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Uber dieses Handbuch

Nachfolgend finden Sie eine Liste der in diesem Handbuch
verwendeten Hinweis-Symbole

Dieses Symbol zeigt Ihnen, das zur beschriebenen
@ Funktion besondere Hinweise zu beachten sind.

Dieses Symbol zeigt Ihnen, das bei Verwendung der
beschriebenen Funktion eine oder mehrere der folgenden
Gefahren bestehen:

Gefahren fir Werksttick

Gefahren flr Spannmittel

Gefahren flr Werkzeug

Gefahren flir Maschine

Gefahren fiir Bediener

Funktion von Ihrem Maschinenhersteller angepasst
werden muss. Die beschriebene Funktion kann demnach
von Maschine zu Maschine unterschiedlich wirken.

Dieses Symbol zeigt Ihnen, das Sie detailliertere
Beschreibungen einer Funktion in einem anderen
Benutzer-Handbuch finden.

@ Dieses Symbol zeigt lhnen, dass die beschriebene

Anderungen gewiinscht oder den Fehlerteufel
entdeckt?

Wir sind stdndig bemht unsere Dokumentation flr Sie zu verbessern.
Helfen Sie uns dabei und teilen uns bitte |hre Anderungswiinsche
unter folgender E-Mail-Adresse mit: tnc-userdoc@heidenhain.de.

HEIDENHAIN TNC 620

Uber dieses Handbuch



TNC-Typ, Software und Funktionen

TNC-Typ, Software und Funktionen

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

TNC-Typ NC-Software-Nr.
TNC 620 340 560-02
TNC 620 E 340 561-02
TNC 620 Programmierplatz 340 564-02

Der Kennbuchstabe E kennzeichnet die Exportversion der TNC. Fir
die Exportversion der TNC gilt folgende Einschrankung:

Geradenbewegungen simultan bis zu 4 Achsen

Der Maschinenhersteller passt 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 verflgbar sind.

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

Werkzeug-Vermessung mit dem TT

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

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

@ Benutzer-Handbuch Zyklenprogrammierung:

Alle Zyklen-Funktionen (Tastsystemzyklen und
Bearbeitungszyklen sind in einem separaten Benutzer-
Handbuch beschrieben. Wenden Sie sich ggf. an
HEIDENHAIN, wenn Sie dieses Benutzer-Handbuch
bendtigen. ID: 679 295-xx



Software-Optionen

Die TNC 620 verfugt Uber verschiedene Software-Optionen, die von
Ihrem Maschinenhersteller freigeschaltet werden kénnen. Jede
Option ist separat freizuschalten und beinhaltet jeweils die
nachfolgend aufgeflhrten Funktionen:

Hardware-Optionen

Zusatzachse fir 4 Achsen und ungeregelte Spindel

Zusatzachse fir 5 Achsen und ungeregelte Spindel

Software-Option 1 (Optionsnummer #08)

Zylindermantel-Interpolation (Zyklen 27, 28 und 29)

Vorschub in mm/min bei Rundachsen: M116

Schwenken der Bearbeitungsebene (Plane-Funktionen, Zyklus 19
und Softkey 3D-ROT in der Betriebsart Manuell)

Kreis in 3 Achsen bei geschwenkter Bearbeitungsebene

Software-Option 2 (Optionsnummer #09)

Satzverarbeitungszeit 1.5 ms anstelle 6 ms

5-Achs-Interpolation

3D-Bearbeitung:
M128: Position der Werkzeugspitze beim Positionieren von
Schwenkachsen beibehalten (TCPM)

M144: Berlcksichtigung der Maschinen-Kinematik in IST/SOLL-
Positionen am Satzende

Zusétzliche Parameter Sch1ichten/Schruppen und Toleranz fiir
Drehachsen im Zyklus 32 (G62)

LN-Satze (3D-Korrektur)

Touch probe function (Optionsnummer #17)

Tastsystem-Zyklen

Werkzeugschieflage im manuellen Betrieb kompensieren
Werkzeugschieflage im Automatikbetrieb kompensieren
Bezugspunkt manuellen Betrieb setzen

Bezugspunkt im Automatikbetrieb setzen

Werkstlicke automatisch vermessen
Werkzeuge automatisch vermessen

HEIDENHAIN TNC 620
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TNC-Typ, Software und Funktionen

Advanced programming features (Optionsnummer #19)

Freie Konturprogrammierung FK

Programmierung im HEIDENHAIN-Klartext mit grafischer
Unterstltzung fir nicht NC-gerecht bemalste Werkstlcke

Bearbeitungszyklen

Tiefbohren, Reiben, Ausdrehen, Senken, Zentrieren (Zyklen 201 -
205, 208, 240, 241)

Frasen von Innen- und Aufdengewinden (Zyklen 262 - 265, 267)

Rechteckige und kreisférmige Taschen und Zapfen schlichten
(Zyklen 212 - 215, 251- 257)

Abzeilen ebener und schiefwinkliger Flachen (Zyklen 230 - 232)
Gerade Nuten und kreisformige Nuten (Zyklen 210, 211,253, 254)
Punktemuster auf Kreis und Linien (Zyklen 220, 221)

Konturzug, Konturtasche - auch konturparallel (Zyklen 20 -25)

Herstellerzyklen (spezielle vom Maschinenhersteller erstellte
Zyklen) kénnen integriert werden

Advanced grafic features (Optionsnummer #20)

Test- und Bearbeitungsgrafik
Draufsicht
Darstellung in drei Ebenen

3D-Darstellung

Software option 3 (Optionsnummer #21)

Werkzeug-Korrektur

M120: Radiuskorrigierte Kontur bis zu 99 Satze voraus berechnen
(LOOK AHEAD)

3D-Bearbeitung

M118: Handrad-Positionierung wahrend des Programmlaufs
Uberlagern

Pallet managment (Optionsnummer #22)

Paletten-Verwaltung

HEIDENHAIN DNC (Optionsnummer #18)

Kommunikation mit externen PC-Anwendungen tber COM-
Komponente




Display step (Optionsnummer #23)

Eingabefeinheit und Anzeigeschritt:
Linearachsen bis zu 0,01uym
Winkelachsen bis zu 0,00001°

Double speed (Optionsnummer #49)

Double Speed Regelkreise werden vorzugsweise fir sehr
hochdrehende Spindeln, Linear- und Torque-Motoren verwendet

Entwicklungsstand (Upgrade-Funktionen)

Neben Software-Optionen werden wesentliche Weiterentwicklungen
der TNC-Software Uber Upgrade-Funktionen, den sogenannten
Feature Content Level (engl. Begriff fir Entwicklungsstand),
verwaltet. Funktionen die dem FCL unterliegen, stehen lhnen nicht zur
Verfligung, wenn Sie an lhrer TNC einen Software-Update erhalten.

Ihnen alle Upgrade-Funktionen ohne Mehrkosten zur

@ Wenn Sie eine neue Maschine erhalten, dann stehen
Verfligung.

Upgrade-Funktionen sind im Handbuch mit FCL n gekennzeichnet,
wobei n die fortlaufende Nummer des Entwicklungsstandes
kennzeichnet.

Sie konnen durch eine kauflich zu erwerbende Schliisselzahl die FCL-
Funktionen dauerhaft freischalten. Setzen Sie sich hierzu mit Ihrem
Maschinenhersteller oder mit HEIDENHAIN in Verbindung.

Vorgesehener Einsatzort

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

Rechtlicher Hinweis
Dieses Produkt verwendet Open Source Software. Weitere
Informationen finden Sie auf der Steuerung unter

Betriebsart Einspeichern/Editieren
MOD-Funktion
Softkey LIZENZ HINWEISE

HEIDENHAIN TNC 620
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Neue Funktionen der Software 340 56x-02

Neue Funktionen der Software

340 56x-02

Die PLANE-Funktion zur flexiblen Definition einer geschwenkten
Bearbeitungsebene wurde eingefiihrt (siehe ,Die PLANE-Funktion:
Schwenken der Bearbeitungsebene (Software-Option 1)” auf Seite
289)

Das kontextsensitive Hilfesystem TNCguide wurde eingefiihrt
(siehe ,, TNCguide aufrufen” auf Seite 124)

Die Funktion FUNCTION PARAX zur Definition des Verhaltens von
Parallelachsen U, V, W wurde eingeflihrt (siehe , Arbeiten mit
Parallelachsen U, V und W" auf Seite HIDDEN)

Die Dialogsprachen Slowakisch, Norwegisch, Lettisch, Estnisch,
Koreanisch, Tlrkisch und Rumanisch wurden eingeflihrt (siehe
. Parameterliste” auf Seite 408)

Mit der Taste Backspace lassen sich nun wahrend einer Eingabe
einzelne Zeichen I6schen (siehe , Koordinatenachsen und Ziffern
eingeben, Editieren” auf Seite 3)

Die Funktion PATTERN DEF zur Definition von Punktemustern wurde
eingefuhrt (siehe Benutzer-Handbuch Zyklen)

Uber die Funktion SEL PATTERN kdnnen nun Punkte-Tabellen gewahlt
werden (siehe Benutzer-Handbuch Zyklen)

Mit der Funktion CYCL CALL PAT kénnen nun Zyklen in Verbindung
mit Punkte-Tabellen abgearbeitet werden (siehe Benutzer-
Handbuch Zyklen)

In der Funktion DECLARE CONTOUR kann jetzt auch die Tiefe dieser
Kontur definiert werden (siehe Benutzer-Handbuch Zyklen)

Neuer Bearbeitungszyklus 241 zum Einlippen-Bohren wurde
eingefuhrt (siehe Benutzer-Handbuch Zyklen)

Neue Bearbeitungszyklus 251 bis 257 zum Frasen von Taschen,
Zapfen und Nuten wurden eingefiihrt (siehe Benutzer-Handbuch
Zyklen)

Tastsystem-Zyklus 416 (Bezugspunkt-Setzen Lochkreis-Mitte)
wurde um den Parameter Q320 (Sicherheits-Abstand) erweitert
(siehe Benutzer-Handbuch Zyklen)

Tastsystem-Zyklen 412, 413, 421 und 422: Zusatzlicher Parameter
Q365 Verfahrart (siehe Benutzer-Handbuch Zyklen)

Tastsystem-Zyklus 425 (Messen Nut) wurde um die Parameter
Q301 (Zwischenpositionierung auf sicherer Héhe durchflihren oder
nicht) und Q320 (Sicherheits-Abstand) erweitert (siehe Benutzer-
Handbuch Zyklen)

Tastsystem-Zyklen 408 bis 419: Beim Setzen der Anzeige schreibt
die TNC den Bezugspunkt auch in die Zeile O der Preset-Tabelle
(siehe Benutzer-Handbuch Zyklen)

In den Maschinen-Betriebsarten Programmlauf Satzfolge und
Programmlauf Einzelsatz konnen nun auch Nullpunkt-Tabellen
selektiert (STATUS M) werden

Bei der Definition von Vorschliben in Bearbeitungs-Zyklen kénnen
nun auch FU und FZ-Werte definiert werden (siehe Benutzer-
Handbuch Zyklen)

10



Geanderte Funktionen der Software
340 56x-02

Im Zyklus 22 kénnen Sie jetzt fur das Vorrdum-Werkzeug auch einen
Werkzeug-Name definieren (siehe Benutzer-Handbuch Zyklen)

Die zusétzliche Status-Anzeige wurde Uberarbeitet. Folgende
Erweiterungen wurden durchgeflhrt (siehe ,Zusétzliche Status-
Anzeigen" auf Seite 65):

Eine neue Ubersichtsseite mit den wichtigsten Status-Anzeigen
wurde eingefihrt

Die mit dem Zyklus 32 Toleranz eingestellten Werte werden
angezeigt

Die Taschen-, Zapfen und Nutenfraszyklen 210 bis 214 wurden aus
der Standard-Softkeyleiste (CYCL DEF >
TASCHEN/ZAPFEN/NUTEN) entfernt. Die Zyklen stehen aus
Kompatibilitatsgriinde weiterhin zur Verfligung und kénnen Uber die
Taste GOTO gewahlt werden

Mit dem Zyklus 25 Konturzug kénnen jetzt auch geschlossene
Konturen programmiert werden

Beim Wiedereinstieg in ein Programmm sind nun auch
Werkzeugwechsel méglich

Mit mit FN16 F-Print kdnnen nun auch sprachabhédngige Texte
ausgegeben werden

Die Softkey-Struktur der Funktion SPEC FCT wurde gedndert und an
die iTNC 530 angepasst

HEIDENHAIN TNC 620

Geanderte Funktionen der Software 340 56x-02
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1.1 Ubersicht

1.1 Ubersicht

Dieses Kapitel soll TNC-Einsteigern helfen, schnell mit den
wichtigsten Bedienfolgen der TNC zurechtzukommen. Néhere
Informationen zum jeweiligen Thema finden Sie in der zugehorigen
Beschreibung, auf die jeweils verwiesen ist.

Folgende Themen werden in diesem Kapitel behandelt:

Einschalten der Maschine

Das erste Teil programmieren
Das erste Teil grafisch testen
Werkzeuge einrichten
Werkstlck einrichten

Das erste Programm abarbeiten
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1.2 Einschalten der Maschine

Stromunterbrechung quittieren und
Referenzpunkte anfahren

maschinenabhangige Funktionen. Beachten Sie dazu auch

@ Das Einschalten und Anfahren der Referenzpunkte ist eine
Ihr Maschinenhandbuch.

Die Versorgungsspannung von TNC und Maschine einschalten: Die
TNC startet das Betriebssystem. Dieser Vorgang kann einige
Minuten dauern. Danach zeigt die TNC in der Kopfzeile des
Bildschirms den Dialog Stromunterbrechung an

Taste CE driicken: Die TNC Ubersetzt das PLC-
E Programm
@ Steuerspannung einschalten: Die TNC Uberprift die
Funktion der Not-Aus-Schaltung und wechselt in den

Modus Referenzpunkt fahren

Referenzpunkte in vorgegebener Reihenfolge

@ Uberfahren: Fir jede Achse externe START-Taste
driicken. Wenn Sie absolute Langen- und
Winkelmessgerate an lhrer Maschine haben, entfallt
das Anfahren der Referenzpunkte

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

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
Referenzpunkte anfahren: Siehe , Einschalten”, Seite 318
Betriebsarten: Siehe ,Programm-Einspeichern/Editieren”, Seite 61
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1.3 Das erste Teil programmieren

1.3 Das erste Teil programmieren

Die richtige Betriebsart wahlen

Programme erstellen konnen Sie ausschlieRlich in der Betriebsart
Einspeichern/Editieren:

Betriebsarten-Taste driicken: Die TNC wechselt in die
Betriebsart Einspeichern/Editieren

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
Betriebsarten: Siehe , Programm-Einspeichern/Editieren”, Seite 61

Die wichtigsten Bedienelemente der TNC

Funktionen zur Dialogfiihrung Taste
Eingabe bestatigen und nachste Dialogfrage
aktivieren ﬂ
Dialogfrage Ubergehen =1
Dialog vorzeitig beenden @
Dialog abbrechen, Eingaben verwerfen

|

Softkeys am Bildschirm, mit denen Sie abhéngig
vom aktiven Betriebszustand Funktion wahlen D

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

Programme erstellen und andern: Siehe , Programm editieren”,
Seite 84

TastenUbersicht: Siehe , Bedienelemente der TNC"”, Seite 2
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Ein neues Programm eroffnen/Datei-Verwaltung

Taste PGM MGT drlcken: Die TNC 6ffnet die Datei- Menvelier setries [programmieren
meT Verwaltung. Die Datei-Verwaltung der TNC ist dhnlich teh.h
aufgebaut wie die Datei-Verwaltung auf einem PC mit R R TR R T |
dem Windows Explorer. Mit der Datei-Verwaltung oS Z‘”‘“’”E”* e T =
. . B0 25X-TEST e 20-04-2009 11:19:37
verwalten Sie die Daten auf der TNC-Festplatte Buto-Tast Gern g5 serzens 1niisian| g
. . . . . . CooLes i D

Wahlen Sie mit den Pfeiltasten den Ordner, in dem Sie i

die neue Datei 6ffnen wollen Honcrost T4
50 PLARE
=0 screens

. . . . . . &0 SHoW
Geben Sie einen beliebigen Dateinamen mit der o3t
. . .- . . =0 table

Endung .I ein: Die TNC 6ffnet dann automatisch ein ©0 tncguide

Programm und fragt nach der Mal3einheit des neuen

Programmes

MalReinheit wahlen: Softkey MM oder INCH drlicken: — "

Dle TNC Startet au‘toma‘“SCh dule ROhtelldeflnltlon SEITE SEITE WAHLEN KOPIEREN TYP FENSTER LETZTE

(siehe , Ein Rohteil definieren” auf Seite 38) oz | L ez | ENDE

Die TNC erzeugt den ersten und letzten Satz des Programmes
automatisch. Diese Satze konnen Sie nachtraglich nicht mehr
verandern.

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

Datei-Verwaltung: Siehe , Arbeiten mit der Datei-Verwaltung”, Seite
92

Neues Programm erstellen: Siehe ,, Programme er6ffnen und
eingeben”, Seite 79
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1.3 Das erste Teil programmieren

Ein Rohteil definieren

Nachdem Sie ein neues Programm eréffnet haben, startet die TNC
sofort den Dialog zur Eingabe der Rohteildefinition. Als Rohteil
definieren Sie immer einen Quader durch Angabe des MIN- und MAX-
Punktes, jeweils bezogen auf den gewahlten Bezugspunkt.

Nachdem Sie ein neues Programm eroffnet haben, leitet die TNC
automatisch die Rohteil-Definition ein und fragt die erforderlichen
Rohteildaten ab:

Spindelachse Z - Ebene XY: Aktive Spindelachse eingeben. G17 ist
als Voreinstellung hinterlegt, mit Taste ENT Ubernehmen

Rohteil-Definition: Minimum X: Kleinste X-Koordinate des
Rohteils bezogen auf den Bezugspunkt eingeben, z.B. 0, mit Taste
ENT bestatigen

Rohteil-Definition: Minimum Y: Kleinste Y-Koordinate des
Rohteils bezogen auf den Bezugspunkt eingeben, z.B. 0, mit Taste
ENT bestatigen

Rohteil-Definition: Minimum Z: Kleinste Z-Koordinate des Rohteils
bezogen auf den Bezugspunkt eingeben, z.B. -40, mit Taste ENT
bestatigen

Rohteil-Definition: Maximum X: Grof3te X-Koordinate des Rohteils
bezogen auf den Bezugspunkt eingeben, z.B. 100, mit Taste ENT
bestatigen

Rohteil-Definition: Maximum Y: Grof3te Y-Koordinate des Rohteils
bezogen auf den Bezugspunkt eingeben, z.B. 100, mit Taste ENT
bestatigen

Rohteil-Definition: Maximum Z: GréRte Z-Koordinate des Rohteils
bezogen auf den Bezugspunkt eingeben, z.B. 0, mit Taste ENT
bestatigen: Die TNC beendet den Dialog

NC-Beispielsatze

%NEU G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-40 *
N20 G31 X+100 Y+100 Z+0 *
N99999999 %NEU G71 *

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
Rohteil definieren: (siehe Seite 80)
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Programmaufbau

Bearbeitungsprogramme sollten méglichst immer ahnlich aufgebaut
sein. Das erhoht die Ubersicht, beschleunigt die Programmierung und
reduziert Fehlerquellen.

