierzu ndhere
Informationen.

I% Beachten Sie vor dem Programmieren

Die TNC berechnet den Vorschub in Abhangigkeit von der
Drehzahl. Wenn Sie wahrend des Gewindeschneidens
den Drehknopf fiir den Drehzahl-Override betatigen, passt
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.

@ 0 Bohrtiefe 1: Abstand aktuelle Werkzeug-Position —
217 Gewindeende
Das Vorzeichen der Bohrtiefe legt die Arbeitsrichtung
fest (,—" entspricht negativer Richtung in der Spin-
delachse)

Gewindesteigung

Steigung des Gewindes. Das Vorzeichen legt Rechts-
oder Linksgewinde fest:

+= Rechtsgewinde (M3 bei negativer Bohrtiefe)

- = Linksgewinde (M4 bei negativer Bohrtiefe)

206
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Beispiel: NC-Satz

N22 G86 P01 -20 P02 +1 *
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GEWINDEBOHREN SPANBRUCH (Zyklus G209,
nicht TNC 410)

Maschine und TNC missen vom Maschinenhersteller vor-
bereitet sein.

Die TNC schneidet das Gewinde in mehreren Zustellungen auf die ein-
gegebene Tiefe. Uber einen Parameter konnen Sie festlegen, ob beim
Spanbruch ganz aus der Bohrung herausgefahren werden soll oder
nicht.

1 Die TNC positioniertdas Werkzeug inder Spindelachse im Eilgang
auf den eingegebenen Sicherheits-Abstand Uber der Werkstlick-
Oberflache und flhrt dort eine Spindelorientierung durch

2 Das Werkzeug fahrt auf die eingegebene Zustell-Tiefe, kehrt die
Spindeldrehrichtung um und fahrt — je nach Definition — einen
bestimmten Betrag zurlick oder zum Entspanen aus der Bohrung
heraus

3 Danach wird die Spindeldrehrichtung wieder umgekehrt und auf
die nachste Zustelltiefe gefahren

4 Die TNC wiederholt diesen Ablauf (2 bis 3), bis die eingegebene
Gewindetiefe erreicht ist

5 Danach wird das Werkzeug auf den Sicherheits-Abstand zurlickge-
zogen. Falls Sie einen 2. Sicherheits-Abstand eingegeben haben,
fahrt die TNC das Werkzeug mit Eilgang dorthin

6 Auf Sicherheits-Abstand halt die TNC die Spindel an

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) in der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur G40
programmieren.

Das Vorzeichen des Parameters Gewindetiefe legt die
Arbeitsrichtung fest.

Die TNC berechnet den Vorschub in Abhangigkeit von der
Drehzahl. Wenn Sie wahrend des Gewindebohrens den
Drehknopf fir den Drehzahl-Override betatigen, passt die
TNC den Vorschub automatisch an.

Der Drehknopf flir den Vorschub-Override ist nicht aktiv.

Am Zyklusende steht die Spindel. Vor der ndchsten Bear-
beitung Spindel mit M3 (bzw.M4) wieder einschalten.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
Werkzeugspitze (Startposition) — Werkstlick-Oberfla-
che

Gewindetiefe Q201 (inkremental): Abstand Werk-
stiick-Oberflache — Gewindeende

Gewindesteigung Q239

Steigung des Gewindes. Das Varzeichen legt Rechts-
oder Linksgewinde fest:

+= Rechtsgewinde

—= Linksgewinde

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut): Koordi-
nate Werkstlck-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi-
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann

Bohrtiefe bis Spanbruch Q257 (inkremental): Zustel-
lung, nachdem die TNC einen Spanbruch durchfihrt

Riickzug bei Spanbruch Q256: Die TNC multipliziert
die Steigung Q239 mit dem eingegebenen Wert und
fahrt das Werkzeug beim Spanbrechen um diesen
errechneten Wert zurlick. Wenn Sie Q256 = 0 einge-
ben, dann fahrt die TNC zum Entspanen vollstandig
aus der Bohrung heraus (auf Sicherheits-Abstand)

Winkel fiir Spindel-Orientierung Q336 (absolut):
Winkel, auf den die TNC das Werkzeug vor dem
Gewindeschneid-Vorgang positioniert. Dadurch kén-
nen Sie das Gewinde ggf. nachschneiden

Freifahren bei Programm-Unterbrechung

Wenn Sie wahrend des Gewindeschneid-Vorgangs die externe Stopp-
Taste driicken, zeigt die TNC den Softkey MANUELL FREIFAHREN
an. Wenn Sie MANUEL FREIFAHREN driicken, kénnen Sie das Werk-
zeug gesteuert freifahren. Driicken Sie dazu die positive Achsrich-
tungs-Taste der aktiven Spindelachse.

208

Q203

Z A :
Q204

|

Beispiel: NC-Satz

N26 G209 Q200=2 Q201=-20 Q239=+1
Q203=+25 Q204=50 Q257=5 Q256=+25

0336=50 *
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Grundlagen zum Gewindefrasen

Voraussetzungen

Die Maschine sollte mit einer Spindelinnenkihlung (Kihlschmier-
mittel min. 30 bar, Druckluft min. 6 bar) ausgerUstet sein

Da beim Gewindefrasen inder Regel Verzerrungen am Gewindepro-
fil entstehen, sind in der Regel werkzeugspezifische Korrekturen
erforderlich, die Sie aus dem Werkzeugkatalog entnehmen oder bei
lhrem Werkzeughersteller erfragen kénnen. Die Korrektur erfolgt
beim Werkzeug-Aufruf Gber den Delta-Radius DR

Die Zyklen 262, 263, 264 und 267 sind nur mit rechtsdrehenden
Werkzeugen verwendbar. Fur den Zyklus 265 kénnen Sie rechts-
und linksdrehende Werkzeuge einsetzen

Die Arbeitsrichtung ergibt sich aus folgenden Eingabeparametern:
Vorzeichen der Gewindesteigung Q239 (+ = Rechtsgewinde /- =
Linksgewinde) und Frésart Q351 (+1 = Gleichlauf /-1 = Gegenlauf).
Anhand nachfolgender Tabelle sehen sie die Beziehung zwischen
den Eingabeparametern beirechtsdrehenden Werkzeugen.

Innengewinde Steigung Frasart Arbeitsrichtung
rechtsgangig + +1(RL) Z+
linksgdngig - -1(RR) Z+
rechtsgéngig + -1(RR) Z-
linksgangig - +1(RL) /-
AuBengewinde Steigung Frasart Arbeitsrichtung
rechtsgangig + +1(RL) 7-
linksgdngig - -1(RR) 7-
rechtsgéngig + -1(RR) Z+
linksgangig - +1(RL) Z+

8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 209 @



8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

210

Kollisionsgefahr!

Programmieren Sie bei den Tiefenzustellungen immer die
gleichen Vorzeichen, da die Zyklen mehrere Ablaufe ent-
halten, die voneinander unabhangig sind. Die Rangfolge
nach welcher die Arbeitsrichtung entschieden wird, ist bei
den jeweiligen Zyklen beschrieben. Wollen Sie z.B. einen
Zyklus nur mit dem Senkvorgang wiederholen, so geben
Sie bei der Gewindetiefe 0 ein, die Arbeitsrichtung wird
dann Uber die Senktiefe bestimmt.

Verhalten bei Werkzeugbruch!

Wenn wahrend des Gewindeschneidens ein Werkzeug-
bruch erfolgt, dann stoppen Sie den Programmlauf, wech-
seln in die Betriebsart Positionieren mit Handeingabe und
fahren dort das Werkzeug in einer Linearbewegung auf die
Bohrungsmitte. Anschliefend kénnen Sie das \Werkzeug
in der Zustellachse freifahren und auswechseln.

Die TNC bezieht den programmierten Vorschub beim
Gewindefrasen auf die Werkzeug-Schneide. Da die TNC
aber den Vorschub bezogen auf die Mittelpunktsbahn
anzeigt, stimmt der angezeigte Wert nicht mit dem pro-
grammierten Wert Uberein.

Der Umlaufsinn des Gewinde andert sich, wenn Sie einen
Gewindefraszyklus in Verbindung mit Zyklus 8 SPIEGELN
in nur einer Achse abarbeiten.
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GEWINDEFRAESEN (Zyklus G262,
nicht TNC 410)

1 Die TNC positioniertdas Werkzeug inder Spindelachse im Eilgang
auf den eingegebenen Sicherheits-Abstand Uber der Werkstlick- YA
Oberflache

2 Das Werkzeug fahrt mit dem programmierten Vorschub Vorposi-
tionieren auf die Startebene, die sich aus dem Vorzeichen der
Gewindesteigung, der Frasart und der Anzahl der Gédnge zum Q207

Nachsetzten ergibt QDDW

3 AnschlieRend fahrt das Werkzeug tangential in einer Helix-Bewe- |
gung an den Gewindenenndurchmesser. Dabei wird vor der Helix-
Anfahrbewegung noch eine Ausgleichsbewegung in der Werk-

zeugachse durchgefthrt, um mit der Gewindebahn auf der pro-
grammierten Startebene zu beginnen

4 Abhangig vom Parameter Nachsetzen frast das Werkzeug das @ >
Gewinde in einer, in mehreren versetzten oder in einer kontinuier- X
lichen Schraubenlinienbewegung

5 Danach fahrt das Werkzeug tangential von der Kontur zurlick zum
Startpunkt in der Bearbeitungsebene

6 Am Ende des Zyklus fahrt die TNC das Werkzeug im Eilgang auf

den Sicherheits-Abstand oder — falls eingegeben — auf den 2.
Sicherheits-Abstand

Q335

N
5 <om
Sl
8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der .
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur G40 programmie- Q200

ren. 7§/
Das Vorzeichen des Zyklusparameters Gewindetiefe legt < e

die Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Gewindetiefe = 0

programmieren, dann fihrt die TNC den Zyklus nicht aus. Q203

Die Anfahrbewegung an den Gewindenenndurchmesser X
erfolgt im Halbkreis von der Mitte aus. Ist der Werkzeug- @E >

durchmesser und die 4fache Steigung kleiner als der
Gewindenenndurchmesser wird eine seitliche Vorpositio-
nierung ausgefihrt.

Q355=0 Q355 =1 Q355 > 1

Sol 1-Durchmesser Q335: Gewindenenndurchmesser

Gewindesteigung Q239: Steigung des Gewindes. Das
Vorzeichen legt Rechts- oder Linksgewinde fest:

+= Rechtsgewinde

- = Linksgewinde

Gewindetiefe Q201 (inkremental): Abstand zwischen
Werkstlck-Oberflache und Gewindegrund

Nachsetzen Q355: Anzahl der Gewindegdnge um die
das Werkzeug versetzt wird, siehe Bild rechts unten
0 = eine 360° Schraubenlinie auf die Gewindetiefe
1 = kontinuierliche Schraubenlinie auf der gesamten
Gewindeldnge

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 21 @




8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

212

>1 = mehrere Helixbahnen mit An -und Wegfahren,
dazwischen versetztdie TNC das Werkzeug um Q355
mal der Steigung

Vorschub Vorpositionieren Q253: Verfahrgeschwin-
digkeit des Werkzeugs beim Eintauchen in das \Werk-
stlick bzw. beim Herausfahren aus demWerkstiickin
mm/min

Frasart Q351: Art der Frasbearbeitung bei M03
+1 = Gleichlauffrasen
-1 = Gegenlauffrasen

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeugspitze und Werkstlck-Oberfla-
che

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut): Koordi-
nate Werkstlck-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi-
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann

Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frasen in mm/min

Beispiel: NC-Satz

N25 G262 Q335=10 Q239=+1,5 Q201=-20
0335=0 Q253=750 Q351=+1 Q200=2
0203=+30 Q204=50 Q207=500 *
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SENKGEWINDEFRAESEN (Zyklus G263,
nicht TNC 410)

1 Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang
auf den eingegebenen Sicherheits-Abstand Uber der Werkstlick-
Oberflache

Senken

2 Das Werkzeug fahrtim Vorschub Vorpositionieren auf Senktiefe
minus Sicherheitsabstandund anschlieRend im Vorschub Senken
auf die Senktiefe

3 Falls ein Sicherheits-Abstand Seite eingeben wurde, positioniert
die TNC das Werkzeug gleich im Vorschub Vorpositionieren auf die
Senktiefe

4 AnschlieRend fahrt die TNC je nach Platzverhéltnissen aus der
Mitte heraus oder mit seitlichem Vorpositionieren den Kerndurch-
messer weich an und flhrt eine Kreisbewegung aus

Stirnseitig Senken
5 Das Werkzeug fahrtim Vorschub Vorpositionieren auf die Senk-
tiefe Stirnseitig

6 Die TNC positioniert das Werkzeug unkorrigiert aus der Mitte Uber
einen Halbkreis auf den Versatz Stirnseitig und flhrt eine Kreisbe-
wegung im Vorschub Senken aus

7 AnschlieRend fahrt die TNC das Werkzeug wieder auf einem Halb-
kreis in die Bohrungsmitte
Gewindefrasen

8 Die TNC fahrt das Werkzeug mit dem programmierten Vorschub
Vorpositionieren auf die Startebene fur das Gewinde, die sich aus
dem Vorzeichen der Gewindesteigung und der Frasart ergibt

9 Anschliefiend fahrt das Werkzeug tangential in einer Helix-Bewe-
gung an den Gewindenenndurchmesser und frast mit einer 360°-
Schraubenlinienbewegung das Gewinde

10 Danach fahrt das Werkzeug tangential von der Kontur zurlick zum
Startpunkt in der Bearbeitungsebene

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

11 Am Ende des Zyklus fahrt die TNC das Werkzeug im Eilgang auf
den Sicherheits-Abstand oder — falls eingegeben — auf den 2.
Sicherheits-Abstand

=y

214

Beachten Sie vor dem Programmieren

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
Beareitungsebene mit Radiuskorrektur G40 programmie-
ren.

Die Vorzeichen der Zyklenparameter Gewindetiefe, Senk-
tiefe bzw. Tiefe Stirnseitig legen die Arbeitsrichtung fest.
Die Arbeitsrichtung wird nach folgender Reihenfolge ent-
schieden:

1. Gewindetiefe

2. Senktiefe

3. Tiefe Stirnseitig

Falls Sie einen der Tiefenparameter mit 0 belegen, flihrt
die TNC diesen Arbeitsschritt nicht aus.

Wenn Sie Stirnseitig senken wollen, dann den Parameter
Senktiefe mit 0 definieren.

Programmieren Sie die Gewindetiefe mindestens um ein
Drittel mal der Gewindesteigung kleiner als die Senktiefe.
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Sol1-Durchmesser Q335: Gewindenenndurchmesser c

Gewindesteigung Q239: Steigung des Gewindes. Das Y‘ 3;

Vorzeichen legt Rechts- oder Linksgewinde fest: H 1+

+= Rechtsgewinde .-

- = Linksgewinde Q207 Q

Gewindetiefe Q201 (inkremental): Abstand zwischen QUEU] -g

Werkstlick-Oberflache und Gewindegrund - —

[{o}

Senktiefe Q356: (inkremental): Abstand zwischen = ;

Werkstlck-Oberflache und Werkzeugspitze o 8
Vorschub Vorpositionieren Q253: Verfahrgeschwin-

digkeit des Werkzeugs beim Eintauchen in das Werk- N o

stick bzw. beimHerausfahren aus dem Werkstlck in @ - c

mm/min X -

Frasart Q351: Art der Frasbearbeitung bei M03 5

+1= Gleichlauffrasen S

-1= Gegenlauffrasen -g

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand Q356 Q239 0

zwischen Werkzeugspitze und Werkstick-Oberflé- = Q

che Z A = o

Sicherheits-Abstand Seite Q357 (inkremental): Q253 =

Abstand zwischen Werkzeugschneide und Bohrungs- Q204 ;

wand Q200 o

Tiefe Stirnseitig Q358 (inkremental): Abstand zwi- <’§/ Q201 (D

schen Werkstlck-Oberflache und Werkzeugspitze i ~

beim stimnseitigen Senkvorgang 0203 c

Versatz Senken Stirnseite Q359 (inkremental): _g

Abstand um den die TNC die Werkzeugmitte aus der X o)

Bohrungsmitte versetzt _@ - el

=

N

‘ c

< 2

§ =

- >~

AN N

Q358 7 m

%E ®

o X
5 I
Q357
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut): Koordi-
nate Werkstlck-Oberfldche

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi-
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann

Vorschub Senken Q254: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Senken in mm/min

Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frasen in mm/min

216

Beispiel: NC-Satz

N25 G263 Q335=10 Q239=+1,5 Q201=-16
0356=-20 Q253=750 Q351=+1 Q200=2
Q357=0,2 Q358=+0 Q359=+0 Q203=+30
0204=50 Q254=150 Q207=500 *
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BOHRGEWINDEFRAESEN (Zyklus G264,
nicht TNC 410)

1 Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang
auf den eingegebenen Sicherheits-Abstand Uber der Werkstlick-
Oberflache

Bohren

2 Das Werkzeug bohrt mit dem eingegebenen Vorschub Tiefenzu-
stellung bis zur ersten Zustell-Tiefe

3 Falls Spanbruch eingegeben, fahrt die TNC das Werkzeug um den
eingegebenen Rickzugswert zurlick. Wenn Sie ohne Spanbruch
arbeiten, dann fahrt die TNC das Werkzeug im Eilgang auf den
Sicherheits-Abstand zurlick und anschlieRend wieder mit Eilgang
bis auf den eingegebenen Vorhalteabstand Gber die erste Zustell-
Tiefe

4 AnschlieRend bohrt das Werkzeug mit Vorschub um eine weitere
Zustell-Tiefe

5 Die TNC wiederholt diesen Ablauf (2-4), bis die Bohrtiefe erreicht
ist
Stirnseitig Senken

6 Das Werkzeug fahrtim Vorschub Vorpositionieren auf die Senk-
tiefe Stirnseitig

7 Die TNC positioniert das Werkzeug unkorrigiert aus der Mitte Gber
einen Halbkreis auf den Versatz Stirnseitig und fihrt eine Kreisbe-
wegung im Vorschub Senken aus

8 Anschliefiend fahrt die TNC das Werkzeug wieder auf einem Halb-
kreis in die Bohrungsmitte

Gewindefrasen

9 Die TNC fahrt das Werkzeug mit dem programmierten Vorschub
Vorpositionieren auf die Startebene fir das Gewinde, die sich aus
dem Vorzeichen der Gewindesteigung und der Frasart ergibt

10 AnschlieRend fahrt das Werkzeug tangential in einer Helix-Bewe-
gung an den Gewindenenndurchmesser und frast mit einer 360°-
Schraubenliniebewegung das Gewinde

11 Danach fahrt das Werkzeug tangential von der Kontur zuriick zum
Startpunkt in der Bearbeitungsebene

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

12 Am Ende des Zyklus fahrt die TNC das Werkzeug im Eilgang auf
den Sicherheits-Abstand oder — falls eingegeben — auf den 2.
Sicherheits-Abstand

=y

218

Beachten Sie vor dem Programmieren

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
Beareitungsebene mit Radiuskorrektur G40 programmie-
ren.

Die Vorzeichen der Zyklenparameter Gewindetiefe, Senk-
tiefe bzw. Tiefe Stirnseitig legen die Arbeitsrichtung fest.
Die Arbeitsrichtung wird nach folgender Reihenfolge ent-
schieden:

1. Gewindetiefe

2. Bohrtiefe

3. Tiefe Stirnseitig

Falls Sie einen der Tiefenparameter mit 0 belegen, flihrt
die TNC diesen Arbeitsschritt nicht aus.

Programmieren Sie die Gewindetiefe mindestens um ein
Drittel mal der Gewindesteigung kleiner als die Bohrtiefe.
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Sol1-Durchmesser Q335: Gewindenenndurchmesser

Gewindesteigung Q239: Steigung des Gewindes. Das Y ‘
Vorzeichen legt Rechts- oder Linksgewinde fest:
+= Rechtsgewinde

- = Linksgewinde

Q207
Gewindetiefe Q201 (inkremental): Abstand zwischen QUEU]
Werkstlick-Oberflache und Gewindegrund .

Bohrtiefe Q356: (inkremental): Abstand zwischen

Werkstlck-Oberflache und Bohrungsgrund

Vorschub Vorpositionieren Q253: Verfahrgeschwin-
digkeit des Werkzeugs beim Eintauchen in das Werk- gl\

Q335

stlick bzw. beimHerausfahren aus dem WerkstUck in
mm/min

Frasart Q351: Art der Frasbearbeitung bei M03
+1= Gleichlauffrasen
—-1= Gegenlauffrasen

Zuste1l-Tiefe Q202 (inkremental): MalR, um welches

=
=
=
das Werkzeug jeweils zugestellt wird. Die Tiefe muss QYSB QS
kein Vielfaches derZustell-Tiefe sein. Die TNC fahrt in Z A
Q204

einem Arbeitsgang auf die Tiefe wenn:

Zustell-Tiefe und Tiefe gleich sind
die Zustell-Tiefe groRer als die Tiefe ist QQZOO

Vorhalteabstand oben Q258 (inkremental): Sicher-

heits-Abstand fur Eilgang-Positionierung, wenn die 6257 ;\/
Q203
X
-

TNC das Werkzeug nach einem Rlckzug aus der Boh- / @
rung wieder auf die aktuelle Zustell-Tiefe fahrt

N\ ] Q201
Bohrtiefe bis Spanbruch Q257 (inkremental): Zustel- 9202 Q356

lung, nachdem die TNC einen Spanbruch durchfihrt. —@
Kein Spanbruch, wenn 0 eingegeben

Riickzug bei SpanbruchQ256 (inkremental): Wert, um
die die TNC das Werkzeug beim Spanbrechen zurlick-
fahrt

Tiefe Stirnseitig Q358 (inkremental): Abstand zwi-
schen Werkstlck-Oberflache und Werkzeugspitze
beim stirnseitigen Senkvorgang

Versatz Senken Stirnseite Q359 (inkremental):
Abstand um den die TNC die Werkzeugmitte aus der
Bohrungsmitte versetzt Q358 i \

8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

©
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand Beispiel: NC-Satz

zwischen Werkzeugspitze und Werkstlck-Oberfla-
che N25 G264 Q335=10 Q239=+1,5 Q201=-16

Q356=-20 Q253=750 Q351=+1 Q202=5
0258=0,2 Q257=5 Q256=0,2 Q358=+0
0359=+0 Q200=2 Q203=+30 Q204=50
2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi- 0206=150 Q207=500 *

nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen

Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen

kann

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut): Koordi-
nate Werkstlck-Oberfldche

Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahrgeschwin-
digkeit des Werkzeugs beim Bohrenin mm/min

Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frasen in mm/min
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HELIX- BOHRGEWINDEFRAESEN (Zyklus G265,
nicht TNC 410)

1 Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang
auf den eingegebenen Sicherheits-Abstand Uber der Werkstlick-
Oberflache

Stirnseitig Senken

2 Beim Senken vor der Gewindebearbeitung fahrt das Werkzeug im
Vorschub Senken auf die Senktiefe Stirnseitig. Beim Senkvorgang
nach der Gewindebearbeitung fahrt die TNC das Werkzeug auf die
Senktiefe im Vorschub Vorpositionieren

3 Die TNC positioniert das Werkzeug unkorrigiert aus der Mitte Uber
einen Halbkreis auf den Versatz Stirnseitig und flhrt eine Kreisbe-
wegung im Vorschub Senken aus

4 AnschlieRend fahrt die TNC das Werkzeug wieder auf einem Halb-
kreis in die Bohrungsmitte

Gewindefrasen

5 Die TNC fahrt das Werkzeug mit dem programmierten Vorschub
Vorpositionieren auf die Startebene fir das Gewinde

6 Anschlieflend fahrt das Werkzeug tangential in einer Helix-Bewe-
gung an den Gewindenenndurchmesser

7 Die TNC fahrt das Werkzeug auf einer kontinuierlichen Schrauben-
linie nach unten, bis die Gewindetiefe erreichtist

8 Danach fahrt das Werkzeug tangential von der Kontur zurlick zum
Startpunkt in der Bearbeitungsebene

9 Am Ende des Zyklus fahrt die TNC das Werkzeug im Eilgang auf
den Sicherheits-Abstand oder — falls eingegeben — auf den 2.
Sicherheits-Abstand

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Bohrungsmitte) der
Bearbeitungsebene mit Radiuskorrektur G40 programmie-
ren.

Die Vorzeichen der Zyklenparameter Gewindetiefe oder
Tiefe Stirnseitig legen die Arbeitsrichtung fest. Die
Arbeitsrichtung wird nach folgender Reihenfolge entschie-
den:

1. Gewindetiefe

2. Tiefe Stirnseitig

Falls Sie einen der Tiefenparameter mit 0 belegen, flhrt
die TNC diesen Arbeitsschritt nicht aus.

Die Frasart (Gegen-/Gleichlauf) ist durch das Gewinde
(Rechts-/Linksgewinde) und die Drehrichtung des Werk-
zeugs bestimmt, da nur die Arbeitsrichtung von der Werk-
stlickoberflache ins Teil hinein moglich ist.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

So11-Durchmesser Q335: Gewindenenndurchmesser

Gewindesteigung Q239: Steigung des Gewindes. Das Y ‘
Vorzeichen legt Rechts- oder Linksgewinde fest:
+= Rechtsgewinde

- = Linksgewinde

Q207
Gewindetiefe Q201 (inkremental): Abstand zwischen DUUU

Werkstlick-Oberflache und Gewindegrund -
Vorschub Vorpositionieren Q253: Verfahrgeschwin-

digkeit des Werkzeugs beim Eintauchen in das Werk-

stlick bzw. beim Herausfahren aus dem Werksttck in
mm/min

N
Tiefe Stirnseitig Q358 (inkremental): Abstand zwi- ‘@ —
schen Werkstiick-Oberflache und Werkzeugspitze X
beim stirnseitigen Senkvorgang

Q335

Versatz Senken Stirnseite Q359 (inkremental):

Abstand um den die TNC die Werkzeugmitte aus der

Bohrungsmitte versetzt %

Senkvorgang Q360: Ausfiihrung der Fase N Q239

0 = vor der Gewindebearbeitung Z h Q253

1 = nach der Gewindebearbeitung

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand Q204

zwischen Werkzeugspitze und Werkstlick-Oberfla- Q200

che (V

Q358 ]

©
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Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut): Koordi-  Beispiel: NC-Satz

nate Werkstlck-Oberflache
N25 G265 Q335=10 Q239=+1,5 Q201=-16

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi- 0253=750 Q358=+0 Q359=+0
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen _ - - -
Werkzeug und Werkstlick (Spannmittel) erfolgen 0360=0 0200=2 Q203=+30 (204=50

kann Q254=150 Q207=500 *

Vorschub Senken Q254: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Senken in mm/min

Vorschub Frdasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Fradsen in mm/min

8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

AUSSENGEWINDE-FRAESEN (Zyklus G267,
nicht TNC 410)

1 Die TNC positioniert das Werkzeug in der Spindelachse im Eilgang
auf den eingegebenen Sicherheits-Abstand Uber der Werkstlick-
Oberflache

Stirseitig Senken

2 Die TNC fahrt den Startpunkt flr das stirnseitige Senken ausge-
hend von der Zapfenmitte auf der Hauptachse der Bearbeitungs-
ebene an. Die Lage des Startpunktes ergibt sich aus Gewindera-
dius, Werkzeugradius und Steigung

3 Das Werkzeug fahrt im Vorschub Vorpositionieren auf die Senk-
tiefe Stirnseitig

4 Die TNC positioniert das Werkzeug unkorrigiert aus der Mitte Uber
einen Halbkreis auf den Versatz Stirnseitig und fihrt eine Kreisbe-
wegung im Vorschub Senken aus

5 AnschlieRend fahrt die TNC das Werkzeug wieder auf einem Halb-
kreis auf den Startpunkt

Gewindefrasen

6 Die TNC positioniert das Werkzeug auf den Startpunkt falls vorher
nicht stirnseitig gesenkt wurde. Startpunkt Gewindefrasen = Start-
punkt Stirnseitig Senken

7 Das Werkzeug fahrt mit den programmierten Vorschub Vorpositio-
nieren auf die Startebene, die sich aus dem Vorzeichen der Gewin-
desteigung, der Frasart und der Anzahl der Gdnge zum Nachsetz-
ten ergibt

8 Anschliefiend fahrt das Werkzeug tangential in einer Helix-Bewe-
gung an den Gewindenenndurchmesser

9 Abhangig vom Parameter Nachsetzen frast das Werkzeug das
Gewinde in einer, in mehreren versetzten oder in einer kontinuier-
lichen Schraubenlinienbewegung

10 Danach fahrt das Werkzeug tangential von der Kontur zurlick zum
Startpunkt in der Bearbeitungsebene

224
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11 Am Ende des Zyklus fahrt die TNC das Werkzeug im Eilgang auf
den Sicherheits-Abstand oder — falls eingegeben — auf den
2. Sicherheits-Abstand

=y

Beachten Sie vor dem Programmieren

Positionier-Satz auf den Startpunkt (Zapfenmitte) der Bear-
beitungsebene mit Radiuskorrektur G40 programmieren.

Der erforderliche Versatz fur das Senken Stirnseite sollte
vorab ermittelt werden. Sie missen den Wert von Zapfen-
mitte bis Werkzeugmitte (unkorrigierter Wert) angeben.

Die Vorzeichen der Zyklenparameter Gewindetiefe, Senk-
tiefe bzw. Tiefe Stirnseitig legen die Arbeitsrichtung fest.
Die Arbeitsrichtung wird nach folgender Reihenfolge ent-
schieden:

1. Gewindetiefe

2. Tiefe Stirnseitig

Falls Sie einen der Tiefenparameter mit 0 belegen, flhrt
die TNC diesen Arbeitsschritt nicht aus.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Gewindetiefe legt
die Arbeitsrichtung fest.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

267 4

226

So11-Durchmesser Q335: Gewindenenndurchmesser

Gewindesteigung Q239: Steigung des Gewindes. Das
Vorzeichen legt Rechts- oder Linksgewinde fest:

+= Rechtsgewinde

- = Linksgewinde

Gewindetiefe Q201 (inkremental): Abstand zwischen
Werkstlick-Oberflache und Gewindegrund

Nachsetzen Q355: Anzahl der Gewindegdnge um die
das Werkzeug versetzt wird, siehe Bild rechts unten
0 =eine Schraubenlinie auf die Gewindetiefe

1 = kontinuierliche Schraubenlinie auf der gesamten
Gewindelénge

>1 = mehrere Helixbahnen mit An- und Wegfahren,

dazwischen versetztdie TNC das Werkzeug um Q355
mal der Steigung

Vorschub Vorpositionieren Q253: Verfahrgeschwin-
digkeit des Werkzeugs beim Eintauchen in das \Werk-
stlick bzw. beim Herausfahren aus demWerkstiickin
mm/min

Frasart Q351: Art der Frasbearbeitung bei M03
+1 = Gleichlauffrasen
-1 = Gegenlauffrasen

YA

i

Q|

Q335

>
X

Z A

5 <o

Q200 Q204

@0201

Q203
Q239 X
4@\; [
Q355=0 Q355 = 1 Q355 > 1
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Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand Beispiel: NC-Satz
zwischen Werkzeugspitze und Werkstlck-Oberfla-

che N25 G267 Q335=10 Q239=+1,5 Q201=-20
. . - . . Q355=0 Q253=750 Q351=+1 Q200=2
Tiefe Stirnseitig Q358 (inkremental): Abstand zwi- 358=+0 0359=+0 Q203=+30 Q204=50

schen Werkstlck-Oberflache und Werkzeugspitze

= = *
beim stirnseitigen Senkvorgang QLA S D T

Versatz Senken Stirnseite Q359 (inkremental):
Abstand um den die TNC die Werkzeugmitte aus der
Zapfenmitte versetzt

Koord. Werkstiick-Oberfléache Q203 (absolut): Koordi-
nate Werkstlck-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi-
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstlick (Spannmittel) erfolgen
kann

Vorschub Senken Q254: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Senken in mm/min

Vorschub Frdasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Fradsen in mm/min

8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewinde!lren und Gewindefrasen

-< |

100
90+

X

" 1020 80 90100

Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition
Werkzeug-Aufruf
Werkzeug freifahren
Zyklus-Definition

Bohrung 1 anfahren, Spindel einschalten
Vorpositionieren in der Spindelachse, Zyklus-Aufruf
Bohrung 2 anfahren, Zyklus-Aufruf

Spindelachse freifahren

Bohrung 3 anfahren

Vorpositionieren in der Spindelachse, Zyklus-Aufruf
Bohrung 4 anfahren, Zyklus-Aufruf

Werkzeug freifahren, Programmm-Ende
Zyklus-Aufruf

N
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Programm-Ablauf

= Bohrzyklus programmieren im Hauptprogramm

1 Bearbeitung programmieren im Unterpro-
gramm, siehe ,,Unterprogramme”, Seite 319

T
m
v
m
=Z
T
>
=z
_|
z
@)
i
o
_‘
=z
@)
N
N
o
_‘
=z
@)
N
w
o

100

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
Spindelwinkel fir Orientierung festlegen

Spindel orientieren (wiederholtes Schneiden mdéglich)

Werkzeug versetzen fir kollisionsfreies Eintauchen (abhangig

vom Kerndurchmesser und Werkzeug)
Auf Starttiefe fahren

Werkzeug wieder auf Bohrungsmitte
Zyklus 18 aufrufen

freifahren

Ende Unterprogramm 1

8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindei-ren und Gewindefrasen
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindebohren und Gewindefrasen

Beispiel: Bohrzyklen in Verbindung mit Punkte-Tabelle (nur TNC 410)

Die Bohrungskoordinaten sind in der Punkte-
Tabelle TAB1.PNT gespeichert und werden von
der TNC mit G79 PAT gerufen.

Die Werkzeug-Radien sind so gewahlt, dass alle
Arbeitsschritte in der Testgrafik zu sehen sind.
Programm-Ablauf

Zentrieren
Bohren
Gewindebohren

%l G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *
N30 G99 1 L+0 R+4 *

N40 G99 2 L+0 R+2.4 *

N50 G99 3 L+0 R+3 *

N60 T1 G17 S5000 *

N70 GO1 G40 Z+10 F5000 *

N80 %:PAT: "TAB1" *

N90 G200 Q200=2 Q201=-2 Q206=150 Q202=2
Q210=0 Q203=+0 Q204=0 *

N100 G79 "PAT" F5000 M3 *

N110 GOO G40 Z+100 M6 *

N120 T2 G17 S5000 *

N130 GO1 G40 Z+10 F5000 *

N140 G200 Q200=2 Q201=-25 Q206=150 Q202=5
Q210=0 Q203=+0 Q204=0 *

N150 G79 "PAT" F5000 M3 *

230

Yh
=
100
R Van\\
90 \vV/ \wj
65 ©
55 ©
30 © ©)
Yar\} Yar\}
10 (82 (8%
d@“ —
t X
10 20 40 80 90100

Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition Zentrierer

Werkzeug-Definition Bohrer

Werkzeug-Definition Gewindebohrer

Werkzeug-Aufruf Zentrierer

Werkzeug auf sichere Héhe fahren (F mit Wert programmieren,
die TNC positioniert nach jedem Zyklus auf die sichere Hohe)
Punkte-Tabelle festlegen

Zyklus-Definition Zentrieren

Bei Q203 und Q204 zwingend 0 eingeben

Zyklus-Aufruf in Verbindung mit Punkte-Tabelle TAB1.PNT,
Vorschub zwischen den Punkten: 5000 mm/min

Werkzeug freifahren, Werkzeug-Wechsel

Werkzeug-Aufruf Bohrer

Werkzeug auf sichere Hohe fahren (F mit Wert programmieren)
Zyklus-Definition Bohren

Bei Q203 und Q204 zwingend 0 eingeben

Zyklus-Aufruf in Verbindung mit Punkte-Tabelle TAB1.PNT

8 Programmieren: Zyklen @
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8.3 Zyklen zum Bohren, Gewindeinren und Gewindefrasen

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Werkzeug freifahren, Werkzeug-Wechsel
Werkzeug-Aufruf Gewindebohrer

Werkzeug auf sichere Hohe fahren

Zyklus-Definition Gewindebohren

Zyklus-Aufruf in Verbindung mit Punkte-Tabelle TAB1.PNT
Werkzeug freifahren, Programm-Ende

” @



8.4 Zyklen zum Frasen von Taschen, Zapfen und Nuten

8.4 Zyklen zum Frasen von

Taschen, Zapfen und Nuten

Ubersicht
Zyklus Softkey
G75/G76 TASCHENFRAESEN (rechteckférmig) 7
Schrupp-Zyklus ohne automatische Vorpositionierung
G75: Im Uhrzeigersinn
G76: Im Gegen-Uhrzeigersinn &

G212 TASCHE SCHLICHTEN (rechteckformig)
Schlicht-Zyklus mit automatischer Vorpositionierung,
2. Sicherheits-Abstand

G213 ZAPFEN SCHLICHTEN (rechteckformig)
Schlicht-Zyklus mit automatischer Vorpositionierung,
2. Sicherheits-Abstand

G77/G78 KREISTASCHE

Schrupp-Zyklus ohne automatische Vorpositionierung
G77: Im Uhrzeigersinn

G78: Im Gegen-Uhrzeigersinn

G214 KREISTASCHE SCHLICHTEN
Schlicht-Zyklus mit automatischer Vorpositionierung,
2. Sicherheits-Abstand

G215 KREISZAPFEN SCHLICHTEN
Schlicht-Zyklus mit automatischer Vorpositionierung,
2. Sicherheits-Abstand

G74 NUTENFRAESEN
Schrupp+/Schlicht-Zyklus ohne automatische Vorposi-
tionierung, senkrechte Tiefen-Zustellung

G210 NUT PENDELND
Schrupp+/Schlicht-Zyklus mit automatischer Vorposi-
tionierung, pendelnder Eintauchbewegung

G211 RUNDE NUT
Schrupp+/Schlicht-Zyklus mit automatischerVorpositio-
nierung, pendelnder Eintauchbewegung

232
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TASCHENFRAESEN (Zyklus G75, G76)

1 Das Werkzeug sticht an der Startposition (Taschenmitte) in das
Werkstlck ein und fahrt auf die erste Zustell-Tiefe

2 AnschlieRend fahrt das Werkzeug zunachst in die positive Rich-
tung der langeren Seite —bei quadratischen Taschen in die positive
Y-Richtung —und rdumt dann die Tasche von innen nach auf3en 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 Startpo-
sition zurlick

=y

Beachten Sie vor dem Programmieren

Fraser mit einem Uber Mitte schneidenden Stirnzahn ver-
wenden (DIN 844) oder Vorbohren in der Taschenmitte.

Vorpositionieren Uber Taschenmitte mit Radiuskorrektur
G40.

Positionier-Satz auf den Startpunkt in der Spindelachse
(Sicherheits-Abstand tber Werkstiick-Oberflache) pro-
grammieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0 programmie-
ren, dann fihrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Fir die 2. Seiten-Lange gilt folgende Bedingung: 2.Seiten-
Lange grofder als [(2 x Rundungs-Radius) + Seitliche
Zustellung k.

Drehsinn beim Ausraumen

Im Uhrzeigersinn: G75 (DR
Im Gegen-Uhrzeigersinn: G76 (DR+)

76

Sicherheits-Abstand 1 (inkremental): Abstand Werk-
zeugspitze (Startposition) — Werkstick-Oberflache

Frastiefe 2 (inkremental): Abstand Werkstlick-Ober-
flache — Taschengrund

Zustell-Tiefe 2 (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 grofer als die Tiefe ist

Vorschub Tiefenzustellung Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Einstechen

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Beispiel: NC-Sitze :_'
N27 G75 PO1 2 P02 -20 P03 5 P04 100 0

P05 X+80 P06 Y+40

N35 G76 P01 2 P02 -20
P05 X+80 P06 Y+40

P07 275 P08 5 *

P03 5 P04 100
P07 275 P08 5 *
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1. Seiten-Linge 4: Lange der Tasche, parallel zur
Hauptachse der Bearbeitungsebene

2. Seiten-Linge 5: Breite der Tasche

Vorschub F: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs
in der Bearbeitungsebene

Rundungs-Radius: Radius flr 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

8.4 Zyklen zum Frasen von Taschen, Zapfen und Nuten
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TASCHE SCHLICHTEN (Zyklus G212)

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 Taschenmittte

Von der Taschenmitte aus fahrt das \Werkzeugin der Bearbeitungs-
ebene auf den Startpunkt der Bearbeitung. Die TNC bericksichtigt
fir die Berechnung des Startpunkts das Aufmaf und den Werk-
zeug-Radius. Ggf. sticht die TNC in der Taschenmitte ein

Falls das Werkzeugauf dem 2. Sicherheits-Abstand steht, fahrt die
TNC im Eilgang auf den Sicherheits-Abstand und von dort mit dem
Vorschub Tiefenzustellung auf die erste Zustell-Tiefe

Anschlief3end fahrt das Werkzeug tangentialan die Fertigteilkontur
und frast im Gleichlauf einen Umlauf

Danach fahrt das Werkzeug tangential von der Kontur weg zurlick
zum Startpunkt in der Bearbeitungsebene

Dieser Vorgang (3 bis 5) wiederholt sich, bis die programmierte
Tiefe erreicht ist

Am Ende des Zyklus fahrt die TNC das Werkzeug im Eilgang 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

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Werkzeug-
Achse und in der Bearbeitungsebene automatisch vor.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0 programmie-
ren, dann fihrt die TNC den Zyklus nicht aus.

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.

Mindestgrofde der Tasche: dreifacher Werkzeug-Radius.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.4 Zyklen zum Frasen von Taschen, Zapfen und Nuten
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Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
Werkzeugspitze — Werkstlck-Oberflache

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstlck-Ober-
flache — Taschengrund

Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahrgeschwin-
digkeit des Werkzeugs beim Fahren auf Tiefe in mm/
min. Wenn Sie ins Material eintauchen, dann kleine-

ren Wert eingeben als in Q207 definiert

Zustel1-Tiefe Q202 (inkremental): Mal3, um welches
das Werkzeug jeweils zugestellt wird; Wert grofker 0
eingeben

Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frasen in mm/min

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut): Koordi-
nate Werkstlck-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi-
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstlck (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

1. Seiten-Linge Q218 (inkremental): Ladnge der
Tasche, parallel zur Hauptachse der Bearbeitungs-
ebene

2. Seiten-Lange Q219 (inkremental): Lange der
Tasche, parallel zur Nebenachse der Bearbeitungs-
ebene

Eckenradius Q220: Radius der Taschenecke. Wenn
nicht eingegeben, setzt die TNC den Eckenradius
gleich dem Werkzeug-Radius

AufmaB 1. Achse Q221 (inkremental): Aufmald zur
Berechnung der Vorposition in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene, bezogen auf die Lange der
Tasche

Beispiel: NC-Satz

N34 G212 Q200=2 Q201=-20 Q206=150 Q202=5
Q207=500 Q203=+30 Q204=50 Q216=+50
Q217=+50 Q218=80 Q219=60 Q220=5

Q221=0 *
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ZAPFEN SCHLICHTEN (Zyklus G213)

1 Die TNC fahrt das Werkzeug in der Spindelachse auf den Sicher-
heits-Abstand, oder — falls eingegeben — auf den 2. Sicherheits- YA
Abstand und anschlieRend in die Zapfenmitte

2 Vonder 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 FallsdasWerkzeugauf dem 2. Sicherheits-Abstand steht, fahrt die
TNC das Werkzeug im Eilgang auf den Sicherheits-Abstand und
von dort mit dem Vorschub Tiefenzustellung auf die erste Zustell-
Tiefe

4 AnschlieRend fahrt das Werkzeug tangentialan die Fertigteilkontur
und frastim Gleichlauf einen Umlauf

5 Danach fahrt das Werkzeug tangential von der Kontur weg zurlick
zum Startpunkt in der Bearbeitungsebene

6 Dieser Vorgang (3 bis 5) wiederholt sich, bis die programmierte
Tiefe erreicht ist

7 Am Ende des Zyklus fahrt die TNC das Werkzeug mit Eilgang auf
den Sicherheits-Abstand oder — falls eingegeben — auf den 2.
Sicherheits-Abstand und anschlieRend in die Mitte des Zapfens
(Endposition = Startposition)

@ Beachten Sie vor dem Programmieren zh

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Werkzeug-
Achse und in der Bearbeitungsebene automatisch vor. Q200 Q204

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die QA 0'2_'02

Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0 programmie-
ren, dann fihrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Q201

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.

N

YA Q218

8.4 Zyklen zum Frasen von Taschen, Zapfen und Nuten

Q217

IS
4

R j‘

~— Q219 —=

Q216 Q221

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 237 @



8.4 Zyklen zum Frasen von Taschen, Zapfen und Nuten
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Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
Werkzeugspitze — Werkstlck-Oberflache

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstlck-Ober-
flache — Zapfengrund

Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahrgeschwin-
digkeit des Werkzeugs beim Fahren auf Tiefe in mm/
min. Wenn Sie ins Material eintauchen, dann kleinen
Wert eingeben, wenn Sie im Freien eintauchen,
héheren Wert eingeben

Zustel1-Tiefe Q202 (inkremental): Maf3, um welches
das Werkzeug jeweils zugestellt wird. Wert grofder 0
eingeben

Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frasen in mm/min

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut): Koordi-
nate Werkstlck-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi-
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstlck (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-Linge Q218 (inkremental): Ldnge des Zap-
fens parallel zur Hauptachse der Bearbeitungsebene

2. Seiten-Lange Q219 (inkremental): Lange des Zap-
fens parallel zur Nebenachse der Bearbeitungsebene

Eckenradius Q220: Radius der Zapfenecke

AufmaB 1. Achse Q221 (inkremental): Aufmald zur
Berechnung der Vorposition in der Hauptachse der
Bearbeitungsebene, bezogen auf die Lange des Zap-
fens

Beispiel: NC-Satz

N35 G213 Q200=2 Q201=-20 Q206=150 Q202=5
Q207=500 Q203=+30 Q204=50 Q216=+50
Q217=+50 Q218=80 Q219=60 Q220=5

Q221=0 *
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KREISTASCHE (Zyklus G77, G78)

1 Das Werkzeug sticht an der Startposition (Taschenmitte) in das
Werkstlck ein und fahrt auf die erste Zustell-Tiefe Y A

2 AnschlieRend beschreibt das Werkzeug mit dem Vorschub F die
im Bild rechts gezeigte spiralformige Bahn; zur seitlichen Zustel-
lung k, siehe , TASCHENFRAESEN (Zyklus G75, G76)", Seite 233

3 Dieser Vorgang wiederholt sich, bis die Tiefe erreicht ist
4 Am Ende fahrt die TNC das Werkzeug auf die Startposition zurlick

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Fraser mit einem Uber Mitte schneidenden Stirnzahn ver-
wenden (DIN 844) oder Vorbohren in der Taschenmitte.

Vorpositionieren Uber Taschenmitte mit Radiuskorrektur
G40.

|

Positionier-Satz auf den Startpunkt in der Spindelachse
(Sicherheits-Abstand tber Werkstlick-Oberflache) pro-
grammieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0 programmie-
ren, dann fihrt die TNC den Zyklus nicht aus.

zA

Drehsinn beim Ausraumen
Im Uhrzeigersinn: G77 (DR |
PR A |
Im Gegen-Uhrzeigersinn: G78 (DR+) \\v// ] L
78 Sicherheits-Abstand 1 (inkremental): Abstand Werk- | A
zeugspitze (Startposition) — Werkstlck-Oberflache |
Friastiefe 2: Abstand Werkstick-Oberflache — ]
Taschengrund /

Zuste1l-Tiefe 2 (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 grofer als die Tiefe ist

8.4 Zyklen zum Frasen von Taschen, Zapfen und Nuten
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»Vorschub Tiefenzustel lung: Verfahrgeschwindigkeit
des Werkzeugs beim Einstechen

I Kreisradius: Radius der Kreistasche

»Vorschub F: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs
in der Bearbeitungsebene

Beispiel: NC-Satze
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KREISTASCHE SCHLICHTEN (Zyklus G214)

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

Von der Taschenmitte aus fahrt das Werkzeugin der Bearbeitungs-
ebene auf den Startpunkt der Bearbeitung. Die TNC bericksichtigt
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

Falls das Werkzeugauf dem 2. Sicherheits-Abstand steht, fahrt die
TNC das Werkzeug im Eilgang auf den Sicherheits-Abstand und
von dort mit dem Vorschub Tiefenzustellung auf die erste Zustell-
Tiefe

Anschliel3end fahrt das Werkzeug tangentialan die Fertigteilkontur
und frastim Gleichlauf einen Umlauf

Danach fahrt das Werkzeug tangential von der Kontur zurlick zum
Startpunkt in der Bearbeitungsebene

Dieser Vorgang (3 bis 5) wiederholt sich, bis die programmierte
Tiefe erreicht ist

Am Ende des Zyklus fahrt die TNC das Werkzeug mit 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

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Werkzeug-
Achse und in der Bearbeitungsebene automatisch vor.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0 programmie-
ren, dann fihrt die TNC den Zyklus nicht aus.