Empfohlener Programmaufbau bei einfachen, konventionellen
Konturbearbeitungen

1 Werkzeug aufrufen, Werkzeugachse definieren
2 Werkzeug freifahren

3 Inder Bearbeitugsebene in die Nahe des Konturstartpunktes
vorpositionieren

4 In der Werkzeugachse Uber das Werkstlck oder gleich auf Tiefe
vorpositionieren, bei Bedarf Spindel/KihImittel einschalten

Kontur anfahren

Kontur bearbeiten

Kontur verlassen

Werkzeug freifahren, Programm beenden
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Detaillierte Informationen zu diesem Thema:

= Konturprogrammierung: Siehe ,Werkzeug-Bewegungen”, Seite
152

Empfohlener Programmaufbau bei einfachen Zyklenprogrammen
Werkzeug aufrufen, Werkzeugachse definieren

Werkzeug freifahren

Bearbeitungszyklus definieren

Bearbeitungsposition anfahren

Zyklus aufrufen, Spindel/KihImittel einschalten

Werkzeug freifahren, Programm beenden

N1 A WN =

Detaillierte Informationen zu diesem Thema:

1 Zyklenprogrammierung: Siehe Benutzer-Handbuch Zyklen
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1.3 Das erste Teil programmieren

Eine einfache Kontur programmieren

Die im Bild rechts dargestellte Kontur soll auf Tiefe 5 mm einmal
umfrast werden. Die Rohteildefinition haben Sie bereits erstellt.
Nachdem Sie Uber eine Funktionstaste einen Dialog er6ffnet haben,
geben Sie alle von der TNC in der Kopfzeile des Bildschirms
abgefragten Daten ein.

ot Werkzeug aufrufen: Geben Sie die Werkzeugdaten
AL ein. Bestéatigen Sie die Eingabe jeweils mit der Taste
ENT, Werkzeugachse nicht vergessen

Drlicken Sie die Taste L zum ertffnen eines
Programmsatzes fur eine Geradenbewegung

Wechseln Sie mit der Pfeil-Taste nach links in den
Eingabebereich flir die G-Funktionen

+ IS

Wahlen Sie den Softkey GO fir eine Verfahrbewegung

Goe im Eilgang

Werkzeug freifahren: Driicken Sie die orange
Achstaste Z, um in der Werkzeugachse freizufahren,
und geben den Wert flr die anzufahrende Position
ein, z.B. 250. Mit Taste ENT bestéatigen

Radiuskorr.: RL/RR/keine Korr.? mit Taste ENT
bestatigen: Keine Radiuskorrektur aktivieren

Zusatz-Funktion M? mit Taste END bestatigen: Die
TNC speichert den eingegebenen Verfahrsatz

Dricken Sie die Taste L zum eréffnen eines
Programmsatzes fir eine Geradenbewegung

Wechseln Sie mit der Pfeil-Taste nach links in den
Eingabebereich fir die G-Funktionen

+ IS

Wahlen Sie den Softkey GO fir eine Verfahrbewegung

coe im Eilgang

Werkzeug in der Bearbeitungsebene vorpositionieren:
Drlcken Sie die orange Achstaste X und geben den
Wert fir die anzufahrende Position ein, z.B. -20

Dricken Sie die orange Achstaste Y und geben den
Wert fUr die anzufahrende Position ein, z.B. -20. Mit
Taste ENT bestatigen

Radiuskorr.: RL/RR/keine Korr.? mit Taste ENT
bestatigen: Keine Radiuskorrektur aktivieren

Zusatz-Funktion M? mit Taste END bestatigen: Die
TNC speichert den eingegebenen Verfahrsatz
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Werkzeug auf Tiefe fahren: Drlicken Sie die orange
Achstaste und geben den Wert fir die anzufahrende
Position ein, z.B. -5. Mit Taste ENT bestéatigen

Radiuskorr.: RL/RR/keine Korr.? mit Taste ENT
bestatigen: Keine Radiuskorrektur aktivieren

Vorschub F=? Positiniervorschub eingeben, z.B. 3000
mm/min, mit Taste ENT bestatigen

Zusatz-Funktion M? Spindel und Kihimittel
einschalten, z.B. M13, mit Taste END bestatigen: Die
TNC speichert den eingegebenen Verfahrsatz

Kontur anfahren: Rundungs-Radius des Einfahrkreises
definieren

Kontur bearbeiten, Konturpunkt 2 anfahren: Es gentigt
die Eingabe der sich andernden Informationen, also
lediglich Y-Koordinate 95 eingeben und mit Taste
END Eingaben speichern

Konturpunkt 2 anfahren: X-Koordinate 95 eingeben
und mit Taste END Eingaben speichern

Fase am Konturpunkt 2 definieren: Fasenbreite 10
mm eingeben, mit Taste END speichern

Konturpunkt 4 anfahren: Y-Koordinate 5 eingeben und
mit Taste END Eingaben speichern

Fase am Konturpunkt 4 definieren: Fasenbreite 20
mm eingeben, mit Taste END speichern

Konturpunkt 1 anfahren: X-Koordinate 5 eingeben und
mit Taste END Eingaben speichern

Kontur verlassen: Rundungs-Radius des
Ausfahrkreises definieren

Werkzeug freifahren: Driicken Sie die orange
Achstaste Z, um in der Werkzeugachse freizufahren,
und geben den Wert fir die anzufahrende Position
ein, z.B. 250. Mit Taste ENT bestatigen

Radiuskorr.: RL/RR/keine Korr.? mit Taste ENT
bestatigen: Keine Radiuskorrektur aktivieren

Zusatz-Funktion M? M2 fiir Programmende eingeben,
mit Taste END bestéatigen: Die TNC speichert den
eingegebenen Verfahrsatz

HEIDENHAIN TNC 620

1.3 Das erste Teil programmieren



1.3 Das erste Teil programmieren

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

42

Komplettes Beispiel mit NC-Satzen: Siehe , Beispiel:
Geradenbewegung und Fasen kartesisch”, Seite 170

Neues Programm erstellen: Siehe ,,Programme er&ffnen und
eingeben”, Seite 79

Konturen anfahren/verlassen: Siehe , Kontur anfahren und
verlassen”, Seite 157

Konturen programmieren: Siehe ,, Ubersicht der Bahnfunktionen”,
Seite 161

Werkzeug-Radiuskorrektur: Siehe ,, Werkzeug-Radiuskorrektur”,
Seite 146

Zusatz-Funktionen M: Siehe ,, Zusatz-Funktionen fir Programmlauf-
Kontrolle, Spindel und KihImittel”, Seite 265
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Zyklenprogramm erstellen

Die im Bild rechts dargestellten Bohrungen (Tiefe 20 mm) sollen mit
einem Standardbohrzyklus gefertigt werden. Die Rohteildefinition
haben Sie bereits erstellt.

TOOL
CALL

0« 8

Goo

CYCL
DEF

BOHREN/
GEWINDE

200

Xo

Go

Werkzeug aufrufen: Geben Sie die Werkzeugdaten
ein. Bestatigen Sie die Eingabe jeweils mit der Taste
ENT, Werkzeugachse nicht vergessen

Dricken Sie die Taste L zum eréffnen eines
Programmsatzes flir eine Geradenbewegung

Wechseln Sie mit der Pfeil-Taste nach links in den
Eingabebereich fur die G-Funktionen

Wahlen Sie den Softkey GO flr eine Verfahrbewegung
im Eilgang

Werkzeug freifahren: Drlicken Sie die orange
Achstaste Z, um in der Werkzeugachse freizufahren,
und geben den Wert fir die anzufahrende Position
ein, z.B. 250. Mit Taste ENT bestatigen

Radiuskorr.: RL/RR/keine Korr.? mit Taste ENT
bestatigen: Keine Radiuskorrektur aktivieren

Zusatz-Funktion M? mit Taste END bestatigen: Die
TNC speichert den eingegebenen Verfahrsatz

ZyklenmenU aufrufen
Bohrzyklen anzeigen

Standardbohrzyklus 200 wéhlen: Die TNC startet den
Dialog zur Zyklusdefinition. Geben Sie die von der
TNC abgefragten Parameter Schritt fir Schritt ein,
Eingabe jeweils mit Taste ENT bestatigen. Die TNC
zeigt im rechten Bildschirm zusatzlich eine Grafik an,
in der der jeweilige Zyklusparameter dargestellt ist

Erste Bohrposition anfahren: Koordinaten der
Bohrposition eingeben, Kihimittel und Spindel
einschalten, Zyklus mit M99 rufen

Weitere Bohrposition anfahren: Koordinaten der
jeweiligen Bohrpositionen eingeben, Zyklus mit M99
rufen

Werkzeug freifahren: Driicken Sie die orange
Achstaste Z, um in der Werkzeugachse freizufahren,
und geben den Wert fir die anzufahrende Position
ein, z.B. 250. Mit Taste ENT bestatigen

Radiuskorr.: RL/RR/keine Korr.? mit Taste ENT
bestatigen: Keine Radiuskorrektur aktivieren

Zusatz-Funktion M? M2 fir Programmende eingeben,
mit Taste END bestéatigen: Die TNC speichert den
eingegebenen Verfahrsatz

HEIDENHAIN TNC 620
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= Neues Programm erstellen: Siehe ,,Programme eréffnen und
eingeben”, Seite 79

1 Zyklenprogrammierung: Siehe Benutzer-Handbuch Zyklen

S

Rohteil-Definition

Werkzeug-Aufruf
Werkzeug freifahren
Zyklus definieren

Spindel und Kthlmittel ein, Zyklus aufrufen
Zyklus aufrufen

Zyklus aufrufen

Zyklus aufrufen

Werkzeug freifahren, Programmm-Ende
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1.4 Das erste Teil grafisch testen

Die richtige Betriebsart wahlen

Programme testen kénnen Sie ausschlieRlich in der Betriebsart

Programm-Test:

Betriebsarten-Taste drliicken: Die TNC wechselt in die
Betriebsart Programm-Test

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
Betriebsarten der TNC: Siehe ,, Betriebsarten”, Seite 60
Programme testen: Siehe , Programm-Test"”, Seite 371

Werkzeug-Tabelle fiir den Programm-Test
wahlen

Diesen Schritt missen Sie nur Ausflihren, wenn Sie in der Betriebsart
Programm-Test noch keine Werkzeug-Tabelle aktiviert haben.

Taste PGM MGT driicken: Die TNC 6ffnet die Datei-
pc Verwaltung
& Softkey TYP WAHLEN dricken: Die TNC zeigt ein
WEHLEN Softkeymeni zur Auswahl des anzuzeigenden Datei-
Typs

Softkey ALLE ANZ. dricken: Die TNC zeigt alle
gespeicherten Dateien im rechten Fenster an

D
2
E
m
D
2
N

Hellfeld nach links auf die Verzeichnisse schieben
Hellfeld auf das Verzeichnis TNC:\ schieben
Hellfeld nach rechts auf die Dateien schieben

Hellfeld auf die Datei TOOL.T (aktive Werkzeug-
Tabelle) schieben, mit Taste ENT Ubernehmen:
TOOL.T erhélt den Status S und ist damit fir den
Programm-Test aktiv

Dooo

Taste END dricken: Datei-Verwaltung verlassen

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

Werkzeug-Verwaltung: Siehe ,Werkzeug-Daten in die Tabelle
eingeben”, Seite 134

Programme testen: Siehe ,,Programm-Test"”, Seite 371

HEIDENHAIN TNC 620

Menueller Betrieb |programm-Test
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1.4 Das erste Teil grafisch testen

Das Programm wahlen, das Sie testen wollen

PGM

MGT
LETZTE

DATEIEN
[0S

Taste PGM MGT drlicken: Die TNC 6ffnet die Datei-
Verwaltung

Softkey LETZTE DATEIEN driicken: Die TNC &ffnet
ein Uberblendfenster mit den zuletzt gewahlten
Dateien

Mit den Pfeiltasten das Programm wahlen, das Sie
testen wollen, mit Taste ENT Ubernehmen

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
Programm waéhlen: Siehe , Arbeiten mit der Datei-Verwaltung”,

Seite 92

Die Bildschirm-Aufteilung und die Ansicht

wahlen

®

PROGRAMM
+
GRAFIK

pEo

Taste zur Auswahl der Bildschirm-Aufteilung driicken:

Die TNC zeigt in der Softkey-Leiste alle verfliigbaren
Alternativen an

Softkey PROGRAMM + GRAFIK driicken: Die TNC
zeigt in der linken Bildschirmhéfte das Progamm, in
der rechten Bildschirmhélfte das Rohteil an

Per Softkey die gewiinschte Ansicht wahlen

Draufsicht anzeigen
Darstellung in 3 Ebenen anzeigen

3D-Darstellung anzeigen

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
Grafikfunktionen: Siehe , Grafiken"”, Seite 362
Programm-Test durchfihren: Siehe ,Programm-Test”, Seite 371
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Den Programm-Test starten

Softkey RESET + START drlicken: Die TNC simuliert
sTaRT das aktive Programm, bis zu einer programmierten
Unterbrechung oder bis zum Programmende

Waéhrend die Simulation lauft, kdnnen Sie Uber die
Softkeys die Ansichten wechseln

Softkey STOPP driicken: Die TNC unterbricht den
Programm-Test

Softkey START dricken: Die TNC setzt den
Programm-Test nach einer Unterbrechung fort

STOPP

START

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
Programm-Test durchfihren: Siehe ,,Programm-Test", Seite 371
Grafikfunktionen: Siehe ,, Grafiken”, Seite 362

HEIDENHAIN TNC 620
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1.5 Werkzeuge einrichten

1.5 Werkzeuge einrichten

Die richtige Betriebsart wahlen

Werkzeuge richten Sie in der Betriebsart Manueller Betrieb ein:

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
Betriebsarten der TNC: Siehe , Betriebsarten”, Seite 60

Betriebsarten-Taste driicken: Die TNC wechselt in die
Betriebsart Manueller Betrieb

Werkzeuge vorbereiten und vermessen

Erforderliche Werkzeuge in die jeweiligen Spannfutter spannen

Bei Vermessung mit externem Werkzeug-Voreinstellgerat:
Werkzeuge vermessen, Lange und Radius notieren oder direkt mit
einem Ubertragungsprogramm zur Maschine Ubertragen

Bei Vermessung auf der Maschine: Werkzeuge im
Werkzeugwechsler einlagern (siehe Seite 49)

Die Werkzeug-Tabelle TOOL.T

In der Werkzeug-Tabelle TOOL.T (fest gespeichert unter TNC: \TABLE\)
speichern Sie Werkzeugdaten wie Lange und Radius, aber auch
weitere werkzeugspezifische Informationen, die die TNC fur die
Ausflhrung verschiedenster Funktionen benotigt.

Um Werkzeugdaten in die Werkzeug-Tabelle TOOL.T einzugeben,
gehen Sie wie folgt vor:

WERKZEUG
TABELLE

Werkzeug-Tabelle anzeigen: Die TNC zeigt die

T Werkzeug-Tabelle in einer Tabellendarstellung
EoTTIEREN Werkzeug-Tabelle dndern: Softkey EDITIEREN auf
aus  [EIn] EIN setzen

Mit den Pfeiltasten nach unten oder nach oben die
Werkzeug-Nummer wéhlen, die Sie dndern wollen

Mit den Pfeiltasten nach rechts oder nach links die
Werkzeugdaten wahlen, die Sie andern wollen

Werkzeug-Tabelle verlassen: Taste END drlicken
Detaillierte Informationen zu diesem Thema

Betriebsarten der TNC: Siehe , Betriebsarten”, Seite 60

Arbeiten mit der Werkzeug-Tabelle: Siehe ,Werkzeug-Daten in die
Tabelle eingeben”, Seite 134
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Die Platz-Tabelle TOOL _P.TCH

Die Funktionsweise der Platz-Tabelle ist
@ maschinenabhangig. Beachten Sie dazu auch |hr
Maschinenhandbuch.

In der Platz-Tabelle TOOL_P.TCH (fest gespeichert unter TNC: \TABLE\)
legen Sie fest, welche Werkzeuge in lhrem Werkzeug-Magazin
bestlickt sind.

Um Daten in die Platz-Tabelle TOOL_P.TCH einzugebengehen Sie wie
folgt vor:

ERCzELS Werkzeug-Tabelle anzeigen: Die TNC zeigt die

Tii Werkzeug-Tabelle in einer Tabellendarstellung
Platz-Tabelle anzeigen: Die TNC zeigt die Platz-Tabelle

UL in einer Tabellendarstellung

Platz-Tabelle andern: Softkey EDITIEREN auf EIN
setzen

Mit den Pfeiltasten nach unten oder nach oben die
Platz-Nummer wahlen, die Sie dndern wollen

Mit den Pfeiltasten nach rechts oder nach links die
Daten waéhlen, die Sie andern wollen

Platz-Tabelle verlassen: Taste END drlcken
Detaillierte Informationen zu diesem Thema

Betriebsarten der TNC: Siehe ,, Betriebsarten”, Seite 60

Arbeiten mit der Platz-Tabelle: Siehe ,Platz-Tabelle fir Werkzeug-
Wechsler”, Seite 140

HEIDENHAIN TNC 620

Platz-Tabelle editieren
Werkzeug-Nummer

Programn-Test

Datei:  tnc:\table\tool_p.tch

Zeile:

o

P o TNAME RSV ST F ] 3 poc
2.0 5 WKzZ-5
11 1 ukz-1 Pocket 1
1.2 2 WKkz-2 Pocket 2
1.3 3 ukz-3 Pocket 3
1.9 & WKkz-4 Pocket 4
1.5 5 ukz-s R
1.6 6 WKZ-6
17 7 ukz-?
1.8 3 WKkz-g
1.9 il Wkz-8
1.10 10 WKkz-10
1.11 11 WKZ-11
1.12 12 WKkz-12
1.13 13 WKZ-13
1.14 14 WKkz-14
1.15 15 WKZ-15
1.16 16 WKZ-16
1.17 17 WKZ-17
118 18 uz-1e
1.18 19 WKkzZ-18
120 20 ukz-ze
1.21 21 WKZ-21
122 22 PROBE
1.23 23 WKZ-23
1.2a 24 ukz-za
1.25 25 WKZ-25
1.28 25 ukz-z8
1.27 127 WKkz-27
ANFANG ENDE SEITE SEITE EDITIEREN L."E‘:EKEZLELUEE
[Bus] e 7

DIAGNOSE

le

(]

ENDE
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1.6 Werkstiuick einrichten

1.6 Werkstiick einrichten

Die richtige Betriebsart wahlen

Werkstlcke richten Sie in der Betriebsart Manueller Betrieb oderEl.
Handrad ein

@ Betriebsarten-Taste driicken: Die TNC wechselt in die
Betriebsart Manueller Betrieb

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

Der Manuelle Betrieb: Siehe , Verfahren der Maschinenachsen”,
Seite 321

Werkstiick aufspannen

Spannen Sie das Werkstlck mit einer Spannvorrichtung auf den
Maschinentisch. Wenn Sie ein 3D-Tastsystem an |hrer Maschine zur
Verfligung haben, dann entféallt das achsparallele Ausrichten des
Werkstlicks.

Wenn Sie kein 3D-Tastsystem zur Verfligung haben, dann missen Sie
das Werkstlck so ausrichten, dass es parallel zu den
Maschinenachsen aufgespannt ist.
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Werkstiick ausrichten mit 3D-Tastsystem

3D-Tastsystem einwechseln: In der Betriebsart MDI (MDI = Manual
Data Input) einen TOOL CALL-Satz mit Angabe der Werkzeugachse
ausfiihren und anschlieRend wieder die Betriebsart Manueller
Betrieb wéhlen (in der Betriebsart MDI konnen Sie beliebige NC-
Satze unabhéngig voneinander satzweise abarbeiten)

ANTAST-
FUNKTION
27

ANTASTEN
-

Antast-Funktionen wahlen: Die TNC zeigt in der
Softkey-Leiste die verfligbaren Funktionen an

Grunddrehung messen: Die TNC blendet das
Grunddrehungsmend ein. Zum Erfassen der
Grunddrehung zwei Punkte auf einer Geraden am
Werkstlck antasten

Tastsystem mit den Achsrichtungstasten in die Néhe
des ersten Antastpunktes vorpositionieren

Per Softkey die Antastrichtung wahlen

NC-Start drlicken: Das Tastsystem fahrt in die
definierte Richtung, bis es das Werkstick berihrt und
anschliefsend automatisch wieder zurlick auf den
Startpunkt

Tastsystem mit den Achsrichtungstasten in die Néhe
des zweiten Antastpunktes vorpositionieren

NC-Start driicken: Das Tastsystem fahrt in die
definierte Richtung, bis es das Werkstick berihrt und
anschliefsend automatisch wieder zurlick auf den
Startpunkt

Anschlief3end zeigt die TNC die ermittelte
Grunddrehung an

Angezeigten Wert mit Softkey GRUNDDREHUNG
SETZEN als aktive Drehung Ubernehmen. Softkey
ENDE zum verlassen des Menus

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
Betriebsart MDI: Siehe , Einfache Bearbeitungen programmieren
und abarbeiten”, Seite 356
Werkstlck ausrichten: Siehe ,Werkstlck-Schieflage mit 3D-
Tastsystem kompensieren”, Seite 341

HEIDENHAIN TNC 620
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1.6 Werkstiuick einrichten

Bezugspunkt-Setzen mit 3D-Tastsystem

3D-Tastsystem einwechseln: In der Betriebsart MDI einen TOOL
CALL-Satz mit Angabe der Werkzeugachse ausfiihren und
anschliefiend wieder die Betriebsart Manueller Betrieb wahlen

ANTAST-
FUNKTION
27

BEZUGS-
PUNKT
SETZEN

Antast-Funktionen wahlen: Die TNC zeigt in der
Softkey-Leiste die verfligbaren Funktionen an

Bezugspunkt z.B. an die Werkstlckecke setzen

Tastsystem in die Nahe des ersten Antastpunkts der
ersten Werkstlickkante positionieren

Per Softkey die Antastrichtung wéhlen

NC-Start drlicken: Das Tastsystem fahrt in die
definierte Richtung, bis es das Werkstiick berihrt und
anschlieflend automatisch wieder zurtick auf den
Startpunkt

Tastsystem mit den Achsrichtungstasten in die Nahe
des zweiten Antastpunktes der ersten
Werkstlickkante vorpositionieren

NC-Start drlicken: Das Tastsystem fahrt in die
definierte Richtung, bis es das Werkstlck berihrt und
anschliefdend automatisch wieder zurlick auf den
Startpunkt

Tastsystem mit den Achsrichtungstasten in die Nahe
des ersten Antastpunktes der zweiten
Werkstlckkante vorpositionieren

Per Softkey die Antastrichtung wéhlen

NC-Start drlicken: Das Tastsystem fahrt in die
definierte Richtung, bis es das Werkstiick berihrt und
anschlieflend automatisch wieder zurlick auf den
Startpunkt

Tastsystem mit den Achsrichtungstasten in die Nahe
des zweiten Antastpunktes der zweiten
Werkstlickkante vorpositionieren

NC-Start drlicken: Das Tastsystem fahrt in die
definierte Richtung, bis es das Werkstlick berihrt und
anschliefdend automatisch wieder zurlick auf den
Startpunkt

Anschlief3end zeigt die TNC die Koordinaten des
ermittelten Eckpunktes an

0 setzen: Softkey BEZUGSP. SETZEN drlicken
MenU mit Softkey ENDE verlassen

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

Bezugspunkte setzen: Siehe , Bezugspunkt-Setzen mit 3D-
Tastsystem”, Seite 343
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1.7 Das erste Programm abarbeiten

Die richtige Betriebsart wahlen
Programme abarbeiten kénnen Sie entweder in der Betriebsart

Programmlauf Einzelsatz oder in der Betriebsart Programmlauf-
Satzfolge:

Betriebsarten-Taste driicken: Die TNC wechselt in die
Betriebsart Programmlauf Einzelsatz, die TNC
arbeitet das Programm Satz flir Satz ab. Sie missen
jeden Satz mit der Taste NC-Start bestatigen

Betriebsarten-Taste drliicken: Die TNC wechselt in die
Betriebsart Programmlauf Satzfolge, die TNC
arbeitet das Programm nach NC-Start bis zu einer
Programm-Unterbrechung oder bis zum Ende ab
Detaillierte Informationen zu diesem Thema
Betriebsarten der TNC: Siehe , Betriebsarten”, Seite 60
Programme abarbeiten: Siehe , Programmlauf”, Seite 374

Das Programm wahlen, das Sie abarbeiten
wollen

PGM

MGT
LETZTE

DATEIEN
5

Taste PGM MGT driicken: Die TNC 6ffnet die Datei-
Verwaltung

Softkey LETZTE DATEIEN driicken: Die TNC 6ffnet
ein Uberblendfenster mit den zuletzt gewahlten
Dateien

Bei Bedarf mit den Pfeiltasten das Programm wéhlen,
das Sie abarbeiten wollen, mit Taste ENT
Ubernehmen

Detaillierte Informationen zu diesem Thema

Datei-Verwaltung: Siehe , Arbeiten mit der Datei-Verwaltung”, Seite
92

Programm starten

®

Detaillierte Informationen zu diesem Thema
Programme abarbeiten: Siehe , Programmlauf”, Seite 374

Taste NC-Start driicken: Die TNC arbeitet das aktive
Programm ab

HEIDENHAIN TNC 620
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2.1 Die TNC 620

2.1 Die TNC 620

HEIDENHAIN TNC's sind werkstattgerechte Bahnsteuerungen, mit
denen Sie herkdmmliche Fras- und Bohrbearbeitungen direkt an der
Maschine im leicht verstandlichen Klartext-Dialog programmieren. Sie
sind fir den Einsatz an Fras- und Bohrmaschinen sowie
Bearbeitungszentren mit bis zu 5 Achsen ausgelegt. Zusatzlich
koénnen Sie die Winkelposition der Spindel programmiert einstellen.

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
benutzerfreundlichen HEIDENHAIN-Klartext-Dialog. Eine
Programmier-Grafik stellt die einzelnen Bearbeitungs-Schritte
wahrend der Programmeingabe dar. Zusatzlich hilft die Freie Kontur-
Programmierung FK, wenn einmal keine NC-gerechte Zeichnung
vorliegt. Die grafische Simulation der Werkstickbearbeitung 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.

Kompatibilitat

Der Leistungsumfang der TNC 620 entspricht nicht dem der
Steuerungen der Baureihe TNC 4xx und iTNC 530. Daher sind
Bearbeitungsprogramme die an HEIDENHAIN-Bahnsteuerungen (ab
der TNC 150 B) erstellt wurden, von der TNC 620 nur bedingt
abarbeitbar. Falls NC-Satze ungiltige Elemente enthalten, werden
diese von der TNC beim Offnen der Datei als ERROR-Satze
gekennzeichnet.

der Unterschiede zwischen der iTNC 530 und der TNC 620
(siehe ,,Funktionen der TNC 620 und der iTNC 530 im
Vergleich” auf Seite 433).

@ Beachten Sie hierzu auch die ausfiihrliche Beschreibung
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2.2 Bildschirm und Bedienfeld

Bildschirm

Die TNC wird mit einem 15 Zoll TFT-Flachbildschirm geliefert (siehe
Bild rechts oben).

HEIDENHAIN

Manueller Betrieb

Kopfzeile

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

Softkeys rwiile elMr veveilormeiny

8% S-IST 11:35

In der FulRzeile zeigt die TNC weitere Funktionen in einer Softkey- 1384 SE0VR

Leiste an. Diese Funktionen wahlen Sie lber die
darunterliegenden Tasten. Zur Orientierung zeigen schmale
Balken direkt Uber der Softkey-Leiste die Anzahl der Softkey-
Leisten an, die sich mit den aulen 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

Softkey-Wahltasten fir Maschinenhersteller-Softkeys
Softkey-Leisten flir Maschinenhersteller-Softkeys umschalten
USB-Anschluss

HEIDENHAIN TNC 620
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2.2 Bildschirm und Bedienfeld

Bildschirm-Aufteilung festlegen

Der Benutzer wahlt die Aufteilung des Bildschirms: So kann die TNC
z.B. in der Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren das
Programm im linken Fenster anzeigen, wahrend das rechte Fenster
gleichzeitig z.B. eine Programmier-Grafik darstellt. Alternativ ldsst sich
im rechten Fenster auch die Programm-Gliederung anzeigen oder
ausschlielich das Programm in einem groRen Fenster. Welche
Fenster die TNC anzeigen kann, hdngt von der gewahlten Betriebsart
ab.

Bildschirm-Aufteilung festlegen:

—~ Bildschirm-Umschalttaste driicken: Die Softkey-
% Leiste zeigt die moglichen Bildschirm-Aufteilungen
an, siehe ,Betriebsarten”, Seite 60

Bildschirm-Aufteilung mit Softkey wéahlen
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Bedienfeld

Die TNC 620 wird mit einem integriertem Bedienfeld geliefert. Die
Abbildung rechts oben zeigt die Bedienelemente des Bedienfeldes:

Datei-Verwaltung

Taschenrechner

MOD-Funktion

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

Die Funktionen der einzelnen Tasten sind auf der ersten
Umschlagsseite zusammengefasst.

Externe Tasten, wie z.B. NC-START oder NC-STOPP, sind
@ in Ihrem Maschinenhandbuch beschrieben.

HEIDENHAIN TNC 620

HEIDENHAIN

Manueller Betrieb

8 28 o F masain  Our

0% S-IST 11:35
138% S-0VR
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2.3 Betriebsarten

2.3 Betriebsarten

Manueller Betrieb und El. Handrad

Das Einrichten der Maschinen geschieht im Manuellen Betrieb. In
dieser Betriebsart lassen sich die Maschinenachsen manuell oder
schrittweise positionieren, die Bezugspunkte setzen und die
Bearbeitungsebene schwenken.

Die Betriebsart El. Handrad unterstltzt das manuelle Verfahren der
Maschinenachsen mit einem elektronischen Handrad HR.

Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung (wahlen wie zuvor beschrieben)

Fenster Softkey

Positionen

POSITION

Links: Positionen, rechts: Status-Anzeige

POSITION
STATUS

Manueller Betrieb Frogramnieren
- Ubersicht | pen | LeL | cve [ m pos [0 —l
107 PE REFSOL X  -140.000
Y +57.226 v +150.000
z -10.000
c +0.000
2z +22.168 S +180.845 X2
C +0.000 ¢ +e.00000 o=
le]
S +180.645 xvz
Grunddrehuns  +0.00000 -_—
END PGM
F enn/nin|  Oures.a7x M S =
117% S-0VR ©8:12 '
85% F-OVR ==
ANTAST- PRESET & WERKZEUG
M S F rur;g‘(;om TRBg_LE 14_\/ TREELLEE‘

Positionieren mit Handeingabe

Positionieren mit Handeingabe

Programmieren

$mdi.i
. . . . %$MDI G71 * Ubersicht PGM | LBL | cvCc | M | POS | »
In dieser Betriebsart lassen sich einfache Verfahrbewegungen TR e EE——TE ¥
programmieren, z.B. um planzufrdsen oder vorzupositionieren. pisefusofzssesfuses 2 -10.00 =
Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung caorezo ramre o0 loitan wo.ces  be-tan eo.ases K!)
0206=+150 ;VORSCHUB TIEFENZ. Rl 0. 0000 e ORRECI 0,000 -
QZBZT‘S fZLISTELL—TIEFE T
Fenster Softkey Geatesa  JKOOR. OBERFLAEOHE 5 ol $b
0204=+50 ;2. SICHERHEITS-ABST. Py |
Programm e e
117% S-OVR 10:18 PGM CALL ® 00:00:00
. . X -72.284 Y +57.226/ 2 +22.168
Links: Programm, rechts: Status-Anzeige !
c +0.000 S +176.485
STATUS STATUS STATUS SIS < =p
UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUG U::ZE:&. E E’
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Programm-Einspeichern/Editieren

Ihre Bearbeitungs-Programme erstellen Sie in dieser Betriebsart.
Vielseitige Unterstlitzung und Erganzung beim Programmieren bieten
die Freie Kontur-Programmierung, die verschiedenen Zyklen und die
Q-Parameter-Funktionen. Auf Wunsch zeigt die Programmier-Grafik
die programmierten Verfahrwege an.

Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung

Fenster Softkey

Pos. mit
Handeingabe

Programmieren
3803_1.1

Programm

PROGRAMM

N10 G30 G17 X+0 V+@ Z-4ex "
NZe G31 GIP X+100 Y+100 Z+@x
Nde TS G17 S500 F100x

NSe Goo Gap GI0 Z+50%

NBe X-30 v+3e M3x

N7e z-zex 5
NSe GO1 G41 X+5 V+39 F250»

NSe G26 RZ»

N10@ I+15 J+32 GOZ X+B.545 Y+35.495»
N110 GO X+55.505 Y+69.488% S
N12e GOZ X+5¢.995 Y+30.825 R+20» e

G | =

lo

N130 G032 X+18.732 V+21.181 R+75x ol O\ e
N14@ GO2 X+5 Y+30% A A\ \\ \ L
NSgg98s 627 R2¥ i \\

NS9898 Z+50 MZx 7 )
N99999999 %3803-1 G?71 * ¥, 04

Links: Programm, rechts: Programm-Gliederung PROGRAIH
ELIE’DER.
Links: Programm, rechts: Programmier-Grafik PRoGRAM
GRAFIK

Programm-Test

Die TNC simuliert Programme und Programmteile in der Betriebsart
Programm-Test, um z.B. geometrische 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 , Programmlauf Satzfolge
und Programmlauf Einzelsatz”, Seite 62.

HEIDENHAIN TNC 620

DIAGNOSE
E|
ANFANG ENDE SEITE SEITE START RESET
SUCHEN START EINZELS. +
START
0s. mit -
R i Programm-Test

3803_1.1

p:3803_1
IN10 G30 G17 X+2 Y+0 Z-40%

INS@ GOl G4l X+5 Y+30 F250%
NSO G286 R2*

N10@ I+15 J+30 GOZ X+5.645 Y+35.495%
N110 GO X+55.505 Y+53.488%

N1Ze GOz X+58.995 V+30.025 R+20%
N130 GOZ X+18.732 V+21.181 R+75%
N142 GOz X+5 v+30%

Nggges Gz7 R2z*

Ngg9ggg 7450 M2+
Ng9993999 %3803_1 671 *

DIAGNOSE

2

l___l — D ETn START RESET
START | EINZELS. +
L0 @ START

61

2.3 Betriebsarten



2.3 Betriebsarten

Programmlauf Satzfolge und Programmlauf
Einzelsatz

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

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

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

Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung
Fenster Softkey

Programmieren

Programmlauf Satzfolge

Programm

PROGRAMM

Links: Programm, rechts: Programm-Gliederung PROGRAI

+
GLIEDER.

Links: Programm, rechts: Status Prosam
Links: Programm, rechts: Grafik prossrm
Grafik

GRAFIK

Softkeys zur Bildschirm-Aufteilung bei Paletten-Tabellen
Fenster Softkey

Paletten-Tabelle

PALETTE

Links: Programm, rechts: Paletten-Tabelle PROGRATH

+
PALETTE

Links: Paletten-Tabelle, rechts: Status PALETTE

+
STATUS
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333.1
1o 530 517 xs0 v+0 z-25x
zo 531 x+150 4100 200
3o T 617 S3s00x
e Goo 2,100 G4 536 Max
se x50 v-30+
INE@ Z-5%
N7 Got xs15 veis Gat Fase
INS@ G@1 Y+85x
IN9® G25 RS*
N10@ GO1 X+85x%
IN11@ G25 R5*
N12@ GO1 Y+15x%
N13@ GO1 X+15x%
IN14@ GO1 X-30 Y-30 G40x
118% S-OVR 08:32
asx F-ouR
-72.284 Y +57.226 2 .
c +0.000 [S  +176.485 .
18T T 22 2 & o F emm/min Our 85.6% M 5 ~|
9
s | ewoe serre | sere | sarz veRKzEUS
' VORLAUF TABELLE
4 = Tiu



2.4 Status-Anzeigen

~Allgemeine” Status-Anzeige

Die allgemeine Status-Anzeige im unteren Bereich des Bildschirms
informiert Sie Uber den aktuellen Zustand der Maschine. Sie erscheint
automatisch in den Betriebsarten

Programmlauf Einzelsatz und Programmlauf Satzfolge, solange flr
die Anzeige nicht ausschlieRlich ,, Grafik” gewahlt wurde, und beim

Positionieren mit Handeingabe.

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

HEIDENHAIN TNC 620

Programmlauf Satzfolge
3133

N10 G3@ G17 X+2 V+@ Z-25%
NZo G31 X+150 V+100 Z+@%
NZe T5 G17 S3500%

NG Geo z+100 G40 GI@ M3=
NSe Xx-30 v-30%

NBe z-5%

N70 G@1 X+15 Y+15 G4l F350%
NS GO1 v+85%

Nge G25 RS*

N10@ Go1 X+85%

N11@ 625 RS*

N1Z0 Go1 v+15x

N130 Go1 X+15%

N140 Go1 X-30 v-30 G4os

118% S-OUR @9:32

95% F-OUR

Programmieren

+22.1689

-72.284 Y +57.226 2
C +0.000 S +176.485 e
IsT al T 22| z s o [ emm/min  [our 95.6% M 5 |
ANFANG ENDE SEITE SEITE SATZ- WERKZEUG
voRLAUF TRBELLE
T
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2.4 Status-Anzeigen

Informationen der Status-Anzeige

Symbol Bedeutung

IST Ist- oder Soll-Koordinaten der aktuellen Position

X]Y]Z] Maschinenachsen; Hilfsachsen zeigt die TNC mit
kleinen Buchstaben an. Die Reihenfolge und Anzahl
derangezeigten Achsen legt Ihr Maschinenhersteller
fest. Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch

FISLY Die Anzeige des Vorschubs in Zoll entspricht dem

zehnten Teil des wirksamen Wertes. Drehzahl S,
Vorschub F und wirksame Zusatzfunktion M

Programmlauf ist gestartet

Achse ist geklemmt

Achse kann mit dem Handrad verfahren werden

5| @ |4

Achsen werden unter Berlcksichtigung der Grund-
drehung verfahren

Achsen werden in geschwenkter
Bearbeitungsebene verfahren

o -
20

Die Funktion M128 (TCPM) ist aktiv

kein Programm aktiv

Programm ist gestartet

Programm ist gestoppt

X E =

Programm wird abgebrochen
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Zusatzliche Status-Anzeigen

Die zusatzlichen Status-Anzeigen geben detaillierte Informationen
zum Programm-Ablauf. Sie lassen sich in allen Betriebsarten aufrufen,
mit Ausnahme der Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren.

Zusatzliche Status-Anzeige einschalten

C) Softkey-Leiste fur die Bildschirm-Aufteilung aufrufen
Bildschirmdarstellung mit zusatzlicher Status-Anzeige
status wahlen: Die TNC zeigt in der rechten Bildschirmhalfte

das Statusformular Ubersicht an

Zusatzliche Status-Anzeigen wahlen

E Softkey-Leiste umschalten, bis STATUS-Softkeys
erscheinen

Zusatzliche Status-Anzeige direkt per Softkey wahlen,

POS:TANZ: z.B. Positionen und Koordinaten, oder

Gewlnschte Ansicht per Umschalt-Softkeys wéhlen

Nachfolgend sind die verfligbaren Status-Anzeigen beschrieben, die
Sie Uber direkt Uber Softkeys oder Uber die Umschalt-Softkeys wahlen
kdénnen.

beschriebenen Status-Informationen nur dann zur
Verfligung stehen, wenn Sie die dazugehdrende
Software-Option an lhrer TNC freigeschaltet haben.

@ Beachten Sie bitte, dass einige der nachfolgend

HEIDENHAIN TNC 620
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2.4 Status-Anzeigen

Ubersicht

Das Status-Formular Ubersicht zeigt die TNC nach dem Einschalten

der TNC an, sofern Sie die Bildschirm-Aufteilung

PROGRAMM+STATUS (bzw. POSITION + STATUS) gewdhlt haben.
Das Ubersichtsformular enthélt zusammengefasst die wichtigsten
Status-Informationen, die Sie auch verteilt auf den entsprechenden

Detailformularen finden.

Softkey

Bedeutung

Programmlauf Satzfolge

Programm-Test \

STATUS
ERSICHT

Positionsanzeige

| pon | L | ove | m | pos | >

2 Bk romn 0.2 xa00 wee zee | FESOLX  iecee o 0.0

: v +150.000 |5  +190.845
: oz S o

+
T: s ukz-5

S L Xx+50 v+50 RO FMAX
& CYCL DEF 4.0 TASCHENFRAESEN L 150.0000 8 25.0000
2 cveL DEF 4.1 ABSTZ DL-TAB +0.2000  DR-TAB  +0.0000
B GrL ihe 8 S0 DL-PGM  +2.2000  DR-PGM _ +0.0000

10 CYCL DEF 4.4 X+30 Y
11 ovoL DEF 4.5 vase - f +
.

9 cvcL DEF 4.3 ZUSTLG1e F333 ‘
12 CYCL DEF 4.6 F888 DR- RADIUSS

Werkzeug-Informationen

Aktive M-Funktionen

e aa T Ly -
14 CYCL DEF 5.@ KREISTASCHE oyl S
= = &
117% S-OVR 14:18 PGM CALL () 90:03:11
e
s m—
OFF
-72.139 Y +57.489 2 +22.170
c +0.000 S  +190.645 -
o)
It ol T s zs @ F Gnazain] [our €5.9% WS .

Aktive Koordinaten-Transformationen

AUTOSTART

F MAX €

Aktives Unterprogramm

Aktive Programmteil-Wiederholung

Mit PGM CALL gerufenes Programm

Aktuelle Bearbeitungszeit

Name des aktiven Hauptprogrammes

Allgemeine Programm-Information (Reiter PGM)

Softkey

Bedeutung

Keine
Direktanwahl
maoglich

Name des aktiven Hauptprogrammes

Programm-Test

Programmlauf Satzfolge
113 . h

Kreismittelpunkt CC (Pol)

Zahler fUr Verweilzeit

pon | LaL | cve | m | pos | TooL | 77 [0
BLK FORM .1 Z X+0 Y+@ 2-20

BLK FORM 0.2 X+100 Y+100 2Z+@
TOOL CALL 3 2 52000
L z+10 Re FMAX M3 +

2
.
I
7
8

(@] o0:c0:00
(5] 00:03:11

um

CYCL DEF 4.0 TASCHENFRAESEN
CYCL DEF 4.1 ABSTZ
CYCL DEF 4.2 TIEFE-10

S CYCL DEF 4.3 ZUSTLG10 F333

Aktuelle Uhrzeit: 14:18:22

Bearbeitungszeit, wenn das Programm in der
Betriebsart Programm-Test vollstandig simuliert
wurde

Aktuelle Bearbeitungszeit in %

s
10 CYCL DEF 4.4 X+30 & Gerutene Programse ¥
11 CYCL DEF 4.5 v+s@ =T an
12 CYCL DEF 4.5 F888 DR- RADILSS L
R BAtoar ez {
14 CYCL DEF 5.8 KREISTASCHE ---PGM 4: Xvz...
———-PGM & —
S i FEHE
85% F-OUR END PGM
OFF
-72.139 Y +57.409 2 +22.170 >
c +0.000 S +190.645 -~
IsT 2k T S 2 B e F enm/min Our 85.9% M 5 mg’

Aktuelle Uhrzeit

AUTOSTART

F MAX %)

N
Blg

m
g
EZ

Aufgerufene Programme
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Programmteil-Wiederholung/Unterprogramme (Reiter LBL)

Softkey Bedeutung

Keine Aktive Programmteil-Wiederholungen mit Satz-
Direktanwahl Nummer, Label-Nummer und Anzahl der
moglich programmierten/noch auszuflhrenden

Wiederholungen

Programmlauf Einzelsatz

STAT.H

Programmieren

3 CYcL DEF 32.1 T0.05
4 CYCL DEF 32.2 HSC-MODE:1 TA+3.5
5 CcALL LBL 98

5 LBL 99

Aktive Unterprogramm-Nummern mit Satz-
Nummer, in der das Unterprogramm gerufen
wurde und Label-Nummer die aufgerufen wurde

8 PLANE EULER EULPR+90 EULNUS®
EULROTZS STAY

9 CYCL DEF 17.0 GEW.-BOHREN GS

10 CYCL DEF 17.1 ABSTZ

11 CYCL DEF 17.2 TIEFE+1

12 CYCL DEF 17.3 STEIG+1

13 CC  X+22.5 Y+35.75

14 CYCL DEF 7.8 NULLPUNKT

15 CYCL DEF 7.1 #1

16 CYCL DEF €.@ SPIEGELUNG

Informationen zu Standard-Zyklen (Reiter CYC)

Softkey Bedeutung

118% S-OUR 14:28

85% F-OUR

Ubersicht | pen el | cve | m | pos |0

Unterprogramme 5]
Satz-Nr.  LBL-Nr./Name
s EE]

Wiederholungen
Satz-Nr.  LBL-Nr./Name REP

gl ]

1X] +19.999 Y
C +0.008 S

1 @k —

s

+
0P

[

18.0008 2 +18.988
78.425

F onn/min| Our 85.9% M 5

Keine Aktiver Bearbeitungs-Zyklus
Direktanwahl

maoglich

MANUELL
VERFAHREN

a
PARAMETER
ABFRAGE

INTERNER
STOPP.