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.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
Werkzeugspitze — Werkstlck-Oberflache

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstlck-Ober-
flache — Taschengrund

Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahrgeschwin-
digkeit des Werkzeugs beim Fahren auf Tiefe in mm/
min. Wenn Sie ins Material eintauchen, dann kleine-
ren Wert eingeben als in Q207 definiert

Zustel 1-Tiefe Q202 (inkremental): Maf3, um welches
das Werkzeug jeweils zugestellt wird

Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frasen in mm/min

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut): Koordi-
nate Werkstlck-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi-
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstlck (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 vorbe-
arbeiteten Tasche zur Berechnung der Vorposition;
Rohteil-Durchmesser kleiner als Fertigteil-Durchmes-
ser eingeben

Fertigteil -Durchmesser Q223: Durchmesser der fer-
tig bearbeiteten Tasche; Fertigteil-Durchmesser gré-
Rer als Rohteil-Durchmesser und gréRer als Werk-
zeug-Durchmesser eingeben

Beispiel: NC-Satz

N42 G214 Q200=2 Q201=-20 Q206=150 Q202=5
Q207=500 Q203=+30 Q204=50 Q216=+50
Q217=+50 Q222=79 Q223=80 *
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KREISZAPFEN SCHLICHTEN (Zyklus G215)

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 Zapfenmitte

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

Falls das Werkzeugauf dem 2. Sicherheits-Abstand steht, fahrt die
TNC das Werkzeug im Eilgang auf den Sicherheits-Abstand und
von dort mit dem Vorschub Tiefenzustellung auf die erste Zustell-
Tiefe

Anschlief3end fahrt das Werkzeug tangentialan die Fertigteilkontur
und frastim Gleichlauf einen Umlauf

Danach fahrt das Werkzeug tangential von der Kontur weg zurlick
zum Startpunkt in der Bearbeitungsebene

Dieser Vorgang (3 bis 5) wiederholt sich, bis die programmierte
Tiefe erreicht ist

Am Ende des Zyklus fahrt die TNC das Werkzeug mit Eilgang auf
den Sicherheits-Abstand oder - falls eingegeben - auf den 2. Sicher-
heits-Abstand und anschlieRend in die Mitte der Tasche (Endposi-
tion = Startposition)

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Werkzeug-
Achse und in der Bearbeitungsebene automatisch vor.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0 programmie-
ren, dann fihrt die TNC den Zyklus nicht aus.

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.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
Werkzeugspitze — Werkstlck-Oberflache

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstlck-Ober-
flache — Zapfengrund

Vorschub Tiefenzustellung Q206: Verfahrgeschwin-
digkeit 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

Zustel1-Tiefe Q202 (inkremental): Maf3, um welches
das Werkzeug jeweils zugestellt wird; Wert grofder 0
eingeben

Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frasen in mm/min

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut): Koordi-
nate Werkstlck-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi-
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstlck (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 vorbe-
arbeiteten Zapfens zur Berechnung der Vorposition;
Rohteil-Durchmesser grofer als Fertigteil-Durchmes-
ser eingeben

Fertigteil -Durchmesser Q223: Durchmesserdes fer-
tig bearbeiteten Zapfens; Fertigteil-Durchmesser klei-
ner als Rohteil-Durchmesser eingeben

Beispiel: NC-Satz

N43 G215 Q200=2 Q201=-20 Q206=150 Q202=5
Q207=500 Q203=+30 Q204=50 Q216=+50
Q217=+50 Q222=81 Q223=80 *
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NUTENFRAESEN (Zyklus G74)

Schruppen

1 Die TNC versetzt das Werkzeug um das Schlicht-Aufmal (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 pro-
grammierte Frastiefe erreicht ist

Schlichten

3 Am Frasgrund fahrt die TNC das Werkzeug aufeiner Kreisbahn tan-
gential an die AulRenkontur; danach wird die Kontur im Gleichlauf
(bei M3) geschlichtet

4 AbschlieRend fahrt das Werkzeug im Eilgang auf den Sicherheits-
Abstand zurlck. Bei einer ungeraden Anzahl von Zustellungen
fahrt das Werkzeug im Sicherheits-Abstand zur Startposition

=y

Beachten Sie vor dem Programmieren

Fraser mit einem Uber Mitte schneidenden Stirnzahn ver-
wenden (DIN 844), oder Vorbohren am Startpunkt.

Vorpositionieren in die Mitte der Nut und um den Werk-
zeug-Radius versetzt in die Nut mit Radiuskorrektur G40.

Fraserdurchmesser nicht groRer als die Nutbreite und
nicht kleiner als die halbe Nutbreite wahlen.

Positionier-Satz auf den Startpunkt in der Spindelachse
(Sicherheits-Abstand Uber Werkstlick-Oberflache) pro-
grammieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0 programmie-
ren, dann fihrt die TNC den Zyklus nicht aus.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

8.4 Zyklen zum Frasen von Taschen, Zapfen und Nuten
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Sicherheits-Abstand 1 (inkremental): Abstand Werk-
zeugspitze (Startposition) — Werkstuick-Oberflache

Frastiefe 2 (inkremental): Abstand Werkstlck-Ober-
flache — Taschengrund

Zustel1-Tiefe 2 (inkremental): MaR, um welches das
Werkzeug jeweils zugestellt wird; die TNC fahrtin
einem Arbeitsgang auf die Tiefe wenn:

Zustell-Tiefe und Tiefe gleich sind
die Zustell-Tiefe grofier als die Tiefe ist

Vorschub Tiefenzustellung:Verfahrgeschwindigkeit
beim Einstechen

1. Seiten-Lange 4: Ladnge der Nut; 1. Schnittrichtung
durch Vorzeichen festlegen

2. Seiten-Lénge 5: Breite der Nut

Vorschub F: Verfahrgeschwindigkeit des Werkzeugs
in der Bearbeitungsebene

[}
> )
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Beispiel: NC-Satz

N44 G74 PO1 2

P02 -20 PO 5 P04 100

P05 X+80 P06 Y+12 P07 275 *
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NUT (Langloch) mit pendeindem Eintauchen
(Zyklus G210)

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Werkzeug-
Achse und in der Bearbeitungsebene automatisch vor.

Beim Schruppen taucht das Werkzeug pendelnd von
einem zum anderen Nutende ins Material ein. Vorbohren
ist daher nicht erforderlich.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0 programmie-
ren, dann flhrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Fraserdurchmesser nicht gréRer 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 positioniertdie TNC das Werkzeug auf
den Sicherheits-Abstand Uber der Werkstick-Oberflache

Das Werkzeug fahrt mit dem Vorschub Fréasen auf die Werkstlck-
Oberflache; von dort aus fahrt der Fraser in Langsrichtung der Nut
— schrag ins Material eintauchend — zum Zentrum des rechten Krei-
ses

Anschlief3end fahrt das Werkzeug wieder schrag eintauchend
zurlick zum Zentrum des linken Kreises; diese Schritte wiederho-
len sich, bis die programmierte Frastiefe erreicht ist

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 Vonder Mitte der Nut fahrt die TNC das Werkzeug tangential an

die Fertigkontur; danach schlichtet die TNC die Kontur im Gleich-
lauf (bei M3), wenn eingegeben auch in mehreren Zustellungen
Am Konturende fahrt das Werkzeug — tangential von der Kontur
weg — zur Mitte der Nut

Abschlief3end fahrt das Werkzeug im Eilgang auf den Sicherheits-
Abstand zurlick und - falls eingegeben — auf den 2. Sicherheits-
Abstand

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.4 Zyklen zum Frasen von Taschen, Zapfen und Nuten

Nicht TNC 410

248

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
Werkzeugspitze — Werkstlck-Oberflache

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstlck-Ober-
flache — Nutgrund

Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frasen in mm/min

Zustel1-Tiefe Q202 (inkremental): Maf3, um welches
das Werkzeug bei einer Pendelbewegung in der Spin-
delachse insgesamt zugestellt wird

Bearbeitungs-Umfang (0/1/2) Q215: Bearbeitungs-
Umfang festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: Nur Schruppen

2: Nur Schlichten

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut): Koordi-
nate der Werkstlck-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Z-Koordinate, in der keine Kollision zwischen Werk-
zeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen kann

Mitte 1. Achse Q216 (absolut): Mitte der Nutin der
Hauptachse der Bearbeitungsebene

Mitte 2. Achse Q217 (absolut): Mitte der Nutin der
Nebenachse der Bearbeitungsebene

1. Seiten-Ldnge Q218 (Wert parallel zur Hauptachse
der Bearbeitungsebene): Langere Seite der Nut ein-
geben

2. Seiten-Lange Q219 (Wert parallel zur Nebenachse
der Bearbeitungsebene): Breite der Nut eingeben;
wenn Nutbreite gleich Werkzeug-Durchmesser ein-
gegeben, dann schruppt die TNC nur (Langloch fra-
sen)

Drehwinkel Q224 (absolut): Winkel, um den die
gesamte Nut gedreht wird; das Drehzentrum liegt im
Zentrum der Nut

ZustelTung Schlichten Q338 (inkremental): Mal3, um
welches das Werkzeug in der Spindelachse beim
Schlichten zugestellt wird. Q338=0: Schlichten in
einer Zustellung

Beispiel: NC-Satz

N51 G210 Q200=2 Q201=-20 Q207=500 Q202=5
Q215=0 Q203=+30 Q204=50 Q216=+50
Q217=+50 Q218=80 Q219=12 Q224=+15

0338=5 *
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RUNDE NUT (Langloch) mit pendeindem
Eintauchen (Zyklus G211)

Schruppen

1 Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang in der Spindelachse
auf den 2. Sicherheits-Abstand und anschlieend ins Zentrum des
rechten Kreises. Von dort aus positioniert die TNC das Werkzeug
auf den eingegebenen Sicherheits-Abstand Uber der Werkstlick-
Oberflache

2 Das Werkzeug fahrt mit dem Vorschub Fréasen auf die Werkstlck-
Oberflache; von dort aus fahrt der Fraser — schrag ins Material ein-
tauchend — zum anderen Ende der Nut

3 Anschliefend fahrt das Werkzeug wieder schrag eintauchend
zurlick zum Startpunkt; dieser Vorgang (2 bis 3) wiederholtsich, bis
die programmierte Frastiefe erreichtist

4 Auf der Frastiefe fahrt die TNC das Werkzeug zum Planfrdsen ans
andere Ende der Nut

Schlichten

5 Vonder Mitte der Nut fahrt die TNC das Werkzeug tangential an
die Fertigkontur; danach schlichtet die TNC die Kontur im Gleich-
lauf (bei M3), wenn eingegeben auch in mehreren Zustellungen.
Der Startpunkt fir den Schlichtvorgang liegt im Zentrum des rech-
ten Kreises.

6 Am Konturende fahrt das Werkzeug tangential von der Kontur weg

7 AbschlieRend fahrt das Werkzeug im Eilgang auf den Sicherheits-
Abstand zurlick und - falls eingegeben — auf den 2. Sicherheits-
Abstand

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Die TNC positioniert das Werkzeug in der Werkzeug-
Achse und in der Bearbeitungsebene automatisch vor.

Beim Schruppen taucht das Werkzeug mit einer HELIX-
Bewegung pendelnd von einem zumanderen Nutende ins
Material ein. Vorbohren ist daher nicht erforderlich.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0 programmie-
ren, dann flhrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Fraserdurchmesser nicht gréRer 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 410, TNC 426, TNC 430
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Nicht TNC 410:

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
Werkzeugspitze — Werkstlck-Oberflache

Tiefe Q201 (inkremental): Abstand Werkstlck-Ober-
flache — Nutgrund

Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Frasen in mm/min

Zustel1-Tiefe Q202 (inkremental): Maf3, um welches
das Werkzeug bei einer Pendelbewegung in der Spin-
delachse insgesamt zugestellt wird

Bearbeitungs-Umfang (0/1/2) Q215: Bearbeitungs-
Umfang festlegen:

0: Schruppen und Schlichten

1: Nur Schruppen

2: Nur Schlichten

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut): Koordi-
nate der Werkstlck-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental):
Z-Koordinate, in der keine Kollision zwischen Werk-
zeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen kann

Mitte 1. Achse Q216 (absolut): Mitte der Nutin der
Hauptachse der Bearbeitungsebene

Mitte 2. Achse Q217 (absolut): Mitte der Nutin der
Nebenachse der Bearbeitungsebene

Teilkreis-Durchmesser Q244: Durchmesser des Teil-
kreises eingeben

2. Seiten-Lange Q219: Breite der Nut eingeben;
wenn Nutbreite gleich Werkzeug-Durchmesser ein-
gegeben, dann schruppt die TNC nur (Langloch fra-
sen)

Startwinkel Q245 (absolut): Polarwinkel des Start-
punkts eingeben

0f fnungs Winkel der Nut Q248 (inkremental); Off-
nungs-Winkel der Nut eingeben

ZustelTung Schlichten Q338 (inkremental): Mal3, um
welches das Werkzeug in der Spindelachse beim
Schlichten zugestellt wird. Q338=0: Schlichten in
einer Zustellung

Beispiel: NC-Satz

N52 G211 Q200=2 Q201=-20 Q207=500 Q202=5
Q215=0 Q203=+30 Q204=50 Q216=+50
Q217=+50 Q244=80 Q219=12 Q245=+45

0248=90 Q338=5 *
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HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

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

Zyklus-Definition Kreistasche

Zyklus-Aufruf Kreistasche
Werkzeug-Wechsel
Werkzeug-Aufruf Nutenfraser

8.4 Zyklen zum Frasen von "'ichen, Zapfen und Nuten
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8.4 Zyklen zum Frasen von !chen, Zapfen und Nuten

N

52

Zyklus-Definition Nut 1

Zyklus-Aufruf Nut 1

Neuer Startwinkel fir Nut 2
Zyklus-Aufruf Nut 2

Werkzeug freifahren, Programmm-Ende
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8.5 Zyklen zum Herstellen von
Punktemustern

Ubersicht

Die TNC stellt 2 Zyklen zur Verfligung, mit denen Sie Punktemuster
direkt fertigen kénnen:

Zyklus Softkey

G220 PUNKTEMUSTER AUF KREIS 220 g,
F

G221 PUNKTEMUSTER AUF LINIEN 221@

Folgende Bearbeitungszyklen kénnen Sie mit den Zyklen G220 und
G221 kombinieren:

I% Wenn Sie unregelmafige Punktemuster fertigen missen,
dann verwenden Sie Punkte-Tabellen mit G79 "PAT"(siehe
. Punkte-Tabellen” auf Seite 180).

Zyklus G83 TIEFBOHREN

Zyklus G84 GEWINDEBOHREN mit Ausgleichsfutter
Zyklus G74 NUTENFRAESEN

Zyklus G75/G76 TASCHENFRAESEN

Zyklus G77/G78 KREISTASCHE

Zyklus G85 GEWINDEBOHREN GS ohne Ausgleichsfutter
Zyklus G86 GEWINDESCHNEIDEN

Zyklus G200 BOHREN

Zyklus G201 REIBEN

Zyklus G202 AUSDREHEN

Zyklus G203 UNIVERSAL-BOHREN
Zyklus G204 RUECKWAERTS-SENKEN
Zyklus G212 TASCHE SCHLICHTEN
Zyklus G213 ZAPFEN SCHLICHTEN
Zyklus G214 KREISTASCHE SCHLICHTEN
Zyklus G215 KREISZAPFEN SCHLICHTEN

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.5 Zyklen zum Herstellen von Punktemustem

Nicht bei der TNC 410:

Zyklus G205
Zyklus G206
Zyklus G207
Zyklus G208
Zyklus G209
Zyklus G262
Zyklus G263
Zyklus G264
Zyklus G265
Zyklus G267

254

UNIVERSAL-TIEFBOHREN

GEWINDEBOHREN NEU mit Ausgleichsfutter
GEWINDEBOHREN GS NEU ohne Ausgleichsfutter
BOHRFRAESEN

GEWINDEBOHREN SPANBRUCH
GEWINDEFRAESEN

SENKGEWINDEFRAESEN
BOHRGEWINDEFRAESEN
HELIX-BOHRGEWINDEFRAESEN
AUSSEN-GEWINDEFRAESEN
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PUNKTEMUSTER AUF KREIS (Zyklus G220)

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 Werkstlick-Oberflache fahren
(Spindelachse)

2 Ab dieser Position flihrt die TNC den zuletzt definierten Bearbei-
tungszyklus aus

3 AnschlieRend positioniert die TNC das Werkzeug mit einer Gera-
den-Bewegung auf den Startpunkt der nédchsten Bearbeitung; das
Werkzeug steht dabei auf Sicherheits-Abstand (oder 2. Sicher-
heits-Abstand)

4 Dieser Vorgang (1 bis 3) wiederholt sich, bis alle Bearbeitungen
ausgefihrt sind

=y

220 o,

Beachten Sie vor dem Programmieren

Zyklus G220 ist DEF-Aktiv, das heifdt, Zyklus G220 ruft
automatisch den zuletzt definierten Bearbeitungszyklus

Wenn Sie einen der Bearbeitungszyklen G200 bis G209,
G212 bis G215 und G262 bis G267 mit Zyklus G220 kom-
binieren, wirken der Sicherheits-Abstand, die Werkstick-
Oberflache und der 2. Sicherheits-Abstand aus Zyklus

Mitte 1. Achse Q216 (absolut): Teilkreis-Mittelpunkt
in der Hauptachse der Bearbeitungsebene

Mitte 2. Achse Q217 (absolut): Teilkreis-Mittelpunkt
in der Nebenachse der Bearbeitungsebene

Teilkreis-Durchmesser Q244: Durchmesser des Teil-
kreises

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 fir Vollkreise); Endwinkel ungleich Startwinkel
eingeben; wenn Endwinkel grof3er als Startwinkel
eingegeben, dann Bearbeitung im Gegen-Uhrzeiger-
sinn, sonst Bearbeitung im Uhrzeigersinn

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.5 Zyklen zum Herstellen von Punktemustem

=Y

Beispiel: NC-Satz

N53

G220 Q216=+50 Q217=+50 Q244=80
Q245=+0 Q246=+360 Q247=+0 Q241=8
Q200=2 Q203=+0 Q204=50 Q301=1 *

” @



8.5 Zyklen zum Herstellen von Punktemustem

Nicht TNC 410:

256

Winkelschritt Q247 (inkremental): Winkel zwischen
zwei Bearbeitungen auf dem Teilkreis; wenn der Win-
kelschritt gleich nullist, dann berechnet die TNC den
Winkelschritt aus Startwinkel, Endwinkel und Anzahl
Bearbeitungen; wenn ein Winkelschritt eingegeben
ist, dann bertcksichtigt die TNC den Endwinkel nicht;
das Vorzeichen des Winkelschritts legt die Bearbei-
tungsrichtung fest (- = Uhrzeigersinn)

Anzahl Bearbeitungen Q241: Anzahl der Bearbeitun-
gen auf dem Teilkreis

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeugspitze und Werkstlck-Oberfla-
che; Wert positiv eingeben

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut): Koordi-
nate Werkstlck-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi-
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann; Wert positiv eingeben

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Werkzeug zwischen den Bearbeitungen verfahren
soll:

0: Zwischen den Bearbeitungen auf Sicherheits-
Abstand verfahren

1: Zwischen den Messpunkten auf 2. Sicherheits-
Abstand verfahren

8 Programmieren: Zyklen @



PUNKTEMUSTER AUF LINIEN (Zyklus G221)

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Zyklus G221 ist DEF-Aktiv, das heiRt, Zyklus G221 ruft
automatisch den zuletzt definierten Bearbeitungszyklus
auf.

Wenn Sie einen der Bearbeitungszyklen G200 bis G209,
G212 bis G215 und G262 bis G267 mit Zyklus G221 kom-
binieren, wirken der Sicherheits-Abstand, die WerkstUck-
Oberflache und der 2. Sicherheits-Abstand aus Zyklus
G221.

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 Werkstlck-Oberflache fahren Yi
(Spindelachse)

2 Ab dieser Position fihrt die TNC den zuletzt definierten Bearbei- a2

tungszyklus aus O Q238
3 Anschliefiend positioniert die TNC das Werkzeug in positiver Rich-

tung der Hauptachse auf den Startpunkt der ndchsten Bearbei- @ Q'ZA‘?’ e

tung; das Werkzeug steht dabei auf Sicherheits-Abstand (oder

2. Sicherheits-Abstand) @/@/ @2 Oy

8.5 Zyklen zum Herstellen von Punktemustem

4 DieserVorgang (1bis 3) wiederholt sich, bis alle Bearbeitungenauf @N’ 6/
der ersten Zeile ausgefihrt sind; das Werkzeug steht am letzten r‘\/@/ Q224
Punkt der ersten Zeile Q226 =)
5 Danach fahrt die TNC das Werkzeug zum letzten Punkt der zwei- R\ —
ten Zeile und flhrt dort die Bearbeitung durch X
6 Vondort aus positioniert die TNC das Werkzeug in negativer Rich- Q225
tung der Hauptachse auf den Startpunkt der nédchsten Bearbeitung
7 Dieser Vorgang (6) wiederholt sich, bis alle Bearbeitungen der
zweiten Zeile ausgefihrt sind
8 AnschlieBend fahrt die TNC das Werkzeug auf den Startpunkt der
nachsten Zeile A
9 Ineiner Pendelbewegung werden alle weiteren Zeilen abgearbei- Z
tet
Q200 Q204
Q203
-
X
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8.5 Zyklen zum Herstellen von Punktemustem

221100
f 61
966

258

Startpunkt 1. Achse Q225 (absolut): Koordinate des
Startpunktes in der Hauptachse der Bearbeitungs-
ebene

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 Anordnungshbild gedreht wird; das Drehzen-
trum liegt im Startpunkt

Sicherheits-Abstand Q200 (inkremental): Abstand
zwischen Werkzeugspitze und Werkstlck-Oberfla-
che

Koord. Werkstiick-Oberflache Q203 (absolut): Koordi-
nate Werkstlck-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand Q204 (inkremental): Koordi-
nate Spindelachse, in der keine Kollision zwischen
Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen
kann

Fahren auf sichere Hohe Q301: Festlegen, wie das
Werkzeug zwischen den Bearbeitungen verfahren
soll:

0: Zwischen den Bearbeitungen auf Sicherheits-
Abstand verfahren

1: Zwischen den Messpunkten auf 2. Sicherheits-
Abstand verfahren

Beispiel: NC-Satz

N54 G221 Q225=+15 Q226=+15 Q237=+10
0238=+8 Q242=6 Q243=4 Q224=+15
Q200=2 Q203=+30 Q204=50 Q301-1 *

8 Programmieren: Zyklen @



HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

30 90 100

Rohteil-Definition
Werkzeug-Definition
Werkzeug-Aufruf
Werkzeug freifahren

Zyklus-Definition Bohren

Zyklus-Definition Lochkreis 1

Zyklus-Definition Lochkreis 2

Werkzeug freifahren, Programm-Ende

8.5 Zyklen zum Herillen von Punktemustem
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8.6 SL-Zyklen Gruppe |

8.6 SL-Zyklen Gruppe |

Grundlagen

Mit den SL-Zyklen kénnen Sie komplexe Konturen aus bis zu 12 Teil-  Beispiel: Schema: Abarbeiten mit SL-Zyklen
konturen (Taschen oder Inseln) zusammensetzen. Die einzelnen Teik
konturen geben Sie als Unterprogramme ein. Aus der Liste der Teil- %SL 671 *
konturen (Unterprogramm-Nummern), die Sie im Zyklus 637 KONTUR
angeben, berechnet die TNC die Gesamtkontur.
N12 G37 PO1 ...
% Der Speicher flr einen SL-Zyklus (alle Kontur-Unterpro-
gramme) ist auf 48 Kbyte begrenzt. Die Anzahl der magli-
chen Konturelemente hangt von der Konturart (Innen-/ N16 656 PO1 ...
AuRenkontur) und der Anzahl der Teilkonturen ab und N17 G79 *
betragt z.B. ca. 128 Geradensatze.

N18 G57 PO1 ...
N19 G79 *

Eigenschaften der Unterprogramme

Koordinaten-Umrechnungen sind erlaubt. Werden sie innerhalb der
Teilkonturen programmiert, wirken sie auch in den nachfolgenden
Unterprogrammen, missen aber nach dem Zyklusaufruf nicht
zurickgesetzt werden

Die TNC ignoriert Vorschilbe F und Zusatz-Funktionen M N27 679

Die TNC erkennt eine Tasche, wenn Sie die Kontur innen umlaufen, oo
z.B. Beschreibung der Kontur im Uhrzeigersinn mit Radius-Korrektur N50 GOO G40 G90 Z+250 M2 *
G42

N26 G59 PO1 ...

Die TNC erkennt eine Insel, wenn Sie die Kontur auf’en umlaufen, N51 G98 L1 *

z.B. Beschreibung der Kontur im Uhrzeigersinn mit Radius-Korrektur

641 . : : . . N60 G98 LO *

Die Unterprogramme dirfen keine Koordinaten in der Spindelachse

enthalten N6l 698 L2 *
Im_ersten Koordinatensatz des Unterprogramms legen Sie die Bear-

beitungsebene fest. Zusatzachsen U,V,W sind erlaubt N62 698 LO *

Eigenschaften der Bearbeitungszyklen
E TNC 410: N999999 %SL G71 *

Mit MP7420.0 und MP7420.1 legen Sie fest, wie die TNC
das Werkzeug beim Ausrdumen verfahren soll (siehe , All-
gemeine Anwenderparameter” auf Seite 424).

Die TNC positioniert vor jedem Zyklus automatisch auf den Start-
punktin der Bearbeitungsebene. In der Spindelachse missen Sie
das Werkzeug auf Sicherheits-Abstand vorpositionieren

Jedes Tiefen-Niveau wird achsparallel oder unter einem beliebigen
Winkel ausgerdumt (Winkel in Zyklus G57 definieren); Inseln werden
standardmaéfig auf Sicherheits-Abstand Uberfahren. In MP7420.1
kénnen Sie auch festlegen, dass die TNC die Kontur so ausrdumen
soll, dass einzelne Kammern nacheinander ohne Abhebebewegun-
gen bearbeitet werden
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Die TNC bericksichtigt ein eingegebenes Aufmald (Zyklus G57) in

LBL 1...M

G56 VORBOHREN (wahlweise verwendbar)

a1
@

der Bearbeitungsebene (<]
Q
@ Mit MP7420 legen Sie fest, wohin die TNC das Werkzeug Q
am Ende der Zyklen 21 bis 24 positioniert. E

O

Ubersicht SL-Zyklen Gruppe | g
Zyklus Softkey i
G37 KONTUR (zwingend erforderlich) = N
—l

»n

©

(o o)

G57 AUSRAEUMEN (zwingend erforderlich)

o
~

G58/G59 KONTURFRAESEN (wahlweise verwendbar)
G58: Im Uhrzeigersinn
G59: Im Gegen-Uhrzeigersinn

o
@

A o=
B] B |[®] |-
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KONTUR (Zyklus G37)

In Zyklus G37 KONTUR listen Sie alle Unterprogramme auf, die zu
einer Gesamtkontur Uberlagert werden sollen.

=y

37

LBL 1...N

Beachten Sie vor dem Programmieren

Zyklus G37 ist DEF-Aktiv, das heifdt ab seiner Definition im
Programm wirksam.

InZyklus G37 kénnen Sie maximal 12 Unterprogramme
(Teilkonturen) auflisten.

Label-Nummern fiir die Kontur:Alle Label-Nummern
der einzelnen Unterprogramme eingeben, die zu
einer Kontur Uberlagertwerden sollen. Jede Nummer
mit der Taste ENT bestatigen und die Eingaben mit
der Taste END abschlieRen.

Uberlagerte Konturen: (siche , Uberlagerte Konturen” auf Seite 268)

262

Y

P

Beispiel: NC-Satze

=<V

N54 G37 PO1 1 PO2 5 P03 7 P04 8 *
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VORBOHREN (Zyklus G56)
@ Beachten Sie vor dem Programmieren
Positionier-Satz auf den Startpunkt in der Spindelachse Y A
(Sicherheits-Abstand tber Werkstiick-Oberflache) pro-
grammieren.

Zyklus-Ablauf

Wie Zyklus G83 Tiefbohren, siehe , Zyklen zum Bohren, Gewindeboh
ren und Gewindefrasen”, Seite 184.

Einsatz

Zyklus 656 VORBOHREN berlcksichtigt fir die Einstichpunkte das
Schlicht-Aufmaf3. Die Einstichpunkte sind gleichzeitig die Startpunkte
firs Raumen.

8.6 SL-Zyklen Gruppe |

56 [ Sicherheits-Abstand 7 (inkremental): Abstand Werk-
%) zeugspitze (Startposition) — Werkstlck-Oberflache

Bohrtiefe 2 (inkremental): Abstand Werkstlck-Ober-
flache — Bohrungsgrund (Spitze des Bohrkegels)

Zustell-Tiefe 2 (inkremental): MaR, um welches das z A
Werkzeug jeweils zugestelltwird. Die Bohrtiefe muss
kein Vielfaches derZustell-Tiefe sein. Die TNC fahrt in
einem Arbeitsgang auf die Bohrtiefe wenn:

Ny

Zustell-Tiefe und Tiefe gleich sind
die Zustell-Tiefe grofer als die Bohrtiefe ist —@

Vorschub Tiefenzustellung: Bohrvorschub in mm/

min ;\/
Schlicht-AufmaB: Aufmal in der Bearbeitungsebene /

s

Beispiel: NC-Satze

3

N54 G56 P01 2 P02 -15 P03 5 P04 250
P05 +0.5 *
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AUSRAEUMEN (Zyklus G57)

Zyklus-Ablauf

1 Die TNC positioniert das Werkzeug in der Bearbeitungsebene Uber
den ersten Einstichpunkt; dabei berlicksichtigt die TNC das
Schlicht-Aufmaf’

2 Mit dem Vorschub Tiefenzustellung fahrt die TNC das Werkzeug
auf die erste Zustell-Tiefe

Kontur umfrasen (siehe Bild rechts oben):

1 DasWerkzeug umfrast mit demeingegebenen Vorschub die erste
Teilkontur; Das Schlicht-Aufmaf wird in der Bearbeitungsebene
beriicksichtigt

2 \Weitere Zustellungen und weitere Teilkonturen umfréast die TNC
auf gleiche Weise

3 Die TNC fahrt das Werkzeug in der Spindelachse auf den Sicher-
heits-Abstand und danach Uber den ersten Einstichpunktin der
Bearbeitungsebene

Tasche ausrdaumen (siehe Bild rechts Mitte):

1 In derersten Zustell-Tiefe frast das Werkzeug mit dem Frasvor-
schub die Kontur achsparallel bzw. unter dem eingegebenen Aus-
raum-Winkel

2 Dabeiwerden die Inselkonturen (hier: C/D) auf Sicherheits-
Abstand Uberfahren

3 Dieser Vorgang wiederholt sich, bis die eingegebene Frastiefe
erreicht ist

Lfé—' Beachten Sie vor dem Programmieren

Mit MP7420.0 und MP7420.1 legen Sie fest, wie die TNC
die Kontur bearbeitet (siehe , Allgemeine Anwenderpara-
meter” auf Seite 424).

Positionier-Satz auf den Startpunkt in der Spindelachse
(Sicherheits-Abstand tUber Werkstlick-Oberflache) pro-
grammieren.

Ggf. Fraser mit einem Uber Mitte schneidenden Stirnzahn
verwenden (DIN 844), oder Vorbohren mit Zyklus 21.

264
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57 Sicherheits-Abstand 1 (inkremental): Abstand Werk-
zeugspitze (Startposition) — Werkstlck-Oberflache

Frastiefe 2 (inkremental): Abstand Werkstlick-Ober-
flache — Taschengrund

Zustell-Tiefe 2 (inkremental): MafR, um welches das
Werkzeug jeweils zugestellt wird. Die Frastiefe muss
kein Vielfaches derZustell-Tiefe sein. Die TNC fahrt in
einem Arbeitsgang auf die Tiefe wenn:

Zustell-Tiefe und Tiefe gleich sind

die Zustell-Tiefe grofer als die Frastiefe ist

Vorschub Tiefenzustellung: Eintauchvorschubin
mm/min

Schlicht-AufmaB: Aufmald in der Bearbeitungsebene

Ausrdaum-Winkel: Richtung der Ausraum-Bewegung.
Ausraum-Winkel bezieht sich auf die Hauptachse der
Bearbeitungsebene. Winkel so eingeben, dass mog-
lichst lange Schnitte entstehen

Vorschub: Frasvorschub in mm/min

KONTURFRAESEN (Zyklus G58/G59)

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Positionier-Satz auf den Startpunkt in der Spindelachse
(Sicherheits-Abstand tUber Werkstiick-Oberflache) pro-
grammieren.

Einsatz

Zyklus G58/G59 KONTURFRAESEN dient zum Schlichten der Kontur-
tasche.

Drehsinn beim Konturfrasen:
Im Uhrzeigersinn: G58
Im Gegen-Uhrzeigersinn: G59

59 Sicherheits-Abstand 1 (inkremental): Abstand Werk-
zeugspitze (Startposition) — Werkstlck-Oberflache

Frastiefe 2 (inkremental): Abstand Werkstlick-Ober-
flache — Taschengrund

Zustell-Tiefe 2 (inkremental): Mal3, um welches das
Werkzeug jeweils zugestellt wird. Die Frastiefe muss
kein Vielfaches derZustell-Tiefe sein. Die TNC fahrt in
einem Arbeitsgang auf die Tiefe wenn:

Zustell-Tiefe und Tiefe gleich sind
die Zustell-Tiefe grofer als die Frastiefe ist

Vorschub Tiefenzustellung: Eintauchvorschub in
mm/min

Vorschub : Frasvorschub in mm/min

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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©

_______
=<y

Beispiel: NC-Satz

N54 G57 POl 2
P05 +0,5

P02 -15 P03 5 P04 250
P06 +30 PO7 500 *

zA

_______
=Y

Beispiel: NC-Satze

N54 G58 P01 2
P05 500 *

N71 G59 P01 2
P05 500 *

P02 -15 P03 5 P04 250

P02 -15 P03 5 P04 250

265
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8.7 SL-Zyklen Gruppe Il (nicht TNC 410)

8.7 SL-Zyklen Gruppe Il
(nicht TNC 410)

Grundlagen

Mit den SL-Zyklen kénnen Sie komplexe Konturen aus bis zu 12 Teil-  Beispiel: Schema: Abarbeiten mit SL-Zyklen
konturen (Taschen oder Inseln) zusammensetzen. Die einzelnen Teik
konturen geben Sie als Unterprogramme ein. Aus der Liste der Teil- %SL2 G71 *
konturen (Unterprogramm-Nummern), die Sie im Zyklus 637 KONTUR
angeben, berechnet die TNC die Gesamtkontur.
N120 G37 ... *
@ Der Speicher flr einen SL-Zyklus (alle Kontur-Unterpro- N130 G120... *
gramme) ist auf 48 Kbyte begrenzt. Die Anzahl der magli-
chen Konturelemente hangt von der Konturart (Innen-/ 000
AuRenkontur) und der Anzahl der Teilkonturen ab und N160 G121 ... *

betragt z.B. ca. 256 Geradensatze.
N170 G79 *

Eigenschaften der Unterprogramme

*
Koordinaten-Umrechnungen sind erlaubt. Werden sie innerhalb der LI NP oo
Teilkonturen programmiert, wirken sie auch in den nachfolgenden N190 G79 *
Unterprogrammen, missen aber nach dem Zyklusaufruf nicht
zurlickgesetzt werden

Die TNC ignoriert Vorschlibe F und Zusatz-Funktionen M N220 6123 ... *
Die TNC erkennt eine Tasche, wenn Sie die Kontur innen umlaufen, N230 G79 *

z.B. Beschreibung der Kontur im Uhrzeigersinn mit Radius-Korrektur

G42

Die TNC erkennt eine Insel, wenn Sie die Kontur auf3en umlaufen, N26076T20 T
z.B. Beschreibung der Kontur im Uhrzeigersinn mit Radius-Korrektur N270 G79 *
G41

Die Unterprogramme dirfen keine Koordinaten in der Spindelachse
enthalten N500 GOO G40 Z+250 M2 *

Im ersten Koordinatensatz des Unterprogramms legen Sie die Bear N510 G98 L1 *

beitungsebene fest. Zusatzachsen U,V,W sind erlaubt

Eigenschaften der Bearbeitungszyklen N550 G98 LO *
Die TNC positioniert vor jedem Zyklus automatisch auf den Sicher- N560 G98 L2 *
heits-Abstand
Jedes Tiefen-Niveau wird ohne Werkzeug-Abheben gefrast; Inseln T
werden seitlich umfahren N600 G98 LO *

Der Radius von ,,Innen-Ecken” ist programmierbar —das Werkzeug
bleibt nicht stehen, Freischneide-Markierungen werden verhindert - .
(gilt fur duerste Bahn beim Rdumen und Seiten-Schlichten) N99999 4SL2 G71

Beim Seiten-Schlichten fahrt die TNC die Kontur auf einer tangentia-
len Kreisbahn an

Beim Tiefen-Schlichten fahrt die TNC das Werkzeug ebenfalls auf
einer tangentialen Kreisbahn an das Werkstlck (z.B.: Spindelachse
Z: Kreisbahn in Ebene Z/X)
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Die TNC bearbeitet die Kontur durchgehend im Gleichlauf bzw. im

Gegenlauf

I% Mit MP7420 legen Sie fest, wohin die TNC das Werkzeug

am Ende der Zyklen G121 bis 124 positioniert.

Die MafRangaben fir die Bearbeitung, wie Frastiefe, Aufmale und
Sicherheits-Abstand geben Sie zentral im Zyklus G120 als KONTUR-

DATEN ein.

Ubersicht SL-Zyklen

Zyklus Softkey
G37 KONTUR (zwingend erforderlich) e
LBL 1 N
G120 KONTUR-DATEN (zwingend erforderlich) 120
i
G121 VORBOHREN (wahlweise verwendbar) 21
7%
G122 RAEUMEN (zwingend erforderlich) 122
G123 SCHLICHTEN TIEFE (wahlweise verwendbar) 73
G124 SCHLICHTEN SEITE (wahlweise verwendbar) 124
(A

Erweiterte Zyklen:

Zyklus Softkey
G125 KONTUR-ZUG 125
N
G127 ZYLINDER-MANTEL 127
=8
G128 ZYLINDER-MANTEL Nutenfrasen 128
=i

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.7 SL-Zyklen Gruppe Il (nicht TNC 410)

KONTUR (Zyklus G37)

In Zyklus G37 KONTUR listen Sie alle Unterprogramme auf, die zueiner
Gesamtkontur Uberlagert werden sollen.

=y

37

LBL 1...N

Beachten Sie vor dem Programmieren

Zyklus G37 ist DEF-Aktiv, das heifdt ab seiner Definition im
Programm wirksam.

InZyklus G37 kénnen Sie maximal 12 Unterprogramme
(Teilkonturen) auflisten.

Label-Nummern fiir die Kontur:Alle Label-Nummern
der einzelnen Unterprogramme eingeben, die zu
einer Kontur Uberlagertwerden sollen. Jede Nummer
mit der Taste ENT bestatigen und die Eingaben mit
der Taste END abschlieRen.

Uberlagerte Konturen

Taschen und Inseln kénnen Sie zu einer neuen Kontur Gberlagern.
Damit kdnnen Sie die Flache einer Tasche durch eine Uberlagerte
Tasche vergrofRern oder eine Insel verkleinern.

Unterprogramme: Uberlagerte Taschen

=y

Die nachfolgenden Programmierbeispiele sind Kontur-
Unterprogramme, die in einem Hauptprogramm von
Zyklus G37 KONTUR aufgerufen werden.

Die Taschen A und B Uberlagern sich.

268
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Beispiel: NC-Satze
N120 G37 P01 1

P02 5

P03 7 P04 8 *
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Die TNC berechnet die Schnittpunkte ST und S2, sie missen nicht pro-
grammiert werden.

Die Taschen sind als Vollkreise programmiert.

C C
35 3
—+ —
] ]
< 2
ko] ©
= =
o o
) Q
= =
Q Q
3 3
3 3
N —_
— —
Q Q
w (7]
a Q
o0 >
@ 1)
w >

~Summen”-Flache

Beide Teilflachen A und B inklusive der gemeinsam Uberdeckten Fla-
che sollen bearbeitet werden:

= Die Flachen A und B missen Taschen sein.

= Die erste Tasche (in Zyklus G37) muss aulderhalb der zweiten begin-
nen.

o al
Q: Q:
[e] (@]
> >
(0] (0]
[y) >
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ruppe Il (nicht TNC 410)

l
Q-
(9]
>
[0
w

8.7 SL-Zykl

.Differenz”-Flache
Flache A soll ohne den von B Uberdeckten Anteil bearbeitet werden:

W Flache A muss Tasche und B muss Insel sein.
" A muss auflerhalb B beginnen.

Flache A:

»Schnitt”-Flache

Die von A und B Uberdeckte Flache soll bearbeitet werden. (Einfach
Uberdeckte Flachen sollen unbearbeitet bleiben.)

© A und B mUssen Taschen sein.
©A muss innerhalb B beginnen.

] T
Q: Q:
o o
> >
(] [©]
w >

N

70
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KONTUR-DATEN (Zyklus G120)

In Zyklus G120 geben Sie Bearbeitungs-Informationen fiir die Unterpro-
gramme mit den Teilkonturen an.

=y

12@
KONTUR-
DATEN

Beachten Sie vor dem Programmieren

Zyklus G120 ist DEF-Aktiv, das heifldt Zyklus G120 ist ab sei-
ner Definition im Bearbeitungs-Programm aktiv.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0 programmie-
ren, dann fihrt die TNC den jeweiligen Zyklus nicht aus.

Die in Zyklus G120 angegebenen Bearbeitungs-Informatio-
nen gelten fir die Zyklen G121 bis G124.

Wenn Sie SL-Zyklen in Q-Parameter-Programmen anwen-
den, dann dirfen Sie die Parameter Q1 bis Q19 nicht als
Programm-Parameter benutzen.

Frastiefe Q1 (inkremental): Abstand Werkstlickober-
flache — Taschengrund.

Bahn-Uberlappung Faktor Q2: Q2 x Werkzeug-Radius
ergibt die seitliche Zustellung k.

SchlichtaufmaB Seite Q3 (inkremental): Schlicht-Auf-
maf in der Bearbeitungs-Ebene.

SchlichtaufmaB Tiefe Q4 (inkremental): Schlicht-Auf-
mald fur die Tiefe.

Koordinate Werkstiick-Oberflache Q5 (absolut):
Absolute Koordinate der Werkstlick-Oberflache

Sicherheits-Abstand Q6 (inkremental): Abstand zwi-
schen Werkzeug-Stirnflache und Werkstlick-Oberfla-
che

Sichere Hohe Q7 (absolut): Absolute Hohe, in der
keine Kollision mit dem Werkstlick erfolgen kann (fir
Zwischenpositionierung und Rickzug am Zyklus-
Ende)

Innen-Rundungsradius Q8: Verrundungs-Radius an
Innen-,,Ecken”; Eingegebener Wert bezieht sich auf
die Werkzeug-Mittelpunktsbahn

Drehsinn? Uhrzeigersinn = -1Q9: Bearbeitungs-
Richtung fir 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-Unter-
brechung tberprifen und ggf. Gberschreiben.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.7 SL-Zyklen Gruppe Il (nicht TNC 410)
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Beispiel: NC-Satz

N57 G120 Q1=-20 Q2=1 Q3=+0,2 Q4=+0,1 Q5=+30

Q6=+2 Q7=+80 Q8=0,5 Q9=+1 *
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8.7 SL-Zyklen Gruppe Il (nicht TNC 410)

VORBOHREN (Zyklus G121)

Lfé—' Die TNC berticksichtigt einen im T-Satz programmierten
Deltawert DR nicht zur Berechnung der Einstichpunkte.

An Engstellen kann die TNC ggf. nicht mit einem Werk-
zeug vorbohren das groRer ist als das Schruppwerkzeug.

Zyklus-Ablauf

Wie Zyklus G83 Tiefbohren, siehe , Zyklen zum Bohren, Gewindeboh-
ren und Gewindefrasen”, Seite 184.

Einsatz

Zyklus 6121 VORBOHREN berticksichtigt fir die Einstichpunkte das
Schlichtaufmal® Seite und das Schlichtaufmal} Tiefe, sowie den
Radius des Ausraum-Werkzeugs. Die Einstichpunkte sind gleichzeitig
die Startpunkte firs Rdumen.

12

Zustel1-Tiefe Q10 (inkremental): Mal3, um das das
Werkzeug jeweils zugestellt wird (Vorzeichen bei
negativer Arbeitsrichtung ,,—")

=

B

7

S

Vorschub Tiefenzustellung Q11: Bohrvorschub in
mm/min

Ausréaum-Werkzeug Nummer Q13: Werkzeug-Nummer
des Ausraum-Werkzeugs

272
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Beispiel: NC-Satze
N58 G121 Q10=+5 Q11=100 Q13=1 *
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RAEUMEN (Zyklus G122)

1 Die TNC positioniert das Werkzeug Uber den Einstichpunkt; dabei
wird das Schlichtaufmaf? Seite berlicksichtigt

2 Inder ersten Zustell-Tiefe frast das Werkzeug mit dem Frasvor-
schub Q12 die Kontur von innen nach auRen

3 Dabei werden die Inselkonturen (hier: C/D) mit einer Annaherung
an die Taschenkontur (hier: A/B) freigefrast

4 AnschlieRend fahrt die TNC die Taschenkontur fertig und das
Werkzeug auf die Sichere Hohe zuriick

122

Beachten Sie vor dem Programmieren

Ggf. Fraser mit einem Uber Mitte schneidenden Stirnzahn
verwenden (DIN 844), oder Vorbohren mit Zyklus G121.

Zustell-Tiefe Q10 (inkremental): Mal, um das das
Werkzeug jeweils zugestellt wird

Vorschub Tiefenzustellung Q11: Eintauchvorschub
in mm/min

Vorschub Ausrdumen Q12: Frasvorschub in mm/min

Vorrdum-Werkzeug Nummer Q18: Nummer des Werk-
zeugs, mit dem die TNC bereits vorgerdumt hat. Falls
nicht vorgeraumt wurde ,0" eingeben; falls Sie hier
eine Nummer eingeben, raumt die TNC nur den Tell
aus, der mit dem Vorraum-Werkzeug nicht bearbeitet
werden konnte.

Falls der Nachrdumbereich nicht seitlich anzufahren
ist, taucht die TNC pendelnd ein; dazu missen Sie in
der Werkzeug-Tabelle TOOL.T (siehe ,\Werkzeug-
Daten”, Seite 99) die Schneidenlange LCUTS und den
maximalen Eintauchwinkel ANGLE des Werkzeugs
definieren. Ggf. gibt die TNC eine Fehlermeldung aus

Vorschub Pendeln Q19: Pendelvorschub in mm/min

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Beispiel: NC-Satz

N57 G120 Q10=+5 Q11=100 Q12=350 Q18=1
Q19=150 *

8.7 SL-Zyklen Gruppe Il (nicht TNC 410)
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8.7 SL-Zyklen Gruppe Il (nicht TNC 410)

SCHLICHTEN TIEFE (Zyklus G123)

Lfé—' Die TNC ermittelt den Startpunkt flrs Schlichten selbstéan-
dig. Der Startpunkt ist abhdangig von den Platzverhaltnis-
sen in der Tasche.

Die TNC fahrt das Werkzeug weich (vertikaler Tangentialkreis) auf die
zu bearbeitende Flache. Anschlieffend wird das beim Ausrdumen ver-
bliebene Schlichtaufmaf’ abgefrast.

123 Vorschub Tiefenzustellung Q11: Verfahrgeschwin-
@ digkeit des Werkzeugs beim Einstechen

Vorschub Ausraumen Q12: Frasvorschub
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Beispiel: NC-Satz
N60 G123 Q11=100 Q12=350 *

8 Programmieren: Zyklen @



SCHLICHTEN SEITE (Zyklus G124)

Die TNC fahrt das Werkzeug auf einer Kreisbahn tangential an die Teil-
konturen. Jede Teilkontur wird separat geschlichtet.

=y

Beachten Sie vor dem Programmieren

Die Summe aus Schlichtaufmal Seite (Q14) und Schlicht-
werkzeug-Radius muss kleiner sein als die Summe aus
Schlichtaufmal} Seite (Q3,Zyklus G120) und Raumwerk-
zeug-Radius.

Wenn Sie Zyklus G124 abarbeiten ohne zuvor mit Zyklus
G122 ausgeraumt zu haben, gilt oben aufgestellte Berech-
nung ebenso; der Radius des Raum-Werkzeugs hat dann
den Wert ,,0".

Die TNC ermittelt den Startpunkt flirs Schlichten selbstan-
dig. Der Startpunkt ist abhéangig von den Platzverhaltnis-
sen in der Tasche.