Aktive Werte des Zyklus G62 Toleranz

Programmlauf Einzelsatz

SR AL 6 [

Programmieren

HEIDENHAIN TNC 620

9 CYCL DEF 17.0 GEW.-BOHREN GS
10 CYCL DEF 17.1 ABSTZ

11 CYCL DEF 17.2 TIEFE-1

12 CYCL DEF 17.3 STEIG+1

14 CYCL DEF 7.8 NULLPUNKT
15 CYCL DEF 7.1 #1

16 CYCL DEF 8.0 SPIEGELUNG
17 CYCL DEF 8.1 X ¥

18 LBL 15

19 L IX-1 Re FMAX

20 CYCL DEF 11.@ MASSFAKTOR
21 CYCL DEF 11.1 SCL ©.9995
22 STOP

23 L 2+50 R® FMAX

118% S-OUR 08:47

150% F-OUR

pon | LBl cve | m | pos | TooL | 7T [0
17

2Zyklus 32 TOLERANZ

&

HSC-MODE
T

1X] -72.138 Y
c +0.000

IsT @@ elo T

+

o 2 [ 2857 F

57.408 2 +22.1689

omn/min| Our 150% M 3

MANUELL
VERFAHREN

a
PARAMETER
ABFRAGE

INTERNER
STOPP.
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2.4 Status-Anzeigen

Aktive Zusatzfunktionen M (Reiter M)

Softkey

Bedeutung

Keine
Direktanwahl
maoglich

Liste der aktiven M-Funktionen mit festgelegter
Bedeutung

Programmlauf Satzfolge

113.h

[Progranm-Test

Liste der aktiven M-Funktionen, die von lhrem
Maschinenhersteller angepasst werden

68

TOOL CALL 3 Z S2000
L z+1@ Re FMAX M3
L X+50 Y+50 RO FMAX

CYCL DEF 4.1 ABSTZ
CYCL DEF 4.2 TIEFE-1@
CYCL DEF 4.3 ZUSTLG1e
10 CYCL DEF 4.4 X+30
11 CYCL DEF 4.5 v+90
12 CYCL DEF 4.6 F888 DR-
13 L 2+2 R@ FMAX M3g

CRUC NN

©

BLK FORM @.1 Z X+0 Y+0 2-20
BLK FORM @.2 X+100 Y+100 Z+0

CYCL DEF 4.8 TASCHENFRAESEN

Fasz

RADIUSE

| P | Lo [eve n

pos [¢»

mm

14 CYCL DEF 5.0 KREISTASCHE XV¥2...
117% S-0VR 14:22
e e —
OFF
-72.139 Y +57.4089 2 +22.1780 €
c +0.000 —
. o)
s Olg s T 3 ‘onaain| lour ss.x M 3
e
STATUS STATUS STATUS STATUS STATUS <= -
Sk
UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUG | ywpecrn. | O-PARAM. = =
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Positionen und Koordinaten (Reiter POS)

Softkey

Bedeutung

STATUS
P 0

Art der Positionsanzeige, z. B. Ist-Position

Programmlauf Satzfolge

333.1i

Programm-Test

| pen | LeL | eve | m Pos [

Schwenkwinkel fir die Bearbeitungsebene

Winkel der Grunddrehung

Informationen zu den Werkzeugen (Reiter TOOL)

Softkey

Bedeutung

N16 G30 G17 X+ V+0 Z-25%
NZo G31 X+150 Y+100 Z+0x
N3e TS G17 S3500*

NGe GOo Z+100 G40 GIO M3*
INSe X-30 v-30*

INSe z-5%

N70 GO1 X+15 Y+15 B41 F350%
INse Go1 v+85x

Nse 625 RSx

N100 GO1 X+85%

REFSOL X  -140.000
v +150.000
z -10.000
c +0.000
s +176.485

c  +0.00000
¢

STATUS
WERKZEUG

Anzeige T: Werkzeug-Nummer und -Name

Anzeige RT: Nummer und Name eines Schwester-
Werkzeugs

Werkzeugachse

Werkzeug-Lange und -Radien

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

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

Anzeige des aktiven Werkzeugs und des (ndchsten)
Schwester-Werkzeugs

HEIDENHAIN TNC 620

110 625 RSx
FEB o o [lo]srunddrenuns  +e.eoee i
N1z Go1 x+15x
N14e Ge1 x-30 v-30 Gaex
118% S-OUR 13:47
85% F-OUR
-72.284 Y +57.226 2 +22.168
c +0.000 S +176.485 Ry
e S T 22 2 o F enn/ninl Our 85.7% M 5 =
sTATUS STATUS STATUS S STATUS <= =
KOORD. = =
UBERSICHT | POS.-ANZ. | WERKZEUG | ywpechy. | O-PARAM. =l =l
=
Programmlauf Satzfolge rosranmieren
113 . h
LeL | ove | m | pos TooL | 77 | TRANs [
1 BLK FORM 0.1 Z X+@ Y+ 2-20 ;
2 BLK FORM 0.2 X+100 Y¥+100 Z+0 L = - k=5
3 TOOL CALL 3 Z S2000 faids
4 L Zz+10 Ro FMAX M3 L +s0.c000
5 L X+50 Y+50 R@ FMAX z3[@]r +s.0000
& CYCL DEF 4.0 TASCHENFRAESEN Rz +0.c000
7 CYCL DEF 4.1 ABSTZ = = 55
P G (P G T TR  +0.0000  +2.0000  +0.0000
9 CYCL DEF 4.3 ZUSTLG1e F333 PGM  +0.0000  +0.0000  +0.0000 xvz. ..
10 CVCL DEF 4.4 X+30
11 CYCL DEF 4.5 v+30 CUR.TIME TIMEL TIMEZ -+
13 L z+2 Re FMAX Mag
14 CYCL DEF 5.0 KREISTASCHE TooL cALL xvz...
0 —_—
118% S-OWR 14:14
85% F-OUR o
oFF
-72.138 Y +57.488 2 +22.178|/"7 &
c +0.000 S +180.645 n:n:?u:-‘
T
T Ok T s zZs o F enn/min  Our 85.8% M 5 bl

F MAX

AUTOSTART

< M@

EIN

<)
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c Werkzeug-Vermessung (Reiter TT)
>
— Die TNC zeigt den Reiter TT nur dann an, wenn diese flgnuel et notiiey ‘
gI, @ Funktion an Ihrer Maschine aktiv ist.
c il
< —72.139 TLBI:_ | cv:;] n | eos | To::baﬂ | TRANS [ .
P Softkey Bedeutung s e J
@ z +22.170) |[BYrex 2.
] Keine Nummer des Werkzeugs, das vermessen wird c +8.000 i
(141 Direktanwahl S  +190.645 =
"u')' méglich T
< Anzeige, ob Werkzeug-Radius oder -Lange m Qe T 9@ s @
] vermessen wird F enn/minl  our 85.8% M5 5
N 118% S-OVR 14:13 Pl
MIN- und MAX-Wert Einzelschneiden- BRI E
Vermessung und Ergebnis der Messung mit M s F | rowaron | e 5 Teeniie
. ¥
rotierendem Werkzeug (DYN) =7 = s
Nummer der Werkzeug-Schneide mit
zugehorigem Messwert. Der Stern hinter dem
Messwert zeigt an, dass die Toleranz aus der
Werkzeug-Tabelle tUberschritten wurde
Koordinaten-Umrechnungen (Reiter TRANS)
Softkey Bedeutung Manueller Betrieb R ‘
staTus Name der aktiven Nullpunkt-Tabelle .
—75.139 ::;_IL:::JT:J- |:>os | TooL | 1T TRAns ‘1
Aktive Nullpunkt-Nummer (#), Kommentar aus v +57.489 |* .
der aktiven Zeile der aktiven Nullpunkt-Nummer z +22.170 S,
(DOC) aus Zyklus G53 c +0.000 +
: : : S +190.645 |© ik ...
Aktive Nullpunkt-Verschiebung (Zyklus G54); Die =
TNC zeigt eine aktive Nullpunkt-Verschiebung in 5 T
bis zu 8 Achsen an = @l o g oo L =
i 118% S-0VR 14:10 4 1
Gespiegelte Achsen (Zyklus G28) R =t |
Aktive Grunddrehun Pt || ez & | =i
¢ i : F | = L2 | ¥

Aktiver Drehwinkel (Zyklus G73)

Aktiver Malsfaktor / Malfaktoren (Zyklen G72);
Die TNC zeigt einen aktiven Malsfaktor in bis zu 6
Achsen an

Mittelpunkt der zentrischen Streckung

Siehe Benutzer-Handbuch Zyklen, Zyklen zur Koordinaten-
Umrechnung.
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2.5 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 Werkstlick wahrend des Programmlaufs ausfiihren
Werkzeuge vermessen und prifen

Zyklenprogrammierung beschrieben. Wenden Sie sich
ggf. an HEIDENHAIN, wenn Sie dieses Benutzer-
Handbuch bendtigen. ID: 679 295-xx.

O Alle Tastsystem-Funktionen sind im Benutzer-Handbuch

Die schaltenden Tastsysteme TS 220, TS 640 und TS 440

Diese Tastsysteme eignen sich besonders gut zum automatischen
Werkstlck-Ausrichten, Bezugspunkt-Setzen, fir Messungen am
Werkstlck. Das TS 220 Ubertrdgt die Schaltsignale tber ein Kabel und
ist zudem eine kostenglinstige Alternative, wenn Sie gelegentlich
digitalisieren mussen.

Speziell fir Maschinen mit Werkzeugwechsler eignen sich die
Tastsysteme TS 640 (siehe Bild) und das kleinere TS 440, die die
Schaltsignale via Infrarot-Strecke kabellos Ubertragen.

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

HEIDENHAIN TNC 620
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he Handrader von HEIDENHAIN

ISC

3D-Tastsysteme und elektron

2.5 Zubehor

Das Werkzeug-Tastsystem TT 140 zur Werkzeug-Vermessung

Das TT 140 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
rotierender Spindel ermitteln lassen. Die besonders robuste Bauart
und die hohe Schutzart machen das TT 140 gegenuber Kihimittel und
Spanen unempfindlich. Das Schaltsignal wird mit einem
verschlei3freien optischen Schalter gebildet, der sich durch eine hohe
Zuverlassigkeit auszeichnet.

Elektronische Handrader HR

Die elektronischen Handrader vereinfachen das prazise manuelle
Verfahren der Achsschlitten. Der Verfahrweg pro Handrad-
Umdrehung ist in einem weiten Bereich wahlbar. Neben den Einbau-
Handradern HR 130 und HR 150 bietet HEIDENHAIN auch das
portable Handrad HR 410 an
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3.1 Grundlagen

3.1 Grundlagen

Wegmessgerate und Referenzmarken

An den Maschinenachsen befinden sich Wegmessgerate, die die
Positionen des Maschinentisches bzw. des Werkzeugs erfassen. An
Linearachsen sind Ublicherweise Ldngenmessgerate angebaut, an
Rundtischen und Schwenkachsen Winkelmessgerate.

Wenn sich eine Maschinenachse bewegt, erzeugt das dazugehorige
Wegmessgerét ein elektrisches Signal, aus dem die TNC die genaue
Ist-Position der Maschinenachse errechnet.

Bei einer Stromunterbrechung geht die Zuordnung zwischen der
Maschinenschlitten-Position und der berechneten Ist-Position
verloren. Um diese Zuordnung wieder herzustellen, verfligen
inkrementale Wegmessgerate Uber Referenzmarken. Beim
Uberfahren einer Referenzmarke erhélt die TNC ein Signal, das einen
maschinenfesten Bezugspunkt kennzeichnet. Damit kann die TNC die
Zuordnung der Ist-Position zur aktuellen Maschinenposition wieder
herstellen. Bei LAingenmessgeraten mit abstandscodierten
Referenzmarken mussen Sie die Maschinenachsen maximal 20 mm
verfahren, bei Winkelmessgeraten um maximal 20°.

Bei absoluten Messgeraten wird nach dem Einschalten ein absoluter
Positionswert zur Steuerung Ubertragen. Dadurch ist, ohne Verfahren
der Maschinenachsen, die Zuordnung zwischen der Ist-Position und
der Maschinenschlitten-Position direkt nach dem Einschalten wieder
hergestellt.

Bezugssystem

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

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

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

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

Die TNC 620 kann optional bis zu 5 Achsen steuern. Neben den
Hauptachsen X, Y und Z gibt es parallel laufende Zusatzachsen U, V
und W. Drehachsen werden mit A, B und C bezeichnet. Das Bild
rechts unten zeigt die Zuordnung der Zusatzachsen bzw. Drehachsen
zu den Hauptachsen.

Bezeichnung der Achsen an Frasmaschinen

Die Achsen X, Y und Z an Ihrer Frasmaschine werden auch als
Werkzeugachse, Hauptachse (1. Achse) und Nebenachse (2. Achse)
bezeichnet. Die Anordnung der Werzeugachse ist entscheidend fur
die Zuordnung von Haupt- und Nebenachse.

3.1 Grundlagen

Werzeugachse Hauptachse Nebenachse
X Y Z
Y Z X
Z X Y

HEIDENHAIN TNC 620




3.1 Grundlagen

Polarkoordinaten

Wenn die Fertigungszeichnung rechtwinklig bemaf3t ist, erstellen Sie
das Bearbeitungs-Programm auch mit rechtwinkligen Koordinaten.
Bei Werkstlcken mit Kreisbdgen oder bei Winkelangaben ist es oft
einfacher, die Positionen mit Polarkoordinaten festzulegen.

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

Polarkoordinaten-Radius: der Abstand vom Pol CC zur Position

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

Festlegen von Pol und Winkel-Bezugsachse

Den Pol legen Sie durch zwei Koordinaten im rechtwinkligen
Koordinatensystem in einer der drei Ebenen fest. Damit ist auch die
Winkel-Bezugsachse fiir den Polarkoordinaten-Winkel H eindeutig
zugeordnet.

10

% 0°

Pol-Koordinaten (Ebene) Winkel-Bezugsachse
X/Y +X
Y/Z +Y
Z/X +Z
76
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Absolute und inkrementale Werkstiick-
Positionen

Absolute Werkstlick-Positionen

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

Beispiel 1: Bohrungen mit absoluten Koordinaten:

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

Inkrementale Werkstlick-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 Mal zwischen der letzten und der darauf folgenden Soll-Position
an, um die das Werkzeug verfahren soll. Deshalb wird es auch als
Kettenmald bezeichnet.

Ein Inkremental-MalR kennzeichnen Sie durch die Funktion G91 vor der
Achsbezeichnung.

Beispiel 2: Bohrungen mit inkrementalen Koordinaten

Absolute Koordinaten der Bohrung 4

X =10 mm

Y=10mm

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

G91Y =10 mm G91Y =10 mm

Absolute und inkrementale Polarkoordinaten

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

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

HEIDENHAIN TNC 620
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3.1 Grundlagen

Bezugspunkt wahlen

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

Gibt die Werkstick-Zeichnung relative Bezugspunkte vor, so nutzen
Sie einfach die Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung (siehe Benutzer-
Handbuch Zyklen, Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung).

Wenn die Werkstick-Zeichnung nicht NC-gerecht bemaldt ist, dann
waéhlen Sie eine Position oder eine Werkstlck-Ecke als Bezugspunkt,
von dem aus sich die Mafe der Ubrigen Werkstlckpositionen
moglichst einfach ermitteln lassen.

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

Beispiel

Die Werkstlck-Skizze zeigt Bohrungen (7 bis 4), deren Bemal3ungen
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 konnen Sie den Nullpunkt
vorlbergehend auf die Position X=450, Y=750 verschieben, um die
Bohrungen (5 bis 7) ohne weitere Berechnungen zu programmieren.
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3.2 Programme eroffnen und
eingeben

Aufbau eines NC-Programms im DIN/ISO-
Format

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

Die TNC nummeriert die Satze eines Bearbeitungs-Programms
automatisch, in Abhangigkeit von Maschinen-Parameter
blockincrement (105409). Der Maschinen-Parameter
blockincrement (105409) definiert die Satznummern-Schrittweite.

Der erste Satz eines Programms ist mit %, dem Programm-Namen und
der glltigen MaReinheit gekennzeichnet.

Die darauffolgenden Sé&tze enthalten Informationen Uber:

das Rohtell

Werkzeug-Aufrufe

Anfahren einer Sicherheits-Position

Vorschibe und Drehzahlen

Bahnbewegungen, Zyklen und weitere Funktionen

Der letzte Satz eines Programms ist mit N99999999, dem Programm-
Namen und der gultigen Mafdeinheit gekennzeichnet.

Aufruf grundsatzlich eine Sicherheits-Position anfahren,
von der aus die TNC kollisionsfrei zur Bearbeitung
positionieren kann!

@ HEIDENHAIN empfiehlt, dass Sie nach dem Werkzeug-

Rohteil definieren: G30/G31

Direkt nach dem Er6ffnen eines neuen Programms definieren Sie ein
quaderférmiges, unbearbeitetes Werkstlck. Um das Rohteil
nachtréglich zu definieren, driicken Sie die Taste SPEC FCT, den
Softkey PROGRAMM VORGABEN und anschliefiend den Softkey BLK
FORM. Diese Definition benétigt die TNC fir die grafischen
Simulationen. Die Seiten des Quaders dirfen maximal 100 000 mm
lang sein und liegen parallel zu den Achsen X,Y und Z. Dieses Rohteil
ist durch zwei seiner Eckpunkte festgelegt:

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

MAX-Punkt G31: groRte X-,Y- und Z-Koordinate des Quaders;
Absolut- oder Inkremental-Werte eingeben

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

HEIDENHAIN TNC 620

Satz
N10 600 G40 X+10 Y+5 F100| M3
Bahnfunktion Worter
Satznummer
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3.2 Programme eroffnen und eingeben

Neues Bearbeitungs-Programm eroffnen

Ein Bearbeitungs-Programm geben Sie immer in der Betriebsart
Programm-Einspeichern/Editieren ein. Beispiel flr eine Programm-
Eroffnung:

Betriebsart Programm-Einspeichern/Editieren
wahlen

8

Datei-Verwaltung aufrufen: Taste PGM MGT driicken
MGT

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

DATEI-NAME = ALT.I

Neuen Programm-Namen eingeben, mit Taste ENT

bestatigen
E Maf3einheit wahlen: Softkey MM oder INCH drticken.
Die TNC wechselt ins Programm-Fenster und

eroffnet den Dialog zur Definition der BLK-FORM
(Rohteil)

BEARBEITUNGSEBENE IN GRAFIK: XY

@ Spindelachse eingeben, z.B. Z

ROHTEIL-DEFINITION: MINIMUM

Nacheinander X-, Y- und Z-Koordinaten des MIN-
Punkts eingeben und jeweils mit Taste ENT
bestatigen

ENT

ROHTEIL-DEFINITION: MAXIMUM

Nacheinander X-, Y- und Z-Koordinaten des MAX-
Punkts eingeben und jeweils mit Taste ENT
bestatigen

ENT
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Beispiel: Anzeige der BLK-Form im NC-Programm
%NEU G71 *

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

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

N99999999 %NEU G71 *

Die TNC erzeugt den ersten und letzten Satz des Programms
automatisch.

O Wenn Sie keine Rohteil-Definition programmieren wollen,

brechen Sie den Dialog bei Bearbeitungsebene in
Grafik: XY mit der Taste DEL ab!

Die TNC kann die Grafik nur dann darstellen, wenn die
kiirzeste Seite mindestens 50 um und die langste Seite
maximal 99 999,999 mm groR ist.

HEIDENHAIN TNC 620

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

Programm-Ende, Name, Malfeinheit
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3.2 Programme eroffnen und eingeben

Werkzeug-Bewegungen in DIN/ISO
programmieren

Um einen Satz zu programmieren, drlicken Sie die Taste SPEC FCT.
Wiéhlen Sie den Softkey PROGRAMM FUNKTIONEN und
anschlieRend den Softkey DIN/ISO. Sie kdnnen auch die grauen
Bahnfunktionstasten benutzen, um den entsprechenden G-Code zu
erhalten.

angeschlossene USB-Tastatur eingeben, achten Sie

@ Falls Sie die DIN/ISO-Funktionen mit einer
darauf, dass die Grofdschreibung aktiv ist.

Beispiel fiir einen Positioniersatz

1 - Satz eroffnen
ENT

KOORDINATEN?

10 Zielkoordinate fur X-Achse eingeben

20 “ Zielkoordinate fur Y-Achse eingeben, mit Taste ENT
zur ndchste Frage

FRASERMITTELSPUNKTSBAHN

40 Ohne Werkzeug-Radiuskorrektur verfahren: Mit
Taste ENT bestatigen, oder

641 Links bzw. rechts der programmierten Kontur
verfahren: G41 bzw. G42 Uber Softkey wahlen

VORSCHUB F=?

Vorschub fir diese Bahnbewegung 100 mm/min, mit

100 Taste ENT zur nachsten Frage

ZUSATZ-FUNKTION M?

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

Das Programmfenster zeigt die Zeile:

N30 GO1 G40 X+10 Y+5 F100 M3 *
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Ist-Positionen iibernehmen

Die TNC ermdoglicht die aktuelle Position des Werkzeugs in das
Programm zu lbernehmen, z.B. wenn Sie

Verfahrsatze programmieren
Zyklen programmieren

Um die richtigen Positionswerte zu Ubernehmen, gehen Sie wie folgt
VOr:

Eingabfeld an die Stelle in einem Satz positionieren, an der Sie eine
Position Ubernehmen wollen

Funktion Ist-Position Gbernehmen wahlen: Die TNC
zeigt in der Softkey-Leiste die Achsen an, deren
Positionen Sie Ubernehmen kénnen

Achse wahlen: Die TNC schreibt die aktuelle Position
der gewahlten Achse in das aktive Eingabefeld

Die TNC Ubernimmt in der Bearbeitungsebene immer die
@ Koordinaten des Werkzeug-Mittelpunktes, auch wenn die
Werkzeug-Radiuskorrektur aktiv ist.

Die TNC Ubernimmt in der Werkzeug-Achse immer die
Koordinate der Werkzeug-Spitze, berlcksichtigt also
immer die aktive Werkzeug-Langenkorrektur.

Die TNC lasst die Softkey-Leiste zur Achsauswahl so lange
aktiv, bis Sie diese durch erneutes Dricken der Taste ,Ist-
Position Ubernehmen” wieder ausschalten. Dieses
Verhalten gilt auch dann, wenn Sie den aktuellen Satz
speichern und per Bahnfunktionstaste einen neuen Satz
eroffnen. Wenn Sie ein Satzelement wahlen, in dem Sie
per Softkey eine Eingabealternative wahlen missen (z.B.
die Radiuskorrektur), dann schlie3t die TNC die Softkey-
Leiste zur Achsauswahl ebenfalls.

Die Funktion , Ist-Position Gbernehmen” ist nicht erlaubt,
wenn die Funktion Bearbeitungsebene schwenken aktiv
ist.

HEIDENHAIN TNC 620
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3.2 Programme eroffnen und eingeben

Programm editieren

nicht gerade in einer Maschinen-Betriebsart von der TNC

@ Sie kdnnen ein Programm nur dann editieren, wenn es

abgearbeitet wird.

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

Funktion

Softkey/Tasten

Seite nach oben blattern

Seite nach unten blattern

Sprung zum Programm-Anfang

Sprung zum Programm-Ende

Position des aktuellen Satzes im Bildschirm
verandern. Damit kdnnen Sie mehr
Programmsatze anzeigen lassen, die vor dem
aktuellen Satz programmiert sind

Position des aktuellen Satzes im Bildschirm
verandern. Damit kdnnen Sie mehr
Programmsatze anzeigen lassen, die hinter
dem aktuellen Satz programmiert sind

Von Satz zu Satz springen

Einzelne Worter im Satz wahlen

Bestimmten Satz wéahlen: Taste GOTO
drikken, gewlinschte Satznummer eingeben,
mit Taste ENT bestéatigen. Oder:
Satznummernschritt eingeben und die Anzahl
der eingegeben Zeilen durch Druck auf
Softkey N ZEILEN nach oben oder unten
Uberspringen

GoTo
O
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Funktion Softkey/Taste

Wert eines gewahlten Wortes auf Null setzen

Falschen Wert |6schen

Fehlermeldung (nicht blinkend) 16schen

| 88 8
Il | Bul | Bul

Gewahltes Wort [6schen

NO
|ewt|
Gewahlten Satz I6schen el
O
Zyklen und Programmteile 16schen DEL
O
Satz einflgen, den Sie zuletzt editiert bzw. Levzren
geldscht haben Sy

Satze an beliebiger Stelle einfiigen

Wahlen Sie den Satz, hinter dem Sie einen neuen Satz einfligen
wollen und eréffnen Sie den Dialog

Woérter andern und einfligen

Wabhlen 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 einfligen wollen, betéatigen Sie die Pfeil-Tasten
(nach rechts oder links), bis der gewlinschte Dialog erscheint und
geben den gewinschten Wert ein.

HEIDENHAIN TNC 620
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3.2 Programme eroffnen und eingeben

Gleiche Worter in verschiedenen Satzen suchen
Fur 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 Markierung befindet sich im neu gewahlten Satz auf dem gleichen
Wort, wie im zuerst gewahlten Satz.

haben, blendet die TNC ein Fenster mit Fortschritts-
Anzeige ein. Zusatzlich konnen Sie dann per Softkey die
Suche abbrechen.

@ Wenn Sie in sehr langen Programmen die Suche gestartet

Beliebigen Text finden

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

Gesuchten Text eingeben
Text suchen: Softkey AUSFUHREN driicken
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Programmteile markieren, kopieren, I6schen und einfiigen

Manueller Betrieb

Programmieren
14.H

Um Programmteile innerhalb eines NC-Programms, bzw. in ein
anderes NC-Programm zu kopieren, stellt die TNC folgende

BEGIN PGM 14 MM

Funktionen zur Verfliigung: Siehe Tabelle unten.
Um Programmteile zu kopieren gehen Sie wie folgt vor:

Softkeyleiste mit Markierungsfunktionen wahlen

Ersten (letzten) Satz des zu kopierenden Programmteils wéhlen ;
Ersten (letzten) Satz markieren: Softkey BLOCK MARKIEREN L
drlicken. 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
Programmteils den Sie kopieren oder I6schen wollen. Die TNC stellt

20 END PGM 14 MM

alle markierten Séatze in einer anderen Farbe dar. Sie konnen die
Markierungsfunktion jederzeit beenden, indem Sie den Softkey

MARKIEREN BLOCK BLOCK

ABBRECHEN = LOSCHEN KOPIEREN

LETZTEN
NC-SATZ
EINFUGEN

MARKIEREN ABBRECHEN driicken

Markiertes Programmteil kopieren: Softkey BLOCK KOPIEREN
driicken, markiertes Programmteil I16schen: Softkey BLOCK
LOSCHEN driicken. Die TNC speichert den markierten Block

Waéhlen Sie mit den Pfeiltasten den Satz, hinter dem Sie das
kopierte (geldschte) Programmteil einfliigen wollen

=)

Gespeichertes Programmteil einfigen: Softkey BLOCK EINFUGEN

Um das kopierte Programmteil in einem anderen
Programm einzufligen, wahlen Sie das entsprechende
Programm Uber die Datei-Verwaltung und markieren dort
den Satz, hinter dem Sie einfligen wollen.

drtcken

Markierungsfunktion beenden: Softkey MARKIEREN ABBRECHEN
drtcken

Funktion Softkey
Markierungsfunktion einschalten BLock

MARKIEREN

Markierungsfunktion ausschalten

MARKIEREN
ABBRECHEN

Markierten Block I6schen BLock

LOSCHEN

Im Speicher befindlichen Block einfligen aLock

EINFUGEN

Markierten Block kopieren BLock

KOPIEREN

HEIDENHAIN TNC 620
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3.2 Programme eroffnen und eingeben

Die Suchfunktion der TNC

Mit der Suchfunktion der TNC kénnen Sie beliebige Texte innerhalb Menvelier Betries [Programmieren
eines Programmes suchen und bei Bedarf auch durch einen neuen 14.H
@ BEGIN PGM 14 MM
Text ersetzen. R b
Nach beliebigen Texten suchen R T
. . . . 8 APPR LCT X+12 VY+5 RS RL F250 .
Ggf. Satz wahlen, in dem das zu suchende Wort gespeichert ist B B
. . . A P, D uche Text : AKTUELLES WORT
Suchfunktion wahlen: Die TNC blendet das gy — s s
Suchfenster ein und zeigt in der Softkey-Leiste die zur L3R ersetzen mu: eRsETzEn
Verfligung stehen_den Suchfunktionen an (siehe Ry S ] i
Tabelle Suchfunktionen) —
®+40 Zu suchenden Text eingeben, auf Grol3- )
/Kleinschreibung achten e
T
Suchvorgang starten: Die TNC springt auf den E
nachsten Satz, in dem der gesuchte Text gespeichert T T T B e B
. t ’ KOPIEREN EINFUGEN
is

Suchvorgang wiederholen: Die TNC springt auf den
nachsten Satz, in dem der gesuchte Text gespeichert
ist

‘ Suchfunktion beenden
ENDE
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Suchen/Ersetzen von beliebigen Texten

0

Die Funktion Suchen/Ersetzen ist nicht moglich, wenn

ein Programm geschitzt ist
das Programm von der TNC gerade abgearbeitet wird

Bei der Funktion ALLE ERSETZEN darauf achten, dass Sie
nicht versehentlich Textteile ersetzen, die eigentlich
unverandert bleiben sollen. Ersetzte Texte sind
unwiederbringlich verloren.

Ggf. Satz wéahlen, in dem das zu suchende Wort gespeichert ist

ERSETZEN

O]

Suchfunktion wahlen: Die TNC blendet das
Suchfenster ein und zeigt in der Softkey-Leiste die zur
Verflgung stehenden Suchfunktionen an

Zu suchenden Text eingeben, auf Grol3-
/Kleinschreibung achten, mit Taste ENT bestatigen

Text eingeben der eingesetzt werden soll, auf Grof3-
/Kleinschreibung achten

Suchvorgang starten: Die TNC springt auf den
nachsten gesuchten Text

Um den Text zu ersetzen und anschlief3end die
nachste Fundstelle anzuspringen: Softkey ERSETZEN
dricken, oder um alle gefundenen Textstellen zu
ersetzen: Softkey ALLE ERSETZEN driicken, oder um
den Text nicht zu ersetzen und die nachste Fundstelle
anzuspringen: Softkey SUCHEN drlcken

Suchfunktion beenden

HEIDENHAIN TNC 620
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Grundlagen

3.3 Datei-Verwaltung

3.3 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 P
Nullpunkte .D
Punkte .PNT
Presets .PR
Tastsysteme TP
Backup-Dateien .BAK
Texte als
ASClI-Dateien A
Protokoll-Dateien TIXT
Hilfe-Dateien .CHM

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

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

umbenennen und l6schen.

Sie kdnnen mit der TNC Dateien bis zu einer Gesamtgréfe von 300

MByte verwalten und speichern.

und Abspeichern von NC-Programmen eine Backup-Datei

@ Je nach Einstellung erzeugt die TNC nach dem Editieren

* bak. Dies kann den lhnen zur Verfliigung stehenden

Speicherplatz beeintrachtigen.
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Namen von Dateien

Bei Programmen, Tabellen und Texten hangt die TNC noch eine
Erweiterung an, die vom Datei-Namen durch einen Punkt getrennt ist.
Diese Erweiterung kennzeichnet den Datei-Typ.

Froc [

Datei-Name Datei-Typ

Die Ladnge von Dateinamen sollte 25 Zeichen nicht Uberschreiten,
ansonsten zeigt die TNC den Programm-Namen nicht mehr vollstandig
an. Folgende Zeichen sind in Dateinamen nicht erlaubt:

!|||()*+/;<=>?[]A~{|}~

(siehe ,,Bildschirm-Tastatur” auf Seite 110).

Auch Leerzeichen (HEX 20) und das Delete-Zeichen (HEX
7F) dirfen Sie in Dateinamen nicht verwenden.

@ Datei-Namen geben Sie Uber die Bildschirm-Tastatur ein

Die maximal erlaubte Ldnge von Dateinamen darf so lang
sein, dass die maximal erlaubte Pfadlange von 256
Zeichen nicht Uberschritten wird (siehe , Pfade” auf Seite
92).

Datensicherung

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

Mit der kostenlosen Datenubertragungs-Software TNCremo NT stellt
HEIDENHAIN eine einfache Mdaglichkeit zur Verfiigung, Backups von
auf der TNC gespeicherten Daten zu erstellen .

Weiterhin benétigen Sie einen Datentrager, auf dem alle
maschinenspezifischen Daten (PLC-Programm, Maschinen-Parameter
usw.) gesichert sind. Wenden Sie sich hierzu ggf. an lhren
Maschinenhersteller.

Dateien, damit die TNC flr Systemdateien (z.B.
Werkzeug-Tabelle) immer genligend freien Speicher zur
Verfligung hat.

Q Loschen Sie von Zeit zu Zeit nicht mehr bendtigte

HEIDENHAIN TNC 620
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3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

3.4 Arbeiten mit der Datei-
Verwaltung

Verzeichnisse

Da Sie auf der Festplatte sehr viele Programme bzw. Dateien
speichern kénnen, legen Sie die einzelnen Dateien in Verzeichnissen
(Ordnern) ab, um den Uberblick zu wahren. In diesen Verzeichnissen
konnen Sie weitere Verzeichnisse einrichten, sogenannte
Unterverzeichnisse. Mit der Taste -/+ oder ENT kénnen Sie
Unterverzeichnisse ein- bzw. ausblenden.

Pfade

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

Laufwerk, Verzeichniss und Dateiname inklusive
Erweiterung, darf 256 Zeichen nicht Uberschreiten!

Q Die maximal erlaubte Pfadlange, also alle Zeichen von
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 PROG1.H
hineinkopiert. Das Bearbeitungs-Programm hat damit den Pfad:

TNC:\AUFTR1\NCPROG\PROG1.H

Die Grafik rechts zeigt ein Beispiel fir eine Verzeichnisanzeige mit
verschiedenen Pfaden.
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Ubersicht: Funktionen der Datei-Verwaltung

Funktion Softkey Seite

Einzelne Datei kopieren opreRen Seite 98
pochHve

Bestimmten Datei-Typ anzeigen i Seite 95

Neue Datei anlegen NEUE Seite 97

Die letzten 10 gewahlten Dateien Lerzre Seite 100

anzeigen i)

Datei oder Verzeichnis loschen CoscHEN Seite 100

X

Datei markieren Seite 102

Datei umbenennen UnBENEN Seite 103
fod)= e

Datei gegen Léschen und Andern Seite 104

schitzen

Datei-Schutz aufheben Seite 104

Netzlaufwerke verwalten Seite 107

Editor wahlen corToR Seite 104

Dateien nach Eigenschaften sortieren S Seite 103

Verzeichnis kopieren Ko vERZ- Seite 99

=]

Verzeichnis mit allen
Unterverzeichnissen |dschen

T
5 LOSCHE
ALLE

Verzeichnisse eines Laufwerks
anzeigen

Verzeichnis umbenennen

Neues Verzeichnis erstellen

NEUES
UERZ%CHN.
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3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Datei-Verwaltung aufrufen

PGM
MGT

Taste PGM MGT drlcken: Die TNC zeigt das Fenster
zur Datei-Verwaltung (das Bild zeigt die
Grundeinstellung. Wenn die TNC eine andere
Bildschirm-Aufteilung anzeigt, driicken Sie den
Softkey FENSTER)

Das linke, schmale Fenster zeigt die vorhandenen Laufwerke und
Verzeichnisse an. Laufwerke bezeichnen Geréte, mit denen Daten
gespeichert oder Ubertragen werden. Ein Laufwerk ist die Festplatte
der TNC, weitere Laufwerke sind die Schnittstellen (RS232, Ethernet),
an die Sie beispielsweise einen Personal-Computer anschlieen
kdénnen. Ein Verzeichnis ist immer durch ein Ordner-Symbol (links) und
den Verzeichnis-Namen (rechts) gekennzeichnet. Unterverzeichnisse
sind nach rechts eingerlckt. Befindet sich ein Dreieck vor dem
Ordner-Symbol, dann sind noch weitere Unterverzeichnisse
vorhanden, die Sie mit der Taste -/+ oder ENT einblenden kénnen.

Das rechte, breite Fenster zeigt alle Dateien an, die in dem gewahlten
Verzeichnis gespeichert sind. Zu jeder Datei werden mehrere
Informationen gezeigt, die in der Tabelle unten aufgeschlisselt sind.

Manueller Betrieb

Programmieren

tech.h
= pLciy .
ESELoN TNC: \NC_ProghCast s .H W D
@0 contig
@8 nc_pros % Datei-Name Byte Status Datun
©0 25x
25X-TEST ao
Auto_Tast cycl.h as51 5
cap EX11.H 1972 ‘
cast Pat.h 152
CYCLES i <D al
exanple
nn
FREE_CONTOUR T
Man_Tast " 4L
PLANE

screens
SHoW
SLTEST
test
table
tncauide

4  Dateilen) 194.5 MBvte frei

SEITE SEITE

WAHLEN KOPTEREN TYP

e

gl

DIAGNOSE

[

ENDE

Anzeige Bedeutung

Datei-Name Name mit maximal 25 Zeichen

Typ Datei-Typ

Bytes DateigrofRe in Byte

Status Eigenschaft der Datei:

E Programm ist in der Betriebsart
Programmieren angewahlt

S Programm ist in der Betriebsart Programm-
Test angewahlt

M Programm ist in einer Programmlauf-

Betriebsart angewahlt

Datei ist gegen Léschen und Andern
geschutzt

Datei ist gegen Léschen und Andern
geschutzt weil es gerade abgearbeitet wird

Datum Datum, an der die Datei das letzte Mal
geadndert wurde
Zeit Uhrzeit, an der die Datei das letzte Mal
geadndert wurde
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Laufwerke, Verzeichnisse und Dateien wahlen

Datei-Verwaltung aufrufen
MGT

Benutzen Sie die Pfeil-Tasten oder die Softkeys, um das Hellfeld an die
gewdlinschte 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

Bewegt das Hellfeld in einem Fenster seitenweise
t ' auf und ab

Schritt 1: Laufwerk wahlen

Laufwerk im linken Fenster markieren:

CRRLEN Laufwerk wahlen: Softkey WAHLEN driicken, oder

Taste ENT driicken

Schritt 2: Verzeichnis wahlen

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

HEIDENHAIN TNC 620
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3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Schritt 3: Datei wahlen

& Softkey TYP WAHLEN driicken

WAHLEN

Softkey des gewtlinschten Datei-Typs drlicken, oder
alle Dateien anzeigen: Softkey ALLE ANZ. drlicken,
[0 oder

Datei im rechten Fenster markieren:

Softkey WAHLEN driicken, oder
B
ﬂ Taste ENT drlcken

Die TNC aktiviert die gewahlte Datei in der Betriebsart, aus der Sie die
Datei-Verwaltung aufgerufen haben
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Neues Verzeichnis erstellen

Verzeichnis im linken Fenster markieren, in dem Sie ein
Unterverzeichnis erstellen wollen

NEU et Den neuen Verzeichnisnamen eingeben, Taste ENT
dricken

VERZEICHNIS \NEU ERZEUGEN?

Mit Softkey JA bestéatigen, oder

@ mit Softkey NEIN abbrechen

Neue Datei erstellen

Verzeichnis wahlen, in dem Sie die neue Datei erstellen wollen

NEU . Den neuen Dateinamen mit Datei-Endung eingeben,

Taste ENT drlcken

Dialog zum Erstellen einer neuen Datei 6ffnen
DATEI
NEU et Den neuen Dateinamen mit Datei-Endung eingeben,

Taste ENT drlcken

HEIDENHAIN TNC 620
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Einzelne Datei kopieren

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

KopIEREN Softkey KOPIEREN driicken: Kopierfunktion wéhlen.
s Die TNC 6ffnet ein Uberblendfenster
Namen der Ziel-Datei eingeben und mit Taste ENT
oder Softkey OK Gbernehmen: Die TNC kopiert die

Datei ins aktuelle Verzeichnis, bzw. ins gewahlte Ziel-
Verzeichnis. Die urspringliche Datei bleibt erhalten,
oder

3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung
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Datei in ein anderes Verzeichnis kopieren

Bildschirm-Aufteilung mit gleich grof3en Fenstern wahlen
In beiden Fenstern Verzeichnisse anzeigen: Softkey PFAD driicken

Rechtes Fenster

Hellfeld auf das Verzeichnis bewegen, in das Sie die Dateien
kopieren moéchten und mit Taste ENT Dateien in diesem Verzeichnis
anzeigen

Linkes Fenster

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

Funktionen zum Markieren der Dateien anzeigen

p— Hellfeld auf Datei bewegen, die Sie kopieren méchten
MARKTEREN und markieren. Falls gewlinscht, markieren Sie
weitere Dateien auf die gleiche Weise

Kop _mARK. Die markierten Dateien in das Zielverzeichnis kopieren
BN

Weitere Markierungs-Funktionen: siehe , Dateien markieren”, Seite
102.

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

Verzeichnis kopieren

Bewegen Sie das Hellfeld im rechten Fenster auf das Verzeichnis
das Sie kopieren wollen

Driicken Sie den Softkey KOPIEREN: Die TNC blendet das Fenster
zur Auswahl des Zielverzeichnisses ein

Zielverzeichnis wahlen und mit Taste ENT oder Softkey OK
bestatigen: Die TNC kopiert das gewahlte Verzeichnis inclusive
Unterverzeichnisse in das gewahlte Zielverzeichnis

HEIDENHAIN TNC 620
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3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Eine der zuletzt gewahlten Dateien auswahlen

Datei-Verwaltung aufrufen

MGT

Die letzten 10 angewahlten Dateien anzeigen:
Softkey LETZTE DATEIEN drlcken

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

Bewegt das Hellfeld in einem Fenster auf und ab

Datei wahlen: Softkey OK driicken, oder
ﬂ Taste ENT drlcken

Datei loschen

Das Loschen von Dateien kdnnen Sie nicht mehr
@ rickgdngig machen!