Drehsinn? Uhrzeigersinn = -1Q9:
Bearbeitungsrichtung:

+1: Drehung im Gegen-Uhrzeigersinn
-1 Drehung im Uhrzeigersinn

Zustell-Tiefe Q10 (inkremental): Mal, um das das
Werkzeug jeweils zugestellt wird

Vorschub Tiefenzustellung Q11: Eintauchvorschub
Vorschub Ausrdumen Q12: Frasvorschub

SchlichtaufmaB SeiteQ14 (inkremental): Aufmaf’ fur
mehrmaliges Schlichten; der letzte Schlicht-Restwird
ausgeraumt, wenn Sie Q14 = 0 eingeben

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Beispiel: NC-Satz

N61 6124 Q9=+1 Q10=+5 Q11=100 Q12=350
QL4=+0 *

8.7 SL-Zyklen Gruppe Il (nicht TNC 410)
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8.7 SL-Zyklen Gruppe Il (nicht TNC 410)

KONTUR-ZUG (Zyklus G125)

Mit diesem Zyklus lassen sich zusammen mit Zyklus G37 KONTUR -
,offene” Konturen bearbeiten: Konturbeginn und -ende fallen nicht
zusammen.

Der Zyklus G125 KONTUR-ZUG bietet gegenliber der Bearbeitung
einer offenen Kontur mit Positioniersatzen erhebliche Vorteile:

Die TNC lberwacht die Bearbeitung auf Hinterschneidungen und
Konturverletzungen. Kontur mit der Test-Grafik Uberpriifen

Ist der Werkzeug-Radius zu grof3, so muss die Kontur an Innenecken
eventuell nachbearbeitet werden

Die Bearbeitung laf3t sich durchgehend im Gleich- oder Gegenlauf
ausfihren. Die Frasart bleibt sogar erhalten, wenn Konturen gespie-
gelt werden

Bei mehreren Zustellungen kann die TNC das Werkzeug hin und her
verfahren: Dadurch verringert sich die Bearbeitungszeit

Sie kénnen Aufmalie eingeben, um in mehreren Arbeitsgangen zu
schruppen und zu schlichten

% Beachten Sie vor dem Programmieren

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0 programmie-
ren, dann flhrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Die TNC berUcksichtigt nur das erste Label aus Zyklus G37
KONTUR.

Der Speicher flr einen SL-Zyklus ist begrenzt. Sie konnen
in einem SL-Zyklus z.B. maximal 128 Geraden-Séatze pro-
grammieren.

Zyklus G120 KONTUR-DATEN wird nicht bendétigt.

Direkt nach Zyklus G125 programmierte Positionen im Ket-
tenmald beziehen sich auf die Position des Werkzeugsam
Zyklus-Ende.

@ Achtung Kollisionsgefahr!
Um mogliche Kollisionen zu vermeiden:

Direkt nach Zyklus G125 keine Kettenmale programmie-
ren, da sich KettenmalRe auf die Position des Werkzeugs
am Zyklus-Ende beziehen

In allen Hauptachsen eine definierte (absolute) Position
anfahren, da die Position des Werkzeugs am Zyklu-
sende nicht mit der Position am Zyklusanfang Gberein-
stimmt.
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125 Frastiefe Q1 (inkremental): Abstand zwischen Werk-  Beispiel: NC-Satz
e 8z stlick-Oberfldche und Konturgrund

_ . N62 G125 Q1=-20 Q3=+0 Q5=+0 Q7=+50 Q10=+5
SchlichtaufmaB Seite Q3 (inkremental): Schlichtauf- Q11=100 Q12=350 Q15=+1 *
maf in der Bearbeitungsebene

Koord. Werkstiick-0Oberfldche Q5 (absolut): Absolute
Koordinate der Werkstlck Oberflache bezogen auf
den Werkstick-Nullpunkt

Sichere Hohe Q7 (absolut): Absolute Hohe, in der
keine Kollision zwischen Werkzeug und Werkstiick
erfolgen kann; Werkzeug-Ruickzugposition am Zyklus-
Ende

Zustel11-Tiefe Q10 (inkremental): Maf3, um das das
Werkzeug jeweils zugestellt wird

Vorschub TiefenzustellungQ11: Vorschub bei Ver-
fahrbewegungen in der Spindelachse

Vorschub Frasen Q12:Vorschub bei Verfahrbewegun-
gen in der Bearbeitungsebene

Frasart? Gegenlauf = -1Q15:
Gleichlauf-Frasen: Eingabe = +1
Gegenlauf-Frasen: Eingabe = -1

Abwechselnd im Gleich- und Gegenlauf frasen bei
mehreren Zustellungen: Eingabe =0

8.7 SL-Zyklen Gruppe Il (nicht TNC 410)

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 277 @



8.7 SL-Zyklen Gruppe Il (nicht TNC 410)

ZYLINDER-MANTEL (Zyklus G127)

Maschine und TNC missen vom Maschinenhersteller vor-
bereitet sein.

Mit diesem Zyklus kdnnen Sie eine auf der Abwicklung definierte Kon-
tur auf den Mantel eines Zylinders Ubertragen. Verwenden Sie den
Zyklus G128, wenn Sie Flihrungsnuten auf dem Zylinder frasen wollen.

Die Kontur beschreiben Sie in einem Unterprogramm, das Sie Uber
Zyklus G37 (KONTUR) festlegen.

Das Unterprogramm enthalt Koordinaten in einer Winkelachse (z.B. C-
Achse) und der Achse, die dazu parallel verlauft (z.B. Spindelachse).
Als Bahnfunktionen stehen G1, G11, G24, G25 und G2/G3/G12/G13
mit R zur Verfligung.

Die Angaben in der Winkelachse kénnen Sie wahlweise in Grad oder
inmm (Inch) eingeben (bei der Zyklus-Definition festlegen).

1 Die TNC positioniert das Werkzeug Uber den Einstichpunkt; dabei
wird das SchlichtaufmalR Seite beriicksichtigt

2 In derersten Zustell-Tiefe frast das Werkzeug mit dem Frasvor-
schub Q12 entlang der programmierten Kontur

3 Am Konturende fahrt die TNC das Werkzeug auf Sicherheitsab-
stand und zurlick zum Einstichpunkt

4 Die Schritte 1 bis 3 wiederholen sich, bis die programmierte
Frastiefe Q1 erreicht ist

5 Anschliefend fahrt das Werkzeug auf Sicherheitsabstand

% Beachten Sie vor dem Programmieren

Der Speicher flr einen SL-Zyklus ist begrenzt. Sie konnen
in einem SL-Zyklus z.B. maximal 256 Geraden-Séatze pro-
grammieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0 programmie-
ren, dann flhrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Fraser mit einem Uber Mitte schneidenden Stirnzahn ver-
wenden (DIN 844).

Der Zylinder muss mittig auf dem Rundtisch aufgespannt
sein.

Die Spindelachse muss senkrecht zur Rundtisch-Achse
verlaufen. Wenn dies nicht der Fall ist, dann gibt die TNC
eine Fehlermeldung aus.

Diesen Zyklus kénnen Sie auch bei geschwenkter
Bearbeitungsebene ausflihren.

Die TNC Uberprift, ob die korrigierte und unkorrigierte
Bahn des Werkzeugs innerhalb des Anzeige-Bereichs der
Drehachse liegt (im Maschinen-Parameter 810.x definiert
ist). Bei Fehlermeldung , Kontur-Programmierfehler” ggf.
MP810.x = 0 setzen.
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127

Frastiefe Q1 (inkremental): Abstand zwischen Zylin-
der-Mantel und Konturgrund

SchlichtaufmaB Seite Q3 (inkremental): Schlichtauf-
mafs in der Ebene der Mantel-Abwicklung; das Auf-
mafs wirkt in der Richtung der Radiuskorrektur

Sicherheits-Abstand Q6 (inkremental): Abstand zwi-
schen Werkzeug-Stirnflache und Zylinder Mantelfla-
che

Zustel11-Tiefe Q10 (inkremental): Maf3, um das das
Werkzeug jeweils zugestellt wird

Vorschub TiefenzustellungQ11: Vorschub bei Ver-
fahrbewegungen in der Spindelachse

Vorschub Frasen Q12:Vorschub bei Verfahrbewegun-
gen in der Bearbeitungsebene

Zylinderradius Q16: Radius des Zylinders, auf dem
die Kontur bearbeitet werden soll

BemaBungsart? Grad =0 MM/INCH=1 Q17:Koordinaten
der Drehachse im Unterprogramm in Grad oder mm
(inch) programmieren

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Beispiel: NC-Satz

N63 G127 Q1=-8 Q3=+0 Q6=+0 Q10=+3 Q11=100
Q12=350 Q16=25 Q17=0 *

8.7 SL-Zyklen Gruppe Il (nicht TNC 410)
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8.7 SL-Zyklen Gruppe Il (nicht TNC 410)

ZYLINDER-MANTEL Nutenfrasen (Zyklus G128)

Maschine und TNC missen vom Maschinenhersteller vor-
bereitet sein.

Mit diesem Zyklus kdnnen Sie eine auf der Abwicklung definierte
Flhrungsnut auf den Mantel eines Zylinders Ubertragen. Im Gegen-
satz zum Zyklus G127, stellt die TNC das Werkzeug bei diesem Zyklus
so an, dass die Wande bei aktiver Radiuskorrektur immer parallel
zueinander verlaufen. Programmieren Sie die Mittelpunktsbahn der
Kontur.

1 Die TNC positioniert das Werkzeug Uber den Einstichpunkt

2 In derersten Zustelltiefe frast das Werkzeug mit dem Frasvor-
schub Q12 entlang der Nutwand; dabei wird das Schlichtaufmal
Seite berlcksichtigt

3 Am Konturende versetzt die TNC das Werkzeug an die gegenUber-
liegende Nutwand und fahrt zurlick zum Einstichpunkt

4 Die Schritte 2 und 3 wiederholen sich, bis die programmierte
Frastiefe Q1 erreicht ist

5 Anschliefend fahrt das Werkzeug auf Sicherheitsabstand

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Der Speicher flr einen SL-Zyklus ist begrenzt. Sie kénnen
in einem SL-Zyklus z.B. maximal 256 Geraden-Séatze pro-
grammieren.

Das Vorzeichen des Zyklusparameters Tiefe legt die
Arbeitsrichtung fest. Wenn Sie die Tiefe = 0 programmie-
ren, dann flhrt die TNC den Zyklus nicht aus.

Fraser mit einem Uber Mitte schneidenden Stirnzahn ver-
wenden (DIN 844).

Der Zylinder muss mittig auf dem Rundtisch aufgespannt
sein.

Die Spindelachse muss senkrecht zur Rundtisch-Achse
verlaufen. Wenn dies nicht der Fall ist, dann gibt die TNC
eine Fehlermeldung aus.

Diesen Zyklus kdnnen Sie auch bei geschwenkter Bearbei-
tungsebene ausflhren.

Die TNC Uberprift, ob die korrigierte und unkorrigierte
Bahn des Werkzeugs innerhalb des Anzeige-Bereichs der
Drehachse liegt (im Maschinen-Parameter 810.x definiert
ist). Bei Fehlermeldung , Kontur-Programmierfehler” ggf.
MP810.x = 0 setzen.

128 Frastiefe Q1 (inkremental): Abstand zwischen Zylin-
=8 der-Mantel und Konturgrund

SchlichtaufmaB Seite Q3 (inkremental): Schlichtauf-
mal% in der Ebene der Mantel-Abwicklung; das Auf-
mald wirkt in der Richtung der Radiuskorrektur
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Beispiel: NC-Satz
N63 G128 Q1=-8 Q3=+0 Q6=+0 Q10=+3 Q11=100

Q12=350 Q16=25 Q17=0 Q20=12 *
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Sicherheits-Abstand Q6 (inkremental): Abstand zwi-
schen Werkzeug-Stirnflache und Zylinder Mantelfla-
che

Zustell-Tiefe Q10 (inkremental): Mal, um das das
Werkzeug jeweils zugestellt wird

Vorschub TiefenzustellungQ11: Vorschub bei Ver-
fahrbewegungen in der Spindelachse

Vorschub Frasen Q12:Vorschub bei Verfahrbewegun-
gen in der Bearbeitungsebene

Zylinderradius Q16: Radius des Zylinders, auf dem
die Kontur bearbeitet werden soll

BemaBungsart? Grad =0 MM/INCH=1 Q17: Koordinaten
der Drehachse im Unterprogramm in Grad oder mm
(inch) programmieren

Nutbreite Q20: Breite der herzustellenden Nut

8.7 SL-Zyklen Gruppe Il (nicht TNC 410)
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ruppe Il (nicht TNC 410)

8.7 SL-Zykl

N

Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition Bohrer
Werkzeug-Definition Schruppen/Schlichten
Werkzeug-Aufruf Bohrer

Werkzeug freifahren

Kontur-Unterprogramme festlegen
Allgemeine Bearbeitungs-Parameter festlegen

Zyklus-Definition Vorbohren
Zyklus-Aufruf Vorbohren
Werkzeug-\Wechsel

Werkzeug-Aufruf Schruppen/Schlichten
Zyklus-Definition Raumen
Zyklus-Aufruf Raumen
Zyklus-Definition Schlichten Tiefe
Zyklus-Aufruf Schlichten Tiefe
Zyklus-Definition Schlichten Seite

8 Programmieren: Zyklen @
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Zyklus-Aufruf Schlichten Seite
Werkzeug freifahren, Programm-Ende
Kontur-Unterprogramm 1: Tasche links

Kontur-Unterprogramm 2: Tasche rechts

Kontur-Unterprogramm 3: Insel Viereckig links

Kontur-Unterprogramm 4: Insel Dreieckig rechts

8.7 SL-ZykIeiruppe Il (nicht TNC 410)
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8.7 SL-ZykIe!ruppe Il (nicht TNC 410)

-< |

100
951
80775
20
157
| | { X
s 50 100

Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition
Werkzeug-Aufruf

Werkzeug freifahren
Kontur-Unterprogramm festlegen
Bearbeitungs-Parameter festlegen

Zyklus-Aufruf
Werkzeug freifahren, Programmm-Ende
Kontur-Unterprogramm

N
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N200 G98 LO *
N999999 %C25 G71 *

8.7 SL-Zyklen Gruppe Il (nicht TNC 410)

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 285 @



8.7 SL-ZykIe!ruppe Il (nicht TNC 410)

Hinweis:
= Zylinder mittig auf Rundtisch aufgespannt
M Bezugspunkt liegt in der Rundtisch-Mitte

30 50 157

Werkzeug-Definition
Werkzeug-Aufruf, Werkzeug-Achse Y
Werkzeug freifahren
Kontur-Unterprogramm festlegen
Bearbeitungs-Parameter festlegen

Rundtisch vorpositionieren

Zyklus-Aufruf

Werkzeug freifahren, Programmm-Ende

Kontur-Unterprogramm

Angaben in der Drehachse in Grad;

Zeichnungsmafe umgerechnet von mmin Grad (157 mm = 360°)

N
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N190 C+91,72 *
N200 G98 LO *
N999999 %C27 G71 *

8.7 SL-Zyklen Gruppe Il (nicht TNC 410)
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8.8 Zyklen zum Abzeilen

8.8 Zyklen zum Abzeilen

Ubersicht

Die TNC stellt drei 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

G60 DIGITALISIERDATEN ABARBEITEN
Zum Abzeilen von Digitalisierdaten in mehreren Zustel-
lungen

60
PMT-DATEL
FRASEN

G230 ABZEILEN
Fir ebene rechteckige Flachen

230 ;

G231 REGELFLAECHE
Fur schiefwinklige, geneigte und verwundene Flachen

=

288
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DIGITALISIERDATEN ABARBEITEN (Zyklus G60,
TNC 410)

1

Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang von der aktuellen
Position aus in der Spindelachse auf Sicherheits-Abstand tber den
im Zyklus programmierten MAX-Punkt

Anschlief3end fahrt die TNC das Werkzeug mit Eilgang in der Bear-
beitungsebene auf den im Zyklus programmierten MIN-Punkt

Von dort aus fahrt das Werkzeug mit Vorschub Tiefenzustellung
auf den ersten Konturpunkt

Anschlie3end arbeitet die TNC alle in der Digitalisierdaten-Datei
gespeicherten Punkte im Vorschub Frasen ab; falls notig fahrt die
TNC zwischendurch auf Sicherheits-Abstand, um unbearbeitete
Bereiche zu Uberspringen

Am Ende fahrt die TNC das Werkzeug mit Eilgang zurlck auf den
Sicherheits-Abstand

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Mit Zyklus G60 konnen Sie Digitalisierdaten und PNT-
Dateien abarbeiten.

Wenn Sie PNT-Dateien abarbeiten, in denen keine Spin-
delachsen-Koordinate steht, ergibt sich die Frastiefe aus
dem programmierten MIN-Punkt der Spindelachse.

3]
PNT-DRTEI

FRESEN ben, in der die Digitalisierdaten gespeichert sind;

PGM Name Digitalisierdaten Name der Datei einge-

wenn die Datei nichtim aktuellen Verzeichnis steht,
kompletten Pfad eingeben. Wenn Sie eine Punkte-
Tabelle abarbeiten wollen, zusétzlich 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-Koor-
dinate) des Bereichs, in dem gefrast werden soll

Sicherheits-Abstand 1 (inkremental): Abstand zwi-
schen Werkzeugspitze und Werkstlck-Oberflache
bei Eilgang-Bewegungen

Zuste1l-Tiefe 2 (inkremental): MaR, um welches das
Werkzeug jeweils zugestellt wird

Vorschub Tiefenzustellung2: Verfahrgeschwindig-
keit des Werkzeugs beim Eintauchen in mm/min

Vorschub Frisen4: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Fréasen in mm/min

Zusatz-Funktion M Optionale Eingabe einer Zusatz-
Funktion, z.B. M13

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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Beispiel: NC-Satz

N64 G60 POl BSP.I P02 X+0 P03 Y+0

P04 Z-20 P05 X+100 P06 Y+100 P07 Z+0

P08 2 P09 +5 P10 100 P11 350

P12 M13 *
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8.8 Zyklen zum Abzeilen

ABZEILEN (Zyklus G230)

1

Die TNC positioniert das Werkzeug im Eilgang von der aktuellen
Position aus in der Bearbeitungsebene auf den Startpunkt 1; die
TNC versetzt das Werkzeug dabei um den Werkzeug-Radius nach
links und nach oben

AnschliefRend fahrt das Werkzeug mit Eilgang in der Spindelachse
auf Sicherheits-Abstand und danach im Vorschub Tiefenzustellung
auf die programmierte Startposition in der Spindelachse

Danach fahrt das Werkzeug mit dem programmierten Vorschub
Frasen auf den Endpunkt 2; den Endpunkt berechnet die TNC aus
dem programmierten Startpunkt, der programmierten Ladnge und
dem Werkzeug-Radius

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

Danach fahrt das Werkzeug in negativer Richtung der 1. Achse
zurlick

Das Abzeilen wiederholt sich, bis die eingegebene Flache vollstan-
dig bearbeitet ist

Am Ende fahrt die TNC das Werkzeug mit Eilgang zurlick auf den
Sicherheits-Abstand

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Die TNC positioniert das \Werkzeug von der aktuellen Posi-
tion zunachst in der Bearbeitungsebene und anschlieRend
in der Spindelachse auf den Startpunkt.

Werkzeug so vorpositionieren, dass keine Kollision mit
dem Werkstlck oder Spannmitteln erfolgen kann.
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2 = Startpunkt 1. Achse Q225 (absolut): Min-Punkt-Koor-
§ dinate der abzuzeilenden Flache in der Hauptachse Y A

der Bearbeitungsebene |][||:||:|[> Q207

Startpunkt 2. Achse Q226 (absolut): Min-Punkt-Koor- >
dinate der abzuzeilenden Flache in der Nebenachse A
der Bearbeitungsebene  t——-

Startpunkt 3. Achse Q227 (absolut): Hohe in der
Spindelachse, auf der abgezeilt wird

oo

Q219
|
|
|

1. Seiten-LingeQ218 (inkremental): Lange der abzu- — ¢t —-—
zeilenden Flache in der Hauptachse der Bearbeitungs- 2
ebene, bezogen auf den Startpunkt 1. Achse Q226

2. Seiten-LiangeQ219 (inkremental): Ldnge der abzu- _..@ >
zeilenden Flache in der Nebenachse der Bearbei-
tungsebene, bezogen auf den Startpunkt 2. Achse Q225

Anzah1l Schnitte Q240: Anzahl der Zeilen, auf denen
die TNC das Werkzeug in der Breite verfahren soll

2
8.8 Zyklen zum Abzeilen

Vorschub Tiefenzustellung Q206:Verfahrgeschwin-
digkeit des Werkzeugs beim Fahren vom Sicherheits-
Abstand auf die Frastiefe in mm/min Z A

Q206

oo

\

Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des
Werkzeugs beim Fréasen in mm/min

Vorschub quer Q209: Verfahrgeschwindigkeit des Q227
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 N
Werkzeugspitze und Frastiefe fir Positionierung am Y
Zyklus-Anfang und am Zyklus-Ende

Q200

=Y

Beispiel: NC-Satz

N71 G230 Q225=+10 Q226=+12 Q227=+2,5
Q218=150 Q219=75 Q240=25 Q206=150
Q207=500 Q209=200 Q200=2 *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 291 @



8.8 Zyklen zum Abzeilen

REGELFLAECHE (Zyklus G231)

1 Die TNC positioniert das Werkzeug von der aktuellen Position aus
mit einer 3D-Geradenbewegung auf den Startpunkt

2 AnschlieRend fahrt das Werkzeug mit dem programmierten Vor-
schub Frasen auf den Endpunkt

3 Dort fahrt die TNC das Werkzeug im Eilgang um den Werkzeug-
Durchmesser in positive Spindelachsenrichtung und danach wie-
der zurlick zum Startpunkt

4 Am Startpunkt 1 fahrt die TNC das Werkzeug wieder auf den
zuletzt gefahrenen Z-Wert

5 Anschlieflend versetzt die TNC das Werkzeug in allen drei Achsen
von Punkt 1 in Richtung des Punktes 4 auf die ndchste 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

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 (iber den hdchsten eingegebenen Punkt in der Spin-
delachse

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 verlduft. Sie
kénnen Punkt 1 an jede Ecke der zu bearbeitenden Flache legen.

Die Oberflachenglte beim Einsatz von Schaftfrasern kénnen Sie opti-
mieren:

Durch stofdenden Schnitt (Spindelachsenkoordinate Punkt 1 grofRer
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
nach Punkt 2) in die Richtung der stérkeren Neigung legen

Die Oberflachenglte beim Einsatz von Radiusfrasern konnen Sie opti-
mieren:

Bei windschiefen Flachen Hauptbewegungs-Richtung (von Punkt
nach Punkt 2) senkrecht zur Richtung der starksten Neigung legen
@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Die TNC positioniert das Werkzeug von der aktuellen
Position mit einer 3D-Geradenbewegung auf den Start-
punkt 1. Werkzeug so vorpositionieren, dass keine Kolli-
sion mit dem Werkstlick oder Spannmitteln erfolgen kann.

Die TNC fahrt das Werkzeug mit Radiuskorrektur G40 zwi-
schen den eingegebenen Positionen.

Ggf. Fraser mit einem Uber Mitte schneidenden Stirnzahn
verwenden (DIN 844).
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231 Startpunkt 1. Achse Q225 (absolut): Startpunkt-Koor-

nate der abzuzeilenden Flache in der Nebenachse der el QZES O

Bearbeitungsebene

c

£ dinate der abzuzeilenden Flache in der Hauptachse [«}]
der Bearbeitungsebene Z A —
(]

Startpunkt 2. Achse Q226 (absolut): Startpunkt-Koor- N
dinate der abzuzeilenden Flache in der Nebenachse 0
der Bearbeitungsebene <

Q236

Startpunkt 3. Achse Q227 (absolut): Startpunkt-Ko- E
ordinate der abzuzeilenden Flache in der Spin- Q233 =
delachse Q207 N
2. Punkt 1. Achse Q228 (absolut): Endpunkt-Koordi- c
nate der abzuzeilenden Flache in der Hauptachse der | @230 Q
Bearbeitungsebene —o-@ - N
2. Punkt 2. Achse Q229 (absolut): Endpunkt-Koordi- i % |\|>.
(o0)

(o o)

2. Punkt 3. Achse Q230 (absolut): Endpunkt-Koordi-
nate der abzuzeilenden Flache in der Spindelachse Y ‘

3. Punkt 1. Achse Q231 (absolut): Koordinate des
Punktes 2 in der Hauptachse der Bearbeitungsebene Q235

3. Punkt 2. Achse Q232 (absolut): Koordinate des Q232
Punktes 3 in der Nebenachse der Bearbeitungsebene

3. Punkt 3. Achse Q233 (absolut): Koordinate des
Punktes 2 in der Spindelachse

4. Punkt 1. Achse Q234 (absolut): Koordinate des Q229
Punktes 4 in der Hauptachse der Bearbeitungsebene Q226

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

Anzah1 SchnitteQ240: Anzahl der Zeilen, die die TNC ~ Beispiel: NC-Satze

das Werkzeug zwischen Punkt1 und 4, bzw. zwi- z z z

schen Punkt 2 und 2 verfahren soll N72 82;_3igg'agzgfﬁ:gzggz;'3231_,,15
Vorschub Frasen Q207: Verfahrgeschwindigkeit des 0232=+125 233=+25 Q234=+15 Q235=+125
Werkzeugs beim Frasen in mm/ min. Die TNC flhrt 0236=+25 Q240=40 Q207=500 *

den ersten Schnitt mit dem halben programmierten

Wert aus

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 293 @



‘.8 Zyklen zum Abzeilen

<
<

100

e

Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition
Werkzeug-Aufruf
Werkzeug freifahren
Zyklus-Definition Abzeilen

Vorpositionieren in die Nahe des Startpunkts
Zyklus-Aufruf
Werkzeug freifahren, Programmm-Ende

N
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8.9 Zyklen zur Koordinaten-
Umrechnung

Ubersicht

Mit Koordinaten-Umrechnungen kann die TNC eine einmal program-
mierte Kontur an verschiedenen Stellen des Werksticks mit verander-
ter Lage und GroRe ausfiihren. Die TNC stellt folgende Koordinaten-
Umrechnungszyklen zur Verfligung:

Zyklus Softkey
G53/G54 NULLPUNKT 53
Konturen verschieben direkt im Programm oder aus @
Nullpunkt-Tabellen

54
G247 BEZUGSPUNKT SETZEN 247
Bezugspunkt wahrend des Programmlaufs setzen @

(nicht TNC 410)

G28 SPIEGELN

28 .
Konturen spiegeln @
G73 DREHUNG 73
Konturen in der Bearbeitungsebene drehen @
G72 MASSFAKTOR 7
Konturen verkleinern oder vergrofiern @

G80 BEARBEITUNGSEBENE w3,
Bearbeitungen im geschwenkten Koordinatensystem 42
durchfihren fir Maschinen mit Schwenkkopfen

und/oder Drehtischen (nicht TNC 410)

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 rlickgesetzt oder neu definiert wird.

Koordinaten-Umrechnung riicksetzen:
Zyklus mit Werten fir das Grundverhalten erneut definieren, z.B.
MaRfaktor 1,0

Zusatzfunktionen M02, M30 oder den Satz N999999 %... ausflihren
(abhangig von Maschinen-Parameter 7300)

Neues Programm wahlen

Zusatzfunktion M142 Modale Programminformationen I6schen pro-
grammieren

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.9 Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung

NULLPUNKT-Verschiebung (Zyklus G54)

Mit der NULLPUNKT-VERSCHIEBUNG kénnen Sie Bearbeitungen an
beliebigen Stellen des Werkstlicks wiederholen.

Wirkung

Nach einer Zyklus-Definition NULLPUNKT-VERSCHIEBUNG beziehen
sich alle Koordinaten-Eingaben auf den neuen Nullpunkt. Die Verschie-
bung in jeder Achse zeigt die TNC in der zusatzlichen Status-Anzeige
an. Die Eingabe von Drehachsenistauch erlaubt.

54 Verschiebung: Koordinaten des neuen Nullpunkts ein-
Ki’ geben; Absolutwerte beziehen sich auf den Werk-
stlick-Nullpunkt, der durch das Bezugspunkt-Setzen
festgelegt ist; Inkrementalwerte beziehen sich immer
auf den zuletzt glltigen Nullpunkt — dieser kann
bereits verschoben sein

Zusatzlich bei TNC 410:
REF: Softkey REFdriicken, dann bezieht sich der pro-

REF grammierte Nullpunkt auf den Maschinen-Nullpunkt.
Die TNC kennzeichnet in diesem Fall den ersten
Zyklus-Satz mit REF
Riicksetzen

Die Nullpunkt-Verschiebungmit den Koordinatenwerten X=0, Y=0und
Z=0 hebt eine Nullpunkt-Verschiebung wieder auf.

Grafik (nicht TNC 410)

Wenn Sie nach einer Nullpunkt-Verschiebung eine neues Rohteil pro-
grammieren, kénnen Sie Uber den Maschinen-Parameter 7310 ent-
scheiden, ob sich das Rohteil 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 grofRe Positions-Anzeige bezieht sich auf den aktiven (verscho-
benen) Nullpunkt

Alle in der zusatzlichen Status-Anzeige angezeigte Koordinaten
(Positionen, Nullpunkte) beziehen sich auf den manuell gesetzten
Bezugspunkt

296

Beispiel: NC-Satze
N72 G54 G90 X+25 Y-12,5 Z2+100 *

N78 G54 G90 REF X+25 Y-12,5 Z+100 *
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NULLPUNKT-Verschiebung mit Nullpunkt-
Tabellen (Zyklus G53)

=y

Nullpunkte aus der Nullpunkt-Tabelle kdnnen sich auf den
aktuellen Bezugspunkt oder den Maschinen-Nullpunkt
beziehen (abhangig von Maschinen-Parameter 7475)

Die Koordinaten-Werte aus Nullpunkt-Tabellen sind aus-
schlieRlich absolut wirksam.

Nicht TNC 410:

Um eine Nullpunkt-Tabelle anzuwenden, missen Sie die
gewlnschte Nullpunkt-Tabelle vor dem Programm-Test
oder dem Programm-Lauf aktivieren (gilt auch fir die Pro-
grammier-Grafik):

Gewlinschte Tabelle fiir Programm-Test in der
Betriebsart Programm-Test Uber die Datei-Verwaltung
wahlen: Tabelle erhalt den Status S

Gewlnschte Tabelle fir den Programmlauf in einer
Programmlauf-Betriebsart lber die Datei-Verwaltung
wahlen: Tabelle erhalt den Status M

Neue Zeilen kénnen Sie nur am Tabellen-Ende einfligen

Verwenden Sie nur eine Nullpunkt-Tabelle, somit ver-
meiden Sie Verwechslungen beim Aktivieren in den Pro-
grammlauf-Betriebsarten

Anwendung
Nullpunkt-Tabellen setzen Sie z.B. ein bei

haufig wiederkehrenden Bearbeitungsgangen an verschiedenen
Werkstlck-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 Null-

punkt-Tabelle oder einen Q-Parameter eingeben;
Wenn Sieeinen Q-Parametereingeben, dann aktiviert
die TNC die Nullpunkt-Nummer, die im Q-Parameter
steht

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 410, TNC 426, TNC 430

8.9 Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung

Beispiel: NC-Satze
N72 G53 P01 12 *
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8.9 Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung

Nullpunkt-Tabelle editieren TNC 410

Die Nullpunkt-Tabelle wahlen Sie in der Betriebsart Programm-Ein-
speichern/Editieren

PGM
MGT

Datei-Verwaltung aufrufen: Taste PGM MGT drlkken,
siehe ,Datei-Verwaltung: Grundlagen”, Seite 43

Vorhandene Nullpunkt-Tabelle wahlen: Schieben Sie
das Hellfeld auf eine beliebige Nullpunkt-Tabelle und
bestatigen Sie mit der Taste ENT

Neue Nullpunkt-Tabelle er6ffnen: Geben Sie einen
neuen Dateinamen ein und bestatigen Sie mit der
Taste ENT. Driicken Sie den Softkey ,,.D", um die
Nullpunkt-Tabelle zu erdffnen

Nullpunkt-Tabelle editieren TNC 426, TNC 430

Die Nullpunkt-Tabelle wahlen Sie in der Betriebsart Programm-Ein-
speichern/Editieren

PGM
MGT

Datei-Verwaltung aufrufen: Taste PGM MGT drlcken,
siehe ,Datei-Verwaltung: Grundlagen”, Seite 43

Nullpunkt-Tabellen anzeigen: Softkeys TYP WAHLEN
und ZEIGE .Ddriicken

Gewlinschte Tabelle wahlen oder neuen Dateinamen
eingeben

Dateieditieren. Die Softkey-Leiste zeigt dazu folgende
Funktionen an:

Funktion Softkey
Tabellen-Anfang wahlen RN%JNG
Tabellen-Ende wahlen ENDE
Seitenweise blattern nach oben SE‘[IFTE
Seitenweise blattern nach unten SEﬂiTE
Zeile einfligen (nur maglich am Tabellen-Ende) —
EINFUGEN
Zeile [6schen ZEILE
LOSCHEN
Eingegebene Zeile ibernehmen und Sprung zur WACHSTE
nachsten Zeile (nicht TNC 410) ZELLE
Eingebbare Anzahl von Zeilen (Nullpunkten) am N ETLEN
Tabellenende anfligen AINFUGEN
Hellfeld eine Spalte nach links (nur TNC 410) WGRT
<

298
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Funktion Softkey
Hellfeld eine Spalte nach rechts (nur TNC 410)
°

Mit der Funktion , Istwert Ubernehmen” speichert die
TNC die Positionen der Achse ab, die im Tabellen-Kopf
Uber dem Markierungsfeld steht (nicht TNC 410).

Nullpunkt-Tabelle konfigurieren (nicht TNC 410)

Auf der zweiten und dritten Softkeyleiste konnen Sie fiir jede Null-
punkt-Tabelle die Achsen festlegen, fir die Sie Nullpunkte definieren
wollen. StandardmaRig sind alle Achsen aktiv. Wenn Sie eine Achse
aussperren wollen, dann setzen Sie den entsprechenden Achs-Soft
key auf AUS. Die TNC I6scht dann die zugehdrige Spalte in der Null-
punkt-Tabelle.

Wenn Sie zu einer aktiven Achse keinen Nullpunkt definieren wollen,
drlcken Sie die Taste NO ENT. Die TNC tragt dann einen Bindestrich
in die entsprechende Spalte ein.

Nullpunkt-Tabelle verlassen

In der Datei-Verwaltung anderen Datei-Typ anzeigen lassen und
gewlinschte Datei wahlen.

Status-Anzeigen
Wenn sich Nullpunkte aus der Tabelle auf den Maschinen-Nullpunkt
beziehen, dann
bezieht sich die groRe Positions-Anzeige auf den aktiven (verscho-
benen) Nullpunkt

beziehen sich alle in der zusétzlichen Status-Anzeige angezeigten
Koordinaten (Positionen, Nullpunkte) auf den Maschinen-Nullpunkt,

wobei die TNC den manuell gesetzten Bezugspunkt mit einrechnet

Nullpunkt-Tabelle fiir den Programmlauf aktivieren TNC 410
Bei der TNC 410 verwenden Sie im NC-Programm die Funktion

%:TAB:um die Nullpunkt-Tabelle zu wahlen, aus der die TNC die Null-

punkte entnehmen soll:

Funktion zum Programm-Aufruf wahlen: Taste PGM
L CALL dricken

Softkey NULLPUNKT TABELLE driicken

Name der Nullpunkt-Tabelle eingeben, mit Taste END
bestéatigen

NC-Beispielsatz:
N72 %:TAB: "NAMEN"*

Nullpunkt-Tabelle fiir den Programmlauf aktivieren TNC 426,
TNC 430

Bei der TNC 426, TNC 430 missen Sie in einer Programmlauf-
Betriebsart die Nullpunkt-Tabelle manuell aktivieren:

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

(EmeEl ley Nullpunkt-Tabelle editieren
Nullpunkt-VYerschiebung?

Betrieh

Datei: HNULLTHB.I i

+250
+380
+1200
+1700
-1700

D
%]
1
2
3
4 <27 20 Rl
5
B
2
8
3

ANFANG

ij

m
k=2
bl

N ZEILEN
AM EWDE
ANFUGEN
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8.9 Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung

PGM
MGT

80

300

Programmlauf-Betriebsartwahlen, z.B. Programmlauf
Satzfolge

Datei-Verwaltung aufrufen: Taste PGM MGT driicken;
siehe ,Datei-Verwaltung: Grundlagen”, Seite 43

Vorhandene Nullpunkt-Tabelle wahlen: Schieben Sie

das Hellfeld auf eine beliebige Nullpunkt-Tabelle und
bestatigen Sie mit der Taste ENT. Die TNC kennzeich-
net die gewahlte TAbelle im Statusfeld mit M.

8 Programmieren: Zyklen @



BEZUGSPUNKT SETZEN (Zyklus G247,
nicht TNC 410)

Mit dem Zyklus BEZUGSPUNKT SETZEN kénnen Sie einen in einer
Nullpunkt-Tabelle definierten Nullpunkt als neuen Bezugspunkt akti-
vieren.

Wirkung

Nach einer Zyklus-Definition BEZUGSPUNKT SETZEN beziehen sich
alle Koordinaten-Eingaben und Nullpunkt-Verschiebungen (absolute
und inkrementale) auf den neuen Bezugspunkt. Das Setzen von
Bezugspunkten bei Drehachsen ist auch erlaubt.

27 Nummer fiir Bezugspunkt?: Nummer des Bezugspunk-

@’ tes in der Nullpunkt-Tabelle angeben

Riicksetzen

Den zuletzt in der Betriebsart Manuell gesetzten Bezugspunkt aktivie-
ren Sie wieder durch Eingabe der Zusatz-Funktion M104.

@ Die TNC setzt den Bezugspunkt nurin den Achsen, die in
der Nullpunkt-Tabelle aktivsind. Eine an der TNC nicht vor-
handene, aber als Spalte in der Nullpunkt-Tabelle
eingeblendete Achse erzeugt eine Fehlermeldung.

Zyklus G247 interpretiert die in der Nullpunkt-Tabelle
gespeicherten Werte immer als Koordinaten, die sich auf
den Maschinen-Nullpunkt beziehen. Der Maschinen-Para-
meter 7475 hat darauf keinen Einfluss.

Wenn Sie Zyklus G247 verwenden, kdnnen Sie nicht mit
der Funktion Satzvorlauf in ein Programm einsteigen.

In der Betriebsart PGM-Test ist Zyklus G247 nicht
wirksam.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Beispiel: NC-Satz
N13 G247 Q339=4 *
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8.9 Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung

SPIEGELN (Zyklus G28)

Die TNC kann Bearbeitung in der Bearbeitungsebene spiegelbildlich
ausfihren.

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 zusétzlichen 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 hangt von der Lage des Nullpunkts ab:

Nullpunkt liegt auf der zu spiegeinden Kontur: Das Element wird

direkt am Nullpunkt gespiegelt

Nullpunkt liegt aulRerhalb der zu spiegelnden Kontur: Das Element
verlagert sich zusatzlich

@ Wenn Sie nur eine Achse Spiegeln, andert sich der
Umlaufsinn bei den neuen Bearbeitungszyklen mit 200er
Nummer. Bei &lteren Bearbeitungszyklen, wie z.B. Zyklus

4 TASCHENFRASEN, bleibt der Umlaufsinn gleich.
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<>

Riicksetzen

Gespiegel te Achse?: Achseneingeben, die gespiegelt
werden sollen; Sie kénnen alle Achsen spiegeln —incl.
Drehachsen — mit Ausnahme der Spindelachse und
der dazugehorigen Nebenachse. Erlaubt ist die Ein-
gabe von maximal drei Achsen

Zyklus SPIEGELN mit Eingabe NO ENT erneut programmieren.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Beispiel: NC-Satz

N72 G28 X Y *

8.9 Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung
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8.9 Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung

DREHUNG (Zyklus G73)

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 zusétzlichen Status-Anzeige an.

Bezugsachse fir den Drehwinkel:
X/Y-Ebene X-Achse

Y/Z-Ebene Y-Achse
Z/X-Ebene Z-Achse

% Beachten Sie vor dem Programmieren

Die TNC hebt eine aktive Radius-Korrektur durch Definie-
ren von Zyklus G73 auf. Ggf. Radius-Korrektur erneut pro-
grammieren.

Nachdem Sie Zyklus G73 definiert haben, verfahren Sie
beide Achsen der Bearbeitungsebene, um die Drehung zu
aktivieren.

73 Drehung: Drehwinkel in Grad (°) eingeben. Eingabe-
& Bereich: -360° bis +360° (absdut G90 vor H oder
inkremental G91 vor H)

Riicksetzen
Zyklus DREHUNG mit Drehwinkel 0° erneut programmieren.

304
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Beispiel: NC-Satz
N72 G73 G90 H+25 *
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MASSFAKTOR (Zyklus G72)

Die TNC kann innerhalb eines Programms Konturen vergrofsem oder
verkleinern. So kénnen Sie beispielsweise Schrumpf- und AufmaR-
Faktoren berlcksichtigen.

Wirkung

Der MASSFAKTOR wirkt ab seiner Definition im Programm. Er wirkt
auch in der Betriebsart Positionieren mit Handeingabe. Die TNC zeigt
den aktiven Mal¥faktor in der zusatzlichen Status-Anzeige an.

Der Malfaktor wirkt
in der Bearbeitungsebene, oder auf alle drei Koordinatenachsen
gleichzeitig (@abhangig von Maschinen-Parameter 7410)
auf Maflangaben in Zyklen
auch auf Parallelachsen U,V,W

Voraussetzung

Vor der VergroRerungbzw. Verkleinerung sollte der Nullpunkt auf eine
Kante oder Ecke der Kontur verschoben werden.

72 Faktor?: Faktor F eingeben; die TNC multipliziert Koor-
@_) dinaten und Radien mit F (wie in ,, Wirkung” beschrie-
ben)

Vergrofiern: F groRRer als 1 bis 99,999 999
Verkleinern: F kleiner als 1 bis 0,000 001

Riicksetzen

Zyklus MASSFAKTOR mit Faktor 1 fir die entsprechende Achse
erneut programmieren.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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8.9 Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung
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Beispiel: NC-Satze
N72 G72 F0,750000 *
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8.9 Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung

Wirkung

Im Zyklus G80 definieren Sie die Lage der Bearbeitungsebene — sprich
die Lage der Werkzeugachse bezogen auf das maschinenfeste Koor-
dinatensystem — durch die Eingabe von Schwenkwinkeln. Sie kénnen
die Lage der Bearbeitungsebene auf zwei Arten festlegen:

BEARBEITUNGSEBENE (Zyklus G80,
nicht TNC 410)

Die Funktionen zum Schwenken der Bearbeitungsebene

werden vom Maschinenhersteller an TNC und Maschine

angepasst. Bei bestimmten Schwenkkopfen (Schwenkti-
schen) legt der Maschinenhersteller fest, ob die im Zyklus
programmierten Winkel von der TNC als Koordinaten der

Drehachsen oder als mathematische Winkel einer schie-

fen Ebene interpretiert werden. Beachten Sie |hr Maschi-
nenhandbuch.

Das Schwenken der Bearbeitungsebene erfolgt immerum
den aktiven Nullpunkt.

Grundlagen siehe , Bearbeitungsebene schwenken (nicht
TNC 410)", Seite 26: Lesen Sie diesen Abschnitt vollstan-
dig durch.

Stellung der Schwenkachsen direkt eingeben

Lage der Bearbeitungsebene durch bis zu drei Drehungen (Raum-
winkel) des maschinenfesten Koordinatensystems beschreiben.

Die einzugebenden Raumwinkel erhalten Sie, indem Sie einen

Schnitt senkrecht durchdie geschwenkte Bearbeitungsebene legen
und den Schnitt von der Achse aus betrachten, um die Sie schwen-
ken wollen. Mit zwei Raumwinkeln ist bereits jede beliebige Werk-

zeuglage im Raum eindeutig definiert.

=y

Beachten Sie, dass die Lage des geschwenkten Koordina-
tensystems und damit auch Verfahrbewegungen im
geschwenkten System davon abhdngen, wie Sie die
geschwenkte Ebene beschreiben.

Wenn Sie die Lage der Bearbeitungsebene Gber Raumwinkel pro-

grammieren, berechnet die TNC die daflr erforderlichen Winkelstell-

lungen der Schwenkachsen automatisch und legt diese in den Para-
metern Q120 (A-Achse) bis Q122 (C-Achse) ab. Sind zwei Losungen

maglich, wahlt die TNC —ausgehend von derNullstellung der Drehach-

sen — den kirzeren Weg.

Die Reihenfolge der Drehungen fiir die Berechnung der Lage der

Ebene ist festgelegt: Zuerst dreht die TNC die A-Achse, danach die B-

Achse und schlieRlich 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 muissen Sie alle Achsen verfahren.

306

\/

8 Programmieren: Zyklen @



Falls Sie die Funktion SCHWENKEN Programmlauf in der Betriebsart
Manuell auf AKTIV gesetzt haben (siehe , Bearbeitungsebene
schwenken (nicht TNC 410)", Seite 26) wird der in diesem MenU ein-
getragene Winkelwert vom Zyklus 680 BEARBEITUNGSEBENE (iber-
schrieben.

TE Drehachse und -winkel?: Drehachse mitzugehdrigem
g Drehwinkel eingeben; die Drehachsen A, B und C
Uber Softkeys programmieren

Wenn die TNC die Drehachsen automatisch positioniert, dann konnen
Sie noch folgende Parameter eingeben

Vorschub?  F= Verfahrgeschwindigkeit der Dreh-
achse beim automatischen Positionieren

Sicherheits-Abstand?(inkremental): Die TNC positio-
niert den Schwenkkopf so, dass die Position, die sich
aus der Verlangerung des Werkzeugs um den Sicher-
heits-Abstand, sich relativ zum Werkstick nicht
andert

Riicksetzen

Umdie Schwenkwinkel riickzusetzen, Zyklus BEARBEITUNGSEBENE
erneut definieren und flr alle Drehachsen 0° eingeben. AnschlieRend
Zyklus BEARBEITUNGSEBENE nochmal definieren, und den Satz
ohne Achsangabe abschlieRen. Dadurch setzen Sie die Funktion inak-
tiv.

Drehachse positionieren

? Der Maschinenhersteller legt fest, ob Zyklus G80 die Dreh-
achse(n) automatisch positioniert, oder ob Sie die Dreh-
achsen im Programm vorpositionieren missen. Beachten
Sie |hr Maschinenhandbuch.

Wenn Zyklus G80 die Drehachsen automatisch positioniert, gilt:

Die TNC kann nur geregelte Achsen automatisch positionieren

In der Zyklus-Definition missen Sie zusatzlich zu den Schwenkwin-
keln einen Sicherheits-Abstand und einen Vorschub eingeben, mit
dem die Schwenkachsen positioniert werden

Nur voreingestellte Werkzeuge verwenden (volle Werkzeuglange
im 699-Satz bzw. in der Werkzeug-Tabelle)

Beim Schwenkvorgang bleibt die Position der Werkzeugspitze
gegenlber dem Werkstlick nahezu unverandert

Die TNC fuhrt den Schwenkvorgang mit dem zuletzt programmier-
ten Vorschub aus. Der maximal erreichbare Vorschub hangt ab von
der Komplexitdt des Schwenkkopfes (Schwenktisches)

Wenn Zyklus G680 die Drehachsen nicht automatisch positioniert, posi-
tionieren Sie die Drehachsen z.B. mit einem G01-Satz vor der Zyklus-
Definition.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

8.9 Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung
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8.9 Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung

NC-Beispielsétze:

N50 GOO G40 Z+100 *
N6O X+25 Y+10 *

N70 GO1 A+15 F1000 *
N80 G80 A+15 *

N90 GOO G40 Z+80 *
N100 X-7,5 Y-10 *

Positions-Anzeige im geschwenkten System

Die angezeigten Positionen (SOLL und IST) und die Nullpunkt-Anzeige
in der zusatzlichen Status-Anzeige beziehen sich nach dem Aktivieren
von Zyklus G80 auf das geschwenkte Koordinatensystem. Die ange-
zeigte Position stimmt direkt nach der Zyklus-Definition also ggf. nicht
mehr mit den Koordinaten der zuletzt vor Zyklus G80 programmierten
Position Uberein.

Arbeitsraum-Uberwachung

Die TNC Uberprdft im geschwenkten Koordinatensystem nur die Ach-
sen auf Endschalter, die verfahren werden. Ggf. gibtdie TNC eine Feh-
lermeldung aus.

Positionieren im geschwenkten System

Mit der Zusatz-Funktion M130 kdnnen Sie auch im geschwenkten
System Positionen anfahren, die sich auf das ungeschwenkte Koordi-
natensystem beziehen, siehe , Zusatz-Funktionen flr Koordinatenan-
gaben”, Seite 150.

Auch Positionierungen mit Geradensatzen die sichauf das Maschinen-
Koordinatensystem beziehen (Satze mit M91 oder M92), lassen sich
bei geschwenkter Bearbeitungsebene ausfihren. Einschrankungen:
Positionierung erfolgt ohne Langenkorrektur
Positionierung erfolgt ohne Maschinengeometrie-Korrektur
Werkzeug-Radiuskorrektur ist nicht erlaubt

308

Drehachse positionieren
Winkel fur Korrekturberechnung definieren
Korrektur aktivieren Spindelachse

Korrektur aktivieren Bearbeitungsebene
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Kombination mit anderen Koordinaten-Umrechnungszyklen

Bei der Kombination von Koordinaten-Umrechnungszyklen ist darauf
zu achten, dass das Schwenken der Bearbeitungsebene immer um
den aktiven Nullpunkt erfolgt. Sie kénnen eine Nullpunkt-Verschie-
bung vor dem Aktivieren von Zyklus G80 durchflihren: dann verschie-
ben Sie das ,maschinenfeste Koordinatensystem”.