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

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

Léschen bestatigen: Softkey OK driicken oder
Léschen abbrechen: Softkey ABBRUCH driicken

100

[Mancetier Betrien Programmieren

14.H
2
Auto_Tast
[ ... 22-904-2009 08:06:50
1.h.bak 38 20-04-2008 11

oK

LOSCHEN ABBRUCH

AKTUELLEN
WERT
KOPIEREN

XU
: TNG:\nc_prog\Cast\MBPROGSA. T —
o s es
9 0g:23:00
oK LOSCHEN ABERUCH | |3 03:25:00 | enp pe
9 11:19:36
tch.h.bak 2714 20-04-2009 11:19:35 | OFF @
tch.h.sec.dep 338 20-04-2008 11:26:12
rrv—h—rrh:
20 Dateilen> 184.3 MByte frei =

KOPIERTEN
WERT
EINFUGEN
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Verzeichnis loschen

Das Loschen von Verzeichnissen und Dateien kénnen Sie
@ nicht mehr rickgangig machen!

Bewegen Sie das Hellfeld auf das Verzeichnis, das Sie 16schen

mochten
Cosoren Loschfunktion wahlen: Softkey LOSCHEN driicken.
Die TNC fragt, ob das Verzeichnis mit allen

Unterverzeichnissen und Dateien tatsachlich
geldscht werden soll

Loschen bestatigen: Softkey OK driicken oder
Loschen abbrechen: Softkey ABBRUCH driicken

3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

HEIDENHAIN TNC 620 101 @



3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Dateien markieren

Markierungs-Funktion Softkey

Einzelne Datei markieren f—

MARKIEREN

Alle Dateien im Verzeichnis markieren ALLE

DATEIEN
MARKIEREN

Markierung fir einzelne Datei aufheben HARK.

AUFHEBEN

Markierung fur alle Dateien aufheben ALLe

MARK .
AUFHEBEN

Alle markierten Dateien kopieren

7
2

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

Hellfeld auf erste Datei bewegen

DATET
MARKIEREN
DATET
MARKIEREN

KOP . MARK .

(=50

pid

102

Markierungs-Funktionen anzeigen: Softkey
MARKIEREN driicken

Datei markieren: Softkey DATEI MARKIEREN
dricken

Hellfeld auf weitere Datei bewegen. Funktioniert nur
Uber Softkeys, nicht mit den Pfeiltasten navigieren!

Weitere Datei markieren: Softkey DATEI
MARKIEREN dricken usw.

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

Markierte Dateien l6schen: Softkey ENDE drlicken,
um Markierungs-Funktionen zu verlassen und
anschlieRend Softkey LOSCHEN driicken, um
markierte Dateien zu I6schen
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Datei umbenennen

Bewegen Sie das Hellfeld auf die Datei, die Sie umbenennen
modchten

Funktion zum Umbenennen wahlen

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

Umbenennen ausfihren: Softkey OK oder Taste ENT
driicken

Dateien sortieren
Wahlen Sie den Ordner in dem Sie die Dateien sortieren mochten
Softkey SORTIEREN wahlen

Softkey mit entsprechendem Darstellungskriterium
wahlen

SORTIEREN

3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung
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3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Zusatzliche Funktionen

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

2ZUSATZL.
FUNKT .

Editor wahlen

Zusatzliche Funktionen wahlen: Softkey ZUSATZL.
FUNKT. dricken

Dateischutz aktivieren: Softkey SCHUTZEN driicken,
die Datei erhalt Status P

Dateischutz aufheben: Softkey UNGESCH. drlicken

Bewegen Sie das Hellfeld im rechten Fenster auf die Datei, die Sie
offnen mochten

2ZusATZL.
FUNKT .

EDITOR
WAHLEN

Zusétzliche Funktionen wahlen: Softkey ZUSATZL.
FUNKT. dricken

Auswahl des Editors mit dem die gewahlte Datei
gedffnet werden soll: Softkey EDITOR WAHLEN
drlcken

Gewdlinschten Editor markieren

Softkey OK driicken, um Datei zu 6ffnen

USB-Gerat anbinden/entfernen
Bewegen Sie das Hellfeld ins linke Fenster

ZUSATZL.
FUNKT .

L]

Zusatzliche Funktionen wahlen: Softkey ZUSATZL.
FUNKT. driicken

Softkey-Leiste umschalten
Nach USB-Geréat suchen

Um das USB-Gerét zu entfernen: Bewegen Sie das
Hellfeld auf das USB-Gerat

USB-Gerat entfernen

Weitere Informationen: Siehe ,USB-Gerate an der TNC (FCL 2-
Funktion)”, Seite 108.
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Programmieren: Grundlagen, Datei-Verwaltung @



Datenubertragung zu/von einem externen

Datentrager
. . . Manueller Betrieb Frogrammi eren
Bevor Sie Daten zu einem externen Datentrager —
@ Ubertragen konnen, mussen Sie die Datenschnittstelle oo o
einrichten (siehe , Datenschnittstellen einrichten” auf TR TOEOE| B e .
Seite 390). o P
1.h 173 Ea=MICas t
. . . . . . 113.h 1228 S =0 exanple
Wenn Sie Uber die serielle Schnittstelle Daten Gbertragen, 13%a.1 FEE Borm
dann konnen in Abhangigkeit von der verwendeten s & | 8 rme e
DatenUbertragungs-Software Probleme auftreten, die Sie A i 25 Sfeer
. . - BLK.H.bak 113 test
durch wiederholtes Ausflihren der Ubertragung beheben el a1 =0 tale oo
konnen. ot 5
pat.H.bak 152 END PGM
& e
Datei-Verwaltung aufrufen mﬁ
MGT 20 Datei(en) 184.3 MByte frei @
SEITE SEITE WAHLEN KOP.VERZ. TYP FENSTER ZEIGE
ﬁ' | u@%m DATEIEN ENDE

Bildschirm-Aufteilung fir die Datenlbertragung
wahlen: Softkey FENSTER drlicken. Die TNC zeigt in
der linken Bildschirmhalfte alle Dateien des aktuellen
Verzeichnisses und in der rechten Bildschirmhélfte
alle Dateien, die im Root-Verzeichnis TNC:\
gespeichert sind

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

Bewegt das Hellfeld in einem Fenster auf und ab
Bewegt das Hellfeld vom rechten 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 lbertragende
Datei.
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3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

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

Datei.

KOPIEREN
N A
s

Anderes Laufwerk oder Verzeichnis wéahlen: Softkey
zur Verzeichniswahl driicken, die TNC zeigt ein
Uberblendfenster. Wihlen Sie im Uberblendfenster
mit den Pfeiltasten und der Taste ENT das
gewdlnschte Verzeichnis

Einzelne Datei Ubertragen: Softkey KOPIEREN
drlicken, oder

mehrere Dateien Ubertragen: Softkey MARKIEREN
dricken (auf der zweiten Softkey-Leiste, siehe
.Dateien markieren”, Seite 102)

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

oder

FENSTER

=)

106

Datenibertragung beenden: Hellfeld ins linke Fenster
schieben und danach Softkey FENSTER drlicken. Die
TNC zeigt wieder das Standardfenster flr die Datei-
Verwaltung

Um bei der doppelten Dateifenster-Darstellung ein
anderes Verzeichnis zu wahlen, driicken Sie den Softkey
ZEIGE BAUM. Wenn Sie den Softkey ZEIGE DATEIEN
driicken, zeigt die TNC den Inhalt des gewahlten
Verzeichnisses!
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Die TNC am Netzwerk

Menueller Betrieb |programmieren

Um die Ethernet-Karte an Ihr Netzwerk anzuschlieRen,
m) ) siehe ,Ethernet-Schnittstelle”, Seite 395. — e
. . m&DHCEE;OS 1 [ PC: \\de@1pc532antransfer .
Fehlermeldungen wahrend des Netzwerk-Betriebs 23 Aortant
protokolliert die TNC siehe , Ethernet-Schnittstelle”, Seite 55 Goates .
395. o e
23 famesamres
=G PLANE xvz...
. . . 58 e +
Wenn die TNC an ein Netzwerk angeschlossen ist, stehen Ihnen B
I . . . . . . &0 table
zuséatzliche Laufwerke im linken Verzeichnis-Fenster zur Verfiigung S5 inesaie e
(siehe Bild). Alle zuvor beschriebenen Funktionen (Laufwerk wahlen,

. . . END PGM
Dateien kopieren usw.) gelten auch fir Netzlaufwerke, sofern Ihre orr
Zugriffsberechtigung dies erlaubt. 5

. o o=
Netzlaufwerk verbinden und l6sen 4 | s e
e Datei-Verwaltung wéhlen: Taste PGM MGT drucken, apurueme | o | i | ee | T | Lasamo: | e | "o
MGt ggf. mit Softkey FENSTER die Bildschirm-Aufteilung

so wahlen, wie im Bild rechts oben dargestellt

Netzlaufwerke verwalten: Softkey NETZWERK
(zweite Softkey-Leiste) driicken. Die TNC zeigt im
rechten Fenster mdgliche Netzlaufwerke an, auf die
Sie Zugriff haben. Mit den nachfolgend

beschriebenen Softkeys legen Sie fir jedes Laufwerk
die Verbindungen fest

3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

Funktion Softkey
Netzwerk-Verbindung herstellen, die TNC o
markiert die Spalte Mnt, wenn die Verbindung VERBINDEN
aktiv ist.

Netzwerk-Verbindung beenden T

LOSEN

Netzwerk-Verbindung beim Einschalten der TNC p—
automatisch herstellen. Die TNC markiert die VERSINDEN
Spalte Auto, wenn die Verbindung automatisch
hergestellt wird

Verwenden sie die Funktion PING um ihre
Netzwerk-Verbindung zu testen

Wenn Sie den Softkey NETZWERK INFO dri- pR——
cken, zeigt die TNC die aktuellen Netzwerk- ro
Einstellungen
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3.4 Arbeiten mit der Datei-Verwaltung

USB-Gerate an der TNC (FCL 2-Funktion)

Besonders einfach kénnen Sie Daten Uber USB-Geréte sichern bzw. in
die TNC einspielen. Die TNC unterstltzt folgende USB-Blockgerate:
Disketten-Laufwerke mit Dateisystem FAT/VFAT
Memory-Sticks mit Dateisystem FAT/VFAT
Festplatten mit Dateisystem FAT/VFAT
CD-ROM-Laufwerke mit Dateisystem Joliet (ISO9660)
Solche USB-Gerate erkennt die TNC beim Anstecken automatisch.
USB-Gerate mit anderen Dateisystemen (z.B. NTFS) unterstltzt die

TNC nicht. Die TNC gibt beim Anstecken dann die Fehlermeldung USB:
TNC unterstiitzt Gerdt nicht aus.

Gerdat nicht auch dann aus, wenn Sie einen USB-Hub
anschlief3en. In diesem Fall die Meldung einfach mit der
Taste CE quittieren.

O Die TNC gibt die Fehlermeldung USB: TNC unterstiitzt

Prinzipiell sollten alle USB-Gerate mit oben erwahnten
Dateisystemen an die TNC anschlief3bar sein. Unter
Umstanden kann es vorkommen, dass ein USB-Gerat
nicht korrekt von der Steuerung erkannt wird. In solchen
Fallen ein anderes USB-Gerat verwenden.

In der Datei-Verwaltung sehen Sie USB-Gerate als eigenes Laufwerk
im Verzeichnisbaum, so dass Sie die in den vorherigen Abschnitten
beschriebenen Funktionen zur Datei-Verwaltung entsprechend nutzen
kdnnen.

Um ein USB-Gerat zu entfernen, missen Sie grundsétzlich wie folgt
vorgehen:

e Datei-Verwaltung wahlen: Taste PGM MGT driicken

MGT

Mit der Pfeiltaste das linke Fenster wahlen
Mit einer Pfeiltaste das zu trennende USB-Gerat
wahlen

Softkey-Leiste weiterschalten
Zusétzliche Funktionen wéahlen

Funktion zum Entfernen von USB-Geraten wahlen:
Die TNC entfernt das USB-Geréate aus dem
Verzeichnisbaum

Datei-Verwaltung beenden

@ {000

Umgekehrt kdnnen Sie ein zuvor entferntes USB-Gerat wieder
anbinden, indem Sie folgenden Softkey betatigen:

Fupktion zum Wiederanbinden von USB-Geréaten
wahlen
108
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4.1 Bildschirm-Tastatur

4.1 Bildschirm-Tastatur

Buchstaben und Sonderzeichen kénnen Sie mit der Bildschirm-
Tastatur oder (falls vorhanden) mit einer Uber den USB-Anschluss
verbundenen PC-Tastatur eingeben.

Text mit der Bildschirm-Tastatur eingeben

Dricken Sie die GOTO-Taste wenn Sie einen Text z.B. fir
Programm-Namen oder Verzeichnis-Namen, mit der Bildschirm-
Tastatur eingeben wollen

Die TNC 6ffnet ein Fenster, in dem das Zahlen-Eingabefeld der TNC
mit der entsprechenden Buchstabenbelegung dargestellt wird
Durch evtl. mehrmaliges Drlcken der jeweiligen Taste, bewegen
Sie den Cursor auf das gewlinschte Zeichen

Warten Sie bis die TNC das angewahlte Zeichen in das Eingabefeld
Ubernimmt, bevor Sie das ndchste Zeichen eingeben

Mit Softkey OK den Text in das gedffnete Dialogfeld Gbernehmen

Mit dem Softkey abe/ABC wahlen Sie zwischen der Grof3- und
Kleinschreibung. Falls Ihr Maschinenhersteller zuséatzliche
Sonderzeichen definiert hat, konnen Sie diese Uber den Softkey
SONDERZEICHEN aufrufen und einfligen. Um einzelne Zeichen zu
|6schen verwenden Sie den Softkey BACKSPACE.
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Manueller Betrieb

Programmieren

Cast
53 TNC:\ .
B TNC:\NC_Prog\Cast «
25X-TEST © Datei-Nane Byte Status Datum zeit .
Auto_Tast
cAD. [EP Text Eingabe -04-2009 08:25:58
Ba i 1. 11:36:48
CYCLES 1.h [aed -04-2008 11:38:48
=01 exanple 113 04-2009 11:37:32
©Q Fk-nn 134 10:56:34
©01 FREE_CONTOUR 14 = -04-2009 07:59:20
©Q Man_Ta: -04-2009 07:59:20
=01 PLANE T TR T -04-2009 09:30:34 || XVZ...
screens e = 94-2009 09:30:34 +
&0 SH 04-2009 10:52:42
SLTEST - 0g:01:45
test GHI JKL MNO -04-2009 08:01:46
table -04-2009 13:15:44 || xvz...
tncguide 04-2009 13:15:44 i
04-2009 08:58:18
PORS TUU WXYZ -04-za@eg 08:58:18
—rat - ©4-2009 08:23:00
pat -7+ -04-z009 05:23:00
tch e 04-20e9 11:19:35 | oA o0
tch 8Ll sz X -04-zo0s 11:19:35 | OFF @
tch -04-2008 11:26:12
oK ABBRUCH
r—v—rn—v—rn:
20 Datei(en) 194.3 MByte frei £

ABBRUCH

abc/ABC

Backspace
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4.2 Kommentare einfugen

Anwendung

Sie kdnnen in einem Bearbeitungs-Programm Kommentare einfligen,
um Programmschritte zu erlautern oder Hinweise zu geben.

=)

Datei-Namen geben Sie Uber die Bildschirm-Tastatur ein
(siehe ,Bildschirm-Tastatur” auf Seite 110).

Wenn die TNC einen Kommentar nicht mehr vollstandig
am Bildschirm anzeigen kann, erscheint das Zeichen >>
am Bildschirm.

Das letzte Zeichen in einem Kommentarsatz darf keine
Tilde sein (~).

Kommentar in eigenem Satz

Satz wahlen, hinter dem Sie den Kommentar einfligen wollen
Sonderfunktionen wahlen: Taste SPEC FCT drlicken
Programmfunktionen wéahlen: Softkey PROGRAMM FUNKTIONEN
drlicken

Softkey-Leiste nach links weiterschalten

Softkey KOMMENTAR EINFUGEN driicken

Kommentar mittels Bidschirm-Tastatur eingeben (siehe

. Bildschirm-Tastatur” auf Seite 110) und den Satz mit der Taste
END abschlieRen
Wenn Sie an der USB-Schnittstelle eine PC-Tastatur
@ angeschlossen haben, dann kénnen Sie einen
Kommentarsatz durch Driicken der Taste ; auf der PC-
Tastatur direkt einfligen.
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Manueller Betrieb

1GB.H

Programmieren

BEGIN PGM 168 MM

YT

Boum

BLK FORM ©.1 Z X+0 Y+@ 2-40
BLK FORM 8.2 X+100 Y+100 Z+0

# - Machine hole pattern ID 27943KL1
TOOL CALL 1 Z S4500

CYCL DEF 262 GEWINDEFRAESEN
0335=+10  ;SOLL-DURCHMESSER

0239=+1.5 ;GEWINDESTEIGUNG
0201=-18  ;GEWINDETIEFE
0355=+@  ;NACHSETZEI

0253=+750 ;VORSCHUB UORPOS
Q351=+1 3FRAESART

0200=+2  ;SICHERHEITS-ABST.
0203=+2  ;KOOR. OBERFLAECHE
0204=450 ;2. SICHERHEITS-ABST.
0207=+500 ;VORSCHUB FRAESEN

L z+10@ R® FMAX

CYCL DEF 203 UNIVERSAL-BOHREN
0200=+2  ;SICHERHEITS-ABST.
0201=-5@  ;TIEFE
0206=+250 ;VORSCHUB TIEFENZ.

0202=+@  ;ZUSTELL-TIEFE
0218=+@  ;VERWEILZEIT OBEN
0203=+@  ;KOOR. OBERFLAECHE

0204=+100 ;2. SICHERHEITS-ABST.

0212=+@  ;ABNAHMEBETRAG
0213=+@  ;ANZ. SPANBRUECHE
0205=+@  ;MIN. ZUSTELL-TIEFE
0211=+@  ;UERWEILZEIT UNTEN

0208=+500 ;VORSCHUB RUECKZUG

- Machine hole pattern ID 27843KL1
- Parameter definition

- Center drill

appin:
END PGM 1GB MM

um

xvz.

XYZ...

END PGM

s

ANFANG ENDE SEITE

SEITE

SUCHEN ‘
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Funktionen beim Editieren des Kommentars

Funktion Softkey
An den Anfang des Kommentars springen ams
An das Ende des Kommentars springen E_Nn:ﬂ
An den Anfang eines Wortes springen. Worter Lerzies
sind durch ein Blank zu trennen i

An das Ende eines Wortes springen. Worter sind NRCHSTES
. WORT
durch ein Blank zu trennen

|

Umschalten zwischen Einfiige- und Uberschreib-
Modus UBERSCHR.

4.2 Kommentare einfligen
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4.3 Programme gliedern

Definition, Einsatzmoéglichkeit

Die TNC gibt Ihnen die Moglichkeit, die Bearbeitungs-Programmme mit
Gliederungs-Satzen zu kommentieren. Gliederungs-Séatze sind kurze

Texte (max. 37 Zeichen), die als Kommentare oder Uberschriften flr
die nachfolgenden Programmzeilen zu verstehen sind.

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

Das erleichtert besonders spatere Anderungen im Programm.
Gliederungs-Séatze fligen Sie an beliebiger Stelle in das Bearbeitungs-
Programm ein. Sie lassen sich zuséatzlich in einem eigenen Fenster
darstellen und auch bearbeiten bzw. ergédnzen.

Die eingefligten Gliederungspunkte werden von der TNC in einer
separaten Datei verwaltet (Endung .SEC.DEP). Dadurch erhéht sich
die Geschwindigkeit beim Navigieren im Gliederungsfenster.

Gliederungs-Fenster anzeigen/Aktives Fenster
wechseln

PROGRAN Gliederungs-Fenster anzeigen: Bildschirm-Aufteilung
PROGRAMM + GLIEDER. wahlen

Das aktive Fenster wechseln: Softkey ,Fenster
wechseln” driicken

Gliederungs-Satz im Programm-Fenster (links)
einfiigen

Gewlinschten Satz wahlen, hinter dem Sie den Gliederungs-Satz
einflgen wollen

eLzeDE- Softkey GLIEDERUNG EINFUGEN oder Taste * auf

RUNG

ExnFuGEN der ASCII-Tastatur driicken
Gliederungs-Text Uber Alpha-Tastatur eingeben

Ggf. Gliederungstiefe per Softkey verdndern

Satze im Gliederungs-Fenster wahlen
Wenn Sie im Gliederungs-Fenster von Satz zu Satz springen, flihrt die

TNC die Satz-Anzeige im Programm-Fenster mit. So kdnnen Sie mit
wenigen Schritten groRe Programmteile Gberspringen.

HEIDENHAIN TNC 620
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NEUGL.I

HNEUBL 671 %

0 Mzx
N99999999 %NEUGL G71 =

ANFANG

ENDE ‘ SEITE

SEITE

SUCHEN

113

4.3 Programme gliedern



4.4 Der Taschenrechner

4.4 Der Taschenrechner

Bedienung

Die TNC verfligt Uber einen Taschenrechner mit den wichtigsten

mathematischen Funktionen.

Mit der Taste CALC den Taschenrechner einblenden bzw. wieder

Manueller Betrieb |programmieren

333.

i

%333 671 *
IN10 G30 G17 X+@ Y+0 Z-25%
NZO G31 X+150 Y+100 Z+@%
> COMMENT

30_T5 G17 S3500%

N4O GOo 2+100 GAD GIO M3x
NS X-30 Y-30%

NGO Z-5%
N70 G@1 X+15 Y+15 G41 F350%
Sx

schlieRen
1 5% Ansicht [ e.
. N . . 120 GO1 Y+15%
Rechenfunktionen Uber Kurzbefehle mit der Alpha-Tastatur wahlen. e e o el[= a2 ]]olle]s + ‘
Die Kurzbefehler sind im Taschenrechner farblich gekennzeichnet ise coo 20200 540 Ma+ R . xz... ‘
0200=+2 3SICHERHEITS-f BRC)| ST cos] Fmand 2 2 2 _
02012220 lg ST IEGE x~y | sort| ax| px| o .| &
Rechen-Funktion Kurzbefehl (Taste) Gilauie jeemuEnizerr oo I
Q7041150 2. SICHERWELTS-ABST.
Addieren + Niso 800 Xo55 Yi00 Gad Mok Ry
IN1S0 GOl z;;gg g;i :zm ‘:‘I?‘I'
|
Subtrahieren - ‘ e
. - . . ¢ > ENDE
Multiplizieren *
Dividieren /
Klammer-Rechnung ()
Arcus-Cosinus ARC
Sinus SIN
Cosinus COS
Tangens TAN
Werte potenzieren XAY
Quadratwurzel ziehen SQRT
Umkehrfunktion 1/x
Pl (3.14159265359) Pl
Wert zum Zwischenspeicher M+
addieren
Wert zwischenspeichern MS
Zwischenspeicher aufrufen MR
Zwischenspeicher l6schen MC
Logarithmus Naturalis LN
Logarithmus LOG
Exponentialfunktion eNx
Vorzeichen prufen SGN
Absolutwert bilden ABS
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Rechen-Funktion

Kurzbefehl (Taste)

Nachkomma-Stellen INT
abschneiden

Vorkomma-Stellen abschneiden  FRAC
Modulwert MOD

Ansicht wahlen Ansicht

Wert l6schen CE

Maf3einheit MM oder INCH

Darstellung von Winkelwerten

DEG (Grad) oder RAD
(Bogenmal)

Darstellungsart des
Zahlenwertes

DEC (dezimal) oder HEX
(hexadezimal)

Berechneten Wert ins Programm iibernehmen
Mit den Pfeiltasten das Wort wéhlen, in das der berechnete Wert

Ubernommen werden soll

Mit der Taste CALC den Taschenrechner einblenden und
gewlinschte Berechnung durchflihren

Taste ,, Ist-Position-Ubernehmen” drlicken, die TNC blendet eine

Softkeyleiste ein

Softkey CALC driicken: Die TNC Gbernimmt den Wert ins aktive
Eingabefeld und schliel3t den Taschenrechner

HEIDENHAIN TNC 620
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4.5 Programmier-Grafi

4.5 Programmier-Grafik

Programmier-Grafik mitfihren/nicht mitfihren

i e Programmieren
3803_1.1
Wahrend Sie ein Programm erstellen, kann die TNC die iz 622 oo X1tog vsioe 2e0r g )
programmierte Kontur mit einer 2D-Strichgrafik anzeigen. ise ces G0 Gas z+sox S
Noo mos Ba1 xs5 v430 F250 s
Zur Bildschirm-Aufteilung Programm links und Grafik rechts RERER e e oo o '!)
. N116 GOE X+55.505 v+69.488% e
wechseln: Taste SPLIT SCREEN und Softkey PROGRAMM + ize soz X:=sls3s yrso.0z5 Ruzex T T
GRAFIK driicken SR
AuTon. Softkey AUTOM. ZEICHNEN auf EIN setzen. osessoss wasea.t 71+ ook ,,)

ZEICHNEN

e Waéhrend Sie die Programmzeilen eingeben, zeigt die m L 4‘
TNC jede programmierte Bahnbewegung im Grafik- domee
hrd

Fenster rechts an

Wenn die TNC die Grafik nicht mitfihren soll, setzen Sie den Softkey
AUTOM. ZEICHNEN auf AUS.

AUTOM. ZEICHNEN EIN zeichnet keine Programmteil-
Wiederholungen mit.

ANFANG ENDE SEITE SEITE START
SUCHEN START EINZELS.

RESET
+

START

Programmier-Grafik fiir bestehendes Programm
erstellen

Waéhlen Sie mit den Pfeil-Tasten den Satz, bis zu dem die Grafik
erstellt werden soll oder driicken Sie GOTO und geben die
gewdlinschte Satz-Nummer direkt ein

Grafik erstellen: Softkey RESET + START drlicken
Weitere Funktionen:
Funktion Softkey
Programmier-Grafik vollstandig erstellen
Programmier-Grafik satzweise erstellen

Programmier-Grafik komplett erstellen oder nach H
RESET + START vervollstandigen

Programmier-Grafik anhalten. Dieser Softkey -
erscheint nur, wahrend die TNC eine
Programmier-Grafik erstellt
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Satz-Nummern ein- und ausblenden

AUSBLEND.
SATZ-NR.

Softkey-Leiste umschalten: Siehe Bild

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

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

Grafik loschen

GRAFIK
LOSCHEN

AusschnittsvergrofRerung oder -verkleinerung

Softkey-Leiste umschalten: Siehe Bild

Grafik l6schen: Softkey GRAFIK LOSCHEN driicken

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

Softkey-Leiste fir Ausschnitts-Vergrofierung/Verkleinerung wahlen
(zweite Leiste, siehe Bild)

Damit stehen folgende Funktionen zur Verfligung:

Funktion Softkey

4.5 Programmier-Grafi

Manueller Betrieb

Programmieren

Rahmen einblenden und verschieben. Zum
Verschieben jeweiligen Softkey gedrickt halten

= =

3803_1.1
N1@ G30 G17 X+0 V+@ Z-40x 5
N20 G31 GIO X+100 Y+100 Z+0:
Na@ T5 617 Sse0 ~
NS® Goo G4o GIo Z+50
NE@ X-3@ v+3@ M
N7 Z-20x
N8@ GOl GA1 X+5 V+30 F250
Nge G26 RZ
N1@@ I+15 J+30 GOZ X+6.645 v+35.495
N110 GOE X+55.505 Y+59.48
N120 GOz X+58.895 v+30.025 R+20 7%
N130 GO3 X+19.732 Y+21.191 R+75% / xvz...
N140 GOZ X+5 Y+30% / +
Nggggg 627 R2x g
NSSsss Geo G4o x-30x 08 -/
N999gg Z+50 M2x T
N99g9s998s %3831 G71 * T iz
Bt
A\ A\ __—— END PGM
o & OFF
R
0
e
2
m ROMTEIL | poprer
‘ ' <= = bl ZURUCK-
et e AUSSCHN.

Rahmen verkleinern — zum Verkleinern Softkey
gedrlckt halten

vt

Rahmen vergrofiern — zum Vergrofiern Softkey
gedrickt halten

Mit Softkey ROHTEIL AUSSCHN. ausgewahlten
Bereich Gbernehmen

Mit dem Softkey ROHTEIL WIE BLK FORM stellen Sie den
ursprunglichen Ausschnitt wieder her.
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4.6 Fehlermeldungen

4.6 Fehlermeldungen

Fehler anzeigen

Fehler zeigt die TNC unter anderem an bei:

falschen Eingaben

logischen Fehlern im Programm

nicht ausfihrbaren Konturelementen
unvorschriftsmafigen Tastsystem-Einsatzen

Ein aufgetretener Fehler wird in der Kopfzeile in roter Schrift
angezeigt. Dabei werden lange und mehrzeilige Fehlermeldungen
verkurzt dargestellt. Tritt ein Fehler in der Hintergrund-Betriebsart auf,
so wird das mit dem Wort ,,Fehler” in roter Schrift angezeigt. Die
vollstandige Information zu allen anstehenden Fehlern erhalten Sie im
Fehlerfenster.

Sollte ausnahmsweise ein , Fehler in der Datenverarbeitung”
auftreten, 6ffnet die TNC automatisch das Fehlerfenster. Einen
solchen Fehler konnen Sie nicht beheben. Beenden Sie das System
und starten die TNC erneut.

Die Fehlermeldung in der Kopfzeile wird solange angezeigt, bis sie
geldscht oder durch einen Fehler hoherer Prioritat ersetzt wird.

Eine Fehlermeldung, die die Nummer eines Programmsatzes enthalt,
wurde durch diesen Satz oder einen vorhergegangenen verursacht.

Fehlerfenster 6ffnen
m Drlcken Sie die Taste ERR. Die TNC 6ffnet das

Fehlerfenster und zeigt alle anstehenden
Fehlermeldungen vollstandig an.

Fehlerfenster schlieRen

Dricken Sie den Softkey ENDE, oder
ENDE
driicken Sie die Taste ERR. Die TNC schlief3t das
m Fehlerfenster
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Ausfiihrliche Fehlermeldungen

Die TNC zeigt Moglichkeiten fur die Ursache des Fehlers und

Maglichkeiten zum beheben des Fehlers:

Fehlerfenster 6ffnen

— Informationen zur Fehlerursache und

Informationen zur Fehlerursache und
Fehlerbehebung

Info verlassen: driicken Sie den Softkey ZUSATZL.

INFO erneut

Softkey INTERNE INFO

Der Softkey INTERNE INFO liefert Informationen zur Fehlermeldung,
die ausschlielRlich im Service-Fall von Bedeutung sind.

Fehlerfenster 6ffnen

Fehler

Details verlassen: driicken Sie den Softkey INTERNE

INFO erneut

HEIDENHAIN TNC 620

™Fo Fehlerbehebung: Positionieren Sie das Hellfeld auf
die Fehlermeldung und driicken den Softkey
ZUSATZL. INFO. Die TNC 6ffnet ein Fenster mit

Detail-Informationen zur Fehlermeldung:
Positionieren Sie das Hellfeld auf die Fehlermeldung
und drii-cken den Softkey INTERNE INFO. Die TNC
offnet ein Fenster mit internen Informationen zum

Manueller Betrieb

Programmieren

FK-Programmierung: Unzuldssiger Verfshrsatz

FK-ebe

Behebus

nthalten (AU

Fi-Seauenz zuerst uollsténdig auflésen oder ni e e (el e
1sschen. Nicht erlaubt sind Bahnfunktionen, die Uber die grau
Bahnunkt ions-Tasten definiert sind und Koordinaten in Ger Bearbei tungsebene

ND> CHF, APPR/DEP).

Ursache

Sie haben innerhalb einer nicht aufgelésten FK-Sequenzen einen ni
erlaubten Verfshrsatz prosrammiert, mit Ausnahme uon: Fi-sstzen, RND/CHFr
APPR/DEP, L-sstzen nit hl lich

END PGM

e

il
4.6 Fehlermeldungen
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2ZUSATZL. INTERNE
INFO INFO

PROTOKOLL
DATEIEN

2ZUSATZL. FENSTER
FUNKT . WECHSELN

ALLE
LOSCHEN

LOSCHEN

ENDE
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4.6 Fehlermeldungen

Fehler loschen

Fehler auRerhalb des Fehlerfensters loschen:

In der Kopfzeile angezeigte Fehler/Hinweis 16schen:
CE-Taste drlicken

CE-Taste nicht zum Ldschen der Fehler verwenden, da die

@ In einigen Betriebsarten (Beispiel: Editor) kdnnen Sie die
Taste flr andere Funktionen eingesetzt wird.

Mehrere Fehler I6schen:

Fehlerfenster 6ffnen

Einzelnen Fehler I6schen: Positionieren Sie das
Hellfeld auf die Fehlermeldung und driicken den
Softkey LOSCHEN.

e Alle Fehler 16schen: Driicken Sie den Softkey ALLE
LOSCHEN LOSCHEN-

LOSCHEN

kann er nicht geléscht werden. In diesem Fall bleibt die

@ Ist bei einem Fehler die Fehlerursache nicht behoben,
Fehlermeldung erhalten.

Fehler-Protokoll

Die TNC speichert aufgetretene Fehler und wichtige Ereignisse (z.B.
Systemstart) in einem Fehler-Protokoll. Die Kapazitat des Fehler-
Protokolles ist begrenzt. Wenn das Fehler-Protokoll voll ist, verwendet
die TNC eine zweite Datei. Ist auch diese voll, wird das erste Fehler-
Protokoll geléscht und neu beschrieben, etc. Schalten Sie bei Bedarf
von AKTUELLE DATEI auf VORHERIGE DATEI, um die Fehler-Historie
einzusehen.

Fehlerfenster 6ffnen
Softkey PROTOKOLL DATEIEN dricken

PROTOKOLL
DATEIEN

Fehler-Protokoll 6ffnen: Softkey FEHLER-

FEHLER

PROTOKOLL. PROTOKOLL dricken

— Bei Bedarf vorherige Logfile einstellen: Softkey
DATET VORHERIGE DATEI drlicken

e Bei Bedarf aktuelle Logfile einstellen: Softkey
DATET AKTUELLE DATEI driicken

Der élteste Eintrag der Fehler-Logfile steht am Anfang — der jiingste
Eintrag am Ende der Datei.
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Tasten-Protokoll

Die TNC speichert Tasten-Eingaben und wichtige Ereignisse (z.B.
Systemstart) in einem Tasten-Protokoll. Die Kapazitat des Tasten-
Protokolles ist begrenzt. Ist das Tasten-Protokoll voll, dann wird auf ein
zweites Tasten-Protokoll umgeschaltet. Ist diese wieder gefullt, wird
das erste Tasten-Protokoll geléscht und neu beschrieben, etc.
Schalten Sie bei Bedarf von AKTUELLE DATEI auf VORHERIGE
DATEI, um die Historie der Eingaben zu sichten.

PROTOKOLL
DATEIEN

TASTEN
PROTOKOLL

i

VORHERIGE
DATEI

AKTUELLE
DATEI

Softkey PROTOKOLL DATEIEN dricken

Tasten-Logfile 6ffnen: Softkey TASTEN-PROTOKOLL
driicken

Bei Bedarf vorherige Logfile einstellen: Softkey
VORHERIGE DATEI driicken

Bei Bedarf aktuelle Logfile einstellen: Softkey
AKTUELLE DATEI driicken

Die TNC speichert jede im Bedienablauf betétigte Taste des
Bedienfeldes in einem Tasten-Protokoll. Der élteste Eintrag steht am
Anfang — der jingste Eintrag am Ende der Datei.

Ubersicht der Tasten und Softkeys zum Sichten der Lodfiles:

Funktion

Softkey/Tasten

Sprung zum Logfile-Anfang

Sprung zum Logfile-Ende enoe

Aktuelles Logfile

AKTUELLE
DATEI

Vorheriges Logdfile

VORHERIGE
DATEI

Zeile vor/zuriick

Zurlick zum Hauptmend
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4.6 Fehlermeldungen

Hinweistexte

Bei einer Fehlbedienung, zum Beispiel Betatigung einer nicht
erlaubten Taste oder Eingabe eines Wertes aufderhalb des
Gultigkeitsbereichs, weist die TNC Sie mit einem (griinen)
Hinweistext in der Kopfzeile auf diese Fehlbedienung hin. Die TNC
l6scht den Hinweistext bei der ndchsten gultigen Eingabe.

Service-Dateien speichern

Bei Bedarf kdnnen Sie die , aktuelle Situation der TNC" speichern und
dem Service-Techniker zur Auswertung zur Verfliigung stellen. Dabei
wird eine Gruppe Service-Dateien gespeichert (Fehler- und Tasten-
Logfile, sowie weitere Dateien, die Auskunft Uber die aktuelle
Situation der Maschine und die Bearbeitung geben).

Wiederholen Sie die Funktion ,, Service-Dateien speichern”, wird die
vorher gespeicherte Gruppe Service-Dateien Uberschrieben.

Service-Dateien speichern:

Fehlerfenster 6ffnen
Softkey PROTOKOLL DATEIEN driicken

PROTOKOLL
DATEIEN

sERvICE Service-Dateien speichern: Softkey SERVICE
ERlE DATEIEN SPEICHERN drlcken

Hilfesystem TNCguide aufrufen

Per Softkey kdnnen Sie das Hilfesystem der TNC aufrufen. Momentan
erhalten Sie innerhalb des Hilfesystems dieselbe Fehlererklarung, die
Sie auch beim Druck auf die Taste HELP erhalten.

Verfligung stellt, dann blendet die TNC den zusatzlichen
Softkey MASCHINEN-HERSTELLER ein, Uber den Sie
dieses separate Hilfesystem aufrufen konnen. Dort finden
Sie dann weitere, detailiertere Informationen zur
anstehenden Fehlermeldung.

@ Wenn |hr Maschinenhersteller auch ein Hilfesystem zur

Hilfe zu HEIDENHAIN-Fehlermeldungen aufrufen
MASGHINEN- Wenn veflgbar, Hilfe zu maschinenspezifischen
Fehlermeldungen aufrufen
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4.7 Kontextsensitives Hilfesystem
TNCguide

Anwendung

Hilfedateien von der HEIDENHAIN Homepage
downloaden (siehe ,Aktuelle Hilfedateien downloaden”
auf Seite 128).

Q Bevor Sie den TNCguide nutzen kénnen, missen Sie die

Das kontextsensitive Hilfesystem TNCguide enthalt die Benutzer-
Dokumentation im HTML-Format. Der Aufruf des TNCguide erfolgt
Uber die HELP-Taste, wobei die TNC teilweise situationsabhangig die
zugehorige Information direkt anzeigt (kontextsensitiver Aufruf). Auch
wenn Sie in einem NC-Satz editieren und die HELP-Taste driicken,
gelangen Sie in der Regel genau an die Stelle in der Dokumentation,
an der die entsprechende Funktion beschriieben ist.

Sprache zu starten, die Sie als Dialogsprache an lhrer TNC
eingestellt haben. Wenn die Dateien dieser Dialogsprache
an lhrer TNC noch nicht zur Verfligung stehen, dann
offnet die TNC die englische Version.

O Die TNC versucht grundsatzlich den TNCguide in der
=

Folgende Benutzer-Dokumentationen sind im TNCguide verfligbar:

Benutzer-Handbuch Klartext-Dialog (BHBKlartext.chm)
Benutzer-Handbuch DIN/ISO (BHBIso.chm)

Benutzer-Handbuch Zyklenprogrammierung (BHBtchprobe.chm)
Liste aller NC-Fehlermeldungen (errors.chm)

Zusatzlich ist noch die Buchdatei main.chm verfligbar, in der alle
vorhandenen chm-Dateien zusammengefasst dargestellt sind.

Optional kann Ihr Maschinenhersteller noch

@ maschinenspezifische Dokumentationen in den
TNCguide einbetten. Diese Dokumente erscheinen dann
als separates Buch in der Datei main.chm.

HEIDENHAIN TNC 620
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Hilfesystem TNCguide
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Arbeiten mit dem TNCguide

TNCguide aufrufen

Um den TNCguide zu starten, stehen mehrere Mdglichkeiten zur
Verfligung:

Taste HELP driicken, wenn die TNC nicht gerade eine
Fehlermeldung anzeigt

Per Mouse-Klick auf Softkeys, wenn Sie zuvor das rechts unten im
Bildschirm eingeblendete Hilfesymbol angeklickt haben

Uber die Datei-Verwaltung eine Hilfe-Datei (CHM-Datei) 6ffnen. Die
TNC kann jede beliebige CHM-Datei 6ffnen, auch wenn diese nicht
auf der Festplatte der TNC gespeichert ist

dann blendet die TNC die direkte Hilfe zu den
Fehlermeldungen ein. Um den TNCguide starten zu
kénnen missen Sie zunachst alle Fehlermeldungen
quittieren.

Q Wenn eine oder mehrere Fehlermeldungen anstehen,

Die TNC startet beim Aufruf des Hilfesystems auf dem
Programmierplatz den systemintern definierten
Standardbrowser (in der Regel den Internet Explorer),
ansonsten einen von HEIDENHAIN angepassten
Browser.

Zu vielen Softkeys steht ein kontextsensitiver Aufruf zur Verfligung,
Uber den Sie direkt zur Funktionsbeschreibung des jeweiligen
Softkeys gelangen. Diese Funktionalitdt steht lhnen nur Gber Mouse-
Bedienung zur Verfligung. Gehen Sie wie folgt vor:

Softkey-Leiste wahlen, in der der gewinschte Softkey angezeigt
wird
Mit der Mouse auf das Hilfesymbol klicken, das die TNC direkt
rechts Uber der Softkey-Leiste anzeigt: Der Mouse-Cursor dndert
sich zum Fragezeichen
Mit dem Fragezeichen auf den Softkey klicken, dessen Funktion Sie
erklart haben wollen: Die TNC 6ffnet den TNCguide. Wenn flr den
von lhnen gewahlten Softkey keine Einsprungstelle existiert, dann
offnet die TNC die Buchdatei main.chm, von der aus Sie per
Volltextsuche oder per Navigation manuell die gewilinschte
Erklarung suchen muissen
Auch wenn Sie gerade einen NC-Satz editieren steht ein
kontextsensitiver Aufruf zur Verfigung:

Beliebigen NC-Satz wahlen

Mit Pfeiltasten in den Satz cursorn

Taste HELP driicken: Die TNC startet das Hilfesystem und zeigt die
Beschreibung zur aktiven Funktion (gilt nicht flir Zusatz-Funktionen
oder Zyklen, die von Ihrem Maschinenhersteller integriert wurden)
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Im TNCguide navigieren

Am einfachsten kénnen Sie per Mouse im TNCguide navigieren. Auf
der linken Seite ist das Inhaltsverzeichnis sichtbar. Sie kénnen durch
Klick auf das nach rechts zeigende Dreieck die darunterliegenden
Kapitel anzeigen lassen oder direkt duch Klick auf den jeweiligen
Eintrag die entsprechende Seite anzeigen lassen. Die Bedienung ist
identisch zur Bedienung des Windows Explorers.