Falls Sie den Nullpunkt nach dem Aktivieren von Zyklus G80 verschie-
ben, dann verschieben Sie das , geschwenkte Koordinatensystem®.

Wichtig: Gehen Sie beim Rlcksetzen der Zyklen in der umgekehrten
Reihenfolge wie beim Definieren vor:

1. Nullpunkt-Verschiebung aktivieren
2. Bearbeitungsebene schwenken aktivieren
3. Drehung aktivieren

Werkstlckbearbeitung

1. Drehung riicksetzen
2. Bearbeitungsebene schwenken rlicksetzen
3. Nullpunkt-Verschiebung rlicksetzen

Automatisches Messen im geschwenkten System

Mit den Messzyklen der TNC kénnen Sie Werkstlicke im geschwenk-
ten System vermessen. Die Messergebnisse werden von der TNC in
Q-Parametern gespeichert, die Sie anschlieBend weiterverarbeiten
kénnen (z.B. Messergebnisse auf Drucker ausgeben).

Leitfaden fiir das Arbeiten mit Zyklus G80 BEARBEITUNGSEBENE

1 Programm erstellen
Werkzeug definieren (entfallt, wenn TOOL.T aktiv), volle Werkzeug-
Lange eingeben
Werkzeug aufrufen
Spindelachse so freifahren, dass beim Schwenken keine Kollision
zwischen Werkzeug und Werkstlck (Spannmittel) erfolgen kann
Ggf. Drehachse(n) mit G01-Satz positionieren auf entsprechenden
Winkelwert (abhangig von einem Maschinen-Parameter)
Ggf. Nullpunkt-Verschiebung aktivieren
Zyklus G80 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 ungeschwenkten
Ebene ausgefiihrt werden wiirde

Ggf. Zyklus G80 BEARBEITUNGSEBENE mit anderen Winkeln defi-

nieren, um die Bearbeitung in einer anderen Achsstellung auszufiih-
ren. Es istin diesem Fall nicht erforderlich Zyklus G680 zuriickzuset-

zen, Sie kdnnen direkt die neuen Winkelstellungen definieren

Zyklus G80 BEARBEITUNGSEBENE riicksetzen; fur alle Drehachsen
0° eingeben

Funktion BEARBEITUNGSEBENE deaktivieren; Zyklus G80 erneut
definieren, Satz ohne Achsangabe abschlief3en

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

8.9 Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung
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8.9 Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung

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
lhnen gewahlten Bezugsflache am Werkstlck.

4 Vorbereitungen in der Betriebsart
Manueller Betrieb

Funktion Bearbeitungsebene schwenken mit Softkey 3D-ROT auf
AKTIV setzen fir 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.

5 Bezugspunkt-Setzen

Manuell durch Ankratzen wie im ungeschwenkten System siehe
.Bezugspunkt-Setzen (ohne 3D-Tastsystem)”, Seite 24

Gesteuert mit einem HEIDENHAIN 3D-Tastsystem (siehe Benutzer-
Handbuch Tastsystem-Zyklen, Kapitel 2)

Automatisch mit einem HEIDENHAIN 3D-Tastsystem (siehe Benut-
zer-Handbuch Tastsystem-Zyklen, Kapitel 3)

6 Bearbeitungsprogramm in der Betriebsart Programmlauf Satz-
folge starten

7 Betriebsart Manueller Betrieb

Funktion Bearbeitungsebene schwenken mit Softkey 3D-ROT auf
INAKTIV setzen. Fur alle Drehachsen Winkelwert 0° ins Men( eintra-
gen, siehe ,,Manuelles Schwenken aktivieren”, Seite 29.

310
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Programm-Ablauf
1 Koordinaten-Umrechnungen im Hauptpro-
gramm

1 Bearbeitung im Unterprogramm, siehe
. Unterprogramme ", Seite 319
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65 130

Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition

Werkzeug-Aufruf

Werkzeug freifahren
Nullpunkt-Verschiebung ins Zentrum
Frasbearbeitung aufrufen

Marke fir Programmteil-Wiederholung setzen
Drehung um 45° inkremental
Frasbearbeitung aufrufen

Ricksprung zu LBL 10; insgesamt sechsmal
Drehung riicksetzen
Nullpunkt-Verschiebung rlicksetzen
Werkzeug freifahren, Programm-Ende
Unterprogramm 1:

Festlegung der Frasbearbeitung
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8.10 Sonder-Zyklen N
=z
VERWEILZEIT (Zyklus G04) I\>l.
Der Programmlauf wird fiir die Dauer der VERWEILZEIT angehalten. -
Eine Verweilzeit kann beispielsweise zum Spanbrechen dienen. _g
Wirkung g
Der Zyklus wirkt ab seiner Definition im Programm. Modal wirkende (7]
(bleibende) Zustdnde werden dadurch nicht beeinflusst, wie z.B. die
Drehung der Spindel. o
F
M@ Verweilzeit in Sekunden: Verweilzeit in Sekunden w
eingeben

Eingabebereich 0 bis 3600 s (1 Stunde) in 0,001 s-Schritten

Beispiel: NC-Satz

N74 GO4 F1,5 *

PROGRAMM-AUFRUF (Zyklus G39)

Sie kdnnen beliebige Bearbeitungs-Programme, wie z.B. spezielle
Bohrzyklen oder Geometrie-Module, einem Bearbeitungs-Zyklus

gleichstellen. Sie rufen dieses Programm dann wie einen Zyklus auf. '

0 0 O\

N70 G39 P01 50 *

% Beachten Sie vor dem Programmieren »> % LOT31 G71

Wenn Sie ein DIN/ISO-Programm zum Zyklus deklarieren
wollen, dann geben Sie den Datei-Typ .| hinter dem Pro-
gramm-Namen ein.

Nicht TNC 410

N90 ... M99

.0 0Jo 0000000000

N99999 LOT31 G71

Wenn Sie nur den Programm-Namen eingeben, muss das
zum Zyklus deklarierte Programm im selben Verzeichnis
stehen wie das rufende Programm.

oo oo o0oo0oo0oo00o0oooo0o0o0o0d

00 0000000000000 D0O0dJ

0000000000000 00 0 d

Wenn das zum Zyklus deklarierte Programm nicht im sel-

ben Verzeichnis steht wie das rufende Programm, dann
geben Sie den vollstdndigen Pfadnamen ein,
z.B.TNCA\KLAR35\FK1\50.!.

Beispiel: NC-Satze

39 o Programm-Name: Name des aufzurufenden Programms N550 639 P01 50 *
eALL ggf. mit Pfad, in dem das Programm steht N560 GOO X+20 Y+50 M9 9*

Das Programm rufen Sie auf mit

G79 (separater Satz) oder
M99 (satzweise) oder
M89 (wird nach jedem Positionier-Satz ausgefiihrt)

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 313 @



8.10 Sonder-Zyklen

Beispiel: Programm-Aufruf

Aus einem Programm soll ein tber Zyklus aufrufbares Programm 50
gerufen werden.

SPINDEL-ORIENTIERUNG (Zyklus G36)

Maschine und TNC missen vom Maschinenhersteller vor-
bereitet sein.

Lfé—' In den Bearbeitungszyklen 202, 204 und 209 wird intern
Zyklus 13 verwendet. Beachten Sie in Ihrem NC-Pro-
gramm, dass Sie ggf. Zyklus 13 nach einem der oben
genannten Bearbeitungszyklen erneut programmieren
mussen.

Die TNC kann die Hauptspindel einer Werkzeugmaschine ansteuern
und in eine durch einen Winkel bestimmte Position drehen.

Die Spindel-Orientierung wird z.B. benétigt
bei Werkzeugwechsel-Systemen mit bestimmter Wechsel-Position
fur das Werkzeug

zum Ausrichten des Sende- und Empfangsfensters von 3D-Tastsy-
stemen mit Infrarot-Ubertragung

Wirkung

Die im Zyklus definierte Winkelstellung positioniert die TNC durch Pro-
grammieren von M19 oder M20 (maschinenabhéngig).

Wenn Sie M19, bzw. M20 programmieren, ohne zuvor den Zyklus G36
definiert zu haben, dann positioniert die TNC die Hauptspindel auf
einen Winkelwert, der in einem Maschinen-Parameter festgelegt ist
(siehe Maschinenhandbuch).

E Orientierungswinkel: \Winkel bezogenauf die Winkel-
@ Bezugsachse der Arbeitsebene eingeben

Eingabe-Bereich: 0 bis 360°

Eingabe-Feinheit: 0,001°

314

Beispiel: NC-Satz
N76 G36 S25*
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TOLERANZ (Zyklus G62, nicht TNC 410)

Maschine und TNC missen vom Maschinenhersteller vor-
bereitet sein.

Die TNC glattet automatisch die Kontur zwischen beliebigen (unkorri- zA
gierten oder korrigierten) Konturelementen. Dadurch verfahrt das

Werkzeug kontinuierlich auf der Werkstlck-Oberflache. Falls erforder-
lich, reduziert die TNC den programmierten Vorschub automatisch, so
dass das Programm immer , ruckelfrei” mit der schnellstmoglichen
Geschwindigkeit von der TNC abgearbeitet wird. Die Oberflachenglte
wird erhéht und die Maschinenmechanik geschont.

8.10 Sonder-Zyklen

Durch das Glatten entsteht eine Konturabweichung. Die Grofse der
Konturabweichung (Toleranzwert) ist in einem Maschinen-Parameter
von Ihrem Maschinenhersteller festgelegt. Mit dem Zyklus G62 veran- @\E
dern Sie den voreingestellten Toleranzwert.

>

I% Beachten Sie vor dem Programmieren

Zyklus G62 ist DEF-Aktiv, das heil3t ab seiner Definition im
Programm wirksam. N78 G62 T0,05*

Beispiel: NC-Satz

Sie setzen Zyklus G62 zuriick, indem Sie den Zyklus 662
erneut definieren und die Dialogfrage nach dem Toleranz -
wert mitNO ENT bestatigen. Die voreingestellte Toleranz
wird durch das Ricksetzen wieder aktiv:

52/%T Toleranzwert: Zuldassige Konturabweichung in mm

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 315 @
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9.1 Unterprogramme und
Programmteil-Wiederholungen
kennzeichnen

Einmal programmierte Bearbeitungsschritte konnen Sie mit Unterpro-
grammen und Programmteil-Wiederholungen wiederholt ausfiihren
lassen.

Label

Unterprogramme und Programmteil\Wiederholungen beginnen im
Bearbeitungsprogramm mit der Marke G98 L. L ist eine Abkirzung far
label (engl. fir Marke, Kennzeichnung).

Label erhalten eine Nummer zwischen 1 und 254. Jede Label-Num-
mer dirfen Sie im Programm nur einmal vergeben mit G98.

Lfé—, Wenn Sie eine Label-Nummer mehrmals vergeben, gibt
die TNC beim Beenden des G98-Satzes eine Fehlermel-
dung aus.

Fur die TNC 426, TNC 430 gilt zusatzlich:

Bei sehr langen Programmen kdnnen Sie Uber MP7229
die Uberprifung auf eine eingebbare Anzahl von Satzen
begrenzen.

Label 0 (G98 LO kennzeichnet ein Unterprogramm-Ende und darf des-
halb beliebig oft verwendet werden.

9.1 Unterprogramme und Programm¢teil-Wiederholungen kennzeichnen

318 9 Programmieren: Unterprogramme und Programmteil-Wiederholungen @



9.2 Unterprogramme

Arbeitsweise

1 Die TNC flhrt das Bearbeitungs-Programm bis zu einem Unterpro-
gramm-Aufruf LN,0 aus. n ist eine beliebige Label-Nummer

2 Abdieser Stelle arbeitet die TNC das aufgerufene Unterprogramm
bis zum Unterprogramm-Ende G98 L0 ab

3 Danach fihrt die TNC das Bearbeitungs-Programm mit dem Satz

fort, der auf den Unterprogramm-AufrufLN, 0 folgt

Programmier-Hinweise

Ein Hauptprogramm kann bis zu 254 Unterprogramme enthalten
Sie kénnen Unterprogramme in beliebiger Reihenfolge beliebig oft
aufrufen

Ein Unterprogramm 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 minde-
stens einmal abgearbeitet

Unterprogramm programmieren

[ 98 Anfang kennzeichnen: Funktion G98 wahlen, mit Taste

ENT bestatigen

Unterprogramm-Nummer eingeben, mit Taste END
bestéatigen

Ende kennzeichnen: FunktionG98 wahlen und Label-
Nummer ,,0”eingeben

Unterprogramm aufrufen

{ L Unterprogramm aufrufen: Taste L drlicken

Label-Nummer des aufzurufenden Unterprogramms
und ,,0" eingeben

@ L0,0 ist nicht erlaubt, da es dem Aufruf eines Unterpro-
gramm-Endes entspricht.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

GO0 Z+100 M2
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9.3 Programmteil-Wiederholungen

9.3 Programmteil-Wiederholungen

Label G98

Programmteil\Wiederholungen beginnen mit der Marke G98 L. Eine
Programmteil-Wiederholung schliefst mit Ln,mab. mist die Anzahlder
Wiederholungen.

Arbeitsweise

1 Die TNC flhrt das Bearbeitungs-Programm bis zum Ende des Pro-
grammteils (L1,2) aus

2 AnschlieRend wiederholt die TNC den Programmteil zwischen
dem aufgerufenen Label und dem Label-Aufruf L 1,2 so oft, wie
Sie hinter dem Komma 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

Programmteile werden von der TNC immer einmal haufiger ausge-
flhrt, als Wiederholungen programmiert sind

Programmteil-Wiederholung programmieren

Anfang kennzeichnen: Funktion G98 wahlen, mit Taste
98 n
ENT bestatigen

Label-Nummer fur den zu wiederholenden Program-
mteil eingeben, mit Taste END bestéatigen

Programmteil-Wiederholung aufrufen

Taste L drucken, Label-Nummer des zu wiederholen-
den Programmteils und hinter dem ,, Komma" Anzahl
der Wiederholungen eingeben

320 9 Programmieren: Unterprogramme und Programmteil-Wiederholungen @
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9.4 Beliebiges Programm als

Unterprogramm

Arbeitsweise

1 Die TNC fUhrt das Bearbeitungs-Programm aus, bis Sie ein ande-
res Programm mit% aufrufen

2 AnschlieRend fihrt die TNC das aufgerufene Programm bis zu sei-
nem Ende aus

3 Danach arbeitetdie TNCdas (aufrufende) Bearbeitungs-Programm
mit dem Satz weiter ab, der auf den Programm-Aufruf folgt

Programmier-Hinweise

Um ein beliebiges Programm als Unterprogralmm zu verwenden
benotigt die TNC keine Label's

Das aufgerufene Programm darf keine Zusatz-Funktion M2 oder
M30 enthalten

Das aufgerufene Programm darf keinen Aufruf mit % ins aufrufende
Programm enthalten (Endlosschleife)

Beliebiges Programm als Unterprogramm
aufrufen

%

=y

Funktionen zum Programm-Aufruf wahlen: Taste %
dricken und Name des aufzurufenden Programms
eingeben, mit Taste END bestatigen

Sie kdnnen ein beliebiges Programm auch Uber den Zyklus
G39 aufrufen.

Wenn Sie ein Klartext-Dialog-Programm aufrufen wollen,
dann geben Sie den Datei-Typ .H hinter dem Programm-
Namen ein.

Fur die TNC 426, TNC 430 gilt zusatzlich:

Das aufgerufene Programm muss auf der Festplatte der
TNC gespeichert sein.

Wenn Sie nur den Programm-Namen eingeben, muss das
aufgerufene Programm im selben Verzeichnis stehen wie
das rufende Programm.

Wenn das aufgerufene Programm nicht im selben Ver-
zeichnis steht wie das rufende Programm, dann geben Sie
den vollstandigen Pfadnamen ein, z.B.
TNCA\ZW35\SCHRUPP\PGM 1.H

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

% A G71 *

% B@
@

. N99999

%AG?l*E

% B G71 *

+ N99999 % B G71 *

9.4 Beliebiges Programm als Unterprogramm
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9.5 Verschachtelungen

9.5 Verschachtelungen

Verschachtelungsarten

“ Unterprogramme im Unterprogramm

© Programmteil-Wiederholungen in ProgrammteilA\Viederholung
© Unterprogramme wiederholen

W Programmteil-Wiederholungen im Unterprogramm

Verschachtelungstiefe

Die Verschachtelungs-Tiefe legt fest, wie oft Programmteile oder
Unterprogramme weitere Unterprogramme oder Programmteil-\\ie-
derholungen enthalten durfen.

" Maximale Verschachtelungstiefe fir Unterprogramme: 8

" Maximale Verschachtelungstiefe fir Hauptprogramm-Aufrufe: 4

= Programmteil-Wiederholungen kénnen Sie beliebig oft verschach-
teln

Unterprogramm im Unterprogramm

2
0o
w
o,
[
S
o
o
Q.
&
o

w

Unterprogramm bei G98 L1 wird aufgerufen
Letzter Programmsatz des
Hauptprogramms (mit M2)

Anfang von Unterprogramm 1

Unterprogramm bei G98 L2 wird aufgerufen

Ende von Unterprogramm 1
Anfang von Unterprogramm 2

Ende von Unterprogramm 2
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Programm-Ausfithrung

1
2
3

Hauptprogramm UPGMS wird bis Satz N170 ausgeflhrt
Unterprogramm 1 wird aufgerufen und bis Satz N390 ausgefihrt
Unterprogramm 2 wird aufgerufen und bis Satz N620 ausgefihrt.

Ende von Unterprogramm 2 und Rulcksprung zum Unterpro-
gramm, von dem es aufgerufen wurde

Unterprogramm 1 wird von Satz N400 bis Satz N450 ausgefiihrt.
Ende von Unterprogramm 1 und Ricksprung ins Hauptprogramm
UPGMS

Hauptprogramm UPGMS wird von Satz N180 bis Satz N350 ausge-
fUhrt. Rlcksprung zu Satz 1 und Programm-Ende

Programmteil-Wiederholungen wiederholen

NC-Beispielsatze

%REPS G71 *

N150 G98 L1 *

N200 G98 L2 *

N270 L2,2 *

N350 L1,1 *

N999999 %REPS G71 *

Programm-Ausfiihrung

1
2

3

Hauptprogramm REPS wird bis Satz N270 ausgefihrt

Programmteil zwischen Satz N270 und Satz N200 wird 2 mal wie-
derholt

Hauptprogramm REPS wird von Satz N280 bis Satz N350 ausge-
fihrt

Programmteil zwischen Satz N350 und Satz N150 wird 1 mal wie-
derholt (beinhaltet die Programmteil-Wiederholung zwischen Satz
N200 und Satz N270)

Hauptprogramm REPS wird von Satz N360 bis Satz N999999 aus-
gefiihrt (Programm-Ende)

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Anfang der Programmteil-Wiederholung 1

Anfang der Programmteil-Wiederholung 2

Programmteil zwischen diesem Satz und G98 L2
(Satz N200) wird 2 mal wiederholt
Programmteil zwischen diesem Satz und G98 L1
(Satz N150) wird 1 mal wiederholt

9.5 Verschachtelungen
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9.5 Verschachtelungen

—

Unterprogramm wiederholen

NC-Beispielsatze

Anfang der Programmteil\Wiederholung 1
Unterprogramm-Aufruf

Programmteil zwischen diesem Satz und G98 L1
(Satz N100) wird 2 mal wiederholt

Letzter Satz des Hauptprogramms mit M2
Anfang des Unterprogramms

Ende des Unterprogramms

Programm-Ausfiithrung
Hauptprogramm UPGREP wird bis Satz N110 ausgefihrt
Unterprogramm 2 wird aufgerufen und ausgefihrt

Programmteil zwischen Satz N120 und Satz N100 wird 2 mal wie-
derholt: Unterprogramm 2 wird 2 mal wiederholt

Hauptprogramm UPGREP wird von Satz N130 bis Satz N190 ein-
mal ausgefihrt; Programm-Ende

w N

IS

w
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Programm-Ablauf

= Werkzeug vorpositionieren auf Oberkante Werk-
stlick

1 Zustellung inkremental eingeben

= Konturfrasen

1 Zustellung und Konturfrasen wiederholen

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

5 50 100

Werkzeug-Definition

Werkzeug-Aufruf

Werkzeug freifahren

Pol setzen

Vorpositionieren Bearbeitungsebene
Vorpositionieren auf Oberkante Werkstick

. 9.6 Programmier-Beispiele
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. 9.6 Programmier-Beispiele

w
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Marke flr Programmteil-\WWiederholung
Inkrementale Tiefen-Zustellung (im Freien)
Erster Konturpunkt

Kontur anfahren

Kontur verlassen

Freifahren

Ricksprung zu Label 1; insgesamt viermal
Werkzeug freifahren, Programsmm-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

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Werkzeug-Definition
Werkzeug-Aufruf
Werkzeug freifahren
Zyklus-Definition Bohren
Sicherheits-Abstand
Tiefe

Vorschub

Zustell-Tiefe
Verweilzeit oben
Oberkante Werkstlck
2. Sicherheits-Abstand
Verweilzeit unten

” @



. 9.6 Programmier-Beispiele

w
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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

Anfang des Unterprogramms 1: Bohrungsgruppe
ZyKlus aufrufen fir Bohrung 1

Bohrung 2 anfahren, Zyklus aufrufen

Bohrung 3 anfahren, Zyklus aufrufen

Bohrung 4 anfahren, Zyklus aufrufen

Ende des Unterprogramms 1
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Programm-Ablauf

1 Bearbeitungs-Zyklen programmieren im Haupt-
programm

= Komplettes Bohrbild aufrufen
(Untemrogramm 1)

= Bohrungsgruppen anfahren im
Unterprogramm 1, Bohrungsgruppe aufrufen
(Untemprogramm 2)

 Bohrungsgruppe nur einmal im
Unterprogramm 2 programmieren

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Werkzeug-Definition Zentrierbohrer
Werkzeug-Definition Bohrer
Werkzeug-Definition Reibahle
Werkzeug-Aufruf Zentrierbohrer
Werkzeug freifahren
Zyklus-Definition Zentrieren
Sicherheits-Abstand

Tiefe

Vorschub

Zustell-Tiefe

Verweilzeit oben

Koordinate Werkstlck-Oberflache
2. Sicherheits-Abstand
Verweilzeit unten

Unterprogramm 1 flir komplettes Bohrbild rufen

. 9.6 Programmier-Beispiele
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. 9.6 Programmier-Beispiele
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Werkzeug-Wechsel

Werkzeug-Aufruf Bohrer

Neue Tiefe firs Bohren

Neue Zustellung flrs Bohren

Unterprogramm 1 flr komplettes Bohrbild rufen
Werkzeug-\Wechsel

Werkzeug-Aufruf Reibahle

Zyklus-Definition Reiben

Sicherheits-Abstand

Tiefe

Vorschub

Verweilzeit unten

Vorschub Riickzug

Koordinate Werkstlck-Oberflache

2. Sicherheits-Abstand

Unterprogramm 1 flir komplettes Bohrbild rufen
Ende des Hauptprogramms

Anfang des Unterprogramms 1: Komplettes Bohrbild
Startpunkt Bohrungsgruppe 1 anfahren
Unterprogramm 2 flr Bohrungsgruppe rufen
Startpunkt Bohrungsgruppe 2 anfahren
Unterprogramm 2 flr Bohrungsgruppe rufen
Startpunkt Bohrungsgruppe 3 anfahren
Unterprogramm 2 flr Bohrungsgruppe rufen

Ende des Unterprogramms 1

Anfang des Unterprogramms 2: Bohrungsgruppe
Zyklus aufrufen fir Bohrung 1

Bohrung 2 anfahren, Zyklus aufrufen

Bohrung 3 anfahren, Zyklus aufrufen

Bohrung 4 anfahren, Zyklus aufrufen

Ende des Unterprogramms 2
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10.1 Prinzip und Funktionsubersicht

Mit Q-Parametern kénnen Sie mit einem Bearbeitungs-Programm
eine ganze Teilefamilie definieren. Dazu geben Sie anstelle von Zah-
lenwerten Platzhalter ein: die Q-Parameter.

Q-Parameter stehen beispielsweise flr

Koordinatenwerte
Vorschibe
Drehzahlen
Zyklus-Daten

AuRerdem koénnen Sie mit Q-Parametern Konturen programmieren,
die Uber mathematische Funktionen bestimmt sind oder die Ausfih-
rung von Bearbeitungsschritten von logischen Bedingungen abhéngig
machen.

Ein Q-Parameter ist durch den Buchstaben Q und eine Nummer zwi-
schen 0 und 299 gekennzeichnet. Die Q-Parameter sind in drei Berei-
che unterteilt:

Bedeutung Bereich

Frei verwendbare Parameter, global furalle im Q0 bis Q99
TNC-Speicher befindlichen Programme wirksam

Parameter fir Sonderfunktionen der TNC Q100 bis Q199

Parameter, die bevorzugt flr Zyklen verwendet Q200 bis Q399
werden, global fir alle im TNC-Speicher befindli-  (TNC 410:
chen Programme wirksam bis Q299)

Programmierhinweise

Q-Parameter und Zahlenwerte durfen in ein Programm gemischt ein-
gegeben werden.

Sie kénnen Q-Parametern Zahlenwerte zwischen —-99 999,9999 und
+99 999,9999 zuweisen. Internkann die TNCZahlenwerte bis zueiner
Breite von 57 Bit vor und bis zu 7 Bit nach dem Dezimalpunkt berech-
nen (32 bit Zahlenbreite entsprechen einem Dezimalwert von

4294 967 296).

@ Die TNC weist einigen Q-Parametern selbsttatig immer
die gleichen Daten zu, z.B. dem Q-Parameter Q108 den
aktuellen Werkzeug-Radius, siehe , Vorbelegte Q-Parame-
ter”, Seite 353.

Wenn Sie die Parameter Q60 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 fiir alle Programme.

332
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Q-Parameter-Funktionen aufrufen

TNC 426, TNC 430: Wéahrend Sie ein Bearbeitungsprogramm einge-
ben, dricken Sie den Softkey PARAMETER.

TNC 410: DrickenSie die Taste ,,Q" (im Feld flr Zahlen-Eingaben und
Achswahl unter —/+ -Taste).

bersicht

=3

Dann zeigt die TNC folgende Softkeys: 2
Funktionsgruppe Softkey _9
Mathematische Grundfunktionen P ;
FURKT. =

=

Winkelfunktionen WINKEL - L
FUNKT. v

. .. c
Wenn/dann-Entscheidungen, Spriinge I =
2

Sonstige Funktionen SONDER- N
FUNKT. c

g =

Formel direkt eingeben — Q.
F

o

F
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10.2 Teilefamilien — Q-Parameter statt Zahlenwerte

10.2 Teilefamilien — Q-Parameter

statt Zahlenwerte

Mit der Q-Parameter-Funktion DO: ZUWEISUNG kénnen Sie Q-Para-
metern Zahlenwerte zuweisen. Dann setzen Sie im Bearbeitungs-Pro-
gramm statt dem Zahlenwert einen Q-Parameter ein.

NC-Beispielsatze

N150 D00 Q10 P01 +25*

N250 GOO X +Ql10*

Fir Teilefamilien programmieren Sie z.B. die charakteristischen Werk-

stlick-Abmessungen als Q-Parameter.

Fir die Bearbeitung der einzelnen Teile weisen Sie dann jedem dieser

Zuweisung
Q10 erhéalt den Wert 25
entspricht GOO X +25

Parameter einen entsprechenden Zahlenwert zu.

Beispiel

Zylinder mit Q-Parametern

Zylinder-Radius
Zylinder-Hoéhe
Zylinder Z1

Zylinder Z2

334

R=0Q1
H=Q2
Q1= +30
Q2= +10
Q1= +10
Q2 = +50

Qi

Q2

Qi

Q2 2
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10.3 Konturen durch mathematische

Funktionen beschreiben

Anwendung

Mit Q-Parametern kdnnen Sie mathematische Grundfunktionen im

Bearbeitungsprogramm programmieren:

Q-Parameter-Funktion wahlen: Softkey PARAMETER bei der
TNC 426/ 430 bzw. Taste Q bei der TNC 410 drtcken (im Feld fur
Zahlen-Eingabe, rechts). Die Softkey-Leiste zeigt die Q-Parameter-

Funktionen

Mathematische Grundfunktionen wahlen: Softkey GRUND FUNKT.

driicken. Die TNC zeigt folgende Softkeys:
Ubersicht

Funktion

Softkey

D00: ZUWEISUNG
z.B. D00 Q5 P01 +60 *
Wert direkt zuweisen

ol

DO01: ADDITION
z.B. D01 Q1 P01 -Q2 P02 -5 *
Summe aus zwei Werten bilden und zuweisen

D1

D02: SUBTRAKTION
z.B.D02 Q1 P01 +10 P02 +5 *
Differenz aus zwei Werten bilden und zuweisen

D2

D03: MULTIPLIKATION
z.B.D03 Q2 P01 +3 P02 +3 *
Produkt aus zwei Werten bilden und zuweisen

D3
Ho® Y

D04: DIVISION

z.B.D04 Q4 P01 +8 P02 +Q2 *

Quotient aus zwei Werten bilden und zuweisen
Verboten: Division durch 0!

D4
Koy

D05: WURZEL

z.B.DO5 Q50 P01 4 *

Wurzel aus einer Zahl ziehen und zuweisen
Verboten: \Wurzel aus negativem Wert!

05
WURZEL

Rechts vom ,="-Zeichen dlrfen Sie eingeben:
zwei 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 410, TNC 426, TNC 430
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10.3 Konturen durch mathematische Funktionen beschreiben

Grundrechenarten programmieren

Eingabebeispiel 1:

PARA-

METER

GRUND-
FUNKT.

Da

Q-Parameter-Funktionen wahlen: Softkey Parameter,
bzw. Taste Q drlicken

Mathematische Grundfunktionen wahlen: Softkey
GRUNDFUNKT. driicken

Q-Parameter-Funktion ZUWEISUNG wahlen: Softkey
DO X =Y drlcken

Parameter-Nr. fiir Ergebnis?

5 Nummer des Q-Parameters eingeben: 5

1. Wert oder Parameter?

10 Q5 den Zahlenwert 10 zuweisen

Beispiel: NC-Satz
N16 DOO PO1 +10 *

336
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Eingabebeispiel 2:

PARA-
METER

GRUMD-
FUNKT.

[k}
Ho* Y

Q-Parameter-Funktionen wahlen: Softkey Parameter,

bzw. Taste Q drlicken

Mathematische Grundfunktionen wahlen: Softkey
GRUNDFUNKT. driicken

Q-Parameter-Funktion MULTIPLIKATION wahlen:
Softkey DO3 X * Y driicken

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 7 als zweiten Wert eingeben

Beispiel: NC-Satz
N17 D03 Q12 P01 +Q5 P02 +7 *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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10.4 Winkelfunktionen (Trigonometrie)

10.4 Winkelfunktionen
(Trigonometrie)

Definitionen
Sinus, Cosinus und Tangens entsprechen den Seitenverhéltnissen
eines rechtwinkligen Dreiecks. Dabei entspricht

Sinus: sinou=a/c
Cosinus: cosoa=b/c
Tangens: tano=a/b=sina/cosa

Dabei ist

c die Seite gegeniber dem rechten Winkel
a die Seite gegeniber dem Winkel a
b die dritte Seite
Aus dem Tangens kann die TNC den Winkel ermitteln:

o =arctano = arctan (a/b) = arctan (sin o/ cos o)

Beispiel:
a=10 mm
b=10mm

o =arctan(a/b) =arctan 1 =45°
Zusatzlich gilt:

a2 +b?2=c2(mitaZ=axa)

c = J@+b)

338
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Winkelfunktionen programmieren

Die Winkelfunktionen erscheinen mit Druck auf den Softkey WINKEL-

FUNKT. Die TNC zeigt die Softkeys in nachfolgender Tabelle.

Programmierung: vergleiche , Beispiel: Grundrechenarten program-

mieren”

Funktion

Softkey

D06: SINUS
z.B. D06 Q20 PO1 -Q5 *

Sinus eines Winkelsin Grad (°) bestimmen und zuwei-

sen

D8
SINCHY

D07: COSINUS

z.B. D07 Q21 P01 -Q5 *

Cosinus eines Winkels in Grad (°) bestimmen und
zuweisen

0?7
COStHY

D08: WURZEL AUS QUADRATSUMME
z.B. D08 Q10 P01 +5 P02 +4 *
Lange aus zwei Werten bilden und zuweisen

Dg
HLEMN ¥

D13: WINKEL

z.B. D13 Q20 P01 +10 P02 -Q1 *

Winkel mit arctan aus zwei Seiten oder sin und cos
des Winkels (0 < Winkel < 360° bestimmen und
zuweisen

D13
H RNG Y

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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10.5 Wenn/dann-Entscheidungen mit Q-Parametem

10.5 Wenn/dann-Entscheidungen

mit Q-Parametern

Anwendung

Bei Wenn/dann-Entscheidungen vergleicht die TNC einen Q-Parame-
ter miteinem anderen Q-Parameter oder einemZahlenwert. Wenndie
Bedingung erflllt ist, dann setzt die TNC das Bearbeitungs-Programm
an dem Label fort, der hinter der Bedingung programmiert ist (Label

siehe , Unterprogramme und Programmteil\Wiederholungen kenn-

zeichnen”, Seite 318). Wenn die Bedingung nicht erflllt ist, dann fihrt

die TNC den néchsten Satz aus.

Wenn Sie ein anderes Programm als Unterprogramm aufrufen méch-
ten, dann programmieren Sie hinter dem Label G98 einen Programm-

Aufruf mit %.

Unbedingte Spriinge

Unbedingte Springe sind Springe, deren Bedingung immer (=unbe-

dingt) erfllltist, z.B.
D09 PO1 +10 P02 +10 PO3 1 *

Wenn/dann-Entscheidungen programmieren

Die Wenn/dann-Entscheidungen erscheinen mit Druck auf den Soft-

key SPRUNGE. Die TNC zeigt folgende Softkeys:

Funktion

Softkey

D09: WENN GLEICH, SPRUNG

z.B. D09 P01 +Q1 P02 +Q3 P03 5 *

Wenn beide Werte oder Parameter gleich, Sprung zu
angegebenem Label

bk:]
IF ¥ EQ ¥
GOTO

D10: WENN UNGLEICH, SPRUNG

z.B. D10 P01 +10 P02 -Q5 P03 10 *

Wenn beide Werte oder Parameter ungleich, Sprung
zu angegebenem Label

D1e
IF H NE Y
GOTO

D11: WENN GROESSER, SPRUNG

z.B. D11 PO1 +Q1 P02 +10 P03 5 *

Wenn erster Wert oder Parameter groRer als zweiter
Wert oder Parameter, Sprung zu angegebenem Label

D11
IF ® GT ¥
GOTO

D12: WENN KLEINER, SPRUNG
z.B. D12 P01 +Q5 P02 +0 P03 1 *
Wenn erster Wert oder Parameter kleiner als zweiter
Wert oder Parameter, Sprung zu angegebenem Label

D12
IF H LT ¥
GOTO

340
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Verwendete Abkiirzungen und Begriffe

IF (engl):

EQU (engl. equal):

NE (engl. not equal):
GT (engl. greater than):
LT (engl. less than):
GOTO (engl. go to):

Wenn
Gleich
Nicht gleich
GroRerals
Kleiner als
Gehe zu

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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10.6 Q-Parameter kontrollieren und andem

10.6 Q-Parameter kontrollieren und

andern

Vorgehensweise

Sie kdnnen Q-Parameter wahrend eines Programmlaufs oder Pro-
gramm-Tests kontrollieren und auch dndern.

Programmlauf abbrechen (z.B. externe STOPP-Taste und Softkey
INTERNER STOP drlicken) bzw. Programm-Test anhalten

342

Q-Parameter-Funktionen aufrufen: Taste Q driicken

TNC 426, TNC 430:

Nummer des Q-Parameters eingeben und Taste ENT
driicken. Die TNC zeigt im Dialog-Feld den aktuellen
Wert des Q-Parameters an

TNC 410:

Mit den Pfeiltasten wahlen Sie einen Q-Parameter auf
der aktuellen Bildschirm-Seite. Mit den Softkeys
SEITE wahlen Sie die ndchste oder vorherige
Bildschirm-Seite.

Wenn Sie den Wertdndern mochten, geben Sieeinen
neuen Wertein, bestatigen Sie mitder Taste ENTund
schliefsen die Eingabe mit der Taste END ab

Wenn Sie den Wert nicht &ndern mochten, dann
beenden Sie den Dialog mit der Taste END

Programlaut |Programm-Test

= leis =

N28® G31 GSB X+188 Y+188 2+0 *

N4 T1 G17 S50088 *

N5@ GB@ G4B G398 Z2+258 *

N6B X-38 Y+50 *

N7® GB1 Z2-38 Fz2B80 *

N8B GB1 G41 X+8 Y+58 *

N9B X+508 Y+100 #*

N188 G42 G25 R2B *

N118 X+188B Y+58 *

N128 X+58 Y+0 *

N138 G26 R15 *

N148 X+0 Y+50 #*

N158 GO0 G48 X-28 *

N168 G208 Q200=2 Q281=-20 Q206=150
Q202=5 Q218=0 Q2B83=+0 Q204=50

ENDE

Programm-Test
ol = +@
a1l = +0
Q2 = +12.5
Q3 = +28
a4 = -b
a5 = +1@0
ae = +0
ar = L
ag = +o
ag = +@
nlg = +o
011 = +@
T X +149.720

Y -25.585 T

z +151.7756 F oo

S M5/9

SELTE SEITE
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10.7 Zusatzliche Funktionen

Ubersicht

Die zusatzlichen Funktionen erscheinen mit Druck auf den Softkey
SONDER-FUNKT. Die TNC zeigt folgende Softkeys:

Funktion Softkey
D14:ERROR -—
Fehlermeldungen ausgeben FEHLER-
D15:PRINT o
Texte oder Q-Parameter-\Werte unformatiert ausge- DRUGKEN
ben

D19:PLC P
Werte an die PLC Ubergeben PLC=

D14: ERROR: Fehlermeldungen ausgeben

NC-Beispielsatz

Die TNC soll eine Meldung ausgeben, die unter der Fehler-Nummer
254 gespeichertist

N180 D14 P01 254 *

Mit der Funktion D14: ERROR kénnen Sie programmgesteuert
Meldungen ausgeben lassen, die vom Maschinenhersteller bzw. von
HEIDENHAIN vorprogrammiert sind: Wenn die TNC im Programmlauf
oder Programm-Test zueinem Satz mitD 14kommt, sounterbrichtsie
und gibt eine Meldung aus. AnschlieRend missen Sie das Programm
neu starten. Fehler-Nummern: siehe Tabelle unten.

Bereich Fehler-Nummemn Standard-Dialog

0..299 D 14: Fehler-Nummer O .... 299
300 ... 999 Maschinenabhéngiger Dialog
1000 ... 1099 Interne Fehlermeldungen (siehe

Tabelle rechts)

Fehler-Nummer Text

1000 Spindel?

1001 Werkzeugachse fehlt
1002 Nutbreite zu grof3

1003 Werkzeug-Radius zu grofR
1004 Bereich Uberschritten

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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10.7 Zusatzliche Funktionen

Fehle-Nummer

Text

1005 Anfangs-Position falsch
1006 DREHUNG nicht erlaubt
1007 MASSFAKTOR nicht erlaubt
1008 SPIEGELUNG nicht erlaubt
1009 Verschiebung nicht erlaubt
1010 Vorschub fehlt
1011 Eingabewert falsch
1012 Vorzeichen falsch
1013 Winkel nicht erlaubt
1014 Antastpunkt nicht erreichbar
1015 Zu viele Punkte
1016 Eingabe widersprichlich
1017 CYCL unvollstandig
1018 Ebene falsch definiert
1019 Falsche Achse programmiert
1020 Falsche Drehzahl
1021 Radius-Korrektur undefiniert
1022 Rundung nicht definiert
1023 Rundungs-Radius zu grof3
1024 Undefinierter Programmstart
1025 Zu hohe Verschachtelung
1026 Winkelbezug fehlt
1027 Kein Bearb.-Zyklus definiert
1028 Nutbreite zu klein
1029 Tasche zu klein
1030 Q202 nicht definiert
1031 Q205 nicht definiert
1032 Q218 grolRer Q219 eingeben
1033 CYCL 210 nicht erlaubt
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Fehler-Nummer

Text

1034 CYCL 211 nicht erlaubt

1035 Q220 zu grof3

1036 Q222 grofier Q223 eingeben

1037 Q244 grofier 0 eingeben

1038 Q245 ungleich Q246 eingeben
1039 Winkelbereich < 360° eingeben
1040 Q223 grofer Q222 eingeben

1041 Q214: 0 nicht erlaubt

1042 Verfahrrichtung nicht definiert
1043 Keine Nullpunkt-Tabelle aktiv

1044 Lagefehler: Mitte 1. Achse

1045 Lagefehler: Mitte 2. Achse

1046 Bohrung zu klein

1047 Bohrung zu grofR

1048 Zapfen zu klein

1049 Zapfen zu grof3

1050 Tasche zu klein: Nacharbeit 1.A.
1051 Tasche zu klein: Nacharbeit 2.A.
1052 Tasche zu grofR: Ausschuss 1.A.
1053 Tasche zu grof3: Ausschuss 2.A.
1054 Zapfen zu klein: Ausschuss 1.A.
1055 Zapfen zu klein: Ausschuss 2.A.
1056 Zapfen zu grof3: Nacharbeit 1.A.
1057 Zapfen zu grofR: Nacharbeit 2. A.
1058 TCHPROBE 425: Fehler GroRtmaf3
1059 TCHPROBE 425: Fehler Kleinstmal3
1060 TCHPROBE 426: Fehler Grofitmaf3
1061 TCHPROBE 426: Fehler Kleinstmaf?
1062 TCHPROBE 430: Durchm. zu grof3

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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10.7 Zusatzliche Funktionen

Fehle-Nummer

Text

1063 TCHPROBE 430: Durchm. zu klein
1064 Keine Messachse definiert
1065 Werkzeug-Bruchtoleranz Gberschr.
1066 Q247 ungleich 0 eingeben
1067 Betrag Q247 groRer 5 eingeben
1068 Nullpunkt-Tabelle?
1069 Fraesart Q351 ungleich 0 eingeben
1070 Gewindetiefe verringern
1071 Kalibrierung durchfihren
1072 Toleranz Uberschritten
1073 Satzvorlauf aktiv
1074 ORIENTIERUNG nicht erlaubt
1075 3DROT nicht erlaubt
1076 3DROT aktivieren
1077 Tiefe negativ eingeben

346

10 Programmieren: Q-Parameter @



D15: PRINT: Texte oder Q-Parameter-

Werte ausgeben

TNC 410:

Im Menlpunkt Schnittstelle RS232
legen Sie fest, wo die TNC die Texte
speichern soll, siehe ,, Datenschnittstel-
len einrichten TNC 410", Seite 395.

TNC 426, TNC 430:

Datenschnittstelle einrichten: Im MenU-
punkt PRINT bzw. PRINT-TEST legen
Sie den Pfad fest, auf dem die TNC die
Texte oder Q-Parameter\\erte spei-
chern soll, siehe ,Zuweisung”, Seite
398.

=y

Mit der Funktion D15: PRINT kénnen Sie Werte von
Q-Parametern und Fehlermeldungen Uber die
Datenschnittstelle ausgeben, zum Beispiel an einen
Drucker. Wenn Sie die Werte intern abspeichern
oder aneinen Rechner ausgeben, speichert die TNC
die Datenin der Datei %FN 15RUN.A (Ausgabe
wahrend des Programmlaufs) oder in der Datei
%FN15SIM.A (Ausgabe wahrend des Programm-
Tests). Die Ausgabe erfolgt gepuffert und wird spa-
testens am PGM-Ende, oder wenn das PGM ange-
halten wird, ausgeldst. In der BA Einzelsatz startet
die Datenlbertragung am Satzende.

Dialoge und Fehlermeldung ausgeben mit D15:
PRINT ,,Zahlenwert”

Zahlenwert 0 bis 99: Dialoge fir Hersteller-Zyklen
ab 100: PLC-Fehlermeldungen

Beispiel: Dialog-Nummer 20 ausgeben

N67 D15 P01 20 *

Dialoge und Q-Parameter ausgeben mit D15:
PRINT ,Q-Parameter”

Anwendungsbeispiel: Protokollieren einer Werk-
stick-Vermessung.

Sie kdnnen bis zu sechs Q-Parameter und Zahlen-
werte gleichzeitig ausgeben.

Beispiel: Dialog 1 und Zahlenwert Q1 ausgeben

N70 D15 P01 1 P02 Q1 *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Manueller
Betrieh

Programm-Einspeichern/Editieren

Programm-Einspeichern/Editieren

Betriebsart:

Schnittstelle RS232 Schnittstelle RS422

LSV-2

Betriebsart: LSV-2

Schnittstelle RS232

Baud-Rate Baud-Rate Baud-Rate 57688
FE 115200 FE 38400 Speicher fiur blockw. Ubertragen
EXT1 : 19200 EXT1 : 96080 Verfiigbar [kbytel 308
EXT2 : 9600 EXT2 : 9600 Reserviert [Ckbytel /]
LSV-2: 115208 LSV-2: 115200 Satzpuffer 2]
Zuweisung:
Print : T X +149.720
Print-Test : Y -25.585 T
PGM MGT: Erweitert 2 +151.775 F oo
S M5/9
RS232 | aNUENDER- |
| O | R [T e ‘ ‘ ‘ENDE | | ‘ ‘ ‘ ‘ ‘

m
=
o
m
us
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10.7 Zusatzliche Funktionen

D19: PLC: Werte an PLC libergeben

Mit der Funktion D19: PLC kdnnen Sie bis zu zwei Zahlenwerte oder
Q-Parameter an die PLC Ubergeben.

Schrittweiten und Einheiten: 0,1 um bzw. 0,0001°

Beispiel: Zahlenwert 10 (entspricht Tum bzw. 0,001°) an PLC Uberge-
ben

N56 D19 P01 +10 P02 +Q3 *
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10.8 Formel direkt eingeben

Formel eingeben

Uber Softkeys kdnnen Sie mathematische Formeln, die mehrere
Rechenoperationen beinhalten, direkt ins Bearbeitungs-Programm
eingeben.

Die Formeln erscheinenmit Druck auf den Softkey FORMEL. Die TNC
zeigt folgende Softkeys in mehreren Leisten:

Verkniipfungs-Funktion Softkey

Addition
z.B.Q10 = Q1 + Q5

+

Subtraktion
z.B.Q25 = Q7 - Q108

Multiplikation
zB.Ql2 =5 * @5

Division
z.B.Q25 = Q1 / Q2

Klammer auf
z.B.Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Klammer zu
z.B.Q12 = Q1 * (Q2 + Q3)

Wert quadrieren (engl. square)
z.B. Q15 = SQ 5

s

Wurzel ziehen (engl. square root)
z.B. Q22 = SQRT 25

SART

Sinus eines Winkels
z.B. Q44 = SIN 45

Cosinus eines Winkels
z.B. Q45 = COS 45

Tangens eines Winkels
z.B. Q46 = TAN 45

TAM

Arcus-Sinus

Umbkehrfunktion des Sinus; Winkel bestimmen aus
dem Verhaltnis Gegenkathete/Hypotenuse

z.B. Q10 = ASIN 0,75

ASTIN

Arcus-Cosinus

Umkehrfunktion des Cosinus; Winkel bestimmen aus
dem Verhaltnis Ankathete/Hypotenuse

z.B. Q11 = ACOS Q40

RACOS

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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10.8 Formel direkt eingeben

Verkniipfungs-Funktion

Softkey

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

PT

Logarithmus Naturalis (LN) einer Zahl bilden
Basiszahl 2,7183
z.B.Q15 = LN Q11

LM

Logarithmus einer Zahl bilden, Basiszahl 10
z.B. Q33 = LOG Q22

Exponentialfunktion, 2,7183 hoch n
z.B.Ql = EXP Q12

EXP

Werte negieren (Multiplikation mit -1)
zB.Q2 = NEG Q1

HEG

Nachkomma-Stellen abschneiden
Integer-Zah! bilden
z.B.Q3 = INT Q42

Absolutwert einer Zahl bilden
z.B. Q4 = ABS Q22

Vorkomma-Stellen einer Zahl abschneiden
Fraktionieren
z.B. Q5 = FRAC Q23

FRAC

Vorzeichen einer Zahl priifen

(nicht TNC 426, TNC 430)

z.B. Q12 = SGN Q50

Wenn Rickgabewert Q12=1: Q50 >=0
Wenn Rickgabewert Q12=0: Q50 <0

350
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Rechenregeln

Fur das Programmieren mathematischer Formeln gelten folgende
Regeln:

Punkt- vor Strichrechnung
N112 Q1 =5 *3 +2 * 10 = 35

1. Rechenschrittb *3 =15

2. Rechenschritt2 * 10 =20
3. Rechenschritt 15 + 20 =35
oder

N113 Q2 = SQ 10 - 373 =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

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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10.8 Formel direkt eingeben

Eingabe-Beispiel

Winkel berechnen mit arctan aus Gegenkathete (Q12) und Ankathete

(Q13); Ergebnis Q25 zuweisen:

m rra. | Q-Parameter-Funktionen wahlen: Taste Q, bzw.
"erER | Softkey PARAMETER driicken

Formel-Eingaben wahlen: Softkey FORMEL driicken

FORMEL

Parameter-Nr. fiir Ergebnis?

- Parameter-Nummer eingeben
ENT 25

E . Softkey-Leiste weiterschalten und Arcus-Tangens-
Funktion wahlen

a p Softkey-Leiste weiterschalten und Klammer 6ffnen

m 12 Q-Parameter Nummer 12 eingeben

Division wahlen

m 13 Q-Parameter Nummer 13 eingeben

@ Klammer schlieRen und Formel-Eingabe beenden

NC-Beispielsatz
N37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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10.9 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 benutztdie ParameterQ100 bis Q107, umWerte aus derPLC
in ein NC-Programm zu Ubernehmen.

Aktiver Werkzeug-Radius: Q108

Der aktive Wert des Werkzeug-Radius wird Q108 zugewiesen. Q108
setzt sich zusammen aus:

Werkzeug-Radius R (Werkzeug-Tabelle oder G99-Satz)

Delta-Wert DR aus der Werkzeug-Tabelle

Delta-Wert DR aus dem TOOL CALL-Satz

Werkzeugachse: Q109

Der Wert des Parameters Q109 hangt 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=16
V-Achse Q109=7
W-Achse Q109=18

Spindelzustand: Q110

Der Wert des Parameters Q110 hangt von der zuletzt programmierten
M-Funktion fir die Spindel ab:

M-Funktion Parameter-Wert
Kein Spindelzustand definiert Q110=-1
MO3: Spindel EIN, Uhrzeigersinn Q110=0

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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10.9 Vorbelegte Q-Parameter

M-Funktion ParameterWert
MO04: Spindel EIN, Gegenuhrzeigersinn Q110 =1
MO5 nach M03 Q110=2
MO05 nach M04 Q110 =3

KiihImittelversorgung: Q111

M-Funktion ParameterWert
MO08: Kihimittel EIN Q111 =1
MO09: Kihimittel AUS Q111 =0

Uberlappungsfaktor: Q112

Die TNC weist Q112 den Uberlappungsfaktor beim Taschenfrasen
(MP7430) zu.

MafRangaben im Programm: Q113

Der Wert des Parameters Q113 hangt bei Verschachtelungen mit %...
von den MalRangaben des Programms ab, das als erstes andere Pro-
gramme ruft.

MaBangaben des Hauptprogramms Parameter-Wert
Metrisches System (mm) Q113 =0
Zoll-System (inch) Q113 =1

Werkzeug-Lange: Q114

Der aktuelle Wert der Werkzeug-Ldnge wird Q114 zugewiesen.

Koordinaten nach Antasten wahrend des
Programmlaufs

Die Parameter Q115 bis Q119 enthalten nach einer programmierten
Messung mit dem 3D-Tastsystemdie Koordinaten der Spindelposition
zum Antast-Zeitpunkt. Die Koordinaten beziehen sich auf den Bezugs-
punkt, der in der Betriebsart Manuell aktiv ist.

Die Lange des Taststifts und der Radius der Tastkugel werden flir
diese Koordinaten nicht berlcksichtigt.

Koordinatenachse ParameterWert
X-Achse Q115
Y-Achse Q116
354 10 Programmieren
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Koordinatenachse Parameter-Wert
Z-Achse Q117
V. Achse Q118

abhangig von MP100

V. Achse (nicht TNC 410) Q119
abhangig von MP100

Ist-Sollwert-Abweichung bei automatischer
Werkzeug-Vermessung mit dem TT 130

Ist-Soll-Abweichung Parameter-Wert
Werkzeug-Lénge Q115
Werkzeug-Radius Q116

Schwenken der Bearbeitungsebene mit
Werkstiick-Winkeln (nicht TNC 410): von der
TNC berechnete Koordinaten fiir Drehachsen

Koordinaten Parameter-Wert
A-Achse Q120
B-Achse Q121
C-Achse Q122

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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10.9 Vorbelegte Q-Parameter

Messergebnisse von Tastsystem-Zyklen
(siehe auch Benutzer-Handbuch Tastsystem-Zyklen)

Gemessene Istwerte ParameterWert
Winkel einer Geraden Q150
Mitte in der Hauptachse Q151
Mitte in der Nebenachse Q152
Durchmesser Q153
Taschenlange Q154
Taschenbreite Q155
Lange in der im Zyklus gewahlten Achse Q156
Lage der Mittelachse Q157
Winkel der A-Achse Q158
Winkel der B-Achse Q159
Koordinate der im Zyklus gewaéhlten Achse Q160
Ermittelte Abweichung ParameterWert
Mitte in der Hauptachse Q161
Mitte in der Nebenachse Q162
Durchmesser Q163
Taschenlange Q164
Taschenbreite Q165
Gemessene Lange Q166
Lage der Mittelachse Q167
Ermittelte Raumwinkel ParameterWert
Drehung um die A-Achse Q170
Drehung um die B-Achse Q171
Drehung um die C-Achse Q172
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Werkstiick-Status

Parameter-Wert

Gut Q180
Nacharbeit Q181
Ausschuss Q182

Gemessene Abweichung mit Zyklus 440

Parameter-Wert

X-Achse Q185
Y-Achse Q186
Z-Achse Q187

Reserviert fur interne Verwendung

Parameter-Wert

Merker fur Zyklen (Bearbeitungsbilder)

Q197

Status Werkzeug-Vermessung mit TT

Parameter-Wert

Werkzeug innerhalb Toleranz Q199=0,0
Werkzeug ist verschlissen (LTOL/RTOL Q199=1,0
Uberschritten)

Werkzeug ist gebrochen (LBREAK/RBREAK Q199 = 2,0

Uberschritten)

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

10.9 Vorbelegte Q-Parameter

” @



Programm-Ablauf

" Die Elipsen-Kontur wird durch viele kleineGera-
denstlicke angenahert (Uber Q7 definierbar). Je
mehr Berechnungsschritte definiert sind, desto
glatter wird die Kontur

= Die Frasrichtung bestimmen Sie Uber den Start-
und Endwinkel in der Ebene:
Bearbeitungsrichtung im Uhrzeigersinn:
Startwinkel > Endwinkel
Bearbeitungsrichtung im Gegen-Uhrzeigersinn:
Startwinkel < Endwinkel

" Werkzeug-Radius wird nicht berlicksichtigt

10.10 Programmier-Beispiele

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 fiir Vorpositionierung
Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition
Werkzeug-Aufruf
Werkzeug freifahren
Bearbeitung aufrufen

Werkzeug freifahren, Programmm-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

Nachsten Punkt anfahren

Abfrage ob unfertig, wenn ja dann Rlicksprung zu Label 1
Drehung rlicksetzen

Nullpunkt-Verschiebung riicksetzen

Auf Sicherheits-Abstand fahren

Unterprogramm-Ende

10.10 Programmier-Beispiele
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Programm-Ablauf

= Programm funktioniert nur mit Radiusfraser, die
Werkzeuglange bezieht sich auf das Kugelzen-
trum

W Die Zylinder-Kontur wird durch viele kleine Gera-
denstlcke angenahert (Uber Q13 definierbar). Je
mehr Schnitte definiert sind, desto glatter wird
die Kontur

" DerZylinderwirdin Langsschnitten (hier: Parallel
zur Y-Achse) gefrast

W Die Frasrichtung bestimmen Sie Uber den Start-
und Endwinkel im Raum:
Bearbeitungsrichtung im Uhrzeigersinn:
Startwinkel > Endwinkel
Bearbeitungsrichtung im Gegen-Uhrzeigersinn:
Startwinkel < Endwinkel

“ Werkzeug-Radius wird automatisch korrigiert

10.10 Programmier-Beispiele

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
Aufmafd Zylinderradius
Vorschub Tiefenzustellung
Vorschub Frasen

Anzahl Schnitte
Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition
Werkzeug-Aufruf
Werkzeug freifahren
Bearbeitung aufrufen
Aufmal rlicksetzen

60 10 Programmieren: Q-Parameter @
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HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Bearbeitung aufrufen

Werkzeug freifahren, Programm-Ende

Unterprogramm 10: Bearbeitung

Aufmald und Werkzeug bezogen auf Zylinder-Radius verrechnen
Schnittzdhler 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 ndchsten Langsschnitt
Langsschnitt in Richtung Y-

Schnittzahler aktualisieren

Raumwinkel aktualisieren

Abfrage ob unfertig, wenn ja dann Ricksprung zu LBL 1

Drehung rlicksetzen
Nullpunkt-Verschiebung riicksetzen

Unterprogramm-Ende

10.10 Programmier-Beispiele
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10.10 Programmier-Beispiele

Beispiel: Kugel konvex mit Schaftfraser

Programm-Ablauf

Programm funktioniert nur mit Schaftfraser

Die Kugel-Kontur wird durch viele kleine Gera-
denstlcke angenahert (Z/X-Ebene, Gber Q14
definierbar). Jekleinerder Winkelschritt definiert
ist, desto glatter wird die Kontur

Die Anzahl der Kontur-Schnitte bestimmen Sie
durch den Winkelschritt in der Ebene (tber Q18)

Die Kugel wird im 3D-Schnitt von unten nach
oben gefrast

Werkzeug-Radius wird automatisch korrigiert

%KUGEL G71 *

N10
N20
N30
N40
N50
N60
N70
N80
N9O

D00 Q1 POl +50 *
D00 Q2 PO1 +50 *
D00 Q4 PO1 +90 *
D00 Q5 POl +0 *

D00 Q14 P01 +5 *
D00 Q6 POl +45 *
D00 Q8 POl +0 *

D00 Q9 P01 +360 *
D00 Q18 P01 +10 *

N100 D00 Q10 POl +5 *

N110 D00 Q11 PO1 +2 *

N120 D00 Q12 POl +350 *

N130 G30 G17 X+0 Y+0 Z-50 *
N140 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N150 G99 T1 L+0 R+7,5 *

N160 T1 G17 S4000 *

N170 GOO G40 G90 Z+250 *

N180 L10,0 *

N190 D00 Q10 POl +0 *

362

YA

100

YA

50

el

& s

ﬂb@

50

Mitte X-Achse
Mitte Y-Achse

Startwinkel Raum (Ebene Z/X)
Endwinkel Raum (Ebene Z/X)

Winkelschritt im Raum

Kugelradius

100 -50

Startwinkel Drehlage in der Ebene X/Y
Endwinkel Drehlage in der Ebene X/Y
Winkelschritt in der Ebene X/Y flirs Schruppen

Aufmaf’ Kugelradius firs Schruppen

Sicherheits-Abstand flr Vorpositionierung in der Spindelachse

Vorschub Frasen
Rohteil-Definition

Werkzeug-Definition
Werkzeug-Aufruf
Werkzeug freifahren
Bearbeitung aufrufen
Aufmafd rlicksetzen
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N200
N210
N220
N230
N240
N250
N260
N270
N280
N290
N300
N310
N320
N330
N340
N350
N360
N370
N380
N390
N400
N410
N420
N430
N440
N450
N460
N470
N480
N490
N500

D00

L10,

GO0
698
D01
D00
D01
D00
D01

Q18
0*
G40
L10
Q23
024
Q26
Q28
Q16

P01 +5 *

7+250 M2 *

*

P01 +Q11 P02 +Q6 *
POl +Q4 *

P01 +Q6 P02 +Q108 *
P01 +Q8 *

P01 +Q6 P02 -Q10 *

G54 X+Q1 Y+Q2 Z-Ql6 *
G73 G90 H+Q8 *

G98

L1 *

I+0 J+0 *
G11 G40 R+Q26 H+Q8 FQ12 *
I1+Q108 K+0 *

601
698
G11
D02
D11
G11
601
GO0
D01
D00
673
D12
D09
G73
G54
698

Y+0
L2 *
G40
Q24
P01
R+0Q6
G40
G40
028
Q24
90
P01
P01
690
X+0
L0 *

7+0 FQ12 *

R+Q6 H+Q24 FQl2 *

P01 +Q24 P02 +Q14 *

+Q24 P02 +Q5 P03 2 *
H+Q5 FQ12 *

Z+Q23 F1000 *

X+Q26 *

PO1 +Q28 P02 +Q18 *

P01 +Q4 *

H+Q28 *

+Q28 P02 +Q9 P03 1 *

+Q28 P02 +Q9 P03 1 *

H+0 *

Y+0 Z+0 *

N999999 %KUGEL G71 *

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Winkelschritt in der Ebene X/Y flrs Schlichten
Bearbeitung aufrufen

Werkzeug freifahren, Programm-Ende
Unterprogramm 10: Bearbeitung

ZKoordinate flr Vorpositionierung berechnen
Startwinkel Raum (Ebene Z/X) kopieren
Kugelradius korrigieren flr Vorpositionierung
Drehlage in der Ebene kopieren

Aufmal berlcksichtigen beim Kugelradius
Nullpunkt ins Zentrum der Kugel verschieben
Startwinkel Drehlage in der Ebene verrechnen
Vorpositionieren in der Spindelachse

Pol setzen in der X/Y-Ebene flr Vorpositionierung
Vorpositionieren in der Ebene

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 zurlick zu LBL 2
Endwinkel im Raum anfahren

In der Spindelachse freifahren

Vorpositionieren fir nachsten Bogen

Drehlage in der Ebene aktualisieren

Raumwinkel rucksetzen

Neue Drehlage aktivieren

Abfrage ob unfertig, wenn ja, dann Rlcksprung zu LBL 1

Drehung rlicksetzen
Nullpunkt-Verschiebung riicksetzen

Unterprogramm-Ende

10.9 Vorbelegte Q-Parameter
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11.1 Grafiken

11.1 Grafiken

Anwendung

In den Programmlauf-Betriebsarten und der Betriebsart Progamm-
Test simuliert die TNC eine Bearbeitung grafisch. Uber Softkeys wah-
len sie, ob als

Draufsicht

Darstellung in 3 Ebenen

3D-Darstellung
Die TNC-Grafik entspricht der Darstellung eines Werksticks, das mit
einem zylinderformigen Werkzeug bearbeitet wird. Bei aktiver Werk-
zeug-Tabelle kénnen Sie die Bearbeitung mit einem Radiusfréser dar-

stellen lassen (nicht TNC 410). Geben Sie dazu in der Werkzeug-
Tabelle R2 = R ein.

Die TNC zeigt keine Grafik, wenn

das aktuelle Programm keine gliltige Rohteil-Definition enthalt
kein Programm angewahlt ist

Beider TNC 426, TNC 430 konnen Sie Uber die Maschinen-Parameter
7315 bis 7317 einstellen, dass die TNC auch dann eine Grafik anzeigt,
wenn Sie keine Spindelachse definiert haben oder verfahren.

@ Die grafische Simulation kénnen Sie nicht flir Programm-
teile bzw. Programme mit Drehachsen-Bewegungen oder
geschwenkter Bearbeitungsebene nutzen: In diesen Fal-
len gibt die TNC eine Fehlermeldung aus.

Die TNC stellt ein im T-Satz programmiertes Radius-Auf-
maf DR nicht in der Grafik dar.

Die TNC kann die Grafik nur dann darstellen, wenn das
Verhaltnis klirzeste : langste Seite des Rohteils kleiner als
1:64ist.

Ubersicht: Ansichten

In den Programmlauf-Betriebsarten (nicht TNC 410) und in der
Betriebsart Programm-Test zeigt die TNC folgende Softkeys:

Ansicht Softkey

Draufsicht .

Darstellung in 3 Ebenen ED

3D-Darstellung =
366
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Einschrankung wahrend des Programmlaufs

Die Bearbeitung l&f3t sich nicht gleichzeitig grafisch
darstellen, wenn der Rechner der TNCdurch kompli-
zierte Bearbeitungsaufgaben oder grofiflachige
Bearbeitungen bereits ausgelastet ist. Beispiel:
Abzeilen Uber das ganze Rohteil mit groRem Werk-
zeug. Die TNC fihrt die Grafik nicht mehr fort und
blendet den Text ERROR im Grafik-Fenster ein. Die
Bearbeitung wird jedoch weiter ausgefihrt.

11.1 Grafiken

Draufsicht

. Draufsicht mit Softkey wahlen

=i Anzahl der Tiefenniveaus mit Soft-
{832 key wahlen (Leiste umschalten,
nicht TNC 410): Umschalten zwi-
schen 16 oder32 Tiefenniveaus; fur
die Tiefendarstellung dieser Grafik
gilt: , Je tiefer, desto dunkler”

Diese grafische Simulation lduftam
schnellsten ab.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 367 @



11.1 Grafiken

Darstellung in 3 Ebenen

Die Darstellung zeigt eine Draufsicht mit 2 Schnit-
ten, ahnlich einer technischen Zeichnung. Ein Sym-
bol links unter der Grafik gibt an, ob die Darstellung
der Projektionsmethode 1 oder der Projektionsme-
thode 2 nach DIN 6, Teil 1 entspricht (Gber MP7310
wahlbar).

Bei der Darstellung in 3 Ebenen stehen Funktionen
zur Ausschnitts-Vergrofderung zur Verfligung (nicht
TNC 410), siehe ,,Ausschnitts-Vergrofierung”, Seite
369.

Zusatzlich konnen Sie die Schnittebene lber Soft-
keys verschieben:

= Darstellung in 3Ebenen mit Softkey
L0 wahlen

Schalten Sie die Softkey-Leiste um,
bis die TNC folgende Softkeys

zeigt:
Funktion Softkeys
Vertikale Schnittebene
nach rechts oder links EI] [E

verschieben

Horizontale Schnittebene
nach oben oder unten
verschieben

= =

Die Lage der Schnittebene ist wahrend des Ver-
schiebens am Bildschirm sichtbar.

Koordinaten der Schnittlinie (nicht TNC 410)

Die TNC blendet die Koordinaten der Schnittlinie,
bezogen auf den Werkstlck-Nullpunkt untenim
Grafik-Fenster ein. Angezeigt werden nur Koordina-
ten in der Bearbeitungsebene. Diese Funktion akti-
vieren Sie mit Maschinen-Parameter 7310.

368

LA A

3

00:07:14

ROUIELL

DG

S

SPEICH[RN RDDIEREM RUCKSETZ:

] [0 [ele] Da@a |
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3D-Darstellung

Die TNC zeigt das Werkstick 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 (nicht TNC 410).

In der Betriebsart Programm-Test stehen Funktio-
nen zur Ausschnitts-VergréRerung zur Verfligung,
siehe ,Ausschnitts-VergrofRerung”, Seite 369.

a° 0a:09:27|| 27°

& SoeEN 88 ] | | [paoa

00:07:14

ZE16E
BLK-FORM

AUSBLEND.
BLK-FORM

ROHTEIL
RUCK-

SETZEN

11.1 Grafiken

3D-Darstellung mit Softkey wahlen | &
= 9 Y |

3D-Darstellung drehen
Softkey-Leiste umschalten, bis folgende Softkeys

erscheinen:
Funktion Softkeys
Darstellung in 27°-Schrit-
ten vertikal drehen \@ @

Rahmen fiir die Umrisse des Rohteils ein- und
ausblenden (nicht TNC 410)

26166 Rahmeneinblenden: SoftkeyZEIGE
BUS-FE BLK-FORM
AUSBLEND. Rahmen ausblenden: Softkey AUS-
BLIS-FEr BLEND. BLK-FORM

Ausschnitts-VergrofRerung

Den Ausschnitt konnen Sie in der Betriebsart Pro- PregreEn=TesT
gramm-Test andern, fir

Darstellung in 3 Ebenen und die

3D-Darstellung
Dafiir muss die grafische Simulation gestoppt sein.

Eine Ausschnitts-VergroRerung istimmer in allen
Darstellungsarten wirksam.

HAGN 04:03:45 e HAGN _00:14:27

ROHTEIL
HIELL | AussCHN.
BLK FoRM |UBERNEHH.

ROHTEIL

AUSSCHN . 7]
£
useRnEHH.| | D7

BLK FORM
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11.1 Grafiken

Softkey-Leiste in der Betriebsart Programm-Test umschalten, bis fol-
gende Softkeys erscheinen:

Funktion Softkeys

Linke/rechte Werkstickseite wahlen

Vordere/hintere Werkstlckseite wahlen

] T
R A
S v

Obere/untere Werkstickseite wahlen

Schnittflache zum Verkleinern oder
VergrofRern des Rohteils verschieben

Ausschnitt Gbernehmen AUSECHN.

UBERNEHM.

Ausschnitts-VergroRBerung dndern
Softkeys siehe Tabelle

Falls notig, grafische Simulation stoppen
Werkstlckseite mit Softkey (Tabelle) wahlen

Rohteil verkleinern oder vergréfRern: Softkey ,—" bzw. , +" gedrlckt
halten

Programm-Test oder Programmlauf neu starten mit Softkey START
(RESET + START stellt das urspriingliche Rohteil wieder her)

Cursor-Position bei der Ausschnitts-VergréBerung (nicht
TNC 410)

Die TNC zeigt wahrend einer Ausschnitts-Vergrofierung die Koordina-
ten der Achse an, die Sie gerade beschneiden. Die Koordinaten ent-
sprechen dem Bereich, der fur die Ausschnitts-VergrofRerung festge-
legtist. Links vom Schragstrich zeigt die TNC die kleinste Koordinate
des Bereichs (MIN-Punkt), rechts davon die grofite (MAX-Punkt).

Bei einer vergrofRerten Abbildung blendet die TNC unten rechts am
Bildschirm MAGN ein.

Wenn die TNC das Rohteil nicht weiter verkleinern bzw. vergréRern
kann, blendet die Steuerung eine entsprechende Fehlermeldung ins
Grafik-Fenster ein. Um die Fehlermeldung zu beseitigen, vergréRern
bzw. verkleinern Sie das Rohteil wieder.

370
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Grafische Simulation wiederholen 5
Ein Bearbeitungs-Programm 1383t sich beliebig oft grafisch simulieren. f
Daflr kénnen Sie die Grafik wieder auf das Rohteil oder einen vergré- ""E
Rerten Ausschnitt aus dem Rohteil zurlicksetzen. -
Funktion Softkey (D
F
Unbearbeitetes Rohteil in der zuletzt gewahlten Aus- ROHTEIL -
schnitts-VergréRerung anzeigen oo -
Ausschnitts-Vergrofierung zurlicksetzen, so dass die ROHTELL
TNC das bearbeitete oder unbearbeitete Werkstiick 6L For

gemafl’ programmiertem Rohteil anzeigt

@ Mit dem Softkey ROHTEIL WIE BLK FORM zeigt die TNC
—auch nach einem Ausschnitt onne AUSSCHN. UBER-
NEHM. — das Rohteil wieder in programmierter Grof3e an.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 371 @



11.1 Grafiken

Bearbeitungszeit ermitteln

Programmlauf_Betriebsarten pCe Programm-Test Programm-Test

Anzeige der Zeit vom Programm-Start bis zum Pro- T avio s o 030 017 520 110 2500

gramm-Ende. Bei Unterbrechungen wird die Zeit 10 1 0 v 1119 20 e

angeha Ilten. e 600 40 G50 2280 ¢ oo 11 617 s

Programm-Test o o v oo Gata 0200 - 2 o301+ 30 o308+ +

Anzeige der ungefahren Zeit, die die TNC fur die oy sieae T e
Dauer der Werkzeug-Bewegungen, die mit Vor- e o7 sin e Yo jziiess

schub ausgefiihrt werden, errechnet. Die von der e e vorormn §° M5 /9

ZE16E
BLK-FORM

&

ADDIEREN |RUCKSETZ.
3875

TNC ermittelte Zeit eignet sich nicht zur Kalkulation ‘@
der Fertigungszeit, da die TNC keine maschinenab-
hangigen Zeiten (z.B. fir Werkzeug-Wechsel)
berlcksichtigt.

RN AoDTEREN |RUCKSETZ.
susaLeno. | REHTEIL [SPEHERN] RODIEREN [RIEEETE fonerorcen
acrorn | oy | O | OO TG ¢]

Stoppuhr-Funktion anwahlen

Softkey-Leiste umschalten, bis die TNC folgende
Softkeys mit den Stoppuhr-Funktionen zeigt:

StoppuhrFunktionen Softkey

Angezeigte Zeit speichern spgécDHERN

Summe aus gespeicherter und ADDTEREN

angezeigter Zeit anzeigen O+

Angezeigte Zeit |16schen RUCKSETZ
)

@ Die Softkeys links von den Stoppuhr-
Funktonen héangen von der gewahlten
Bildschirm-Aufteilung ab.
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11.2 Funktionen zur

Programmanzeige

Ubersicht

In den Programmlauf-Betriebsarten und der
Betriebsart Programm-Test zeigt die TNC Softkeys,
mit denen Sie das Bearbeitungs-Programm seiten-

weise anzeigen lassen kénnen:

Funktionen

Softkey

Nanuel;er Programm-Test

Betriel

Programm-Test

Im Programm um eine Bildschirm-
Seite zurlckblattern

SEITE

if

%NEU
N1@
N2@
N4@

G71 *
G38 G17 X+0 Y+@ 2-40 *

G31 G99 X+180 Y+188 2+0 *

T1 G17 S5008 *

%C210 G71 *

N1@ G38 G17 X+B Y+B 2-48%
N2@ G31 G9O@ X+180 Y+100 Z2+0*
N38 G98 T1 L+Q R+6%*

N4B G98 T2 L+B R+3*

Im Programm um eine Bildschirm- SETTE
Seite vorblattern
Programm-Anfang wahlen

AMFANG

i

Programm-Ende wahlen

ENDE

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

N50 GOB G48 G908 2+250 * N56@ T1 G17 S3500%*
N6@ X-30 Y+58 * N6B GOB G48 G9B 2+250%
N780 GO1 2-30 F200 * N7?0 G213 Q208 = +2 Q201 = -20 Q206 = »
+0 Y+EB * N8O G79 M3*
mgg Sgéeﬁci1gaz*Y se Nge G77 P8l +2 P81l -30 P@1 +5 POl 258 »
N1B0 G25 R20 # N108 G214 Q208 = +2 Q281 = -20 Q206 = »
N119 G79 M3*
N11@ X+1080 Y+58 *
N120 X+58 Y+0 * T X +150.330
N138 G26 R15 * Y -24.985 T
N148 X+B Y+58 * 2 +152.375 F oo
N150 688 G4B X-20 * s M5/9
SETTE | SEITE | ANEANG | ENDE SEITE | SEITE BNEANG | ENDE
g ‘ ﬁ ﬂ l T SUCHEN
373
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11.3 Programm-Test

11.3 Programm-Test

Anwendung

In der Betriebsart Programm-Test simulieren Sie den Ablauf von Pro-
grammen und Programmteilen, um Fehler im Programmlauf auszu-
schliefen. Die TNC unterstitzt Sie beim Auffinden von

geometrischen Unvertraglichkeiten

fehlenden Angaben

nicht ausfihrbaren 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

Zuséatzliche Status-Anzeige

Programm-Test ausfiihren

Bei aktivem zentralen Werkzeug-Speicher missen Sie fir den Pro-
gramm-Test eine Werkzeug-Tabelle aktivierthaben (Status S). Wahlen
Sie dazu in der Betriebsart Programm-Test Uber die Datei-Verwaltung
(PGM MGT) eine Werkzeug-Tabelle aus.

Mit der MOD-Funktion ROHTEIL IM ARB.-RAUM aktivieren Sie flr
den Programm-Test eine Arbeitsraum-Uberwachung, siehe ,Rohteil
im Arbeitsraum darstellen (nicht TNC 410)", Seite 410.

. Betriebsart Programm-Test wahlen
>

Datei-Verwaltung mit Taste PGM MGT anzeigen und
Datei wahlen, die Sie testen mochten oder

Programm-Anfang wahlen: MitTaste GOTO Zeile ,,0"
wahlen und Eingabe mit Taste ENT bestatigen

Die TNC zeigt folgende Softkeys:
Funktionen Softkey

Gesamtes Programm testen

START

Jeden Programm-Satz einzeln testen STRRT
EIMZELS.
O

Rohteil abbilden und gesamtes Programm testen RESET

8TART

Programm-Test anhalten cror

374 11 Programm-Test und Programmlauf @




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

sTor Stop bei N: Satz-Nummer einge-

ben, bei der der 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 gewahl-
ten Programms an; wenn der Pro-
gramm-Stopp in einem mit % auf-
gerufenen Programm stattfinden
soll, dann diesen Namen eintragen

Wiederholungen Anzahl der\Wieder-
holungen eingeben, die durchge-
fihrt werden sollen, falls N inner-
halb einer Programmteil-
Wiederholung steht

Programm-Abschnitt testen: Soft-
keySTART drlicken; die TNCtestet
das Programm bis zum eingegebe-
nen Satz

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Manuel ler Programm-Test
Betrien

Programm-Test

%NEU G71 *

N18 G38 G17 X+0 Y+08 2-40 *
N28 G31 G9O@ X+180 Y+1008 2+@ #*
N4B T1 G17 S5000 #*

NGB GBO G40 G990 2+250 *
N6B X-30 Y+58 #

N?78 G@1 2-30 F200 *

N8B GB1 G41 X+@ Y+5@8 *

N8B X+50 Y+180 *

N18@ G25 R20 *

N11@trron v.co .

N12@

N13g| Stop hei:
Programm EU.T

ngﬂ Wiederholungen

N160 <<= =<

%C210 G71 *

G17 X+8 Y+8 Z2-40%
98 X+180 Y+100 Z2+0%
1

N6B GOB G48 G9B Z2+250%
AR = +2 020

N16@ G214
N110 G79 M3*

@ {utedernotunger

5

= >

PB1 258 »
28 Q286 = »

m1 X +150.330

Y -24.985
2 +152.375

M5/9

10

3 RESET
BEL ks

[ | 7&

START
EINZELS.
o

START
START

START

[ [ ]

’ENDE
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11.4 Programmlauf

11.4 Programmlauf

Anwendung
In der Betriebsart ProgrammlaufSatholge fuhrt die Programmlauf Satzfolge Prosrann-Test| [Programmlauf Satzfolge
TNC ein Bearbeitungs-Programm kontinuierlich bis %C218 671 *
zum Programm-Ende oder bis zu einer Unterbre- . N20 631 336 x+100 V+ioo 2+os
N30 G99 T1 L+8 R+6%*
Chung aus. e 11 ot seo00 ¢ N4@ G99 T2 L+8 R+3+
s Moo 11,617,535001
In der Betriebsart Programmlauf Einzelsatz fihrt die oz Nro €213 9200 = +2 0201 = -30 0206 = >
TNC jeden Satz nach Driicken der externen START-  |mxso v N9 G77 POl +2 PO1 -38 PO1 +5 PO1 250 »
i E————————3  oxs-IsT 8:14
Taste einzeln aus. o) ws-momimiTt| o0 popeetes| (M110 2+2 M3O*
-21.602 Y -21.400 2 -21.354| |1 )Y( +lggggg
Die folgenden TNC-Funktionen kénnen Sie in den Pe T0.3254b 192,728 a2 z +is2lsee |,
Programmlauf-Betriebsarten nutzen: e 20 3 D508
AENE gge] el ] | | % &

Programmlauf unterbrechen
Programmlauf ab bestimmtem Satz
Sétze Uberspringen
Werkzeug-Tabelle TOOL.T editieren
Q-Parameter kontrollieren und d&ndern

Handrad-Positionierung Uberlagern
(nicht TNC 410)

Funktionen flr die grafische Darstellung
(nicht TNC 410)

Zusatzliche Status-Anzeige
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Bearbeitungs-Programm ausfiihren

Vorbereitung

1 Werkstilck 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 Over-
ride-Drehknopfen andern.

Zusatzlich gilt fur die TNC 426, TNC 430:

Uber den Softkey FMAX konnen Sie die Eilgang-
Geschwindigkeit reduzieren, wenn Sie das NC-Programm
einfahren wollen. Der eingegebene Wert ist auch nach
dem Aus- /Einschalten der Maschine aktiv. Um die
urspriingliche Eilgang-Geschwindigkeit wiederherzustel-
len, missen Sie den entsprechenden Zahlenwert wieder
eingeben.

11.4 Programmlauf

Programmlauf Satzfolge
Bearbeitungs-Programm mit externer START-Taste starten

Programmlauf Einzelsatz

Jeden Satz des Bearbeitungs-Programms mit der externen START-
Taste einzeln starten
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11.4 Programmlauf

Bearbeitungs-Programm ausfiihren, das
Koordinaten von nicht gesteuerten Achsen
enthalt (nicht TNC 426, TNC 430)

Anwendung

Die TNC kann auch Programme abarbeiten, in denen Sie nicht gesteu-
erte Achsen programmiert haben.

Wenn die TNC an einen Satz kommt, in dem eine nicht gesteuerte
Achse programmiert ist, stoppt sie den Programmlauf. Gleichzeitig
blendet die TNC ein Fenster ein, in dem der Restweg zur Zielposition
eingeblendet ist (siehe Bild rechts oben).

Handhabung

Wenn die TNC das Restwegfenster einblendet, dann gehen Sie wie
folgt vor:

Fahren Sie die Achse manuellin die Zielposition. Die TNC aktuali-
siert standig das Restwegfenster und zeigt immer denWert an, den
Sie noch zur Zielposition verfahren missen

Wenn Sie die Zielposition erreicht haben, driicken Sie die Taste NC-
Start, um den Programmlauf fortzusetzen. Wenn Sie NC-START
drlcken bevor Sie die Zielposition erreicht haben, gibt die TNC eine
Fehlermeldung aus

=y

Wie exakt Sie die Zielposition anfahren missen, istim
Maschinen-Parameter 1030.x festgelegt (mdgliche Einga-
bewerte: 0.001 bis 2mm).

Nicht gesteuerte Achsen missen in einem separaten Posi-
tioniersatz stehen, ansonsten gibt die TNC eine Fehlermel-
dung aus.
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Programmlauf Satzfolge

G9@ X+1@0@ Y+10@ Z2+0*
Tl L+8 R+B6#%*
T2 L+B R+3#%
1

G40 G9@ Z2+250%
3 Q288 = +2 Q281 = -28 Q286 = >

+5 POl 2650 »
28 Q286 = »

-3 PA1
B G214 Q Restioa-Anzelos

8 G79 M3

8 31350 IEEENVEWEN
N138 T2 G17 S50@@*

78
88
98 G77 POl _+2 PRI
18 ES
11
12

17 X +1508.330

* Y -24.985
+*2 +148.,185

158 M5/9

INTERNER
STOP
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Bearbeitung unterbrechen

Sie haben verschiedene Moglichkeiten, einen Programmlauf zu unter-
brechen:

Programmierte Unterbrechungen

Externe STOPP-Taste

Umschalten auf Programmlauf Einzelsatz

Registriert die TNC wéhrend eines Programmlaufs einen Fehler, so
unterbricht sie die Bearbeitung automatisch.

Programmierte Unterbrechungen

Unterbrechungen koénnen Sie direkt im Bearbeitungs-Programm fest-
legen. Die TNC unterbricht den Programmlauf, sobald das Bearbei-
tungs-Programm bis zu dem Satz ausgefuhrt ist, der eine der folgen-
den Eingaben enthalt:

G38

Zusatzfunktion MO, M2 oder M30
Zusatzfunktion M6 (wird vom Maschinenhersteller festgelegt)

Unterbrechung durch externe STOPP-Taste

Externe STOPP-Taste drlicken: Der Satz, den die TNC zum Zeit-
punkt des Tastendrucks abarbeitet, wird nicht vollstandig ausge-
fUhrt; in der Status-Anzeige blinkt das ,,*"”-Symbol

Wenn Sie die Bearbeitung nicht fortfihren wollen, dann die TNC mit
dem Softkey INTERNER STOP zurlcksetzen: 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

Waéhrend ein Bearbeitungs-Programm in der Betriebsart Programm-
lauf Satzfolge abgearbeitet wird, Programmlauf Einzelsatz wéahlen. Die
TNC unterbricht die Bearbeitung, nachdem der aktuelle Bearbeitungs-
schritt ausgefihrt wurde.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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11.4 Programmlauf

Maschinenachsen wahrend einer
Unterbrechung verfahren

Sie kénnen die Maschinenachsen wahrend einer Unterbrechung wie
in der Betriebsart Manueller Betrieb verfahren.

@5 TNC 426, TNC 430: Kollisionsgefahr!

Wenn sie bei geschwenkter Bearbeitungsebene den Pro-
grammlauf unterbrechen, kénnen Sie mit dem Softkey 3D
EIN/AUS das Koordinatensystem zwischen geschwenkt
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,
dass das richtige Koordinatensystem aktiv ist, und die
Winkelwerte der Drehachsen im 3D-ROT-Mend eingetra-
gen sind.

Anwendungsbeispiel:
Freifahren der Spindel nach Werkzeugbruch

Bearbeitung unterbrechen

Externe Richtungstasten freigeben: Softkey MANUEL VERFAHREN
dricken.

Maschinenachsen mit externen Richtungstasten verfahren

@ Fiir die TNC 426, TNC 430 gilt:

Bei einigen Maschinen missen Sie nach dem Softkey
MANUEL VERFAHREN die externe START-Taste zur Frei-
gabeder externen Richtungstasten drlicken. Beachten Sie
Ihr Maschinenhandbuch.
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Programmlauf nach einer Unterbrechung
fortsetzen

@ Wenn Sie den Programmlauf wahrend eines Bearbei-
tungszyklus unterbrechen, missen Sie beim Wiederein-
stieg mit dem Zyklusanfang fortfahren. Bereits ausge-
flhrte Bearbeitungsschritte muss die TNC dann erneut
abfahren.

Wenn Sie den Programmlauf innerhalb einer Programm-
teiFWiederholung 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 (z.B. Nullpunkt-Verschiebung,
Drehung, Spiegelung)

die Koordinaten des zuletzt definierten Kreismittelpunkts

@ Beachten Sie, dass die gespeicherten Daten solange aktiv
bleiben, bis Sie sie zurlicksetzen (z.B. indem Sie ein neues
Programm anwahlen).

Die gespeicherten Daten werden fir das Wiederanfahren an die Kon-
tur nach manuellem Verfahren der Maschinenachsen wéhrend einer
Unterbrechung (Softkey POSITION ANFAHREN) genutzt.

Programmlauf mit START-Taste fortsetzen
Nach einer Unterbrechung kénnen Sie den Programmlauf mit der
externen START-Taste fortsetzen, wenn Sie das Programmm auf fol-
gende Art angehalten haben:

Externe STOPP-Taste gedrlckt

Programmierte Unterbrechung

Programmlauf nach einem Fehler fortsetzen
Bei nichtblinkender Fehlermeldung:

Fehlerursache beseitigen
Fehlermeldung am Bildschirm l6schen: Taste CE dricken
Neustart oder Programmlauf fortsetzen an der Stelle, an der unter-
brochen wurde
Bei blinkender Fehlermeldung:
Taste END zwei Sekunden gedrlckt halten, TNC flhrt einen
Warmstart aus
Fehlerursache beseitigen
Neustart

Bei wiederholtem Auftreten des Fehlers notieren Sie bitte die Fehler-
meldung und benachrichtigen den Kundendienst.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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11.4 Programmlauf

Beliebiger Einstieg ins Programm (Satzvorlauf)

Die Funktion VORLAUF ZU SATZ N muss vom Maschinen-
hersteller freigegeben und angepasst werden. Beachten
Sie lhr Maschinenhandbuch.

Mit der Funktion VORLAUF ZU SATZ N (Satzvorlauf) kénnen Sie ein
Bearbeitungs-Programm ab einem frei wahlbaren Satz N abarbeiten.
Die Werkstlick-Bearbeitung bis zudiesem Satz wird von der TNC rech-
nerisch berlcksichtigt. Sie kann von der TNC grafisch dargestellt wer-
den.

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.

I% Der Satzvorlauf darf nicht in einem Unterprogramm begin-
nen.

Alle benotigten Programme, Tabellen und Paletten-
Dateien missen in einer Programmlauf-Betriebsart ange-
wahlt sein (Status M).

Enthalt das Programm bis zum Ende des Satzvorlaufs eine
programmierte Unterbrechung, wird dort der Satzvorlauf
unterbrochen. Um den Satzvorlauf fortzusetzen, die
externe START-Taste driicken.

Nach einem Satzvorlauf wird das \WWerkzeug mit der Funk-
tion POSITION ANFAHREN auf die ermittelte Position
gefahren.

Die Werkzeug-Langenkorrektur wird erst durch den Werk-
zeugaufruf und einen nachfolgenden Positioniersatz wirk-
sam, dies gilt auch fir eine geanderte Werkzeuglange.

Fur die TNC 426, TNC 430 gilt zusatzlich:

Uber Maschinen-Parameter 7680 wird festgelegt, ob der
Satzvorlauf bei verschachtelten Programmen im Satz 0
des Hauptprogramms oder im Satz 0 des Programms
beginnt, in dem der Programmlauf zuletzt unterbrochen
wurde.

Die Funktion M128 ist bei einem Satzvorlauf nicht erlaubt.

Mit dem Softkey 3D EIN/AUS legen Sie fest, ob die TNC
bei geschwenkter Bearbeitungsebene im geschwenkten
oder ungeschwenkten System anfahren soll.

Wenn Sie den Satzvorlauf innerhalb einer Paletten-Tabelle
einsetzen wollen, dann wahlen Sie zundchst mit den Pfeil-
tasten in der Paletten-Tabelle das Programm, in das Sie
einsteigen wollen und wahlen dann direkt den Softkey
VORLAUF ZU SATZ N.

Alle Tastsystemzyklen und der Zyklus 247 werden bei
einem Satzvorlauf von der TNC Ubersprungen. Ergebnis-
parameter, die von diesen Zyklen beschrieben werden,
enthalten dann ggf. keine Werte.
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Ersten Satz des aktuellen Programms als Beginn Prosrammlauf Satzfolge e [Progranmlauf Satzfolge
fr Vorlauf wahlen: GOTO ,,0" eingeben. “NEU G71 +* %C210 G71 *
N N18 G390 G17 X+@ Y+0 2-40 #* N1@ G38 G17 X+@ Y+Q Z-40%
Satzvorlauf wihlen: Softkey VORLAUF ZU SATZ |28 631 csa x+100 v+1o0 2+ + NZo 231 890 Xs1g0 veloo zeor
- + +3#
N driicken NSO GO0 G428 GSO 2+250 * Neo G99 TZ Lio Ri®
LR L N6O GOO G40 690 2+250+¢
. N7Q GO1 2-38 F200 * N7Q G213 Q2{worieui oo - mommm 10 0206 = >
VORLAUF Vorlauf bis N Nummer N des Sat-  |Nse el 41 X+ v+50 = N8B §79 M3'* [prosram
ZU SATZ . . N9@ X+58 Y+1808 * NS@ G77 P@1 |/ iederholunce o 5 PB1 258 »
zes eingeben, bei demder Vorlauf = eereeeeeeeeewmmm |20 £21%,00° 20 0206 = >
enden soll T [vorlaut his: N - (EEEEEE :‘ 1
Progranm = MNEU.TI 354 |1sT X +150.330
wC Wiederholungen = 1 % 224.985 =
Programm: Namen des Programms S 300.492 Z r152.3%0 [ p
ingeben, in dem der Satz N steht TR TR T - = o2
eingeben, p T T [®% o ] Enoe

Wiederholungen: Anzahl der Wie-
derholungen eingeben, die im Satz-
Vorlauf bericksichtigt werden sol-
len, falls Satz N innerhalb einer Pro-
grammteil-\Wiederholung steht

PLC EIN/AUS (nicht TNC 426, TNC
430): Um Werkzeug-Aufrufe und
Zusatz-Funktionen M zu berlck-
sichtigen: PLC auf EIN stellen (mit
Taste ENT zwischen EIN und AUS
umschalten). PLC auf AUS betrach-
tet ausschlieRlich die Geometrie
des NC-Programmes, dabei muss
das Werkzeug in der Spindel dem
im Programm aufgerufenem Werk-
zeug entsprechen

Satzvorlauf starten:

TNC 426, TNC 430: Externe START-
Taste drlcken.

TNC 410: Softkey STARTdriicken

Kontur anfahren: siehe ,Wiederan-
fahren an die Kontur”, Seite 384

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 383
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11.4 Programmlauf

Wiederanfahren an die Kontur

Mit der Funktion POSITION ANFAHREN fahrt die
TNC das Werkzeug in folgenden Situationen an die
Werkstlck-Kontur:

Wiederanfahren nach dem Verfahren der Maschi-
nenachsen wahrend einer Unterbrechung, die
ohne INTERNER STOP ausgeflhrt wurde

Wiederanfahren nach einem Vorlauf mit VOR-
LAUF ZU SATZ N, z.B. nach einer Unterbrechung
mit INTERNER STOP

Zusatzlich bei TNC 426, TNC 430: )
Wenn sich die Position einer Achse nach dem Off-
nen des Regelkreises wahrend einer Programm-
Unterbrechung verédndert hat (maschinenabhéan-
gig)

Wiederanfahren an die Kontur wahlen: Softkey
POSITION ANFAHREN wahlen

Achsen in der Reihenfolge verfahren, die die TNC
am Bildschirm vorschlagt: Externe START-Taste
drlcken oder

Achsen in beliebiger Reihenfolge verfahren: Soft-
keys ANFAHREN X, ANFAHREN Z usw. drlicken
und jeweils mit externer START-Taste aktivieren
Bearbeitung fortsetzen: Externe START-Taste
drlcken

384

Programmlauf Satzfolge

Programmlauf Satzfolge

Wiederanfahren: Achsfolge:
X

Y
2

-oder entsprechend Softkey-Eingabe

NBO GOO G4@ G9B 2+250%
N7?@ G213 Q280 = +2 Q281 = -208 Q206 = »

NS@ G7?7 POl +2 P@1 -38 P81 +5 P81 250 »
N188 G214 Qiicderantanren: Achstoloe: 28

Q206 = 287 = +588
Q283 = 16 = +58
0217 =| aeww- 223 = +308%

N13@ T2 G417 [-oter oenst Soitkey-Eingabe
G211

8% S-IST 10:9
| ——— | 2% S-MOM LIMIT 1
[X] -21.682 Y -21.4008 2 -21.354
+C -0.325+b  +192.723
S 346.609
87 v R 11 2 s 6276 Fo 59

N148 0208 = +2 0281 = -28 0287 = >
s X +150.330
PO -24.985
2 +152.390 ri 2
F o
s M5/9

ANFAHREN HANUELL.

VERFAHREN

INTERNER
sTop

ANFAHREN
X

ANFRHREN
2

BUS EN

ANFAHREN | ANFAHREN

v

HMANUELL.
VERFAHREN

INTERNER
sTop

ANFAHREN
z

[
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11.5 Automatischer Programmstart
(nicht TNC 410)

Anwendung

@ Um einen automatischen Programmstart durchflihren zu
konnen, muss die TNC von lhrem Maschinen-Hersteller
vorbereitet sein, Maschinen-Handbuch beachten.

Uber den Softkey AUTOSTART (siehe Bild rechts oben), kdnnen Sie in
einer Programmlauf-Betriebsart zu einem eingebbaren Zeitpunkt das
in der jeweiligen Betriebsart aktive Programm starten:

—— Fenster zur Festlegung des Startzeitpunktes einblen-
o den (siehe Bild rechts Mltte)

Zeit (Std:Min:Sek): Uhrzeit, zu der das Programm
gestartet werden soll

Datum (TT.MM.JJJJ): Datum, an dem das Programm
gestartet werden soll

Um den Start zu aktivieren: Softkey AUTOSTART auf
EIN stellen

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Programmlauf Satzfolge :igwmm
8@ BEGIN PGM FK MM
1 BLK FORM B.1 2 X-128 Y+9@ Z2-29
2 BLK FORM B.2 X+128 Y+1290 2+@
3 TOOL CALL @ 2
4 L X+B Y+@ Z2+188 RB F MAX M5
5 TOOL CALL 1 Z sco@@
B L Z2-18 R@ F MAX M3
7 L X+8 Y+98 RL FbHoao
8 FC DR+ R38 CCX+@8 CCY+6@
[ ] B% S-IST 11:44
3 ] g% S5-MOM LIMIT 1
[X] -5.975 ¥ -5.822 2 -6.815
+B -@.897+C +356.839
S 179.685
IsT 21 e Z 5 50 Fo M 5/9
AUTOSTART| [ = EIN EIN
F MAX 6 A

Uhrzeit: B3.88.19398 11:24:84

Programnm starten um:
Zeit (Std:Min:Sek): Z22:0680:60
Datum (TT.HM.JJIIJT}: B3.08.1993

Inaktiw
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Lange Programme ausfiihren
(nicht TNC 426, TNC 430)

11.6 Blockweises Ubertragen

11.6 Blockweises Ubertragen:
Lange Programme ausfiihren
(nicht TNC 426, TNC 430)

Anwendung

Bearbeitungsprogramme, die mehr Speicherplatzbendtigen, als inder
TNC zur Verfugung steht, kdnnen Sie von einem externen Speicher
.blockweise” Ubertragen.

Die Programmsatze werden dabei von der TNC Uber die Datenschnitt-
stelle eingelesen und unmittelbar nachdem sie abgearbeitet sind wie-
der geloscht. Auf diese Weise kénnen Sie unbegrenzt lange Pro-
gramme abarbeiten.

% Das Programm darf maximal 20 G99-Satze enthalten.
Wenn Sie mehr Werkzeuge bendtigen, dann verwenden
Sie die Werkzeug-Tabelle.

Wenn das Programm einen Satz %... enthalt, muss das
gerufen Programm im Speicher der TNC vorhanden sein.

Das Programm darf nicht enthalten:
Unterprogramme

Programmteil-Wiederholungen
Funktion D15:PRINT

Programm blockweise libertragen

Datenschnittstelle mit der MOD-Funktion konfigurieren

. Betriebsart Programmlauf Satzfolge oder Programm-
lauf Einzelsatz wahlen

Blockweises Ubertragen ausfiihren: Softkey
BLOCKW. UBERTRAG. drlicken

Programm-Name eingeben, mit Taste ENT bestati-
gen. Die TNC liest das gewahlte Programm Uber die
Datenschnittstelle ein

Bearbeitungs-Programm mit externer Start-Taste star-
ten
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11.7 Satze uberspringen

Anwendung

Sétze, die Sie beim Programmieren mit einem ,,/”-Zeichen gekenn-
zeichnet haben, kdnnen Sie beim Programm-Test oder Programmlauf
Uberspringen lassen:

Programm-Satze mit ,/*-Zeichen nicht ausfihren oder
4 s testen: Softkey auf EIN stellen

— Programm-Satze mit ,,/“-Zeichen ausflhren oder
@ﬂus testen: Softkey auf AUS stellen

@ Diese Funktion wirkt nicht fir G99-Satze.

Die zuletzt gewahlte Einstellung bleibt auch nach einer
Stromunterbrechung erhalten.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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11.8 Wahlweiser Programmlauf-Halt

11.8 Wahlweiser Programmlauf-Halt

Anwendung

Die TNC unterbricht wahlweise den Programmlauf oder den Pro-
gramm-Test bei Sdtzen in denen ein M01 programmiert ist. Wenn Sie
MO1 in der Betriebsart Programmlauf verwenden, dann schaltet die
TNC die Spindel und das KihImittel nicht ab.

Programmlauf oder Programm-Test bei Satzen mit
MO1 nicht unterbrechen: Softkey auf AUS stellen

= EIl
}

,
E=l
=
@l =

]
Il
e
=]

Programmlauf oder Programm-Test bei Satzen mit
MO1 unterbrechen: Softkey auf EIN stellen

p
—
E)
=
@
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12.1 MOD-Funkt

12.1 MOD-Funktion wahlen

Uber die MOD-Funktionen kénnen Sie zusatzliche Anzeigen und Ein-
gabemdglichkeiten wahlen. Welche MOD-Funktionen zur Verfliigung
stehen, hdngt von der gewahlten Betriebsart ab.

MOD-Funktionen wahlen

Betriebsart wahlen, in der Sie MOD-Funktionen dndern mochten.

rechts oben: MOD-Funktion bei der TNC 410.

Bild rechts Mitte und rechts unten: MOD-Funktionbei
der TNC 426, TNC 430 fir Programm Einspeichern/
Editieren und Programm-Test, Bild nachste Seite:
MOD-Funktion in einer Maschinen-Betriebsart

w MOD-Funktionen wahlen: Taste MOD drticken. Bild

Einstellungen @andern

MOD-Funktion im angezeigten Menl mit Pfeiltasten wahlen

Um eine Einstellung zu @ndern, stehen — abhdngig von der gewahlten
Funktion — drei Moglichkeiten zur Verfligung:

Zahlenwert direkt eingeben, z.B. beim Festlegen der Verfahrbe-
reichs-Begrenzung

Einstellung durch Dricken der Taste ENT &ndern, z.B. beim Festle-
gen der Programm-Eingabe

Einstellung andern Uber ein Auswahlfenster (nicht TNC 410). Wenn
mehrere Einstellmdglichkeiten zur Verfligung stehen, kénnen Sie
durch Driicken der Taste GOTO ein Fenster einblenden, in dem alle
Einstellmoglichkeiten auf einen Blick sichtbar sind. Wahlen Sie die
gewdinschte Einstellung direkt durch Dricken der entsprechenden
Zifferntaste (links vom Doppelpunkt), oder mit der Pfeiltaste und
anschlieRendem bestatigen mit der Taste ENT. Wenn Sie die Ein-
stellung nicht &ndern wollen, schliefen Sie das Fenster mit der
Taste END

MOD-Funktionen verlassen

MOD-Funktion beenden: Softkey ENDE oder Taste END driicken

Ubersicht MOD-Funktionen TNC 426, TNC 430

Abhangig von der gewahlten Betriebsart konnen Sie folgende Ande-
rungen vornehmen:

Programm-Einspeichern/Editieren:
Verschiedene Software-Nummern anzeigen
Schlisselzahl eingeben
Schnittstelle einrichten
Ggf. Maschinenspezifische Anwenderparameter
Ggf. HILFE-Dateien anzeigen

390

Programm-Einspeichern/Editieren

Positions-Anzeige 1
Positions-Anzeige 2 SOLL

Wechsel MM/INCH MM

Programm-Eingabe Is0

T X +150.330
¥ -24,985 T
z +152.390 F a
S M5/9
RS 232 |ANWENDER-| YERFAHR-| gygrey- | VERFAHR-
EFj:)Emnmmpmwnm ﬁgﬁm TNFORM. Eﬁ%ﬁ wiFe | ENDE

Manueller
Betrieh

Programm-Einspeichern/Editieren

Schlissel-Zahl ]

NC

Software-Nummer 280476 B2

PLC: Software-Nummer BASIS--31
SETUP: 286137 81
OPT :%000080011
DSP1:246249 13
DSP2:246230 12
RS232 | pNLENDER-
O EIES?%SL Aese— T ENDE
Manuel ler Programm-Test
Betrieh
Schlissel-Zahl ]
NC : Software-Nummer 2808476 B2
PLC: Software-Nummer BASIS--31
SETUP: 286137 81
OPT :%x@800B0011
DSP1:246249 13
DSP2:246230 12
RS232 | ROHTEIL |quuENDER-
0 ernroar.| RAon |PrrAneTer| MILFE Ehlplz
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Programm-Test:

Verschiedene Software-Nummern anzeigen
Schlisselzahl eingeben

Datenschnittstelle einrichten

Rohteil im Arbeitsraum darstellen

Ggf. Maschinenspezifische Anwenderparameter
Gof. HILFE-Dateien anzeige

Alle Ubrigen Betriebsarten:

Verschiedene Software-Nummern anzeigen
Kennziffern fir vorhandene Optionen anzeigen
Positions-Anzeigen wahlen

Maf3-Einheit (mm/inch) festlegen
Programmier-Sprache festlegen fir MDI
Achsen fir Ist-Positions-Ubernahme festlegen
Verfahrbereichs-Begrenzung setzen
Nullpunkte anzeigen

Betriebszeiten anzeigen

Ggf. HILFE-Dateien anzeigen

Ggf. Teleservice-Funktionen aktivieren

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Manueller Betrieb

Progranm
Einspeichern

Positions-RAnzeige 1
Positions-Anzeige 2 RESTW

Wechsel MM/INCH

Programm-Eingabe

Rchs

NC :
PLC:
SETU
OPT
DSP1
DSP2

auswahl

Software-Nummer
Software-Nummer

P

:%0000080811
1246249 13
1246238 12

MM
HEIDENHAIN
%11111

280476 02
BRASIS--31
286197 981

POSTTION| VERFAHR- | VERFAHR-

BEREICH BEREICH

PGM-EING. [ (15 (23

(3

VERFAHR -
BEREICH

MASCHINEN| SERVICE
PILFE | gerr () | AOE/ETH ENDE
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12.2 System-Information (nicht TNC 426, TNC 430)

12.2 System-Information (nicht
TNC 426, TNC 430)

Anwendung

Mit dem Softkey SYSTEM-INFORM. zeigt die TNC folgende Informa-
tionen an:

Freier Programm-Speicher

NC-Software-Nummer

PLC-Software-Nummer stehen nach Anwahl der Funktionen im
TNC-Bildschirm. Direkt darunter stehen die Nummern fir vorhan-
dene Optionen (OPT:):

Vorhandene Optionen, z.B. Digitalisieren

392
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12.3 Software- und Options-
Nummern (nicht TNC 410)

Anwendung

Die Software-Nummern von NC, PLC und den SETUP-Disketten ste-
hen nach Anwahl der MOD-Funktionen im TNC-Bildschirm. Direkt dar-
unter stehen die Nummern fir vorhandene Optionen (OPT:):

Keine Optionen OPT 00000000
Option Digitalisieren mit schaltendem Taster OPT 00000001
Option Digitalisieren mit messendem Taster OPT 00000011

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

12.3 Software- und Options-Nummern (nicht TNC 410)
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12.4 Schlissel-Zahl eingeben

12.4 Schlissel-Zahl eingeben

Anwendung

Uber Schliissel-Zahlen haben Sie Zugriff auf verschiedene Funktionen,
die zum normalen Betrieb der TNC nicht immer erforderlich sind.

Zum Eingeben der Schlissel-Zahl driicken Sie beider TNC 410 den
Softkey mit dem Schliissel. Die TNC bendtigt flr die folgende Funktio-

nen eine Schllssel-Zahl:

Funktion Schliissel-Zahl
Anwender-Parameter wahlen 123
Sonder-Funktionen bei der Q-Parame- 555343
ter- Programmierung freigeben

Datei-Schutz aufheben (nicht TNC 426, 86357
TNC 430)

Betriebsstunden-Zahler flr (nicht 857282
TNC 426, TNC 430):

STEUERUNG EIN

PROGRAMMLAUF

SPINDEL EIN

Ethernet-Karte konfigurieren NET123
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12.5 Datenschnittstellen einrichten
TNC 410

Einricht-Meni wahlen

Zum Einrichten der Datenschnittstellen driicken Sie den Softkey RS
232-/ RS 422 - EINRICHT. Die TNC zeigt ein Bildschirm-Mend, in das
Sie folgende Einstellungen eingeben:

BETRIEBSART des externen Gerats wahlen

Externes Gerat Betriebsart

PC mit HEIDENHAIN Ubertragungs-Software FE
TNCremo oder TNCremo NT

HEIDENHAIN Disketten-Einheiten FE 401 und FE
FE 401 FB

Fremdgerate, wie Drucker, Leser, Stanzer, PC EXT1, EXT2
ohne TNCremo

Keine Daten Ubertragen; z.B. Digitalisieren NUL
ohne Messwerterfassung, oder Arbeiten ohne
angeschlossenes Gerat

BAUD-RATE einstellen

Die BAUD-RATE (Datenlbertragungs-Geschwindigkeit) ist zwischen
110 und 115.200 Baud wahlbar. Die TNC speichert zu jeder Betriebs-
art (FE, EXT1 usw.) eine BAUD-RATE ab.

Speicher fiir blockweises Ubertragen festlegen

Um parallel zum blockweisen Abarbeiten andere Programme editieren
zu kénnen, legen Sie den Speicher flr das blockweise Ubertragen
fest.

Die TNC zeigt den verfligbaren Speicher an. Wahlen Sie den reservier-
ten Speicher kleiner dem freien Speicher.

Satzpuffer einstellen

Um ein kontinuierliches Abarbeiten beim blockweisen Ubertragen zu
gewahrleisten, bendtigt die TNC einen gewissen Vorrat an Satzen im
Programm-Speicher.

Im Satzpuffer legen Sie fest, wieviele NC-Satze iber die Datenschnitt-
stelle eingelesen werden, bevor die TNC mit dem Abarbeiten beginnt.
Der Eingabewert flr den Satzpuffer ist abhangig vom Punktabstand
des NC-Programmes. Bei sehr kleinen Punktabstanden grolRen Satz-
puffer eingeben, bei gréfkeren Punktabstanden kleineren Satzpuffer
eingeben. Richtwert: 1000.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

Programm-Einspeichern/Editieren

Schnittstelle RS232

Baud-Rate

Speicher fiur blockw.

57600

Ubertragen

Verfidgbar Ckbytel 308
Reserviert L[kbytel 4]
Satzpuffer 4]
BT X +149.728

¥ -25,585 T

z +151.775 F oo

5 M5/9
ENDE
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12.5 Datenschnittstellen einrichten TNC 410

Datentubertragung zwischen TNC 410 und
TNCremo

Uberpriifen Sie, ob:

die TNC an der richtigen seriellen Schnittstelle Ihres Rechners ange-
schlossen ist

die DatenUbertragungs-Geschwindigkeit an der TNC fir LSV2-
Betrieb und in der TNCremo Ubereinstimmen

Nachdem Sie die TNCremo gestartet haben, sehen Sie im linken Teil
des Fenstersalle Dateien, die im aktiven Verzeichnis gespeichertsind.
Uber <Verzeichnis>, <Wechseln> kénnen Sie ein beliebiges Laufwerk
bzw. ein anderes Verzeichnis wahlen. Um die Datenibertragung von
der TNC aus starten zu kénnen (siehe ,Datenlbertragung zu/von
einem externen Datentrager” auf Seite 69), wahlen Sie <Verbin-
dung>, <Dateiserver>. Die TNCremo ist jetzt bereit Daten zu empfan-
gen.
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12.6 Datenschnittstellen einrichten
TNC 426, TNC 430

Einricht-Menii wahlen
Zum Einrichten der Datenschnittstellen driicken Sie den Softkey RS

232-/ RS 422 - EINRICHT. Die TNC zeigt ein Bildschirm-Mend, in das
Sie folgende Einstellungen eingeben:

RS-232-Schnittstelle einrichten

Betriebsart und Baud-Raten werden fir die RS-232-Schnittstelle links
im Bildschirm eingetragen.

RS-422-Schnittstelle einrichten

Betriebsart und Baud-Raten werden fir die RS-422-Schnittstelle
rechts im Bildschirm eingetragen.

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

=y

BAUD-RATE einstellen

Die BAUD-RATE (Datenlbertragungs-Geschwindigkeit) ist zwischen
110 und 115.200 Baud wahlbar.

Manueller
Betrieh

Programm-Einspeichern/Editieren

Schnittstelle RS232 Schnittstelle RS422

Betriebsart: [EIEWH

Baud-Rate Baud-Rate
FE : 1152088 FE

EXT1 19208 EXT1

EXT2 9608 EXT2
LsV-2: 115284 LSy-2:

Zuweisung:

Print
Print-Test
PGM MGT:

Erweitert

Betriebsart: LSV-2

RS5232

O RS422

EINRICHT.

RAMWEMDER -

PRARAMETER iLIA2

ENDE

Externes Gerat Betriebsart Symbol
PC mit HEIDENHAIN-Software LSV2

TNCremo zur Fernbedienung der %
TNC

PC mit HEIDENHAIN Ubertra- FE1

gungs-Software TNCremo

HEIDENHAIN Disketten-Einhei-
ten FE1
FE 401 B FE1
FE 401 ab Prog.-Nr. 230 626 03

FE 401 bis einschl. Prog. Nr.
230 626 02

Fremdgeréate, wie Drucker, EXT1, EXT2
Leser, Stanzer, PC ohne

TNCremo

HEIDENHAIN Disketten-Einheit FE2 IE'
b

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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12.6 Datenschnittstellen einrichten TNC 426, TNC 430

Zuweisung

Mit dieser Funktion legen Sie fest, wohin Daten von der TNC Ubertra-
gen werden.

Anwendungen:
Werte mit der Q-Parameter-Funktion FN 15 ausgeben

Werte mit der Q-Parameter-Funktion FN 16 ausgeben

Pfad auf der Festplatte der TNC, in dem die Digitalisierdaten abge-
legt 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 kdénnen Sie wie folgt einstellen:

Funktion Pfad
Daten Uber RS-232 ausgeben RS232A....
Daten (ber RS-422 ausgeben RS422A\....
Daten auf der Festplatte der TNC ablegen TNCA....

Daten in dem Verzeichnis speichern, in demdas  leer
Programm mit FN15/FN16 bzw. in dem das Pro-
gramm mit den Digitalisierzyklen steht

Datei-Namen:

Daten Betriebsart Datei-Name

Digitalisier-Daten Programmlauf Festgelegt in Zyklus

BEREICH

Werte mit FN15

Programmlauf

%FNT5RUN.A

Werte mit FN15

Programm-Test

%FN15SIM.A

Werte mit FN16

Programmlauf

%FN16RUN.A

Werte mit FN16

Programm-Test

%FN16SIM.A

398
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Software fiir Dateniibertragung

Zur Ubertragung von Dateien von der TNC und zur TNC, sollten Sie
eine der HEIDENHAIN-Softwaren zur Datentbertragung TNCremo
oder TNCremoNT benutzen. Mit TNCremo/TNCremoNT koénnen Sie
Uber die serielle Schnittstelle alle HEIDENHAIN-Steuerungen ansteu-
ern.

@ Setzen Sie sich bitte mit HEIDENHAIN in Verbindung, um
gegen eine Schutzgeblhr die Datenlbertragungs-Soft-
ware TNCremo oder TNCremoNT zu erhalten.

System-Voraussetzungen fir TNCremo:

Personalcomputer AT oder kompatibles System

Betriebssystem MS-DOS/PC-DOS 3.00 oder héher, Windows 3.1,
Windows for Workgroups 3.11, Windows NT 3.51, OS/2

640 kB Arbeitsspeicher
1 MByte freiauf Ihrer Festplatte
Eine freie serielle Schnittstelle
Fur komfortables Arbeiten eine Microsoft (TM) kompatible Maus
(nicht zwingend erforderlich)
System-Voraussetzungen fir TNCremoNT:

PC mit 486 Prozessor oder besser

Betriebssystem Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0
16 MByte Arbeitsspeicher

5 MByte frei auf Ihrer Festplatte

Eine freie serielle Schnittstelle oder Anbindung ans TCP/IP-Netz-
werk bei TNC mit EthernetKarte

Installation unter Windows

Starten Sie das Installations-Programm SETUP.EXE mit dem Datei-
Manager (Explorer)

Folgen Sie den Anweisungen des Setup-Programms

TNCremo unter Windows 3.1, 3.11 und NT 3.51 starten
Windows 3.1, 3.11, NT 3.51:

Doppelklicken Sie auf das Icon in der Programmgruppe HEIDEN-
HAIN Anwendungen

Wenn Sie TNCremo das erste Mal starten, werden Sie nach der ange-
schlossenen Steuerung, der Schnittstelle (COM1 oder COM2) und
nach der Datenlbertragungs-Geschwindigkeit gefragt. Geben Sie die
gewllnschten Informationen ein.

TNCremoNT unter Windows 95, Windows 98 und NT 4.0 starten

Klicken Sie auf <Start>, <Programme>, <HEIDENHAIN Anwendun-
gen>, <TNCremoNT>

Wenn Sie TNCremoNT das erste Mal starten, versucht TNCremoNT
automatisch eine Verbindung zur TNC herzustellen.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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12.6 Datenschnittstellen einrichten TNC 426, TNC 430

Dateniibertragung zwischen TNC und TNCremo
Uberpriifen Sie, ob:

die TNC an der richtigen seriellen Schnittstelle Ihres Rechners ange-
schlossen ist

die Betriebsart der Schnittstelle an der TNC auf LSV-2 steht

die DatenUbertragungs-Geschwindigkeit an der TNC fir LSV2-
Betrieb undin der TNCremo Ubereinstimmen

Nachdem Sie die TNCremo gestartet haben, sehen Sie im linken Teil
des Hauptfensters 1 alle Dateien, die im aktiven Verzeichnis gespei-
chert sind. Uber <Verzeichnis>, <Wechseln> kénnen Sie ein beliebi-
ges Laufwerk bzw. ein anderes Verzeichnis auf lhrem Rechner wah-
len.

Wenn Sie die Datentbertragung vom PC aus steuern wollen, dann
bauen Sie die Verbindung auf dem PC wie folgt auf:

Waéhlen Sie <Verbindung>, <Verbindung>. Die TNCremo empfangt
nun die Datei- und Verzeichnis-Struktur von der TNC und zeigt diese
im unteren Teil des Hauptfensters 2 an

Um eine Datei von der TNC zum PC zu Ubertragen, wahlen Sie die
Datei im TNC-Fenster (durch Mausklick hell hinterlegen) und aktivie-
ren die Funktion <Datei> <Ubertragen>

Um eine Datei vom PC zur TNC zu Ubertragen, wéhlen Sie die Datei
im PC-Fenster (durch Mausklick hell hinterlegen) und aktivieren die
Funktion <Datei> <Ubertragen>

Wenn Sie die Datentbertragung von der TNC aus steuern wollen,
dann bauen Sie die Verbindung auf dem PC wie folgt auf:

Wahlen Sie <Verbindung>, <Dateiserver (LSV-2)>. Die TNCremo
befindet sich jetzt im Serverbetrieb und kann von der TNC Daten
empfangen, bzw. an die TNC Daten senden

Waéhlen Sie auf der TNC die Funktionen zur Datei-Verwaltung Gber
die Taste PGM MGT (siehe ,Datenibertragung zufvon einem exter-
nen Datentrager” auf Seite 62) und Ubertragen die gewlinschten
Dateien

TNCremo beenden

Wahlen Sie den MenUlpunkt <Datei>, <Beenden>, oder drlicken Sie
die Tastenkombination ALT+X
% Beachten Sie auch die Hilfefunktion der TNCremo, in der
alle Funktionen erklart sind

Dateniibertragung zwischen TNC und TNCremoNT
Uberprifen Sie, ob:
die TNC an der richtigen seriellen Schnittstelle Inres Rechners, bzw.
am Netzwerk angeschlossen ist
die Betriebsart der Schnittstelle an der TNC auf LSV-2 steht
Nachdem Sie die TNCremoNT gestartet haben, sehen Sie im oberen
Teil des Hauptfensters 1 alle Dateien, die im aktiven Verzeichnis
gespeichert sind. Uber <Datei>, <Ordner wechseln> kénnen Sie ein

beliebiges Laufwerk bzw. ein anderes Verzeichnis auf Ihrem Rechner
wahlen.
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Wenn Sie die Datenibertragung vom PC aus steuern wollen, dann
bauen Sie die Verbindung auf dem PC wie folgt auf:

Wahlen Sie <Datei>, <Verbindung erstellen>. Die TNCremoNT
empfangt nun die Datei- und Verzeichnis-Struktur von der TNC und
zeigt diese im unteren Teil des Hauptfensters 2 an

Um eine Datei von der TNC zum PC zu Ubertragen, wahlen Sie die
Dateiim TNC-Fenster durch Mausklick und ziehen die markierte
Datei bei gedrickter Maustaste in das PC-Fenster

Um eine Datei vom PC zur TNC zu Ubertragen, wahlen Sie die Datei
im PC-Fenster durch Mausklick und ziehen die markierte Datei bei
gedrlckter Maustaste in das TNC-Fenster

Wenn Sie die Datentbertragung von der TNC aus steuern wollen,
dann bauen Sie die Verbindung auf dem PC wie folgt auf:

Wahlen Sie <Extras>, <TNCserver>. Die TNCremoNT startet dann
den Serverbetrieb und kann von der TNC Daten empfangen, bzw. an
die TNC Daten senden

Wahlen Sie auf der TNC die Funktionen zur Datei-Verwaltung Uber
die Taste PGM MGT (siehe , Datenlbertragung zu/von einem exter-
nen Datentrdger” auf Seite 62) und Ubertragen die gewlinschten
Dateien

TNCremoNT beenden
Wahlen Sie den MenUpunkt <Datei>, <Beenden>

@ Beachten Sie auch die Hilfefunktion der TNCremo, in der
alle Funktionen erklart sind

12.6 Datenschnittstellen einrichten TNC 426, TNC 430
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12.7 Ethemet-Schnittstelle (nicht TNC 410)

12.7 Ethernet-Schnittstelle (nicht
TNC 410)

Einfiahrung

Sie kénnen die TNC optional mit einer Ethernet-Karte ausristen, um
die Steuerung als Client in Ihr Netzwerk einzubinden. Die TNC Uber-
tragt Daten Uber die Ethernet-Karte gemald der TCP/IP-Protokoll-Fami-
lie (Transmission Control Protocol/Internet Protocol) und mit Hilfe des
NFS (Network File System). TCP/IP und NFS sind insbesondere in
UNIX-Systemen implementiert, so dass Sie die TNC in der UNIX-Welt
meist ohne zuséatzliche Software einbinden kénnen.

Die PC-Welt mit Microsoft-Betriebssystemen arbeitet bei der Vernet-
zung ebenfalls mit TCP/IP, jedoch nicht mit NFS. Deshalb bendtigen
Sie eine zusétzliche Software um die TNC in ein PC-Netzwerk einzu-
binden. HEIDENHAIN empfiehlt firdie Betriebssysteme Windows 95,
Windows 98 undWindows NT 4.0 die Netzwerk-Software CimcoNFS
for HEIDENHAIN, die Sie separat oder zusammen mit der Ethernet-
Karte fur die TNC bestellen kdnnen:

Artikel HEIDENHAIN Bestell-Nummer

Ausschliefslich Software 339 73701
CimcoNFS for HEIDENHAIN

Ethernet-Karte und Software 293 890-73
CimcoNFS for HEIDENHAIN

Ethernet-Karte einbauen

@ Vor dem Einbau der Ethernet-Karte TNC und Maschine
ausschalten!

Beachten Sie die Hinweise der Montageanleitung, die der
Ethernet-Karte beiliegt!

Anschluss-Maoglichkeiten

Sie kénnen die Ethernet-Karte der TNC Uber den RJ45-Anschluss
(X26,10BaseT) in |hr Netzwerk einbinden. Der Anschluss ist galva-
nisch von der Steuerungselektronik getrennt.

RJ45-Anschluss X26 (10BaseT)
Beim 10BaseT-Anschluss verwenden Sie Twisted Pair-Kabel, um die
TNC an Ihr Netzwerk anzuschliefsen.

I% Die maximale Kabellange zwischen TNC und einem Kno-
tenpunkt betragt bei ungeschirmten Kabeln maximal
100 m, bei geschirmten Kabeln maximal 400 m.

Wenn Sie die TNC direkt mit einem PC verbinden, missen
Sie ein gekreuztes Kabel verwenden.

402

10BaseT

12 MOD-Funktionen @



TNC konfigurieren

@ Lassen Sie die TNC von einem Netzwerk-Spezialisten kon- satzioloe
figurieren.

Programnlaut | Natzwerk-Einstellung
Internetadresse der TNC

Datei: IP4.MOO
3 ADDRESS [MASK

Dricken Sie in der Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren die 0 265.266.0.0
Taste MOD. Geben Sie die SchlifRelzahl NET123 ein, die TNC zeigt LDl

den Hauptbildschirm zur Netzwerk-Konfiguration

Allgemeine Netzwerk-Einstellungen

Dricken Sie den Softkey DEFINE NET zur Eingabe der algemeinen
Netzwerk-Einstellungen und geben Sie folgende Informationen ein:

Einstellung

Bedeutung

ADDRESS

Adresse, die Ihr Netzwerk-Manager fir die TNC

ROUTER

vergeben muss. Eingabe: Vier durch Punkt AIEANG
getrennte Dezimalzeichen, z.B. 160.1.180.20 i

SEITE SEITE

=g
=
I

NRCHSTE
Z2EILE

MASK

Die SUBNET MASK zum Einsparen von Adressen
innerhalb |hres Netzwerks. Eingabe: Vier durch
Punkt getrennte Dezimalzeichen, Wert beim
Netzwerk-Manager erfragen, z.B. 255.255.0.0

ROUTER

Intemet-Adresse |hres Default-Routers. Nur ein-
geben, wenn |hr Netzwerk aus mehreren Teilnet-
zen besteht. Eingabe: Vier durch Punkt getrennte
Dezmalzeichen, Wert beim Netzwerk-Manager
erfragen, z.B. 160.2.0.2

PROT

Definition des Ubertragungsprotokolls

RFC: U_bertragungsprotokoll gemafs RFC 894
|EEE: Ubertragungsprotokoll geméaf3 IEE 802.2/
802.3

HW

Definition des verwendeten Anschlusses
T0BASET: Wenn Sie 10BaseT verwenden

HOST

Name, mit dem sich die TNC im Netzwerk mel-
det: Wenn Sie einen Hostname-Server verwen-
den, missen Sie hier den , Fully Qualified Host-
name eintragen. Wenn Sie keinen Namen
eintragen, verwendet die TNC die sogenannte
NULL-Authentifikation. Die geratespezifischen
Einstellungen UID, GID, DCM und FCM (siehe
nachste Seite), werden dann von der TNC igno-
riert

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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12.7 Ethemet-Schnittstelle (nicht TNC 410)

Geratespezifische Netzwerk-Einstellungen

Driicken Sie den Softkey DEFINE MOUNT zur Eingabe der gerte- sresanizii [Netzwerk-Einstellung
spezifischen Netzwerk-Einstellungen. Sie kdnnen beliebig viele ateiolse Internetadresse des Servers
Netzwerk-Einstellungen festlegen, jedoch nur maximal 7 gleichzei-
tig verwalten 0 Y
] 4] ] 2] 1 PC1331

Einstellung __Bedeutung T S
ADDRESS Adresse lhres Servers. Eingabe: Vier durch Punkt 3 160.1.13.4 @ e @ @ UORLD

getrennte Dezimalzeichen, Wert beim Netzwerk- rEN

Manager erfragen, z.B. 160.1.13.4
RS PaketgroRRe fir Datenempfang in Byte. Eingabe-

bereich: 512 bis 4 096. Eingabe 0: Die TNC ver-

wendet die vom Server gemeldete optimale

PaketgrolRe
WS PaketgroRe fiir Datenversand in Byte. Eingabebe- HN%WG ENQDE o | Tg | e | Zne | wore

reich: 512 bis 4 096. Eingabe 0: Die TNC verwen-
det die vom Server gemeldete optimale Paket-
groiRe

TIMEOUT Zeitin ms, nach der die TNC einen vom Server
nicht beantworteten Remote Procedure Call wie- 111101000
derhott. Eingabebereich: 0 bis 100 000. Standard-
Eingabe: 700, das entspricht einem TIMEOUT
von 700 Millisekunden. Hohere Werte nur ver-
wenden, wenn die TNC tber mehrere Router mit
dem Server kommunizieren muss. Wert beim
Netzwerk-Manager erfragen

HM Definition, ob die TNC denRemote Procedure Call
solange wiederholen soll, bis der NFS-Server ant-
wortet.

0: Remote Procedure Call immer wiederholen
1: Remote Procedure Call nicht wiederholen

DEVICE- Name, den die TNC in der Datei-Verwaltung

NAME anzeigt, wenn die TNC mit dem Geréat verbunden
ist

PATH Verzeichnis des NFS-Servers, das Sie mit derTNC

verbinden wollen. Achten Sie bei der Pfadangabe
auf die Grol3- Kleinschreibung

uiD Definition, mit welcher User-Identifikation Sie im
Netzwerk auf Dateien zugreifen. Wert beim Netz-
werk-Manager erfragen

GID Definition, mit welcher Gruppen-Identifikation Sie
im Netzwerk auf Dateien zugreifen. Wert beim
Netzwerk-Manager erfragen

DCM Hier vergeben Sie die Zugriffsrechte auf Verzeich-
nisse des NFS-Servers (siehe Bild rechts Mitte).
Wert binércodiert eingeben. Beispiel: 111101000
0: Zugniff nicht erlaubt
1: Zugriff erlaubt
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Einstellung Bedeutung

DCM Hier vergeben Sie die Zugriffsrechte auf. Dateien
des NFS-Servers (siehe Bild rechts oben). Wert
binédrcodiert eingeben. Beispiel: 111101000
0: Zugriff nicht erlaubt
1: Zugriff erlaubt

AM Definition, ob sich die TNC beim Einschalten auto-

matisch mit dem Netzwerk verbinden soll.
0: Nicht automatisch verbinden
1: Automatisch verbinden

Netzwerk-Drucker definieren

Dricken Sie den
von der TNC auf

Softkey DEFINE PRINT, wenn Sie Dateien direkt
einen Netzwerk-Drucker ausdrucken wollen:

Einstellung Bedeutung

ADDRESS Adresse |hres 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 betétigen, siehe , Erwei-
terte Datei-Verwaltung TNC 426, TNC 430", Seite
53

PRINTER Name des Druckers in lhrem Netzwerk, Wert beim

NAME Netzwerk-Manager erfragen

Verbindung priifen

Driicken Sie den

Softkey PING

Geben Sie die Internet-Adresse des Gerétes ein, zu dem Sie die Ver-
bindung priifen wollen und bestatigen mit ENT. Die TNC sendet
Datenpakete so lange, bis Sie mit der Taste END den Prifmonitor

verlassen

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:

Status-Anzeige

Bedeutung

12.7 Ethemet-Schnittstelle (nicht TNC 410)

Manueller Netzwerk-Einstellung

Betrieh

HOST RESPOND

Datenpaket wieder empfangen, Verbindung in
Ordnung

TIMEOUT

Datenpaket nicht wieder empfangen, Verbin-
dung prifen

PING MONITOR

INTERNET RDDRESS :

TRY 47 :

166.1.13.4

HOST RESPOND

CAN NOT ROUTE  Datenpaket konnte nicht gesendet werden,

Internet-Adressedes Servers unddes Routers
an der TNC prtfen

HEIDENHAIN TNC

410, TNC 426, TNC 430
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12.7 Ethemet-Schnittstelle (nicht TNC 410)

Fehlerprotokoll anzeigen
Dricken Sie den Softkey SHOW ERROR, wenn Sie das Fehlerpro-
tokoll ansehen moéchten. Die TNC protokolliert hier alle Fehler, die

seit dem letzten Einschalten der TNC im Netzwerkbetrieb aufgetre-
ten sind

Die aufgelisteten Fehlermeldungen sind in zwei Kategorien unterteilt:

Warnmeldungen sind mit (W) gekennzeichnet. Bei diesen Meldungen
konnte die TNC die Netzwerk-Verbindung herstellen, musste dazu
aber Einstellungen korrigieren.

Fehlermeldungen sind mit (E) gekennzeichnet. Treten solche Fehler-
meldungen auf, dann konnte die TNC keine Netzwerk-Verbindung her-
stellen.

Fehlermeldung

Ursache

LL: (W) CONNECTION xxxxx UNKNOWN USING DEFAULT
T0BASET

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 fir die TNC eine unglltige Internet-
Adresse verwendet

IP4: (E) SUBNETMASK NOT VALID

Die SUBNET MASK passt 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 eingege-
ben 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 ungultige Internet-
Adresse verwendet

IP4: (E) CAN NOT USE DEFAULTROUTER

Der Defaultrouter hat nicht die selbe Net- oder Sub-
netlD wie die TNC

IP4: (E) | AM NOT AROUTER

Sie haben die TNC als Router definiert

MOUNT: <Gerétename> (E) DEVICENAME NOT VALID

Der Geratename ist zu lang oder enthalt unzuldssige
Zeichen

MOUNT: <Gerédtename> (E) DEVICENAME ALREADY ASSIGNED

Sie haben bereits ein Gerat mit diesem Namen defi-
niert

MOUNT: <Gerdtename> (E) DEVICETABLE OVERFLOW

Sie habenversucht mehr als 7 Netzlaufwerke mit der
TNC zu verbinden

NFS2: <Gerdtename> (W) READSIZE SMALLER THEN x SET TO x

Sie haben bei DEFINE MOUNT, RS einen zu kleinen
Wert eingegeben. Die TNC setzt RS auf 512 Byte

NFS2: <Gerdtename> (W) READSIZE LARGER THEN x SET TO x

Sie haben bei DEFINE MOUNT, RS einen zu grof3en
Wert eingegeben. Die TNC setzt RS auf 4 096 Byte

406
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Fehlermeldung

Ursache

NFS2: <Gerdtename> (W) WRITESIZE SMALLER THEN x SET TO x

Sie haben bei DEFINE MOUNT, WS einen zu kleinen
Wert eingegeben. Die TNC setzt WS auf 512 Byte

NFS2:

<Gerdtename> (W) WRITESIZE LARGER THEN x SET TO x

Sie haben bei DEFINE MOUNT, WS einen zu grol3en
Wert eingegeben. Die TNC setzt WS auf 4 096 Byte

NFS2:

<Gergtename> (E) MOUNTPATH TO LONG

Sie haben bei DEFINE MOUNT, PATH einen zu lan-
gen Namen eingegeben

NFS2:

<Gergtename> (E) NOT ENOUGH MEMORY

Es steht momentan zu wenig Arbeitsspeicher zur
Verfligung um eine Netzwerk-Verbindung aufzu-
bauen

NFS2:

<Geratename> (E) HOSTNAME TO LONG

Sie haben bei DEFINE NET, HOST einen zu langen
Namen eingegeben

NFS2:

<Gerdtename> (E) CAN NOT OPEN PORT

Um die Netzwerkverbindung herzustellen kann die
TNC einen erforderlichen Port nicht 6ffnen

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 [aRt die Verbindung mit dem bei
DEFINE MOUNT, PATH definierten Verzeichnis nicht
zu

NFS2:

<Gerdtename> (E) UID OR GID 0 NOT ALLOWED

Sie haben bei DEFINE MOUNT, UID oder GID 0 ein-
gegeben. Der Eingabewert 0 ist dem Systemadmini-
strator vorbehalten

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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12.8 PGM MGT konfigurieren
(nicht TNC 410)

Anwendung

Mit dieser Funktion legen Sie den Funktionsumfang der Datei-Verwal-
tung fest
Standard: Vereinfachte Datei-Verwaltung ohne Verzeichnis-Anzeige

Erweitert: Datei-Verwaltung mit erweiterten Funktionen und Ver-
zeichnis-Anzeige

Lfé—' Beachten Sie: siehe ,Standard-Datei-Verwaltung TNC
426, TNC 430", Seite 45, und siehe , Erweiterte Datei-Ver-
waltung TNC 426, TNC 430", Seite 53.

Einstellung andern

Datei-Verwaltung in der Betriebsart Programm-Einspeichern/Editie-
ren wahlen: Taste PGM MGT dricken

MOD-Funktion wahlen: Taste MOD driicken

Einstellung PGM MGT wahlen: Hellfeld mit Pfeiltasten auf Einstel-
lung PGM MGT schieben, mit Taste ENT zwischen STANDARD und
ERWEITERT umschalten

12.8 PGM MGT konfigurieren (nicht TNC 410)

408
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12.9 Maschinenspezifische
Anwenderparameter

Anwendung

Um die Einstellung maschinenspezifischer Funktionen fiir den Anwen-
der zu ermdoglichen, kann Ihr Maschinenhersteller bis zu 16 Maschi-
nen-Parameter als Anwender-Parameter definieren.

Diese Funktion steht nicht bei allen TNC's zur Verfligung.
Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

12.9 Maschinenspezifische Anwenderparameter
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12.10 Rohteil im Arbeitsraum darstellen (nicht TNC 410)

12.10 Rohteil im Arbeitsraum
darstellen (nicht TNC 410)

Anwendung

In der Betriebsart Programm-Test konnen Sie die Lage des Rohteilsim
Arbeitsraum der Maschine grafisch Gberprifen und die Arbeitsraum-
Uberwachung in der Betriebsart Programm-Test aktivieren: Driicken
Sie dazu den Softkey ROHTEIL IM ARB.-RAUM.

Die TNCstellt einen Quader flir den Arbeitsraumdar, dessen Maf3e im
Fenster ,Verfahrbereich” aufgefiihrt sind. Die Male fir den Arbeits-
raum entnimmt die TNC aus den Maschinen-Parametern fir den akti-
ven Verfahrbereich. Da der Verfahrbereich im Referenzsystem der
Maschine definiert ist, entspricht der Nullpunkt des Quaders dem
Maschinen-Nullpunkt. Die Lage des Maschinen-Nullpunkts im Quader
kénnen Sie durch drlicken des Softkeys M91 (2. Softkey-Leiste) sicht-
bar machen.

Ein weiterer Quader () stellt das Rohteil dar, dessen Abmalf3e () die
TNC aus der Rohteil-Definition des angewahlten Programms ent-
nimmt. Der Rohteil-Quader definiert das Eingabe-Koordinatensystem,
dessen Nullpunkt innerhalb des Quaders liegt. Die Lage des Null-
punkts im Quader kdnnen Sie durch drlicken des Softkeys , Werk-
stlick-Nullpunkt anzeigen” (2. Softkey-Leiste) sichtbar machen.

Wo sich das Rohteil innerhalb des Arbeitsraumes befindet istim Nor-
malfall fir den Programm-Test unerheblich. Wenn Sie jedoch Pro-
gramme testen, die Verfahrbewegungen mit M91 oder M92 enthal-
ten, mussen Sie das Rohteil , grafisch” so verschieben, dass keine
Konturverletzungen auftreten. Benltzen Sie dazu die in der Tabelle
rechts aufgeflhrten Softkeys.

Darlberhinaus koénnen Sieauch die Arbeitsraum-Uberwachung flrdie
Betriebsart Programm-Test aktivieren, um das Programm mit dem
aktuellen Bezugspunkt und den aktiven Verfahrbereichen zu testen
(siehe nachfolgende Tabelle, letzte Zeile).

Funktion Softkey

Manueller
Betrieb

Programm-Test

ENDE

Rohteil nach links verschieben —
Rohteil nach rechts verschieben &
Rohteil nach vorne verschieben S
Rohteil nach hinten verschieben &

410
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Funktion Softkey
Rohteil nach oben verschieben Y
Rohteil nach unten verschieben )

Rohteil bezogen auf den gesetzten Bezugspunkt
anzeigen

Gesamten Verfahrbereich bezogen auf das darge-

stellte Rohteil anzeigen

Maschinen-Nullpunkt im Arbeitsraum anzeigen o &
Vom Maschinenhersteller festgelegte Position (z.B. o @
Werkzeug- Wechselpunkt) im Arbeitsraum anzei-

gen

Werkstlck-Nullpunkt im Arbeitsraum anzeigen &
Arbeitsraum-Uberwachung beim Programm-Test
einschalten (EIN)/ ausschalten (AUS) RS- EIN

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

12.10 Rohteil im Arbeitsraum darstellen (nicht TNC 410)
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12.11 Positions-Anzeige wahlen

12.11 Positions-Anzeige wahlen

Anwendung

Fir den Manuellen Betrieb und die Programmlauf-Betriebsarten kon-
nen Sie die Anzeige der Koordinaten beeinflussen:
Das Bild rechts zeigt verschiedene Positionen des Werkzeugs
Ausgangs-Position
Ziel-Position des Werkzeugs
Werkstlck-Nullpunkt
Maschinen-Nullpunkt

Fir die Positions-Anzeigen der TNC kénnen Sie folgende Koordinaten
wahlen:

Funktion Anzeige

@)

N4

Soll-Position; von der TNC aktuell vorgegebener  SOLL
Wert

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- SCHPF
Position

Auslenkung des messenden Tastsystems AUSL.

Verfahrwege, die mit der Funktion Handrad-Uber-  M118
lagerung (M 118) ausgefihrt wurden
(Nur Positions-Anzeige 2, nicht TNC 410)

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 zusétzlichen Status-Anzeige.

412
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12.12 Mal3system wahlen

Anwendung

Mit dieser MOD-Funktion legen Sie fest, ob die TNC Koordinaten in
mm oder Inch (Zoll-System) anzeigen soll.

Metrisches MaRRsystem: 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 Vor-
schub ininch/min an. In einem Inch-Programm miissen Sie den Vor-
schub mit einem Faktor 10 groRer eingeben.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

12.12 MaRsystem wahlen
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12.13 Programmiersprache fiir $MDI wahlen

12.13 Programmiersprache fiir SMDI
wahlen

Anwendung
Mit der MOD-Funktion Programm-Eingabe schalten Sie der Program-
mierung der Datei $MDI um.

$MDI.H im Klartext-Dialog programmieren:
Programm-Eingabe: HEIDENHAIN

$MDI.I gemaR DIN/ISO programmieren:
Programm-Eingabe: ISO

414
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12.14 Achsauswahl fir L-Satz-
Generierung (nicht TNC 410)

Anwendung

@ Diese Funktion steht nur bei der Klartext-Dialogprogram-
mierung zur Verfligung.

Im Eingabe-Feld fir die Achsauswahl legen Sie fest, welche Koordina-
ten der aktuellen Werkzeug-Position in einen L-Satz lbernommen
werden. Die Generierung eines separaten L-Satzes erfolgt mit der
Taste ,, Ist-Position Gbernehmen”. Die Auswahl der Achsen erfolgtwie
bei Maschinen-Parametern bitorientiert:

Achsauswahl %11111X, Y, Z, IV, V. Achse Ubernehmen
Achsauswahl %01111X, Y, Z, IV. Achse Ubernehmen
Achsauswahl %00111X, Y, Z Achse Ubernehmen
Achsauswahl %00011X, Y Achse Ubernehmen
Achsauswahl %00001X Achse Ubernehmen

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

12.14 Achsauswabhl fiir L-Satz-Generierung (nicht TNC 410)
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12.15 Verfahrbereichs-Begrenzungen eingeben, Nullpunkt-Anzeige

12.15 Verfahrbereichs-
Begrenzungen eingeben,
Nullpunkt-Anzeige

Anwendung

Innerhalb des maximalen Verfahrbereichs konnen Sie den tatséchlich
nutzbaren Verfahrweg fir die Koordinatenachsen einschranken.

Anwendungsbeispiel: Teilapparat gegen Kollisionen sichern.

Der maximale Verfahrbereich ist durch Software-Endschalter
begrenzt. Der tatsachlich nutzbare Verfahrweg wird mit der MOD-
Funktion VERFAHRBEREICH eingeschrankt: Dazu geben Sie die Maxi-
malwerte in positiver und negativer Richtung der Achsen bezogen auf
den Maschinen-Nullpunkt ein. Wenn Ihre Maschine Gber mehrere Ver-
fahrbereiche verfligt, kdnnen Sie die Begrenzung fiir jeden Verfahrbe-
reich separat einstellen (Softkey VERFAHRBEREICH (1) bis
VERFAHRBEREICH (3)).

Arbeiten ohne Verfahrbereichs-Begrenzung

Fir Koordinatenachsen, die ohne Verfahrbereichs-Begrenzungen ver-
fahren werden sollen, geben Sie den maximalen Verfahrweg der TNC
(+/- 99999 mm) als VERFAHRBEREICH ein.

416
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Maximalen Verfahrbereich ermitteln und

eingeben

Positions-Anzeige REF anwahlen
Gewlnschte positive und negative End-Positio-
nen der X-, Y- und Z-Achse anfahren
Werte mit Vorzeichen notieren
MOD-Funktionen wahlen: Taste MOD drlicken
VERFAHR- Verfahrbereichs-Begrenzung einge-
green ben: Softkey VERFAHRBEREICH
dricken. Notierte Werte fur die
Achsen als Begrenzungen einge-
ben

MOD-Funktion verlassen: Softkey
ENDE drlicken

Werkzeug-Radiuskorrekturen werden
beiVerfahrbereichs-Begrenzungen nicht
berlcksichtigt.

Verfahrbereichs-Begrenzungen und
Software-Endschalter werden bertick-
sichtigt, 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 Bild-
schirm-Men( nicht verandert werden.

Verfahrbereichs-Begrenzung fiir den

Manueller Betrieb - Programm-Einspeichern/Editieren
1 : Begrenzungen: X+
g:g:::;zs;z:ﬁh I Begrenzungen: Y+ +375
: + +
X— X+ +3080 Begrenzungen 2 10
Y- -508 Y+ +25
z2- -18 2+ +650 Begrenzungen: X- -10
B- -30000 B+ +30000 Begrenzungen: Y- -25
Begrenzungen: 2- -385
Nullpunkte: IsT X +150.330
X +87.9495 Y +94.7256 2 -171.1017 Y $24.985 T
B -6.2906 € -277.271 5 +0.8085 2 @AEZ. 9 F oo
6 +0.0005 7 +0.0001 8 +0 S M5/9
rosro | S | GRS | W | e [l oo | @] | [ Jenee]

Programm-Test (nicht TNC 426, TNC 430)

FUr den Programm-Test unddie Programmier-Grafk
koénnen Sie einen separaten ,Verfahrbereich (ggf. 2.
Softkey-Ebene), nachdem Sie die MOD-Funktion
aktiviert haben.

Zusétzlich zu den Begrenzungen kénnen Sie noch
die Lage des Werkstlck-Bezugspunktes bezogen
auf den Maschinen-Nullpunkt definieren.

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

12.15 Verfahrbereichs-Begrenzungen eingeben, Nullpunkt-Anzeige
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12.16 HILFE-Funktion ausfiihren

12.16 HILFE-Funktion ausfiihren

Anwendung

Lfé—, Die HILFE-Funktion steht nicht an jeder Maschine zur
Verfligung. Nahere Informationen erteilt Ihr Maschinen-
hersteller.

Die Hilfe-Funktion soll 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.

Beider TNC 426, TNC 430 stehen Ihnen ggf. mehrere Hilfe-Dateien
zur Verfligung, die Sie Uber die Datei-Verwaltung wahlen kénnen. Das
Bild rechts oben zeigt die Anzeige einer HILFE-Datei bei der TNC 426,
TNC 430.

HILFE-Funktion wahlen und ausfiihren

MOD-Funktion wahlen: Taste MOD driicken
HILFE-Funktion wahlen: Softkey HILFE driicken
Beider TNC 426, TNC 430: Falls nétig, Datei Verwal-

tung aufrufen (Taste PGM MGT) und andere Hilfe-
Datei wahlen

HILFE

Mit Pfeiltasten , Aufwarts/Abwaérts” Zeile in der Hilfe-

Datei wahlen, die mit einem # gekennzeichnet ist

Gewahlte HILFE-Funktion ausfihren: NC-Start
drlcken

418

Programm-Einspeichern/Editieren |froaram
Einspeichern

! manuelle Betriebsart aktiv !

Aktivierung: Taste "NC-Start”
(322233 3222332222332 233222332122%]

#1891 2 auf WZW Position oben
#102 2 auf WZW Position unten
(4183 Y auf W2W Position aus

[ | B% S-IST 9:45

I | 2% S$-MOM LIMIT 1

X] +85.113 Y +91.870 2 -173.3997
+B -6.438+4C +79.979
S 162.114

8T Te Z 5 B0 Fe M 59

il SEITE SEITE ANFANG HDE
[ETNFUGEN] MACHSTES | LETZIES £l
! HORT ﬂ U ﬂ SUCHEN
UBERSCHR . ey o
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12.17 Betriebszeiten anzeigen (bei
TNC 410 tliber Schllisselzahl)

Anwendung

Der Maschinenhersteller kann noch zusatzliche Zeiten
anzeigen lassen. Maschinenhandbuch beachten!

=y

Uber den Softkey MASCHINEN ZEIT kénnen Sie sich verschiedene
Betriebszeiten anzeigen lassen:

Betriebszeit Bedeutung

Manueller Betrieb

Programm
Einspsichern

Betriebszeit der Steuerung seit der Inbe-
triebnahme

Steuerung ein

Betriebszeit der Maschine seit der Inbe-
triebnahme

Maschine ein

Programmlauf Betriebszeit flr den gesteuerten Betrieb

Steuerung ein
Maschine ein
Programmlauf
Spindel Laufzeit

Schliissel-2ahl

1016:42:02

642:59:38
26:52:32

seit der Inbetriebnahme ENDE
Betriebsstunden
Reset = ENT
Steuerung ein Ho:03:53:15
Programmlauf =Q:08:00:81
Spindel ein “P:00:00:080
1T X +150.338
¥ -24,985 T
4 +152.39@ F oa
S M5/9
HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 419

12.17 Betriebszeiten anzeigen (bei TNC 410 liber Schliisselzahl)
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12.18 Teleservice (nicht TNC 410)

12.18 Teleservice (nicht TNC 410)

Anwendung

%‘ Die Funktionen zum Teleservice werden vom Maschinen-
Hersteller freigegeben und festgelegt. Maschinenhand-
buch beachten!
Die TNC stellt zwei Softkeys fur den Teleservice zur Verfi-
gung, damit zwei verschiedene Servicestellen eingerich-
ten werden konnen.

Die TNC verflgt Uber die Moglichkeit, Teleservice durchfihren zu kén-
nen. Dazu sollte Ihre TNC mit einer Ethernet-Karte ausgerUstet sein,
mit der sich eine hohere Datenlbertragungs-Geschwindigkeit emrei-
chen 143t als Uber die serielle Schnittstelle RS-232-C.

Mit der HEIDENHAIN TeleService-Software, kann Ihr Maschinen-Her-
steller dann zu Diagnosezwecken Uber ein ISDN- Modem eine Verbin-
dung zur TNC aufbauen. Folgende Funktionen stehen zur Verfligung:

Online-Bildschirmibertragung

Abfragen von Maschinenzustanden

Ubertragung von Dateien

Fernsteuerung der TNC
Grundsatzlich méglich wére auch eine Verbindung Uber das Internet.
Erste Versuche haben aber gezeigt, dass die Ubertragungsgeschwin-

digkeit aufgrund der oftmals hohen Netzauslastung heute noch nicht
ausreicht.

Teleservice aufrufen/beenden

Beliebige Maschinenbetriebsart wahlen
MOD-Funktion wahlen: Taste MOD driicken

SERUIEE Verbindung zur Servicestelle aufbauen: Softkey
(EDs £ SERVICE bzw. SUPPORT auf EIN stellen. Die TNC

beendet die Verbindung automatisch, wenn fir eine
vom Maschinen-Hersteller festgelegte Zeit (Stan-
dard: 15 min) keine DatenUlbertragung durchgefihrt
wurde

Verbindung zur Servicestelle 16sen: Softkey SERVICE
bzw. SUPPORTauf AUS stellen. Die TNC beendetdie
Verbindung nach ca. einer Minute

420

=L TeleService Control Panel

iy

Config

Screen

Filz

Dia

QEM Exit

| Feady
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12.19 Externer Zugriff (nicht
TNC 410)

Anwendung

I% Der Maschinenhersteller kann die externen Zugriffsmaog-
lichkeiten Uber die LSV-2 Schnittstelle konfigurieren.
Maschinenhandbuch beachten!

Mit dem Softkey EXTERNER ZUGRIFF kénnen Sie denZugriff tber die
LSV-2 Schnittstelle freigeben oder sperren.

Durch einen Eintrag in der Konfigurationsdatei TNC.SYS kénnen Sie
ein Verzeichnis einschlief3lich vorhandener Unterverzeichnisse mit
einem Passwort schiitzen. Bei einem Zugriff Uber die LSV-2 Schnitt-
stelle auf die Daten aus diesem Verzeichnis wird das Passwort abge-
fragt. Legen Sie in der Konfigurationsdatei TNC.SYS den Pfad und das
Passwort flr den externen Zugriff fest.

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

Wenn Sie nur einen Eintrag flr das Passwort vergeben,
wird das ganze Laufwerk TNC:\ geschutzt.

Verwenden Sie flirdie Datenlibertragungdie aktualisierten
Versionen der HEIDENHAIN-Software TNCremo oder

TNCremoNT.
Eintrage in TNC.SYS Bedeutung
REMOTE.TNCPASSWORD= Passwort flr LSV-2 Zugriff

REMOTE . TNCPRIVATEPATH=  Pfad der geschitzt werden soll

Beispiel fiir TNC.SYS
REMOTE. TNCPASSWORD=KR1402
REMOTE. TNCPRIVATEPATH=TNC : \RK

Externen Zugriff erlauben/sperren
Beliebige Maschinenbetriebsart wahlen
MOD-Funktion wahlen: Taste MOD drlicken

EXTERNER Verbindung zur TNC erlauben: Softkey EXTERNER
A ZUGRIFF auf EIN stellen. Die TNC lasst den Zugriff

auf Daten Uber die LSV-2 Schnittstelle zu. Bei einem
Zugriff auf ein Verzeichnis, welches in der Konfigura-
tionsdatei TNC.SYS angegeben wurde, wird das
Passwort abgefragt

Verbindung zur TNC sperren: Softkey EXTERNER
ZUGRIFF auf AUS stellen. Die TNC sperrt den Zugriff
Uber die LSV-2 Schnittstelle

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

12.19 Externer Zugriff (nicht TNC 410)
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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 Override

Eingabemoglichkeiten fiir Maschinen-Parameter

Maschinen-Parameter lassen sich beliebig programmieren als
Dezimalzahlen
Zahlenwert direkt eingeben

Dual-/Binarzahlen
Prozent-Zeichen ,, %" vor Zahlenwert eingeben

Hexadezimalzahlen
Dollar-Zeichen ,,$" vor Zahlenwert eingeben
Beispiel:

Anstelle der Dezimalzahl 27 kénnen Sie auch die Binarzahl %11011
oder die Hexadezimalzahl $1B eingeben.

Die einzelnen Maschinen-Parameter dirfen gleichzeitig in den ver-
schiedenen Zahlensystemen angegeben sein.

Einige Maschinen-Parameter haben Mehrfach-Funktionen. Der Einga-
bewert 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 maschinenspezifi-
sche Anwenderparameter zur Verfligung.
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Externe Dateniibertragung

TNC-Schnittstellen EXT1 (5020.0) und EXT2
(5020.1) an externes Gerat anpassen

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

Qbertragungs—Stopp durch RTS aktiv: +4
Ubertragungs-Stopp durch RTS nicht aktiv: +0

Qbertragungs—Stopp durch DC3 aktiv: +8
Ubertragungs-Stopp durch DC3 nicht aktiv: +0

Zeichenparitat geradzahlig: +0
Zeichenparitdt ungeradzahlig: +16

Zeichenparitat unerwinscht: +0
Zeichenparitat erwlnscht: +32

11/2 Stoppbit: +0
2 Stoppbit: +64

1 Stoppbit: +128
1 Stoppbit: +192

Beispiel:

13.1 Allgemeine Anwenderparameter

TNC-Schnittstelle EXT2 (MP 5020.1) auf externes Fremdgerét mit folgen-

der Einstellung anpassen:

8 Datenbit, BCC beliebig, Ubertragungs-Stopp durch DC3, geradzahlige

Zeichenparitat, Zeichenparitdt erwlinscht, 2 Stoppbit
Eingabe firMP 5020.1: 1+0+8+0+32+64 = 105

Schnittstellen-Typ fiir EXT1 (5030.0) und
EXT2 (5030.1) festlegen

MP5030.x
Standard-Ubertragung: 0 3
Schnittstelle fur blockweises Ubertragen: 1

3D-Tastsysteme und Digitalisieren

Tastsystem wahlen
(nur bei Option Digitalisieren mit messen-
dem Tastsystem, nicht TNC 410)

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 bis3 000 [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]

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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13.1 Allgemeine Anwenderparameter

3D-Tastsysteme und Digitalisieren

Eilgang zum Antasten fir 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 bis999

M-Funktion um Infrarottaster vor jedem
Messvorgang zu orientieren (nicht TNC 410)

MP6161

Funktion inaktiv: 0

Orientierung direkt Gber die NC: -1

M-Funktion fir Orientierung des Tastsystems: 1 bis 999

Orientierungswinkel fiir den Infrarottaster
(nicht TNC 410)

MP6162
0 bis 359,9999[°]

Differenz zwischen aktuellem Orientie-
rungswinkel und Orientierungswinkel aus
MP 6162 ab dem eine Spindelorientierung
durchgefiihrt werden soll (nicht TNC 410)

MP6163
0 bis 3,0000(°]

Infrarottaster vor dem Antasten automa-
tisch auf die programmierte Antastrichtung
orientieren

MP6165
Funktion inaktiv: 0
Infrarottaster orientieren: 1

Mehrfachmessung fir programmierbare
Antastfunktion (nicht TNC 410)

MP6170
1bis 3

Vertrauensbereich fiir Mehrfachmessung
(nicht TNC 410)

MP6171
0,001 bis 0,999 [mm]

Automatischer Kalibrierzyklus: Mitte des
Kalibrierrings in der X-Achse bezogen auf
den Maschinen-Nullpunkt (nicht TNC 410)

MP6180.0 (Verfahrbereich 1) bis MP6180.2 (Verfahrbereich3)
0 bis 99 999,9999 [mm]

Automatischer Kalibrierzyklus: Mitte des
Kalibrierrings in der Y-Achse bezogen auf
den Maschinen-Nullpunkt (nicht TNC 410)

MP6181.x (Verfahrbereich 1) bis MP6181.2 (Verfahrbereich3)
0 bis 99 999,9999 [mm]

Automatischer Kalibrierzyklus: Oberkante
des Kalibrierrings in der Z-Achse bezogen
auf den Maschinen-Nullpunkt (nicht

TNC 410)

MP6182.x (Verfahrbereich 1) bis MP6182.2 (Verfahrbereich3)
0 bis 99 999,9999 [mm]

Automatischer Kalibrierzyklus: Abstand
unterhalb der Ringoberkante, an der die
TNC die Kalibrierung durchfiihrt

MP6185.x (Verfahrbereich 1) bis MP6185.2 (Verfahrbereich3)
0,1 bis99999,9999 [mm]

Eintauchtiefe des Taststifts beim
Digitalisieren mit messendem Tastsystem
(nicht TNC 410)

MP6310
0,1 bis2,0000 [mm] (Empfehlung: Tmm)

Tastsystem-Mittenversatz messen beim
Kalibrieren des messenden Tastsystems
(nicht TNC 410)

MP6321
Mittenversatz messen: 0
Mittenversatz nicht messen: 1
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3D-Tastsysteme und Digitalisieren

Zuordnung Tastsystemachse zur Maschi-
nenachse beim messenden Tastsystem
(nicht TNC 410)

Hinweis:

Die richtige Zuordnung der Tastsystemachsen
zu den Maschinenachsen muss sichergestellt
sein, sonst besteht Taststift-Bruchgefahr

MP6322.0
Maschinenachse Xliegt parallel zur Tastsystemachse X: 0, Y: 1, Z: 2

MP6322.1
Maschinenachse Y liegt parallel zur Tastsystemachse X: 0, Y: 1, Z: 2

MP6322.2
Maschinenachse Zliegt parallel zur Tastsystemachse X: 0, Y: 1, Z: 2

Maximale Taststift-Auslenkung des
messenden Tastsystems (nicht TNC 410)

MP6330
0,1 bis 4,0000 [mm]

Vorschub zum Positionieren des
messenden Tastsystems auf MIN-Punkt
und Anfahren an die Kontur (nicht TNC 410)

MP6350
1 bis3 000 [mm/min]

Antastvorschub fiir messendes Tastsystem
(nicht TNC 410)

MP6360
1 bis3 000 [mm/min]

Eilgang im Antast-Zyklus fiir messendes
Tastsystem (nicht TNC 410)

MP6361
10 bis3 000 [mm/min]

Vorschubabsenkung, wenn Taststift des
messenden Tastsystems seitlich ausgelenkt
wird (nicht TNC 410)

Die TNC senkt den Vorschub nach einer vorge-
gebenen Kennlinie ab. Der minimale Vorschub
betragt 10% vom programmierten Digitalisier-
vorschub.

MP6362
Vorschubabsenkung nicht aktiv: 0
Vorschubabsenkung aktiv: 1

13.1 Allgemeine Anwenderparameter

Radialbeschleunigung beim Digitalisieren
fiir messendes Tastsystem (nicht TNC 410)

Mit MP6370 begrenzen Sie den Vorschub, mit
dem die TNCwahrend des Digitalisiervorgangs
Kreisbewegungen fahrt. Kreisbewegungen
entstehen z.B. bei starken Richtungsanderun-
gen.

Solange der programmierte Digitalisiervor-
schub kleiner als der Uber MP6370 berechnete
Vorschub ist, fahrt die TNC mit dem program-
mierten Vorschub. Ermitteln Sie den fur Sie
richtigen Wert durch praktische Versuche.

MP6370
0,001 bis 5,000[m/s?] (Empfehlung: 0,1)

Zielfenster fiir Digitalisieren in Hohenlinien
mit messendem Tastsystem (nicht TNC 410)

Beim Digitalisieren von Hohenlinien fallt der
Endpunkt nicht exakt mit dem Startpunkt
zusammen.

MP6390 definiert ein quadratisches Zielfen-
ster, innerhalb dessen der Endpunkt nach
einem Umlauf liegen muss. Der einzugebende
Wert definiert die halbe Seitenlange des Qua-
drats.

MP6390
0,1 bis 4,0000[mm]

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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13.1 Allgemeine Anwenderparameter

3D-Tastsysteme und Digitalisieren

Radiusvermessung mit TT 130:
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, Korrekturenin TOOL.T

MP6507

Antastvorschub fir zweite Messung mit TT 130 berechnen,
mit konstanter Toleranz: +0

Antastvorschub fir zweite Messung mit TT 130 berechnen,
mit variabler Toleranz: +1

Konstanter Antastvorschub fir zweite Messung mit TT 130: +2

Maximal zulassiger Messfehler mit TT 130
bei der Messung mitrotierendem Werkzeug

Notwendig fir die Berechnung des Antastvor-
schubs in Verbindung mit MP6570

MP6510
0,001 bis 0,999 [mm] (Empfehlung: 0,005 mm)

Antastvorschub fir TT 130 bei stehendem
Werkzeug

MP6520
1 bis 3 000[Mm/min]

Radius-Vermessung mit TT 130: Abstand
Werkzeug-Unterkante zu Stylus-Oberkante

MP6530.0 (Verfahrbereich 1) bis MP6530.2 (Verfahrbereich 3)
0,001 bis 99,9999 [mm]

Sicherheits-Abstand in der Spindelachse
tiber dem Stylus des TT 130 bei Vorpositio-
nierung

MP6540.0
0,001 bis 30 000,000 [mm]

Sicherheitszone in der Bearbeitungsebene
um den Stylus des TT 130 bei Vorpositionie-
rung

MP6540.1
0,001 bis 30 000,000 [mm]

Eilgang im Antastzyklus fur TT 130

MP6550
10 bis 10 000 [mMm/min]

M-Funktion fir Spindel-Orientierung bei MP6560
Einzelschneiden-Vermessung 0 bis 999
Messung mit rotierendem Werkzeug: Zulas- MP6570

sige Umlaufgeschwindigkeit am Fraserum-
fang

Notwendig fur die Berechnung von Drehzahl
und Antastvorschub

1,000 bis 120,000 [m/min]

Messung mit rotierendem Werkzeug: Maxi-
mal zulassige Drehzahl

MP6572
0,000 bis 1 000,000 [U/min]
Bei Eingabe 0 wird die Drehzahl auf 1000 U/min begrenzt

428

13 Tabellen und Ubersichten @



3D-Tastsysteme und Digitalisieren

Koordinaten des TT-120-Stylus Mittel-
punkts bezogen auf den Maschinen-Null-

punkt

MP6580.0 (Verfahrbereich 1)
X-Achse

MP6580.1 (Verfahrbereich 1)
Y-Achse

MP6580.2 (Verfahrbereich 1)
Z-Achse

MP6581.0 (Verfahrbereich 2), (nicht TNC 410)

X-Achse

MP6581.1 (Verfahrbereich 2), (nicht TNC 410)

Y-Achse

MP6581.2 (Verfahrbereich 2), (nicht TNC 410)

Z-Achse

MP6582.0 (Verfahrbereich 3), (nicht TNC 410)

X-Achse

MP6582.1 (Verfahrbereich 3), (nicht TNC 410)

Y-Achse

MP6582.2 (Verfahrbereich 3), (nicht TNC 410)

Z-Achse

13.1 Allgemeine Anwenderparameter

TNC-Anzeigen, TNC-Editor

Programmierplatz MP7210
einrichten TNC mit Maschine: 0

TNC als Programmierplatz mit aktiver PLC: 1
TNC als Programmierplatz mit nicht aktiver PLC: 2

Dialog Stromunterbre- MP7212

chung nach dem Ein- Mit Taste quittieren: 0
schalten quittieren Automatisch quittieren: 1

DIN/ISO-Programmie- MP7220
rung: Satznummern- 0 bis 150

Schrittweite festlegen

Anwahl von Datei- MP7224.0

Typen sperren Alle Datei-Typen Uber Softkey anwaéhlbar: +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 (nicht TNC 410)
Anwahl von Punkte-Tabellen sperren (Softkey ZEIGE .PNT): +64 (nicht TNC 410)

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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13.1 Allgemeine Anwenderparameter

TNC-Anzeigen, TNC-Editor

Editieren von Datei- MP7224 .1

Typen sperren (nicht Editor nicht sperren: +0

TNC 410) Editor sperren flr

Hinweis: HEIDENHAIN-Programme: +1

Falls Sie Datei-Typen DINASO-Programme: +2

sperren, 16scht die TNC Werkzeug-Tabellen: +4

alle Dateien dieses Typs. Nullpunkt-Tabellen: +8
Paletten-Tabellen: +16
Text-Dateien: +32
Punkte-Tabellen: +64

Paletten-Tabellen MP7226.0

konfigurieren (nicht Paletten-Tabelle nicht aktiv: 0

TNC 410) Anzahl| der Paletten pro Paletten-Tabelle: 1 bis 255
Nullpunkt-Dateien MP7226.1

konfigurieren (nicht Nullpunkt-Tabelle nicht aktiv: 0

TNC 410) Anzahl der Nullpunkte pro Nullpunkt-Tabelle: 1 bis 255
Programmléange zur MP7229.0

Programmiiberprii- Satze 100 bis 9 999

fung (nicht TNC 410)

Programmléange,biszu MP7229.1
der FK-Satze erlaubt Satze 100 bis 9999
sind (nicht TNC 410)

Dialogsprache MP7230 bei TNC 410
festlegen Deutsch: 0
Englisch: 1

MP7230 bei TNC 426, TNC 430
Englisch: 0
Deutsch: 1
Tschechisch: 2
Franzosisch: 3
[talienisch: 4
Spanisch: 5
Portugiesisch: 6
Schwedisch: 7
Danisch: 8
Finnisch: 9
Niederlandisch: 10
Polnisch: 11
Ungarisch: 12
reserviert: 13

Russisch: 14
Interne Uhrzeit der MP7235
TNC einstellen (nicht Weltzeit (Greenwich time): 0
TNC 410) Mitteleuropaische Zeit (MEZ): 1

Mitteleuropédische Sommerzeit: 2
Zeit-Unterschied zur Weltzeit: -23 bis +23 [Stunden]
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TNC-Anzeigen, TNC-Editor

Werkzeug-Tabelle
konfigurieren

MP7260

Nicht aktiv: 0 )

Anzahl der Werkzeuge, die die TNC beim Offnen einer neuen Werkzeug-Tabelle generiert:

1 bis 254

Wenn Sie mehr als 254 Werkzeuge bendtigen, kénnen Sie die Werkzeug-Tabelle erweitern mit
der Funktion N ZEILEN AM ENDE ANFUGEN, siehe , Werkzeug-Daten”, Seite 99

Werkzeug-Platztabelle
konfigurieren

MP7261.0 (Magazin 1)

MP7261.1 (Magazin 2)

MP7261.2 (Magazin 3)

MP7261.3 (Magazin 4)

Nicht aktiv: 0

Anzahl der Platze im Werkzeug-Magazin: 1 bis 254

Wird in MP 7261.1 bis MP7261.3 der Wert 0 eingetragen, wird nur ein Werkzeug-Magazin ver-
wendet.

Werkzeug-Nummemn
indizieren, um zu einer
Werkzeug-Nummer
mehrere Korrektur-
daten abzulegen (nicht
TNC 410)

MP7262
Nicht indizieren: 0
Anzahl der erlaubten Indizierung: 1 bis 9

Softkey Platztabelle

MP7263
Softkey PLATZ TABELLE in der Werkzeug-Tabelle anzeigen: 0
Softkey PLATZ TABELLE in der Werkzeug-Tabelle nicht anzeigen: 1

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

13.1 Allgemeine Anwenderparameter
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13.1 Allgemeine Anwenderparameter

TNC-Anzeigen, TNC-Editor

Werkzeug-Tabelle kon-
figurieren (Nicht auf-
fiihren: 0); Spalten-
Nummer in der Werk-
zeug-Tabelle

MP7266.0

Werkzeug-Name — NAME: 0 bis 31; Spaltenbreite: 16 Zeichen
MP7266.1

Werkzeug-Lange — L: 0 bis 31; Spaltenbreite: 11 Zeichen
MP7266.2

Werkzeug-Radius — R: 0 bis 31; Spaltenbreite: 11 Zeichen
MP7266.3

Werkzeug-Radius 2 — R2: 0 bis 31; Spaltenbreite: 11 Zeichen
MP7266.4

Aufmald Lange — DL: 0 bis 31; Spaltenbreite: 8 Zeichen

MP7266.5

Aufmafd Radius — DR: 0 bis 31; Spaltenbreite: 8 Zeichen
MP7266.6

Aufmaf Radius 2 — DR2: 0 bis 31; Spaltenbreite: 8 Zeichen
MP7266.7

Werkzeug gesperrt — TL: 0 bis 31; Spaltenbreite: 2 Zeichen
MP7266.8

Schwester-Werkzeug — RT: 0 bis 31; Spaltenbreite: 3 Zeichen
MP7266.9

Maximale Standzeit — TIME1: 0 bis 31; Spaltenbreite: 5 Zeichen
MP7266.10

Max. Standzeit bei TOOL CALL — TIMEZ2: 0 bis 31; Spaltenbreite: 5 Zeichen
MP7266.11

Aktuelle Standzeit— CUR. TIME: 0 bis 31; Spaltenbreite: 8 Zeichen
MP7266.12

Werkzeug-Kommentar — DOC: 0 bis 31; Spaltenbreite: 16 Zeichen
MP7266.13

Anzahl der Schneiden — CUT.: 0 bis 31; Spaltenbreite: 4 Zeichen
MP7266.14

Toleranz fir Verschlei-Erkennung Werkzeug-Ldnge — LTOL: 0 bis 31; Spaltenbreite: 6 Zeichen
MP7266.15

Toleranz fir VerschleiR-Erkennung Werkzeug-Radius — RTOL: 0 bis 31; Spaltenbreite: 6 Zeichen
MP7266.16

Schneid-Richtung — DIRECT.: 0 bis 31; Spaltenbreite: 7 Zeichen

MP7266.17

PLC-Status — PLC: 0 bis 31; Spaltenbreite: 9 Zeichen

MP7266.18

Zusatzlicher Versatz des Werkzeugs in der Werkzeugachse zu MP6530 — TT:L-OFFS: 0 bis 31;
Spaltenbreite: 11 Zeichen

MP7266.19

Versatz des Werkzeugs zwischen Stylus-Mitte und Werkzeug-Mitte — TT:R-OFFS: 0 bis 31,
Spaltenbreite: 11 Zeichen

MP7266.20

Toleranz fir Bruch-Erkennung Werkzeug-Lédnge — LBREAK.: 0 bis 31; Spaltenbreite: 6 Zeichen
MP7266.21

Toleranz fir Bruch-Erkennung Werkzeug-Radius — RBREAK: 0 bis 31; Spaltenbreite: 6 Zeichen
MP7266.22

Schneidenlédnge (Zyklus 22) — LCUTS: 0 bis 31; Spaltenbreite: 11 Zeichen

MP7266.23

Maximaler Eintauchwinkel (Zyklus 22) — ANGLE.: 0 bis31; Spaltenbreite: 7 Zeichen
MP7266.24

Werkzeug-Typ -TYP: 0 bis 31; Spaltenbreite: 5 Zeichen

MP7266.25

Werkzeug-Schneidstoff — TMAT: 0 bis 31; Spaltenbreite: 16 Zeichen

Schnittdaten-Tabelle — CDT: 0 bis 31; Spaltenbreite: 16 Zeichen

432
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TNC-Anzeigen, TNC-Editor

Werkzeug-Tabelle kon-
figurieren (Nicht auf-
fihren: 0); Spalten-
Nummer in der Werk-
zeug-Tabelle

MP7266.27

PLC-Wert — PLC-VAL: 0 bis 31; Spaltenbreite: 11 Zeichen

MP7266.28

Taster-Mittenversatz Hauptachse — CAL-OFF1: 0 bis 31; Spaltenbreite: 11 Zeichen
MP7266.29

Taster-Mittenversatz Nebenachse — CALL-OFF2: 0 bis 31; Spaltenbreite: 11 Zeichen
MP7266.30

Spindelwinkel beim Kalibrieren — CALL-ANG: 0 bis 31; Spaltenbreite: 11 Zeichen

Werkzeug-Platztabelle
konfigurieren; Spalten-
Nummer in der Werk-
zeug-Tabelle

(nicht auffiihren: 0)

MP7267.0

Werkzeugnummer —T: 0 bis 7

MP7267.1

Sonderwerkzeug - ST: 0 bis 7

MP7267.2

Festplatz — F: 0 bis 7

MP7267.3

Platz gesperrt — L: 0 bis 7

MP7267.4

PLC - Status — PLC: 0 bis 7

MP7267.5

Werkzeugname aus der Werkzeug-Tabelle - TNAME: 0 bis 7
MP7267.6

Kommentar aus der Werkzeug-Tabelle — DOC: 0 bis 7

Betriebsart Manueller
Betrieb: Anzeige des
Vorschubs

MP7270

Vorschub F nuranzeigen, wenn Achsrichtungs-Taste gedrickt 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

Anzeigemodus festle-
gen (nicht TNC 410)

MP7281.0 Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren

MP7281.1 Betriebsarten Abarbeiten

Mehrzeilige Satze immer vollstdndig darstellen: 0

Mehrzeilige Satze vollstandig darstellen, wenn mehrzeiliger Satz = aktiver Satzist: 1
Mehrzeilige Satze vollstdndig darstellen, wenn mehrzeiliger Satz editiert wird: 2

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
Spindelposition (nicht
TNC 410)

MP7289
0,1°:0
0,05°:1
0,01°:2
0,005°:3
0,001°: 4
0,0005°: 5
0,0001°:6

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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13.1 Allgemeine Anwenderparameter

TNC-Anzeigen, TNC-Editor

Anzeigeschritt

MP7290.0 (X-Achse) bis MP7290.8 (9. Achse, TNC 410 nur bis zur 4. Achse)
0,7 mm: 0

0,05 mm: 1

0,01 mm: 2

0,005 mm: 3

0,001 mm: 4

0,0005 mm: 5 (nicht TNC 410)

0,0001 mm: 6 (nicht TNC 410)

Bezugspunkt-Setzen
sperren (nicht TNC 410)

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 Achsta-
sten sperren

MP7296
Bezugspunkt-Setzen nicht sperren: 0
Bezugspunkt-Setzen Uber orangefarbige Achstasten sperren: 1

Status-Anzeige, Q-
Parameter und Werk-
zeugdaten riicksetzen

MP7300

Alles ricksetzen, wenn Programm angewahlt wird: 0

Alles rlicksetzen, wenn Programm angewahlt wird und bei M02, 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 riicksetzen, wenn Programm angewahlt wird: 4
Status-Anzeige und Q-Parameter riicksetzen, wenn Programm angewahlt wird und bei M02,
M30, END PGM: b

Status-Anzeige ricksetzen, wenn Programm angewahlt wird: 6

Status-Anzeige ricksetzen, wenn Programm angewahlt wird und bei M02, M30, END PGM: 7

Festlegungen fir
Grafik-Darstellung

MP7310

Grafische Darstellung in drei Ebenen nach DIN 6, Teil 1, Projektionsmethode 1: +0
Grafische Darstellung in drei Ebenen nach DIN 6, Teil 1, Projektionsmethode 2: +1
Koordinatensystem fir grafische Darstellung nicht drehen: +0

Koordinatensystem fir 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

Festlegungen fiir die
Programmier-Grafik
(nicht TNC 426,

MP7311
Einstichpunkte nicht als Kreis darstellen: +0
Einstichpunkte als Kreis darstellen +1

TNC 430) Maanderbahnen bei Zyklen nicht darstellen: +0
Maanderbahnen bei Zyklen darstellen: +2
Korrigierte Bahnen nicht darstellen: +0
Korrigierte Bahnen darstellen: +4
434
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TNC-Anzeigen, TNC-Editor

Grafische Simulation MP7315

ohne programmierte 0 bis 99 999,9999 [mm]
Spindelachse: Werk-

zeug-Radius (nicht

TNC 410)

Grafische Simulation MP7316

ohne programmierte 0 bis 99 999,9999 [mm]
Spindelachse: Ein-

dringtiefe (nicht

TNC 410)

Grafische Simulation MP7317.0

ohne programmierte 0 bis 88 (0: Funktion nicht aktiv)
Spindelachse: M-Funk-

tion fir Start (nicht

TNC 410)

Grafische Simulation MP7317.1

ohne programmierte 0 bis 88 (0: Funktion nicht aktiv)
Spindelachse: M-Funk-

tion fiir Ende (nicht

TNC 410)

Bildschirmschoner ein- MP7392
stellen (nicht TNC 410) 0 bis 99 [min] (0: Funktion nicht aktiv)

Geben Sie die Zeit ein,
nach der die TNC den
Bildschirmschoner akti-
vieren soll

Bearbeitung und Program mlauf

Zyklus 17: Spindelorientierung am Zyklus- MP7160
Anfang Spindelorientierung durchfiihren: 0
Keine Spindelorientierung durchfihren: 1

Wirksamkeit Zyklus 11 MASSFAKTOR MP7410
MASSFAKTOR wirktin 3 Achsen: 0
MASSFAKTOR wirkt nur in der Bearbeitungsebene: 1

Werkzeugdaten/Kalibrierdaten verwalten MP7411
Aktuelle Werkzeugdaten mit Kalibrierdaten des 3D-Tastsystems Uber-
schreiben: +0
Aktuelle Werkzeugdaten bleiben erhalten: +1
Kalibrierdaten im Kalibriermen( verwalten: 40 (nicht TNC 410)
Kalibrierdaten in der Werkzeug-Tabelle verwalten: +2 (nicht TNC 410)

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430 435
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13.1 Allgemeine Anwenderparameter

Bearbeitung und Programmlauf

SL-Zyklen MP7420
Kanal um die Kontur frasenim 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 Ausraumen frasen: +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 vollstdndig umfrasen und ausrau-
men: +8

Fur die Zyklen G56, G57, G58, G59, G121, G122, G123, G124 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

SL-Zyklen Gruppe |, Arbeitsweise (nicht MP7420.1

TNC 426, TNC 430) Getrennte Bereiche Maanderférmig mit Abhebebewegung raumen: +0
Getrennte Bereiche nacheinander ohne Abhebebewegung rdumen: +1
Bit 1 bis Bit 7: Reserviert

Programm-Einspeichern/Editieren Programm-Einspeichern/Editieren

RESET
START

START
EINZELS.
a

START
EINZELS.
a

RESET

[ 1]

MP7420.1 = 0 (kleine Kreise = Eintauchbewegungen) MP7420.1=1

START

START

START

Zyklus 4 TASCHENFRAESEN und Zyklus 5 MP7430
KREISTASCHE: Uberlappungsfaktor 0,1 bis 1,414

Zulassige Abweichung des Kreisradius am MP7431
Kreis-Endpunkt im Vergleich zum Kreis- 0,0001 bis 0,016 [nm]
Anfangspunkt (nicht TNC 410)

436 13 Tabellen und Ubersichten @



Bearbeitung und Program mlauf

Wirkungsweise verschiedener Zusatz-
Funktionen M

Hinweis:

Die ky-Faktoren werden vom Maschinenher-

steller festgelegt. Beachten Sie Ihr Maschinen-

handbuch.

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

ky-Faktoren Gber M 105 und M 106 nicht umschaltbar: +0 (nicht TNC 410)
ky-Faktoren Gber M105 und M 106 umschaltbar: +8 (nicht TNC 410)
Vorschub in der Werkzeugachse mit M103 F..

Reduzieren nicht aktiv: +0

Vorschub in der Werkzeugachse mit M103 F..

Reduzieren aktiv: +16

Genauhalt bei Positionierungen mit Drehachsen

nicht aktiv: +0 (nicht TNC 410)

Genauhalt bei Positionierungen mit Drehachsen

aktiv: +32 (nicht TNC 410)

Fehlermeldung bei Zyklusaufruf (nicht
TNC 410)

MP7441

Fehlermeldung ausgeben, wenn kein M3/M4 aktiv: 0
Fehlermeldung unterdriicken, wenn kein M3/M4 aktiv: +1
reserviert: +2

Fehlermeldung unterdriicken, wenn Tiefe positiv programmiert: +0
Fehlermeldung ausgeben, wenn Tiefe positiv programmiert: +4

M-Funktion fiir Spindel-Orientierung in den
Bearbeitungszyklen

MP7442

Funktion inaktiv: 0

Orientierung direkt Gber die NC: -1

M-Funktion fir die Spindel-Orientierung: 1 bis 999

Maximale Bahngeschwindigkeit bei Vor-
schub-Override 100% in den Programmlauf-
Betriebsarten

MP7470
0 bis99 999 [mm/min]

Vorschub fir Ausgleichsbewegungen von
Drehachsen (nicht TNC 410)

MP7471
0 bis 99999 [mm/min]

Nullpunkte aus der Nullpunkt-Tabelle bezie-
hen sich aufden

MP7475
Werkstlck-Nullpunkt: 0
Maschinen-Nullpunkt: 1

Abarbeiten von Paletten-Tabellen (nicht
TNC 410)

MP7683

Programmlauf Einzelsatz: Bei jedem NC-Start eine Zeile des aktiven NC-
Programms abarbeiten, Programmlauf Satzfolge: Bei jedem NC-Start das
komplette NC-Programm abarbeiten: +0

Programmlauf Einzelsatz: Bei jedem NC-Start das komplette NC-Pro-
gramm abarbeiten: +1

Programmlauf Satzfolge: Bei jedem NC-Start alle NC-Programm bis zur
nachsten Palette abarbeiten: +2

Programmlauf Satzfolge: Bei jedem NC-Start die komplette Paletten-Datei
abarbeiten: +4

Programmlauf Satzfolge: Wenn komplette Paletten-Datei abarbeiten
gewahlt ist (+4), dann Paletten-Datei endlos abarbeiten, d.h. bis Sie NC-
Stopp drlicken: +8

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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13.2 Steckerbelegung und Anschlusskabel fiir Datenschnittstellen

13.2 Steckerbelegung und
Anschlusskabel fiir
Datenschnittstellen

Schnittstelle V.24/RS-232-C
HEIDEHAIN-Gerate

Externes HEIDENHAIN V.24-Adapter- HEIDENHAIN X21
Gerat Standard-Kabel Block Verbindungs-Kabel TNC
3m max. 17 m
I =) e o)
Id.-Nr. 274 545-01 Id.-Nr. 239 758-01 Id.-Nr. 239 760-xx
—- - - -
B, VVH/BN| | N IRED WH/BN| ,

GND 1 1 F/bri gnGN}\m 1 1 * 1 1 %\ ge YL }\m 1 11 GND Chassis
TXD 2 2 v 2 2 2 2 o GN 2 2 | RXD Receive Data
RXD 3 3 o GY 3 3 3 3 s PK 3 3| TXD Transmit Data
RTS 4 4 K 4 4 4 4 o GY 4 4 | CTS ClearTo Send
CTS 5 5 bl BL 5 5 5 5 br BN 5 5| RTS RequestTo Send
DSR 6 6 | [wAD 6 6 6 6 + rD| | 6 6 | DTR DataTerminal Ready
GND 7 7 7 7 7 7 7 7 | GND Signal Ground

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

i 1 1 i 1 1 i i

12 ] 12 12 12 12 [ 12 12 || 12

13 1] 13 13 1] 13 13 || 13 13 1] 13

14 14 14 14 14 14 14 1| 14

15 || 156 15 || 15 15 || 15 15 || 15

16 || 16 16 || 16 16 || 16 16 || 16

17 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
DTR |20 || 20 L120| 20 20 || 20 20 || 20 | DSR Data Set Ready

: : ~ ~ BN| ™ : : : —/ BL ~ : :

25 || 25 25 || 25 25 || 25 25 || 25

@ Die Stecker-Belegungen an der TNC-Logikeinheit (X21)
und am Adapter-Block sind verschieden.
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Fremdgerate

Die Stecker-Belegung am Fremdgeréat kann erheblich von der Stecker-
Belegung eines HEIDENHAIN-Gerates abweichen.

Sie ist vom Gerat und der Ubertragungsart abhéngig. Entnehmen Sie

bitte die Steckerbelegung des Adapter-Blocks der untenstehenden

Abbildung.
»: Q)
V.24-Adapter- e X21
Block TNC
) l Pwshor Vsl | )
Chassis GND 1 1 1 1 [wHBN GN WHBN 1 1 GND Chassis
™™D | 21| 2 21 2 ge v 21| 2| RxD
RXD | 31| 3 3| 3 gn o 3| 3| TXD
RTS | 4| 4 4|l 4 s e 41| 4| cTS
cTs | 51| 5 5| 5 gr o 5|| 5| RTS
DSR | 6| 6 6| 6 rtr\ D 6/| 6| DTR
Signal GND | 7| 7 71 7 7| 7| GND Signal
8|l 8 8|l 8 8|l 8
all 9 9|l 9 9(| 9
10| 10 10| 10 10| 10
1 N1 1110 1 11| 11
12| 12 12 || 12 12 || 12
13 || 13 131 13 13 || 13
14 || 14 14 || 14 14 || 14
15 || 15 15 || 15 15 || 15
16 || 16 16 || 16 16 || 16
17 || 17 17 1] 17 17 || 17
18 || 18 18 || 18 18 || 18
19 || 19 19 || 19 o BN 19 || 19
DTR | 20 || 20 20 || 20 20 || 20| DSR
: : : : ~ ~ : :
25 || 25 25 || 25 25 || 25

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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13.2 Steckerbelegung und Anschlusskabel fiir Datenschnittstellen

Schnittstelle V.11/RS-422 (nicht TNC 410)

Ander V.11-Schnittstelle werden nur Fremdgeréte angeschlossen.

=y

Die Steckerbelegungen von TNC-Logikeinheit (X22) und
Adapter-Block sind identisch.

Externes V.24-Adapter- HEIDENHAIN X21
Gerat Block Verbindungs-Kabel TNC
max. 1000 m
= = & =)
Id.-Nr. 249 819-01 1d.-Nr. 250 478-xx
bl —. > —- bl
q J
1 BK BK .
11— 1 1 sw bl BL swl ] 1| GND Chassis
2 21| 2 o 2| 2| RXD
3 3| 3 v?/r o 3|l 3| cTs
4 4|l 4 g: o 4|l 4| TXD
5 5( 5 5| 5| RT
6 6 6 ws/gn WH/GN 6 6 DS??
7 7 7 gr/rs  GY/PK 7 7 DTR
8 8|l 8 - 8 || 8| GND signal
9 9|l 9 r o 9|l 9| RXD
10 10 || 10 bs o 10 || 10 | CTS
1 1|1 g; ] n(l 1| ™
12 12 || 12 12 || 12 | RTS
o ] | 2 e 6 6 | 55
14 14 || 14 14 || 14 | DTR
15 1515 ~ 115 (|15
440

13 Tabellen und Ubersichten @



Ethernet-Schnittstelle RJ45-Buchse (Option,
nicht TNC 410)

Maximale Kabelldange:ungeschirmt:100m
geschirmt:400m

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

38 frei

Ethernet-Schnittstelle BNC-Buchse (Option,
nicht TNC 410)

Maximale Kabellange:180m

Pin Signal Beschreibung
1 Daten (RXI, TXO) Innenleiter (Seele)
2 GND Abschirmung

13.2 Steckerbelegung und Anschlusskabel fiir Datenschnittstellen
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13.3 Technische Information

13.3 Technische Information

TNC-Charakteristik

Die TNC-Charakteristik

Kurzbeschreibung

Bahnsteuerung fiir Maschinen mit bis zu 9 Achsen (TNC 410: bis zu

4 Achsen), zuséatzlich Spindel-Orientierung; TNC 410, TNC 426 CB,

TNC 430 CA mit analoger Drehzahl-Regelung TNC 410 PA, 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 (nicht TNC 410)
Ethernet-Schnittstelle (Option, nicht TNC 410)

Erweiterte Datenschnittstelle mit LSV-2-Protokoll zum externenBedie-
nen der TNC Uber die Datenschnittstelle mit HEID ENHAIN-Software
TNCremo (nicht TNC 410)

Gleichzeitig verfahrende Achsen bei Kontur-
elementen

Geraden bis zu 5 Achsen (TNC 410 bis zu 3 Achsen)
Exportversionen TNC 426 CF, TNC 426 PF, TNC 430 CE, TNC 430 PE:
4 Achsen

Kreise bis zu 3 Achsen (bei geschwenkter Bearbeitungsebene),
TNC 410 in 2 Achsen

Schraubenlinie 3 Achsen

~Look Ahead”

Definiertes Verrunden von unstetigen Konturlibergangen (z.B. bei 3D-
Formen)

Kollisionsbetrachtung mit dem SL-Zyklus flr , offene Konturen”

Fir radiuskorrigierte Positionen mit M120 LA-Vorausberechnung der
Geometrie zur Vorschubanpassung

Parallelbetrieb

Editieren, wahrend die TNC ein Bearbeitungs-Programm ausfihrt

Grafische Darstellungen

Programmier-Grafik
Test-Grafik
Programmlauf-Grafik (nicht TNC 410)

Datei-Typen

HEIDENHAINKlartext-Dialog-Programme
DIN/ISO-Programme

Werkzeug-Tabellen
Schnittdaten-Tabellen (nicht TNC 410)
Nullpunkt-Tabellen

Punkte-Tabellen

Paletten-Dateien (nicht TNC 410)
Text-Dateien

System-Dateien (nicht TNC 410)
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Die TNC-Charakteristik

Programm-Speicher Festplatte mit 1.500 MByte flir NC-Programme (TNC 410: 256 KByte,
entspricht ca. 10 000 NC-Satze, batteriegepuffert)

Beliebig viele Dateien verwaltbar (TNC 410: bis zu 64 Dateien)

Werkzeug-Definitionen Bis zu 254 Werkzeuge im Programm, beliebig viele Werkzeuge in Tabel-
len (TNC 410: bis zu 254)

Programmierhilfen Funktionen zum Anfahren und Verlassen der Kontur
Integrierter Taschenrechner (nicht TNC 410)
Gliedern von Programmen (nicht TNC 410)
Kommentar-Satze

Direkte Hilfe zu anstehenden Fehlermeldungen (kontextsensitive
Hilfe, nicht TNC 410)

Hilfe-Funktion fir DIN(ISO-Programmierung (nicht TNC 426, TNC 430)

Programmierbare Funktionen

13.3 Technische Information

Konturelemente Gerade
Fase
Kreisbahn
Kreismittelpunkt
Kreisradius
Tangential anschlief’ende Kreisbahn
Ecken-Runden
Geraden und Kreisbahnen zum Anfahren und Verlassen der Kontur
B-Spline (nur Klartext-Dialog, nicht TNC 410)

Freie Kontur-Programmierung Fur alle Konturelemente, fir die keine NC-gerechte Bemafdung vorliegt

Dreidimensionale Werkzeug-Radiuskorrektur  Zur nachtraglichen Anderung von Werkzeugdaten, ohne das Programm
erneut berechnen zu missen

Programmspriinge Unterprogramm
Programmteil-\Wiederholung
Beliebiges Programm als Unterprogramm

Bearbeitungs-Zyklen Bohrzyklen zum Bohren, Tiefbohren, Reiben, Ausdrehen, Senken
Gewindebohren mit und ohne Ausgleichsfutter

Zyklen zum Frasen von Innen- und Aufiengewinden (nicht TNC 410)
Rechteck- und Kreistasche schruppen und schlichten

Zyklen zum Abzeilen ebener und schiefwinkliger Flachen

Zyklen zum Frasen gerader und kreisférmiger Nuten

Punktemuster auf Kreis und Linien

Beliebige Taschen und Inseln bearbeiten
Zylinder-Mantel-Interpolation (nicht TNC 410)
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13.3 Technische Information

Programmierbare Funktionen

Koordinaten-Umrechnungen

Nullpunkt-Verschiebung

Spiegeln

Drehung

Malfaktor

Bearbeitungsebene schwenken (nicht TNC 410)

3D-Tastsystem-Einsatz

Antastfunktionen zur Kompensation einer Werkstiick-Schieflage
Antastfunktionen zum Bezugspunkt-Setzen
Antastfunktionen zur automatischen Werkstlck-Kontrolle

Digitalisieren von 3D-Formen mit messendem Tastsystem (Option,
nicht TNC 410)

Digitalisieren von 3D-Formen mit schaltendem Tastsystem (Option)

Automatische Werkzeug-Vermessung mit TT 130 (bei TNC 410 nur im
Klartext-Dialog)

Mathematische Funktionen

Grundrechenarten +, —, x und/
Dreiecksberechnungen sin, cos, tan, arcsin, arccos, arctan
Wurzel aus Werten und Quadratsummen
Quadrieren von Werten (SQ)

Potenzieren von Werten (M)

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 grofier, kleiner, gleich, ungleich

TNC-Daten

Satz-Verarbeitungszeit

4 ms/Satz,
6 ms/Satz, 20 ms/Satz beim blockweisen Abarbeiten lber die Daten-
schnittstelle

Regelkreis-Zykluszeit

TNC 410
Bahninterpolation: 6 ms

TNC 426 PB, TNC 430 PA:
Bahninterpolation: 3 ms
Feininterpolation: 0,6 ms (Drehzahl)
TNC 426 CB, TNC 430 CA:
Bahninterpolation: 3 ms
Feininterpolation: 0,6 ms (Lage)
TNC 426 M, TNC 430 M:
Bahninterpolation: 3 ms
Feininterpolation: 0,6 ms (Drehzahl)
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TNC-Daten

Dateniibertragungs-Geschwindigkeit

Maximal 115200 Baud Utber V.24/V.11
Maximal 1 Mbaud Uber Ethernet-Schnittstelle (Option, nicht TNC 410)

Umgebungstemperatur Betrieb:  0°C bis +45°C
Lagerung:-30°C bis +70°C
Verfahrweg Maximal 100 m (3 937 Zoll)

TNC 410: Maximal 30 m (1 181 Zoll)

Verfahrgeschwindigkeit

Maximal 300 m/min (11 811 Zoll/min)
TNC 410: Maximal 100 m/min (3 937 Zoll/min)

Spindeldrehzahl

Maximal 99 999 U/min

Eingabebereich

Minimum 0,1pm (0,00001 Zoll) bzw. 0,0001° (TNC 410: Tum)

Maximum 99 999,999 mm (3 937 Zoll) bzw. 99 999,999°
TNC 410: Maximum 30 000 mm (1 181 Zoll) bzw. 30 000,000°)

Eingabe-Formate und Einheiten von TNC-Funktionen

Positionen, Koordinaten, Kreisradien, Fasen-

langen

-99 999,9999 bis +99 999,9999
(5,4: Vorkommastellen, Nachkommastellen) [mm]

Werkzeug-Nummemn

0 bis 32 767,9 (5,1)

Werkzeug-Namen

16 Zeichen, bei TOOL CALL zwischen “" geschrieben. Erlaubte Sonder-

zeichen: #, $, %, &, -

Delta-Werte fiir Werkzeug-Korrekturen

-99,9999 bis +99,9999 (2,4) [mm]

Spindeldrehzahlen

0 bis 99 999,999 (5,3) [U/min]

Vorschiibe

0 bis 99 999,999 (5,3) [mm/min] oder [mm/U]

Verweilzeit in Zyklus 04

0 bis 3 600,000 (4,3) [s]

Gewindesteigung in diversen Zyklen

-99,9999 bis +99,9999 (2,4) [mm]

Winkel fiir Spindel-Orientierung

0 bis 360,0000 (3,4) [°]

Winkel fir Polar-Koordinaten, Rotation,
Ebene schwenken

-360,0000 bis 360,0000 (3,4) [°]

Polarkoordinaten-Winkel fir Schraubenli-
nien-Interpolation (G12/G13)

-5400,0000 bis 5 400,0000 4,4) [°]

Nullpunkt-Nummern in Zyklus 7

0 bis 2999 (4,0)

Malfaktor in Zyklen 11 und 26

0,000 001 bis 99,999 999 (2,6)

Zusatz-Funktionen M

0 bis 999 (1,0)

Q-Parameter-Nummern

0 bis 399 (1,0)

Q-Parameter-Werte

-99 999,9999 bis +99 999,9999 (5,4)

Marken (G98) fiir Programm-Spriinge

0 bis 254 (3,0)

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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13.3 Technische Information

Eingabe-Formate und Einheiten von TNC-Funktionen

Anzahl von Programmteil-Wiederholungen L

1 bis 65 534 (5,0)

Fehler-Nummer bei Q-Parameter-Funktion
D14

0 bis 1 099 (4,0

446
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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 Puffer-Batterie wechseln anzeigt, mUs-
sen Sie die Batterien austauschen:

@ Zum Wechseln der Puffer-Batterie Maschine und TNC
ausschalten!

Die Puffer-Batterie darfnur von entsprechend geschultem
Personal gewechselt werden!

TNC 410 CA/PA, TNC 426 CB/PB, TNC 430 CA/PA

Batterie-Typ:3 Mignon-Zellen, leak-proof, |[EC-Bezeichnung ,LR6"
1 Logik-Einheit 6ffnen, die Pufferbatterien befinden sich neben der
Stromversorgung

2 Batteriefach 6ffnen: Mit einem Schraubendreher die Abdeckung
durch eine Viertelumdrehung gegen den Uhrzeigersinn 6ffnen

3 Batterien wechseln und sicherstellen, dass das Batteriefach
anschlieRend wieder richtig verschlossen wurde

TNC410 M, TNC 426 M, TNC 430 M
Batterie-Typ:1 Lithium-Batterie, Typ CR 2450N (Renata) Id.-Nr.
315 87801

1 Logik-Einheit 6ffnen, die Pufferbatterie befindet sich rechts neben
den EPROM'’s der NC-Software

2 Batterie wechseln; neue Batterie kann nurin der richtigen Lage
eingesetzt werden

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

13.4 Puffer-Batterie wechseln
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13.5 DIN/ISO-Adressbuchstaben

13.5 DIN/ISO-Adressbuchstaben

G-Funktionen

. Satzweise . .
Gruppe G Funktion wirksam Hinweis
Positioniervorgange 00 Geraden-Interpolation, kartesisch im Eilgang Seite 127
01 Geraden-Interpolation, kartesisch Seite 127
02 Kreis-Interpolation, kartesisch, im Uhrzeigersinnn (mit R) Seite 131
03 Kreis-Interpolation, kartesisch, im Gegen-Uhrzeigersinnn (mit R) Seite 131
05 Kreis-Interpolation, kartesisch, ohne Drehrichtungsangabe Seite 131
06 Kreis-Interpolation, kartesisch, tangentialer Konturanschluss Seite 134
07 Achsparalleler Positionier-Satz
10 Geraden-Interpolation, polar, im Eilgang Seite 140
11 Geraden-Interpolation, polar Seite 140
12 Kreis-Interpolation, polar, im Uhrzeigersinn Seite 140
13 Kreis-Interpolation, polar, im Gegen-Uhrzeigersinn Seite 140
15 Kreis-Interpolation, polar, ohne Drehnchtungsangabe Seite 140
16 Kreis-Interpolation, polar, tangentialer Konturanschluss Seite 141
Konturbearbeitung, 24 Fase mit Fasenlange R Seite 128
Anfahren/Wegfahren 25 Ecken-Runden mit Radius R Seite 129
26 Tangentiales Anfahren einer Kontur mit R Seite 124
27 Tangentiales Verlassen einer Kontur mit R Seite 124
Zyklen zum Bohren und 83 Tiefbohren Seite 186
Gewindefrasen 84 Gewindebohren mit Ausgleichsfutter Seite 200
85 Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter Seite 203
86 Gewindeschneiden (nicht TNC 410) Seite 206
200 Bohren Seite 187
201  Reiben Seite 188
202  Ausdrehen Seite 190
203  Universal-Bohren Seite 192
204  Rickwarts-Senken Seite 194
205  Universal-Tiefobohren (nicht TC 410) Seite 196
206  Gewindebohren mit Ausgleichsfutter (nicht TNC 410) Seite 201
207  Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter (nicht TNC 410) Seite 204
208 Bohrfrasen (nicht TNC 410) Seite 198
209 Gewindebohren Spanbruch (nicht TNC 410) Seite 207
262  Gewindefrasen (nicht TNC 410) Seite 211
263  Senkgewindefrasen (nicht TNC 410) Seite 213
264  Bohrgewindefrasen (nicht TNC 410) Seite 217
265  Helix-Bohrgewindefrasen (nicht TNC 410) Seite 221
267  Aussengewindefrasen (nicht TNC 410) Seite 224
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Gruppe G Funktion fva;:kz:vai;se Hinweis -q:,
Zyklen zum Frasen von 74 Nutenfréasen Seite 245 1)
Taschen, Zapfen und 75 Rechtecktasche-Frasen im Uhrzeigersinn Seite 233 "G-D'
Nuten 76 Rechtecktasche-Frasen im Gegen-Uhrzeigersinn Seite 233 o
77 Kreistasche-Fréasen im Uhrzeigersinn Seite 239 [T)
78 Kreistasche-Frasen im Gegen-Uhrzeigersinn Seite 239 =
210  Nutenfrdsen mit pendelndem Eintaucher Seite 247 0
211 Runde Nut mit pendelndem Eintaucher Seite 249 N
212 Rechtecktasche schlichten Seite 235 n
213  Rechteckzapfen schlichten Seite 237 2
214 Kreistasche schlichten Seite 241 o]
215  Kreiszapfen schlichten Seite 243 <
1
Zyklen zur Herstellung 220 Punktemuster auf Kreis Seite 255 O
von Punktemustern 221  Punktemuster auf Linien Seite 257 (7p)
Zyklen zur Herstellung 37 Definition der Taschenkontur Seite 262 E
aufwendiger Konturen 56  Vorbohren der Kontur-Tasche (mit G37) SLI Seite 263 =
57 Ausrdumen der Kontur-Tasche (mit G37) SLI Seite 264 ()
58 Konturfrasen im Uhrzeigersinn (mit G37) SLI Seite 265
59 Konturfrasen im Gegen-Uhrzeigersinn (mit G37) SLI Seite 265 I.D
37 Definition der Taschenkontur Seite 266 ™
120  Kontur-Daten (nicht TNC 410) Seite 271 A
121 Vorbohren (mit G37) SLII (nicht TNC 410) Seite 272
122 Raumen (mit G37) SLII (nicht TNC 410) Seite 273
123  Schlichten Tiefe (mit G37) SLII (nicht TNC 410) Seite 274
124  Schlichten Seite (mit G37) SLII (nicht TNC 410) Seite 275
125  Kontur-Zug (mit G37, nicht TNC 410) Seite 276
127  Zylinder-Mantel (mit G37, nicht TNC 410) Seite 278
128  Zylinder-Mantel Nutenfrasen (mit G37, nicht TNC 410) Seite 280
Zyklen zum Abzeilen 60 Punktetabelle abarbeiten (nicht TNC 410) Seite 289
230 Abzeilen ebener Flachen Seite 290
231  Abzeilen von beliebig geneigten Flachen Seite 292
Zyklen zur Koordinaten- 28 Spiegeln Seite 302
Umrechnung 53 Nullpunkt-Verschiebung in einer Nullpunkt-Tabelle Seite 297
54 Nullpunkt-Verschiebung im Programm Seite 296
72 Mal faktor Seite 305
73 Drehung des Koordinatensystems Seite 304
80 Bearbeitungsebene (nicht TNC 410) Seite 306
Sonder-Zyklen 04 Verweilzeit Seite 313
36 Spindel-Orientierung Seite 314
39 Zyklus Programm-Aufruf, Zyklus-Aufruf Gber G79 Seite 313
62 Toleranzabweichung fir schnelles Konturfradsen (nicht Seite 315
TNC 410)
Zyklen zum erfassen 400 Grunddrehung Uber zwei Punkte Siehe
einer Werkstlick-Schief- 401  Grunddrehung Uber zwei Bohrungen Benutzer-
lage (nicht TNC 410) 402  Grunddrehung lber zwei Zapfen Handbuch
403 Schieflage Uber Drehachse kompensieren TS-Zyklen
404  Grunddrehung direkt setzen
405 Schieflage Uber C-Achse kompensieren

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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13.5 DIN/ISO-Adressbuchstaben

. Satzweise . .

Gruppe G Funktion wirksam Hinweis
Zyklen zum automati- 410 Bezugspunktin der Mitte einer Rechtecktasche Siehe
schen Setzen eines 411  Bezugspunktin der Mitte eines Rechteckzapfens Benutzer-
Bezugspunktes 412  Bezugspunktin der Mitte einer Kreistasche/Bohrung Handbuch
(nicht TNC 410) 413  Bezugspunktin der Mitte eines Kreiszapfens TS-Zyklen

414 Bezugspunkt Ecke innen

415  Bezugspunkt Ecke aussen

416  Bezugspunktin der Mitte eines Lochkreises

417  Bezugspunktin der Tastsystemachse

418  Bezugspunktim Schnittpunkt der Verindungslinie von

jeweils zwei Bohrungen

Zyklen zur automati- b5 Beliebige Koordinate in beliebiger Achse messen Siehe
schen Werkstlck-Ver- 420  Winkel messen Benutzer-
messung (nicht 421  Lage und Durchmesser einer Kreistasche/Bohrung messen Handbuch
TNC 410) 422  Lage und Durchmesser eines Kreiszapfens messen TS-Zyklen

423  Lage und Durchmesser einer Rechtecktasche messen

424 Lage und Durchmesser eines Rechteckzapfens messen

425  Nutbreite messen

426  Steg messen

427 Beliebige Koordinate in beliebiger Achse messen

430 Lage und Durchmesser eines Lochkreises messen

431  Messen einer Ebene
Zyklen zur automati- 480  TT kalibrieren Siehe
schen Werkzeug-Ver- 481  Werkzeug-Lange messen Benutzer-
messung (nicht TNC 482  Werkzeug-Radius messen Handbuch
410) 483  Werkzeug-Lange und -Radius messen TS-Zyklen
Zyklen allgemein 79 Zyklus-Aufruf Seite 177
Auswahl der Bearbei- 17 Ebenenauswahl XY, Werkzeug-Achse Z Seite 109
tungsebene 18 Ebenenauswahl ZX, Werkzeug-Achse Y

19 Ebenenauswahl YZ, Werkzeug-Achse X

20 Werkzeug-Achse IV
Koordinaten-Ubernahme 29 Ubernahme des letzten Positions-Sollwertes als Pol Seite 130
Rohteil-Definition 30 Rohteil-Definition fur Grafik, Min.-Punkt Seite 71

31 Rohteil-Definition fur Grafik, Max.-Punkt
Programm-Beeinflus- 38 Programmlauf-STOPP
sung

40 Keine Werkzeug-Korrektur (RO) Seite 113

41 Werkzeug-Bahnkorrektur, links von der Kontur (RL)

42 Werkzeug-Bahnkorrektur, rechts von der Kontur (RR)

43 Achsparallele Korrektur, Verlangerung (R+)

44 Achsparallele Korrektur, Verkirzung (R-)
Werkzeuge 51 Nachste Werkzeug-Nummer (bei aktivem zentralen Werk- Seite 110

zeugspeicher)

99 Werkzeug-Definition Seite 100
MaReinheit 70 MaReinheit: Inch (zu Programm-Beginn) Seite 72

71 MaReinheit: Millimeter (zu Programm-Beginn)
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. Satzweise . .
Gruppe G Funktion wirksam Hinweis
Mafangaben 90 Absolute Maftangaben Seite 41
91 Inkrementale Maliangaben Seite 41
Unterprogramme 98 Setzen einer Label-Nummer

Belegte Adress-Buchstaben

Adress-Buchstabe Funktion

N

Programm-Anfang bzw. Programm-Aufruf

13.5 DIN/ISO-Adressbuchstaben

# Nullpunkt-Nummer mit Zyklus G53

A Drehbewegung um X-Achse

B Drehbewegung um Y-Achse

C Drehbewegung um Z-Achse

D Parameter-Definition (Programm-Parameter Q)
DL VerschleiR-Korrektur Lange mit Werkzeug-Aufruf
DR VerschleiR-Korrektur Radius mit Werkzeug-Aufruf
E Toleranz fur M112 und M 124

F Vorschub

F Verweilzett mit GO4

F Ma f3faktor mit G72

F Faktor flr Vorschub-Reduzierung mit M 103

G Wegbedingung, Zyklusdefinition

H Polarkoordinaten-Winkel im Kettenmal’/Absolutmaf’
H Drehwinkel mit G73

H Grenzwinkel fur M112

I X-Koordinate des Kreismittelpunkts/Pols

J Y-Koordinate des Kreismittelpunkts/Pols

K Z-Koordinate des Kreismittelpunkts/Pols

L Setzen einer Label-Nummer mit G98

L Sprung auf eine Label-Nummer

L Werkzeug-Lange mit G99

LA Anzahl der Satze fir Vorausrechnung mit M120
M Zusatz-Funktonen

N Satznummer

P Zyklus-Parameter in Bearbeitungszyklen

P Parameter in Parameter-Definitionen

Q Programm-Parameter/Zyklus-Parameter

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430
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13.5 DIN/ISO-Adressbuchstaben

Adress-Buchstabe

Funktion

R Polarkoordinaten-Radius

R Kreis-Radius mit G02/G03/G05

R Rundungs-Radius mit G25/G26/G27
R Fasen-Abschnitt mit G24

R Werkzeug-Radius mit G99

S Spindeldrehzahl

S Spindel-Orientierung mit G36

T Werkzeug-Definition mit G99

T Werkzeug-Aufruf

u Linearbewegung parallel zur X-Achse
v Linearbewegung parallel zur Y-Achse
W Linearbewegung parallel zur Z-Achse
X X-Achse

Y Y-Achse

z Z-Achse

Satzendezeichen

Parameter-Funktionen

Parameter-Definition Funktion Hinweis

D00 Zuweisung Seite 335
D01 Addition Seite 335
D02 Subtraktion Seite 335
D03 Multiplikation Seite 335
D04 Division Seite 335
D05 Wurzel Seite 335
D06 Sinus Seite 338
D07 Cosinus Seite 338
D08 Wourzel aus Quadratsumme Seite 338
D09 Wenn gleich. dann Sprung Seite 340
D10 Wenn ungleich. dann Sprung Seite 340
D11 Wenn grofder. dann Sprung Seite 340
D12 Wenn kleiner. dann Sprung Seite 340
D13 Winkel (Winkelaus c . sin aundc . cos a) Seite 338
D14 Fehler-Nummer Seite 343
D15 Print Seite 347
D19 Ubergabe von Werten an die PLC Seite 348
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Symbole
3D-Darstellung ... 369
3D-Korrektur

Peripheral Milling ... 115

A
Antastzyklen: Siehe Benutzer-
Handbuch Tastsystem-Zyklen
Anwender-Parameter ... 424
Anwenderparameter
allgemeine
fur 3D-Tastsysteme und
Digitalisieren ... 425
fr Bearbeitung und
Programmlauf ... 435
fur externe Datentber-
tragung ... 425
far TNC-Anzeigen,
TNC-Editor ... 429
maschinenspezifische ... 409

Arbeitsraum-Uberwachung ... 374, 410

ASCIl-Dateien ... 86
Ausdrehen ... 190

Ausrdumen: Siehe SL-Zyklen, Raumen

Ausschalten ... 19
Automatische Werkzeug-
Vermessung ... 102

Automatischer Programmestart ... 385

B
Bahnbewegungen
Polarkoordinaten
Gerade ... 140

Kreisbahn mit tangetialem
Anschluf ... 141

Kreisbahn um Pol CC ... 140

rechtwinklige Koordinaten
Gerade ... 127
Kreisbahn mit festgelegtem
Radius ... 132
Kreisbahn mit tangentialem
Anschlufs ... 134
Kreisbahn um Kreismittel-
punkt CC ... 131
Ubersicht ... 126, 139
Bahnfunktionen
Grundlagen ... 118

Kreise und Kreisbdgen ... 120

Vorpositionieren ... 121

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

B
BAUD-Rate einstellen ... 395, 397
Bearbeitung unterbrechen ... 379
Bearbeitungsebene
schwenken ... 26, 306

Leitfaden ... 309

manuell ... 26

Zyklus ...306
Bearbeitungszeit ermitteln ... 372
Bedienfeld ... 5
Betriebsarten ... 6
Betriebszeiten ... 419
Bezugspunkt setzen ... 24

ohne 3D-Tastsystem ...24
Bezugspunkt wahlen ... 42
Bezugssystem ... 39
Bildschirm ... 3
Bildschirm-Aufteilung ... 4
Bohren ... 187, 192, 196
Bohrfréasen ... 198
Bohrgewindefrasen ... 217
Bohrzyklen ... 184

D
Darstellungin 3 Ebenen ... 368
Datei-Status ... 45, bb, 66
Datei-Verwaltung
aufrufen ... 45, b5, 66
Datei kopieren ...47, 58, 68
Datei loschen ... 46, 59, 67
Datei schitzen ...52, 61
Datei umbenennen ... 50, 61
Datei wahlen ... 46, 56, 66
Dateien markieren ...60
Dateien Uberschreiben ... 64
Datei-Name ... 43
Datei-Typ ...43
erweiterte ... b3
Ubersicht ... 54
externe Daten-
Ubertragung ... 48, 62, 69
konigurieren Gber MOD ... 408
Standard ... 45
Tabellen kopieren ... 58
Verzeichnisse ... 53
erstellen ... 57
kopieren ... 59

D
Datenschnittstelle
einrichten ... 395, 397
Steckerbelegungen ... 438
zuweisen ... 395, 398
Datensicherung ... 44
DatenUbertragungs-
Geschwindigkeit ... 395, 397
Datenlbertragungs-Software ... 399
Dialog ... 76
Digitalisierdaten abarbeiten ... 289
Draufsicht ... 367
Drehachse
Anzeige reduzieren: M94 ... 167
wegoptimiert verfahren:
M126 ... 166
Drehung ... 304

E

Ecken-Runden ... 129

Eilgang ... 98

Einschalten ... 18

Ellipse ... 358

Ethernet-Schnittstelle
Anschluf3-Moglichkeiten ... 402
Einflhrung ... 402
konfigurieren ... 403
Netzlaufwerke verbinden

und lésen ... 64

Netzwerk-Drucker ... 65, 405

Externer Zugriff ... 421

F
Fase ... 128
Fehlermeldungen ... 91
ausgeben ... 343
Hilfe bei ... 91
Festplatte ... 43
FN xx: Siehe Q-Parameter-
Programmierung
Formatinformationen ... 445

Index



Index

G
Gerade ... 127, 140
Gewindebohren
mit Ausgleichsfutter ... 200, 201
ohne Ausgleichs-
futter ... 203, 204, 207
Gewindefrasen aufden ... 224
Gewindefrasen Grundlagen ... 209
Gewindefrasen innen ... 211
Gewindeschneiden ... 206
Grafiken
Ansichten ... 366
Ausschnitts-Vergrofserung ... 369
beim Programmieren ... 83
AusschnittsvergroRerung ... 84
Grafische Simulation ... 371
GroR+/Kleinschreibung
umschalten ... 87
Grundlagen ... 38

H
Handrad-Positionierungen
Uberlagern: M118 ... 163
Hauptachsen ... 39
Helix-Bohrgewindefrasen ... 221
Helix-Interpolation ... 141
Help-Dateien anzeigen ... 418
Hilfe bei Fehlermeldungen ... 91

|
Indizierte Werkzeuge ... 105, 106

K
Klammerrechnung ... 349
Klartext-Dialog ... 76
Kommentare einfligen ... 85
Konstante Bahngeschwindigkeit:
M90 ... 153

Kontur anfahren ... 122
Kontur verlassen ... 122
Kontur-Zug ... 276
Koordinaten-Umrechnung ... 295
Kopieren von Programmteilen ... 79
Kreisbahn ... 131, 132, 134, 140, 141
Kreismittelpunkt ... 130
Kreistasche

schlichten ... 241

schruppen ... 239
Kreiszapfen schlichten ... 243
Kugel ... 362

L

Langloch frasen ... 247

Laserschneiden, Zusatz-
Funktionen ... 173

Lochkreis ... 255

Look ahead ... 161

L-Satz-Generierung ... 415

M
Maschinenachsen verfahren ... 20
mit dem elektronischen
Handrad ... 21
mit externen Richtungstasten ... 20
schrittweise ... 22
Maschinenfeste Koordinaten:
M91, M92 ... 150
Maschinen-Parameter
flr 3D-Tastsysteme ... 425
fir Bearbeitung und
Programmlauf ... 435
fUr externe Daten-
Ubertragung ... 425
far TNC-Anzeigen und den TNC-
Editor ... 429
Mafeinheit wahlen ... 72, 73
Ma¥faktor ... 305
M-Funktionen: Siehe Zusatz-Funktionen
MOD-Funktion
Ubersicht ... 390
verlassen ... 390
wahlen ... 390

N
NC-Fehlermledungen ... 91
Netzwerk-AnschluR ... 64
Netzwerk-Drucker ... 65, 405
Netzwerk-Einstellungen ... 403
Nullpunkt-Verschiebung

im Programm ... 296

mit Nullpunkt-Tabellen ... 297
Nummerierung von Sétzen ... 80
Nutenfrasen ... 245

pendelnd ... 247

(0]
Offene Konturecken: M98 ... 159
Options-Nummer ... 393

P
Paletten-Tabelle
abarbeiten ... 94
Anwendung ... 92
Ubernehmen von Koordinaten ... 92
wahlen und verlassen ... 94
Parameter-Programmierung:
Siehe Q-Parameter-Programmierung
Pfad ... 53
Platz-Tabelle ... 107
Polarkoordinaten
Grundlagen ... 40
Programmieren ... 139
Positionieren
bei geschwenkter
Bearbeitungsebene ... 152,172
mit Handeingabe ... 32
Programm
-Aufbau ... 71
editieren ... 77, 81
neues eroffnen ... 72, 73
Programm-Aufruf
Beliebiges Programm als
Unterprogramm ... 321
Uber Zyklus ... 313
Programmlauf
ausfthren ... 377, 378
fortsetzen nach
Unterbrechung ... 381
Satze Uberspringen ... 387
Satzvorlauf ... 382
Ubersicht ... 376
unterbrechen ... 379
Programm-Name: Siehe Datei-
Verwaltung, Datei-Name
Programmteile kopieren ... 79
Programmteil\Wiederholung ... 320
Programm-Test
ausfihren ... 374
bis zu einem bestimmten
Satz... 375
Ubersicht ... 373
Programm-Verwaltung: Siehe Datei-
Verwaltung
Puffer-Batterie wechseln ... 447
Punktemuster
auf Kreis ... 255
auf Linien ... 257
Ubersicht ... 253
Punkte-Tabellen ... 180



Q
Q-Parameter
kontrollieren ... 342
unformatiert ausgeben ... 347
vorbelegte ... 3563
Werte an PLC Ubergeben ... 348
Q-Parameter-Programmierung ... 332
Mathematische
Grundfunktionen ... 335
Programmierhinweise ... 332
Wenn/dann-Entscheidungen ... 340
Winkelfunktionen ... 338
Zusatzliche Funktionen ... 343

R
Radiuskorrektur ... 112
AulRenecken, Innenecken ... 114
Eingabe ... 113
Rechtecktasche
Schlichten ... 235
Schruppen ... 233
Rechteckzapfen schlichten ... 237
Referenzpunkte tUberfahren ... 18
Regelflache ... 292
Reiben ... 188
Rohteil definieren ... 72, 73
Rickwaérts-Senken ... 194
Runde Nut frasen ... 249

S
Satz
einfligen, dndern ... 78, 82
|6schen ... 77, 81
Satznummerierung ... 80
Satzvorlauf ... 382
Schlissel-Zahlen ... 394
Schraubenlinie ... 141
Schwenkachsen ... 168, 169
Schwenken der
Bearbeitungsebene ... 26, 306
Seitenschlichten ... 275
Senkgewindefrasen ... 213
SL-Zyklen
Ausrdumen ...264, 273
Grundlagen ... 260, 266
Kontur-Daten ... 271
KonturZug ...276
Schlichten Seite ... 275
Schlichten Tiefe ... 274
Uberlagerte Konturen ... 268
Vorbohren ... 263, 265, 272
Zyklus Kontur ... 262, 268

S
Software-Nummer ... 393
Spiegeln ... 302

Spindeldrehzahl andern ... 23
Spindeldrehzahl eingeben ... 109
Spindel-Orientierung ... 314
Status-Anzeige ... 10
allgemeine ... 10
zusétzliche ... 11
Steckerbelegung
Datenschnittstellen ... 438

T
Taschenrechner ... 90
Teach In ... 127

Teilefamilien ... 334
Teleservice ... 420
Text-Datei
Editier-Funktionen ... 86
Ldsch-Funktionen ... 88
offnen und verlassen ... 86
Textteile finden ... 89
Tiefbohren ... 186, 196
Tiefenschlichten ... 274
TNC 426, TNC430 ... 2
TNCremo ... 396, 399, 400
TNCremoNT ... 396, 399, 400
Trigonometrie ... 338

U
Universal-Bohren ... 192, 196
Unterprogramm ... 319

Vv
Verschachtelungen ... 322
Verweilzeit ... 313
Verzeichnis ... 53, 57
erstellen ... 57
kopieren ... 59
|[6schen ...60
Vollkreis ... 131
Vorschub ... 23
andern...23
bei Drehachsen, M116 ... 165
Vorschub in Millimeter/Spindel-
Umdrehung: M136 ... 160
Vorschubfaktor flr
Eintauchbewegungen: M 103 ... 159

HEIDENHAIN TNC 410, TNC 426, TNC 430

W
Werkstlck-Positionen

absolute ... 41

inkrementale ... 41
Werkzeug-Bewegungen

programmieren ... 76

Werkzeug-Daten

aufrufen ... 109

Delta-Werte ... 100

in die Tabelle eingeben ... 101

indizieren ... 105, 106

ins Programm eingeben ... 100
Werkzeug-Korrektur

Lange ... 111

Radius ... 112
Werkzeug-Lange ... 99
Werkzeug-Name ... 99
Werkzeug-Nummer ... 99
Werkzeug-Radius ... 100
Werkzeug-Tabelle

editieren, verlassen ... 104

Editierfunktionen ... 105, 106

Eingabemdoglichkeiten ... 101
Werkzeug-Vermessung ... 102
Werkzeugwechsel ... 110
Wiederanfahren an die Kontur ... 384
Winkelfunktionen ... 338

Z
Zubehor ... 14
Zusatzachsen ... 39
Zusatz-Funktionen
eingeben ... 148
fur das Bahnverhalten ... 153
fUr Drehachsen ... 165
fUr Koordinatenangaben ... 150
fUr Laser-Schneidmaschinen ... 173
fur Programmlauf-Kontrolle ... 149
fur Spindel und Kdhimittel ... 149
Zyklen und Punkte-Tabellen ... 182
Zyklus
aufrufen ... 177
definieren ... 176
Gruppen ... 177
Zylinder ... 360
Zylinder-Mantel ... 278, 280
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Ubersichtstabelle: Zusatz-Funktionen

M Wirkung Wirkung am Satz- Anfang Ende Seite

MO0 Programmlauf HALT/Spindel HALT/KUhImittel AUS Seite 149

MO01 Wahlweiser Programmlauf HALT Seite 388

M02 Programmlauf HALT/Spindel HALT/KUhImittel AUS/ggf. Loschen der Status-Anzeige Seite 149
(abh&ngig von Maschinen-Parameter)/Ricksprung zu Satz 1

MO03 Spindel EIN im Uhrzeigersinn Seite 149

MO04  Spindel EIN gegen den Uhrzeigersinn

MO5  Spindel HALT

M06 \Werkzeugwechsel/Programmlauf HALT (abhangig von Maschinen-Parameter)/Spindel Seite 149
HALT

M08 KuhIimittel EIN Seite 149

M09  Kuhimittel AUS

M13  Spindel EIN im Uhrzeigersinn/KihImittel EIN Seite 149

M14  Spindel EIN gegen den Uhrzeigersinn/Kihlmittel ein

M30 Gleiche Funktion wie M02 Seite 149

MB89 Freie Zusatz-Funktion oder Seite 177
Zyklus-Aufruf, modal wirksam (abhéngig von Maschinen-Parameter)n

M90 Nurim geschleppten Betrieb: konstante Bahngeschwindigkeit an Ecken Seite 153

M91 Im Positioniersatz: Koordinaten beziehen sich auf den Maschinen-Nullpunkt Seite 150

M92 |Im Positioniersatz: Koordinaten beziehen sich auf eine vom Maschinenhersteller definierte Seite 150
Position, z.B. auf die Werkzeugwechsel-Position

M94 Anzeige der Drehachse reduzieren auf einen Wert unter 360° Seite 167

M97 Kleine Konturstufen bearbeiten Seite 157

M98 Offene Konturen vollstandig bearbeiten Seite 159

M99 Satzweiser Zyklus-Aufruf Seite 177




M Wirkung Wirkung am Satz- Anfang Ende Seite
M101 Automatischer Werkzeugwechsel mit Schwesterwerkzeug, bei abgelaufener Standzeit Seite 110
M102 rlcksetzen
M103 Vorschub beim Eintauchen reduzieren auf Faktor F (prozentualer Wert) Seite 159
M107 Fehlermeldung bei Schwesterwerkzeugen mit Aufmal® unterdriicken Seite 110
M108 M107 ricksetzen
M109 Konstante Bahngeschwindigkeit an der Werkzeug-Schneide Seite 161
(Vorschub-Erhéhung und -Reduzierung)
M110 Konstante Bahngeschwindigkeit an der Werkzeug-Schneide
(nur Vorschub--Reduzierung)
M111 M109/M110 rlicksetzen
M112 Konturlibergédnge zwischen beliebigen Kontuelementen einfligen Seite 164
M113 M112 ricksetzen (nicht TNC 426, TNC 430)
M120 Radiuskorrigierte Kontur vorausberechnen (LOOK AHEAD) Seite 161
M124 Konturfilter (nicht TNC 426, TNC 430) Seite 156
M126 Drehachsen wegoptimiert verfahren Seite 166
M127 M126 rlcksetzen
Zusatzliche M-Funktionen TNC 426, TNC 430
M Wirkung Wirkung am Satz- Anfang Ende Seite
M104 Zuletzt gesetzten Bezugspunkt wieder aktivieren Seite 152
M105 Bearbeitung mit zweitem kv-Faktor durchflihren Seite 437
M106 Bearbeitung mit erstem kv-Faktor durchfihren
M114 Automatische Korrektur der Maschinengeometrie beim Arbeiten mit Schwenkachsen Seite 168
M115 M114 rlcksetzen
M116 Vorschub bei Winkelachsen in mm/min Seite 165
M117 M116 rlcksetzen
M118 Handrad-Positionierung wahrend des Programmlaufs Uberlager Seite 163
M128 Position der Werkzeugspitze beim Positionieren von Schwenkachsen beibehalten (TCPM) Seite 169
M129 M128 rlcksetzen
M130 Im Positioniersatz: Punkte beziehen sich auf das ungeschwenkte Koordinatensystem Seite 152
M134 Genauhalt an nicht tangentialen Konturlibergéngen bei Positionierungen mit Drehachsen Seite 171
M135 M134 rlicksetzen
M136 Vorschub Fin Millimeter pro Spindel-Umdrehung Seite 160
M137 M136 ricksetzen
M138 Auswahl von Schwenkachsen Seite 171
M142 Modale Programminformationen léschen Seite 164
M143 Grunddrehung l6schen Seite 164




M

Wirkung Wirkung am Satz- Anfang Ende Seite

M144
M145

Berlcksichtigung der Machinen-Kinematik in IST/SOLL-Positionen am Satzende
M144 zurlcksetzen

Seite 172

M200
M201
M202
M203
M204

Laserschneiden: Programmierte Spannung direkt ausgeben
Laserschneiden: Spannung als Funktion der Strecke ausgeben
Laserschneiden: Spannung als Funktion der Geschwindigkeit ausgeben
Laserschneiden: Spannung als Funktion der Zeit ausgeben (Rampe)
Laserschneiden: Spannung als Funktion der Zeit ausgeben (Puls)

Seite 173







Funktionstuibersicht DIN/ISO

M-Funktionen

M112 Konturlbergéange zwischen beliebigen Kontuelemen-
TNC 410, TNC 426, TNC 430 ten einflgen (nicht TNC 426, TNC 430)
M-Funktionen M113 M112 ricksetzen
MO0  Programmlauf HALT/Spindel HALT/KUhimittel AUS M120 Radiuskorrigierte Kontur vorausberechnen
MO01  Wahlweiser Programmlauf HALT (LOOK AHEAD)
MO02  Programmlauf HALT/Spindel HALT/Kihimittel AUS/ - X
gof. Léschen der Status-Anzeige (abhéngig von M124  Konturfilter (nicht TNC 426, TNC 430)
Maschinen-Parameter)/Ricksprung zu Satz 1 .
M126 Drehachsen wegoptimiert verfahren
MO3  Spindel EIN im Uhrzeigersinn M127 M126 ricksetzen
MO04 Spﬁndel EIN gegen den Uhrzeigersinn
MO5  Spindel HALT Zusitzliche M-Funktionen TNC 426, TNC 430
MO06  Werkzeugwechsel/Programmlauf HALT (abhéangig M-Funktionen
von Maschinen-Parameter)/Spindel HALT . .
M104 Zuletzt gesetzten Bezugspunkt wieder aktivieren
mgg EEE:Q:E:: ELIJ\JS M105 Bearbeitung mit zweitem kv-Faktor durchfiihren
M106 Bearbeitung mit erstem kv-Faktor durchfihren
M13  Spindel EIN im Uhrzeigersinn/Kihlimittel EIN . . .
M14  Spindel EIN gegen den Uhrzeigersinn/KihImittel ein M114 ﬁ;ggirpénKr(;riE[egétérv\(/j:r:kha/lsﬁscglwnengeometrle beim
M30  Gleiche Funktion wie M02 M115 M114 riicksetzen
M89  Freie Zusatz-Funktion oder m1 1673 ?\//lo1r?%hr%téfseét\é\é|r?kelachsen in mm/minn
Zyklus-Aufruf, modal wirksam (abhédngig von Maschi-
nen-Parameter) M118 Handrad-Positionierung wahrend des
: . P laufs Gberl
M90  Nur im g_eschleppten Betrieb: konstante Bahnge- rogrammlaufs tberlagern
schwindigkeit an Ecken M128 Position der Werkzeugspitze beim Positionieren von
- Schwenkachsen beibehalten (TCPM)
M99  Satzweiser Zyklus-Aufruf M129 M128 riicksetzen
M91  Im Positioniersatz: Koordinaten beziehen sich auf den M130 Im Positioniersatz: Punkte beziehen sich auf das
Maschinen-Nullpunkt _ _ ungeschwenkte Koordinatensystem
M92  Im Positioniersatz: Koordinaten beziehen sich auf
eine vom Maschinenhersteller definierte Position, M134 Genauhalt an nicht tangentialen Konturiibergangen
z.B. auf die Werkzeugwechsel-Position bei Positionierungen mit Drehachsen
M135 M134 ricksetzen
M94  Anzeige der Drehachse reduzieren auf einen Wert
unter 360° M136 Vorschub F in Millimeter pro Spindel-Umdrehung
M137 M136 ricksetzen
M97  Kleine Konturstufen bearbeiten
M98  Offene Konturen vollstandig bearbeiten M138 Auswahl von Schwenkachsen
M101 Automatischer Werkzeugwechsel mit Schwester- M142  Modale Programminformationen I6schen
werkzeug, bei abgelaufener Standzeit R
M102 M101 riicksetzen M143 Grunddrehung I6schen
. : M144 Beriicksichti Maschinen-Ki ik in IST
M103 Vorschub beim Eintauchen reduzieren auf Faktor F Sgrff_;ézitﬁg::r?adr?quafzséCnégen nematicin 11/
(prozentualer Wert) M145 M144 riicksetzen
M107 Fehlermeldung bei Schwesterwerkzeugen mit Auf- M200 Laserschneiden: Programmierte Spannung direkt
mafd unterdriicken ausgeben
M108 M?107 ricksetzen M201 Laserschneiden: Spannung als Funktion der Strecke
L ausgeben
M109  Konstante Bahngeschwindigkeit an der Werkzeug- V202 Lasgrschneiden: Spannung als Funktion der
Schneide (Vorschub—Erh_('th_mg gnd -Reduzierung) Geschwindigkeit ausgeben
M110 Konstante Bahngeschwindigkeit an der Werkzeug- M203 Laserschneiden: Spannung als Funktion der Zeit aus-
Schneide (nur Vorschub-Reduzierung) geben (Rampe)
M111 M109/M110 riicksetzen M204 Laserschneiden: Spannung als Funktion der Zeit aus-

geben (Puls)

i



G-Funktionen

Werkzeug-Bewegungen

GO0 Geraden-Interpolation, kartesisch, im Eilgang

GO1 Geraden-Interpolation, kartesisch

G02 Kreis-Interpolation, kartesisch, imUhrzeigersinn

GO03 Kreis-Interpolation, kartesisch, im Gegenuhrzeiger-
sinn

GO05 Kreis-Interpolation, kartesisch, ohne Drehrichtungs-
angabe

GO06 Kreis-Interpolation, kartesisch, tangentialer

Konturanschlufy
GO7*  Achsparalleler Positionier-Satz

G10 Geraden-Interpolation, polar, im Eilgang

G1 Geraden-Interpolation, polar

G12 Kreis-Interpolation, polar, im Uhrzeigersinn

G13 Kreis-Interpolation, polar, im Gegenuhrzeigersinn

G156 Kreis-Interpolation, polar, ohne
Drehrichtungsangabe

G16 Kreis-Interpolation, polar, tangentialer

KonturanschlufR

G-Funktionen

Zyklen zur Herstellung von Bohrungen und Gewinden

G262  Gewindefrésen (nicht TNC 410)

G263  Senkgewindefrasen (nicht TNC 410)
G264  Bohrgewindefrasen (nicht TNC 410)
G265  Helix-Bohrgewindefrasen (nicht TNC 410)
G267  Aussengewinde Frasen (nicht TNC 410)

Fase/Rundung/Kontur anfahren bzw. verlassen

G24* Fasen mit Fasenlange R

G25* Ecken-Runden mit Radius R

G26*  Weiches (tangentiales) Anfahren einer Kontur
mit Radius R

G27*  Weiches (tangentiales) Verlassen einer Kontur
mit Radius R

Zyklen zum Frasen von Taschen, Zapfen und Nuten

G74 Nutenfréasen

G75 Rechtecktaschen-Frasen im Uhrzeigersinn

G76 Rechtecktaschen-Frasen im Gegenuhrzeigersinn
G77 Kreistaschen-Frasen im Uhrzeigersinn

G78 Kreistaschen-Fréasen im Gegenuhrzeigersinn

G210  Nutenfrasen mit pendelndem Eintauchen
G211 Runde Nut mit pendelndem Eintauchen
G212  Rechtecktasche schlichten

G213  Rechteckzapfen schlichten

G214  Kreistasche schlichten

G215  Kreiszapfen schlichten

Zyklen zur Herstellung von Punktemuster

G220  Punktemuster auf Kreis
G221 Punktemuster auf Linien

Werkzeug-Definition

G99* Mit Werkzeug-NummerT, Lange L, Radius R

Werkzeug-Radiuskorrektur

G40 Keine Werkzeug-Radiuskorrektur

G41 Werkzeug-Bahnkorrektur, links von der Kontur
G42 Werkzeug-Bahnkorrektur, rechts von der Kontur
G43 Achsparallele Korrektur fir GO7, Verldngerung
G44 Achsparallele Korrektur fiir GO7, Verkirzung

SL-Zyklen Gruppe 1

G37 Kontur, Definition der Teilkontur-Unterprogramm-
Nummern

G56 Vorbohren

G57 Ausrdumen (Schruppen)

G58 Konturfrasen im Uhrzeigersinn (Schlichten)

Gbh9 Konturfrasen im Gegenuhrzeigersinn (Schlichten)

Rohteil-Definition fur Grafik

G30 (G17/G18/G19) Minimal-Punkt
G31 (G90/G91) Maximal-Punkt

Zyklen zur Herstellung von Bohrungen und Gewinden

G83 Tiefbohren

G84 Gewindebohren mit Ausgleichsfutter

G8b Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter

G86 Gewindeschneiden (nicht TNC 410)

G200 Bohren

G201 Reiben

G202  Ausdrehen

G203 Universal-Bohren

G204  Rickwarts-Senken

G205 Univeral-Tiefbohren (nicht TNC 410)

G206  Gewindebohren mit Ausgleichsfutter
(nicht TNC 410)

G207  Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter
(nicht TNC 410)

G208  Bohrfrasen (nicht TNC 410)

G209  Gewindebohren mit Spanbruch (nicht TNC 410)

SL-Zyklen Gruppe 2 (nicht TNC 410)

G37 Kontur, Definition der Teilkontur-Unterprogramm-
Nummern

G120  Kontur-Daten festlegen (gultig fir G121 bis G124)

G121 Vorbohren

G122  Konturparallel Ausrdumen (Schruppen)

G123  Tiefen-Schlichten

G124  Seiten-Schlichten

G125  Kontur-Zug (offene Kontur bearbeiten)

G127  Zylinder-Mantel

G128  Zylinder-Mantel Nutenfrasen

Koordinaten-Umrechnungen

G53 Nullpunkt-Verschiebung aus Nullpunkt-Tabellen
Gbh4 Nullpunkt-Verschiebung im Programm

G28 Spiegeln der Kontur

G73 Drehung des Koordinatensystems

G72 Maffaktor, Kontur verkleinern/vergrofsern

G80 Bearbeitungsebene schwenken (nicht TNC 410)
G247  Bezugspunkt Setzen (nicht TNC 410)

Zyklen zum Abzeilen

G60 Punktetabellen abarbeiten (nicht TNC 410)
G230  Abzeilen ebener Flachen
G231 Abzeilen von beliebig geneigten Flachen

*) Satzweise wirksame Funktion

i



G-Funktionen

Sonder-Zyklen

Adressen

X-Koordinate des Kreismittelpunkts/Pols

G0o4*
G36
G39*
G62

Verweilzeit mit F Sekunden
Spindel-Orientierung

Programm-Aufruf

Toleranzabweichung fur schnelles Konturfrasen
(nicht TNC 410)

Bearbeitungs-Ebene festlegen

Y-Koordinate des Kreismittelpunkts/Pols

Z-Koordinate des Kreismittelpunkts/Pols

Setzen einer Label-Nummer mit G98
Sprung auf eine Label-Nr.
Werkzeug-Léange mit G99

M-Funktionen

Satznummer

Zyklus-Parameter in Bearbeitungszyklen
Wert oder Q-Parameter in Q-Parameter-Definition

Parameter Q

G17 Ebene X/Y, Werkzeug-Achse Z

G18 Ebene Z/X, Werkzeug-Achse Y

G19 Ebene Y/Z, Werkzeug-Achse X

G20 Werkzeug-Achse [V

MaRangaben

G90 Mafangaben absolut

G911 Mafangaben inkremental

MaReinheit

G70 Maleinheit inch (am Programm-Anfang festlegen)
G71 Maleinheit Millimeter (am Programm-

Anfang festlegen)

Sonstige G-Funktionen

Polarkoordinaten-Radius
Kreis-Radius mit G02/G03/G05
Rundungs-Radius mit G25/G26/G27
Werkzeug-Radius mit G99

Spindeldrehzahl
Spindel-Orientierung mit G36

G29
G38
G51*%

Gbb
G79*%
Gog*

Letzten Positions-Sollwert als Pol (Kreismittelpunkt)

Programmlauf-STOP

Werkzeug-Vorauswahl (bei zentralem Werkzeug-
Speicher)

Programmierbare Antast-Funktion

Zyklus-Aufruf

Label-Nummer setzen

*) Satzweise wirksame Funktion

Adressen

%
%

Programm-Anfang
Programm-Aufruf

Werkzeug-Definition mit G99
Werkzeug-Aufruf
nachstes Werkzeug mit G51

Achse parallel zur X-Achse
Achse parallel zur Y-Achse
Achse parallel zur Z-Achse

X-Achse
Y-Achse
Z-Achse

*

Satzende

Nullpunkt-Nummer mit G53

Drehbewegung um X-Achse
Drehbewegung um Y-Achse
Drehbewegung um Z-Achse

Q-Parameter-Definitionen

vl

Verschleif3-Korrektur Lange mit T
Verschleif3-Korrektur Radius mit T

Toleranz mit M112 und M124

Vorschub

Verweilzeit mit GO4

Malfaktor mit G72

Faktor F-Reduzierung mit M103

G-Funktionen

IIT | | TmTmmm | m|go|0O|O0Om> | #*

Polarkoordinaten-Winkel
Drehwinkel mit G73
Grenzwinkel mit M112




Konturzyklen

Programm-Aufbau bei Bearbeitung
mit mehreren Werkzeugen

Q-Parameter-Definitionen

Funktion

Zuweisung

Addition

Subtraktion

Multiplikation

Division

Wurzel

Sinus

Cosinus

Wurzel aus Quadratsumme ¢ = v a2+b2
Wenn gleich, Sprung auf Label-Nummer
Wenn ungleich, Sprung auf Label-Nummer
Wenn gréRer, Sprung auf Label-Nummer
Wenn kleiner, Sprung auf Label-Nummer
Angle (Winkel aus ¢ sinaundc cos a)
Fehler-Nummer

Print

Zuweisung PLC

Liste der Kontur-Unterprogramme G37 PO1 ...
Kontur-Daten definieren G120 Q1 ...
Bohrer definieren/aufrufen
Konturzyklus: Vorbohren G121 Q10 ...
Zyklus-Aufruf
Schruppfraser definieren/aufrufen
Konturzyklus: Ausrdumen G122 Q10 ...
Zyklus-Aufruf
Schlichtfraser definieren/aufrufen
Konturzyklus: Schlichten Tiefe G123 Q11 ...
Zyklus-Aufruf
Schlichtfraser definieren/aufrufen
Konturzyklus: Schlichten Seite G124 Q11 ...
Zyklus-Aufruf
Ende des Haupt-Programmes, Riick- Mo02
sprung
Kontur-Unterprogramme G98 ...

G98 L0

Radiuskorrektur der Kontur-Unterprogramme

Kontur Programmierreihenfolge Radius-
der Konturelemente Korrektur

Innen im Uhrzeigersinn (CW) G42 (RR)

(Tasche) Im Gegenuhrzeigersinn (CCW) G41 (RL)

Aulden im Uhrzeigersinn (CW) G41 (RL)

(Insel) Im Gegenuhrzeigersinn (CCW) G42 (RR)

Koordinaten-Umrechnungen

Koordinaten- 5 ivieren Aufheben

Umrechnung

Nullpunkt- Gb4 X+20Y+30  Gb4 X0 YO Z0

Verschiebung Z+10

Spiegeln G28 X G28

Drehung G73 H+45 G73 H+0

MaRfaktor G72F0,8 G72 F1

Bearbeitungs-

ebene C+15

G880 A+10B+10  G80
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