Verlinkte Textstellen (Querverweise) sind blau und unterstrichen
dargestellt. Ein Klick auf einen Link 6ffnet die entsprechende Seite.

Selbstverstandlich kénne Sie den TNCguide auch per Tasten und
Softkeys bedienen. Nachfolgende Tabelle enthalt eine Ubersicht der
entsprechenden Tastenfunktionen.

Nachfolgend beschriebene Tastenfunktionen stehen nur
@ auf der Steuerungshardware, nicht auf dem
Programmierplatz zur Verfligung.

Funktion Softkey
Inhaltsverzeichnis links ist aktiv:
Den darunter- bzw. darlberliegenden Eintrag
wahlen

Textfenster rechts ist aktiv:

Seite nach unten bzw. nach oben verschieben,
wenn Text oder Grafiken nicht vollstdndig
angezeigt werden

Inhaltsverzeichnis links ist aktiv:
Inhaltsverzeichnis aufklappen. Wenn
Inhaltsverzeichnis nicht mehr aufklappbar,

dann Sprung ins rechte Fenster

Textfenster rechts ist aktiv:
Keine Funktion

Inhaltsverzeichnis links ist aktiv:
Inhaltsverzeichnis zuklappen

Textfenster rechts ist aktiv:
Keine Funktion

Inhaltsverzeichnis links ist aktiv:
Per Cursor-Taste gewdhlte Seite anzeigen

Textfenster rechts ist aktiv:
Wenn Cursor auf einem Link steht, dann
Sprung auf die verlinkte Seite

Inhaltsverzeichnis links ist aktiv:

Reiter umschalten zwischen Anzeige des
Inhalts-Verzeichnisses, Anzeige des Stichwort-
Verzeichnisses und der Funktion Volltextsuche

und Umschalten auf die rechte Bildschirmseite

Textfenster rechts ist aktiv:
Sprung zurlck ins linke Fenster

HEIDENHAIN TNC 620
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Funktion Softkey
Inhaltsverzeichnis links ist aktiv:
Den darunter- bzw. dartberliegenden Eintrag
wahlen

Textfenster rechts ist aktiv:
Néachsten Link anspringen

Zuletzt angezeigte Seite wahlen

Vorwarts blattern, wenn Sie mehrfach die
Funktion ,zuletzt angezeigte Seite wahlen”
verwendet haben

Hilfesystem TNCguide

Eine Seite nach vorne blattern sexTE

VORWARTS
=
Eine Seite zuriick blattern

ITives

Inhaltsverzeichnis anzeigen/ausblenden VERZEICHN.

4.7 Kontextsens

Wechseln zwischen Vollbild-Darstellung und
reduzierter Darstellung. Bei reduzierter
Darstellung sehen Sie noch einen Teil der TNC-
Oberflache

Der Fokus wird intern auf die TNC-Anwendung Fp—
gewechselt, so dass Sie bei gedffnetem
TNCguide die Steuerung bedienen kénnen.

Wenn die Vollbild-Darstellung aktiv ist, dann

reduziert die TNC vor dem Fokuswechsel

automatisch die FenstergroRRe

TNCguide beenden fp—

BEENDEN
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Stichwort-Verzeichnis

Die wichtigsten Stichwérter sind im Stichwortverzeichnis (Reiter
Index) aufgefihrt und kédnnen von lhnen per Mouse-Klick oder durch

TNCgUide
Harchetrieh und Esnrichten / 30-Tastaysten veruerden

Tnhalt Tndex |suchen

Schlusseluort:

3D-Darstellung ﬂ

Selektieren per Cursor-Tasten direkt angewahlt werden. B e iihraciagty
Face Milling
Die linke Seite ist aktiv. Peripnarel MiALe
Werkzeug-Formen
Reiter Index wahlen vty
Unterschiedliche
Eingabefeld Schliisselwort aktivieren e
Zu suchendes Wort eingeben, die TNC synchronisiert e
dann das Stichwortverzeichnis bezogen auf den e W | [ —
eingegebenen Text, so dass Sie das Stichwort in der g o
aufgeflhrten Liste schneller finden konnen, oder e enericol

Antastuerte in Nul
Antastuerte in Pre

Per Pfeiltaste gewunschtes Stichwort hell hinterlegen  |" "R32E ., o sz e

[Cim

ZURUCK VORWARTS

Mit Taste ENT Informationen zum gewaéhlten - =
Stichwort anzeigen lassen

SEITE

t

SEITE

i

VERZEICHN.

==

FENSTER

TNCGUIDE
VERLASSEN

TNCGUIDE
BEENDEN

Das zu suchende Wort kénnen Sie nur Uber eine per USB
@ angeschlossene Tastatur eingeben.

Volltext-Suche

Im Reiter Suchen haben Sie die Méglichkeit, den kompletten TNCguide
nach einem bestimmten Wort zu durchsuchen.

Die linke Seite ist aktiv.
Reiter Suchen wahlen
Eingabefeld Suchen: aktivieren

Zu suchendes Wort eingeben, mit Taste ENT
bestatigen: Die TNC listet alle Fundstellen auf, die
dieses Wort enthalten

Per Pfeiltaste gewinschte Stelle hell hinterlegen

Mit Taste ENT die gewahlte Fundstelle anzeigen

Das zu suchende Wort kénnen Sie nur Uber eine per USB
@ angeschlossene Tastatur eingeben.

Die Volltext-Suche kénnen Sie immer nur mit einem
einzelnen Wort durchflhren.

Wenn Sie die Funktion Nur in Titeln suchen aktivieren
(per Mouse-Taste oder durch ancursorn und
anschlieflendes Betatigen der Blank-Taste), durchsucht
die TNC nicht den kompletten Text sondern nur alle
Uberschriften.
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® Aktuelle Hilfedateien downloaden

Hilfesystem TNCguid

Itives

4.7 Kontextsens

Die zu lhrer TNC-Software passenden Hilfedateien finden sie auf der

HEIDENHAIN-Homepage www.heidenhain.de unter:

Services und Dokumentation

Software
Hilfesystem TNC 620

NC-Software-Nummer lhrer TNC, z.B. 34056x-02

Gewlinschte Sprache wahlen, z.B. Deutsch: Sie sehen dann ein ZIP-

File mit den entsprechenden Hilfedateien
ZIP-Datei herunterladen und auspacken

Die ausgepackten CHM-Dateien auf die TNC in das Verzeichnis

TNC:\tncguide\de bzw. in das entsprechende Sprach-

Unterverzeichnis Ubertragen (siehe auch nachfolgende Tabelle)

Q Wenn Sie die CHM-Dateien mit TNCremoNT zur TNC
=)

Ubertragen, missen Sie im MenUlpunkt
Extras>Konfiguration>Modus>Ubertragung im
Bindrformat die Extension .CHM eintragen.

Sprache TNC-Verzeichnis
Deutsch TNC:\tncguide\de
Englisch TNC:\tncguide\en
Tschechisch TNC:\tncguide\cs
Franzosisch TNC:\tncguide\fr
Italienisch TNC:\tncguide\it
Spanisch TNC:\tncguide\es
Portugiesisch TNC:\tncguide\pt
Schwedisch TNC:\tncguide\sv
Danisch TNC:\tncguide\da
Finnisch TNC:\tncguide\fi
Niederlandisch TNC:\tncguide\n1l
Polnisch TNC:\tncguide\pl
Ungarisch TNC:\tncguide\hu
Russisch TNC:\tncguide\ru
Chinesisch (simplified) TNC:\tncguide\zh

Chinesisch (traditional)

TNC:\tncguide\zh-tw
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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 im T-Satz (Werkzeug-Aufruf) und in jedem
Positioniersatz eingeben (siehe ,Werkzeug-Bewegungen in DIN/ISO
programmieren” auf Seite 82). In Millimeter-Programmen geben Sie
den Vorschub in der Einheit mm/min ein, in Inch-Programmen aus
Grinden der Auflésung in 1/10 inch/min.

Eilgang
Fur den Eilgang geben Sie G00 ein.

Wirkungsdauer

Der mit einem Zahlenwert programmierte Vorschub gilt bis zu dem
Satz, in dem ein neuer Vorschub programmiert wird. Ist der neue
Vorschub 600 (Eilgang), gilt nach dem nédchsten Satz mit G01 wieder
der letzte mit Zahlenwert programmierte Vorschub.

Anderung wahrend des Programmlaufs

Waéhrend des Programmlaufs andern Sie den Vorschub mit dem
Override-Drehknopf F flr den Vorschub.

130

Programmieren: Werkzeuge @



Spindeldrehzahl S

Die Spindeldrehzahl S geben Sie in Umdrehungen pro Minute (U/min)
in einem T-Satz ein (Werkzeug-Aufruf). Alternativ kdnnen Sie auch eine
Schnittgeschwindigkeit V¢ in m/min definieren.

Programmierte Anderung

Im Bearbeitungs-Programm kénnen Sie die Spindeldrehzahl mit einem
T-Satz &ndern, indem Sie ausschlielich die neue Spindeldrehzahl
eingeben:

o Spindeldrehzahl programmieren: Taste SPEC FCT
i drtcken.

Softkey PROGRAMM FUNKTIONEN wéhlen
Softkey DIN/ISO wéhlen

Softkey S wahlen

Neue Spindeldrehzahl eingeben

Anderung wihrend des Programmlaufs

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

HEIDENHAIN TNC 620
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5.2 Werkzeug-Daten

5.2 Werkzeug-Daten

Voraussetzung fir die Werkzeug-Korrektur

Ublicherweise programmieren Sie die Koordinaten der
Bahnbewegungen so, wie das Werkstlick in der Zeichnung bemaf3t
ist. Damit die TNC die Bahn des Werkzeug-Mittelpunkts berechnen,
also eine Werkzeug-Korrektur durchfiihren kann, missen Sie Lange
und Radius zu jedem eingesetzten Werkzeug eingeben.

Werkzeug-Daten kdnnen 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
werkzeugspezifische Informationen zur Verfligung. Die TNC
berlcksichtigt alle eingegebenen Informationen, wenn das
Bearbeitungs-Programm lauft.

Werkzeug-Nummer, Werkzeug-Name

Jedes Werkzeug ist durch eine Nummer zwischen 0 und 32767
gekennzeichnet. Wenn Sie mit Werkzeug-Tabellen arbeiten, kénnen
Sie zuséatzlich Werkzeug-Namen vergeben. Werkzeug-Namen dirfen
maximal aus 16 Zeichen bestehen.

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

Werkzeug-Lange L
Die Werkzeug-Lange L sollten Sie grundsatzlich als absolute Lange
bezogen auf den Werkzeug-Bezugspunkt eingeben. Die TNC bendtigt

flr zahlreiche Funktionen in Verbindung mit Mehrachsbearbeitung
zwingend die Gesamtlange des Werkzeugs.

Werkzeug-Radius R

Den Werkzeug-Radius R geben Sie direkt ein.
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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 Aufmald (DL, DR, DR2>0). Bei einer
Bearbeitung mit Aufmafd geben Sie den Wert flir das Aufmal beim
Programmieren des Werkzeug-Aufrufs mit T ein.

Ein negativer Delta-Wert bedeutet ein Untermaf (DL, DR, DR2<0). Ein
Untermald wird in der Werkzeug-Tabelle fiir den Verschleil eines
Werkzeugs eingetragen.

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

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

grafische Darstellung des Werkzeuges. Die Darstellung

@ Delta-Werte aus der Werkzeug-Tabelle beeinflussen die
des Werkstiickes in der Simulation bleibt gleich.

Delta-Werte aus dem T-Satz verandern in der Simulation
die dargestellte GroRe des Werkstiickes. Die simulierte
WerkzeuggroRe bleibt gleich.

Werkzeug-Daten ins Programm eingeben

Nummer, Lange und Radius fir ein bestimmtes Werkzeug legen Sie
im Bearbeitungs-Programm einmal in einem G99-Satz fest:

Werkzeug-Definition wahlen: Taste TOOL DEF dricken

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

Werkzeug-Lange: Korrekturwert fir die Ldnge

Werkzeug-Radius: Korrekturwert flr den Radius

und den Radius direkt in das Dialogfeld einfligen:

Wahrend des Dialogs kénnen Sie den Wert flir die Lange
&) |
Gewdlinschten Achs-Softkey drlicken.

Beispiel
N40 G99 T5 L+10 R+5 *
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5.2 Werkzeug-Daten

Werkzeug-Daten in die Tabelle eingeben

In einer Werkzeug-Tabelle kdnnen Sie bis zu 9999 Werkzeuge
definieren und deren Werkzeug-Daten speichern. Beachten Sie auch
die Editier-Funktionen weiter unten in diesem Kapitel. Um zu einem
Werkzeug mehrere Korrekturdaten eingeben zu kénnen (Werkzeug-
Nummer indizieren), fligen Sie eine Zeilen ein und erweitern die
Werkzeugnummer durch einen Punkt und eine Zahl von 1 bis 9 (z.B.

T 5.2).
Sie mussen die Werkzeug-Tabellen verwenden, wenn

Sie indizierte Werkzeuge, wie z.B. Stufenbohrer mit mehreren
Langenkorrekturen, einsetzen wollen

|lhre Maschine mit einem automatischen Werkzeug-\Wechsler
ausgeristet ist

Sie mit dem Bearbeitungs-Zyklus G122 nachraumen wollen (siehe

Benutzer-Handbuch Zyklenprogrammierung, Zyklus RAUMEN)

Sie mit den Bearbeitungs-Zyklen 251 bis 254 arbeiten wollen (siehe

Benutzer-Handbuch Zyklenprogrammierung, Zyklen 251 bis 254)

Werkzeug-Tabelle: Standard Werkzeug-Daten

Abk.

Eingaben

Dialog

T Nummer, mit der das Werkzeug im Programm aufgerufen wird -
(z.B. 5, indiziert: 5.2)
NAME Name, mit dem das Werkzeug im Programsmm aufgerufen wird Werkzeug-Name?
(maximal 16 Zeichen, nur GroRbuchstaben, kein Leerzeichen)
L Korrekturwert fir die Werkzeug-Lénge L Werkzeug-Lange?
R Korrekturwert fiir den Werkzeug-Radius R Werkzeug-Radius R?
R2 Werkzeug-Radius R2 fir Ecken-Radiusfraser (nur far Werkzeug-Radius R2?
dreidimensionale Radiuskorrektur oder grafische Darstellung der
Bearbeitung mit Radiusfraser)
DL Delta-Wert Werkzeug-Lange L AufmaB Werkzeug-Lange?
DR Delta-Wert Werkzeug-Radius R AufmaB Werkzeug-Radius?
DR2 Delta-Wert Werkzeug-Radius R2 AufmaB Werkzeug-Radius R2?
LCUTS Schneidenldnge des Werkzeugs fur Zyklus 22 Schneidenlange in der Wkz-Achse?
ANGLE Maximaler Eintauchwinkel des Werkzeug bei pendelnder Maximaler Eintauchwinkel?
Eintauchbewegung flr 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 Schwester-Werkzeug?
Ersatz-Werkzeug (RT: flr Replacement Tool = engl. Ersatz-
Werkzeug); siehe auch TIME2)
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Abk.

Eingaben

Dialog

TIME1l

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

Max. Standzeit?

TIME2

Maximale Standzeit des Werkzeugs bei einem TOOL CALL in
Minuten: Erreicht oder Uberschreitet die aktuelle Standzeit diesen
Wert, so setzt die TNC beim nachsten TOOL CALL das Schwester-
Werkzeug ein (siehe auch CUR_TIME)

Maximale Standzeit bei TOOL CALL?

CUR_TIME

Aktuelle Standzeit des Werkzeugs in Minuten: Die TNC zéhlt die
aktuelle Standzeit (CUR_TIME: fir CURrent TIME = engl.
aktuelle/laufende Zeit) selbsttatig hoch. Fir benutzte Werkzeuge
koénnen Sie eine Vorgabe eingeben

Aktuelle Standzeit?

TYP

Werkzeugtyp: Softkey TYP WAHLEN (3. Softkey-Leiste); Die TNC
blendet ein Fenster ein, in dem Sie den Werkzeugtyp wéahlen
konnen. Werkzeug-Typen kénnen Sie vergeben, um
Anzeigefiltereinstellungen so zu treffen, dass nur der gewahlte
Typ in der Tabelle sichtbar ist

Werkzeug Typ?

DoC

Kommentar zum Werkzeug (maximal 16 Zeichen)

Werkzeug-Kommentar?

PLC

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

PLC-Status?

PTYP

Werkzeugtyp zur Auswertung in der Platz-Tabelle

Werkzeugtyp fiir Platztabelle?

LIFTOFF

Festlegung, ob die TNC das Werkzeug bei einem NC-Stopp in
Richtung der positiven Werkzeug-Achse freifahren soll, um
Freischneidemarkierungen auf der Kontur zu vermeiden. Wenn Y
definiert ist, fahrt die TNC das Werkzeug 0.1 mm von der Kontur
zurlick, wenn diese Funktion im NC-Programm mit M 148 aktiviert
wurde (siehe ,Werkzeug bei NC-Stopp automatisch von der
Kontur abheben: M148” auf Seite 279)

Werkzeug abheben Y/N ?

TP_NO

Verweis auf die Nummer des Tastsystems in der Tastsystem-
Tabelle

Nummer des Tastsystems

T_ANGLE

Spitzenwinkel des Werkzeuges. Wird vom Zyklus Zentrieren
(Zyklus 240) verwendet, um aus der Durchmesser-Eingabe die
Zentrier-Tiefe berechnen zu kénnen

Spitzenwinkel?
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5.2 Werkzeug-Daten

Werkzeug-Tabelle: Werkzeug-Daten fiir die automatische
Werkzeug-Vermessung

=)

Abk.

Beschreibung der Zyklen zur automatischen Werkzeug-
Vermessung: Siehe Benutzer-Handbuch
Zyklenprogramierung.

Eingaben

Dialog

CuT

Anzahl der Werkzeug-Schneiden (max. 20 Schneiden)

Anzahl der Schneiden?

LTOL

Zulassige Abweichung von der Werkzeug-Lange L flr Verschleif3-
Erkennung. Wird der eingegebene Wert Uberschritten, sperrt die
TNC das Werkzeug (Status L). Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm

VerschleiB-Toleranz: Lange?

RTOL

Zulassige Abweichung vom Werkzeug-Radius R fir Verschleil3-
Erkennung. Wird der eingegebene Wert Uberschritten, sperrt die
TNC das Werkzeug (Status L). Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm

VerschleiB-Toleranz: Radius?

R2TOL

Zulassige Abweichung vom Werkzeug-Radius R2 fir VerschleiR-
Erkennung. Wird der eingegebene Wert Uberschritten, sperrt die
TNC das Werkzeug (Status L). Eingabebereich: 0 bis 0,9999 mm

VerschleiB-Toleranz: Radius 2?

DIRECT.

Schneid-Richtung des Werkzeugs fir Vermessung mit
drehendem Werkzeug

Schneid-Richtung (M3 = -)?

R_OFFS

Langenvermessung: Versatz des Werkzeugs zwischen Stylus-
Mitte und Werkzeug-Mitte. Voreinstellung: Kein Wert
eingetragen (Versatz = Werkzeug-Radius)

Werkzeug-Versatz Radius?

L_OFFS

Radiusvermessung: zusatzlicher Versatz des Werkzeugs zu
offsetToolAxis (114104) zwischen Stylus-Oberkante und
Werkzeug-Unterkante. Voreinstellung: O

Werkzeug-Versatz Liange?

LBREAK

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

Bruch-Toleranz: Léange?

RBREAK

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

Bruch-Toleranz: Radius?
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Werkzeug-Tabellen editieren

Die fur den Programmlauf giltige Werkzeug-Tabelle hat den Datei-
Namen TOOL.T. TOOL T muss im Verzeichnis TNC: \ table gespeichert
sein, Die Werkzeug-Tabelle TOOL.T ist nur in einer Maschinen-
Betriebsart editierbar.

Werkzeug-Tabellen, die Sie archivieren oder flir den Programm-Test
einsetzen wollen, geben Sie einen beliebigen anderen Datei-Namen
mit der Endung .T. Fir die Betriebsarten ,,Programm-Test" und

. Programmieren” verwendet die TNC standardméRig die
Werkzeugtabelle , simtool.t”, die ebenfalls im Verzeichnis , table”
gespeichert ist. Zum Editieren drlicken Sie in der Betriebsart
Programm-Test den Softkey WERKZEUG TABELLE.

Werkzeug-Tabelle TOOL.T 6ffnen:

Beliebige Maschinen-Betriebsart wahlen

uERCZELS Werkzeug-Tabelle wéhlen: Softkey WERKZEUG
Yiu TABELLE drucken

E— Softkey EDITIEREN auf ,,EIN" setzen

EIN

Nur bestimmte Werkzeug-Typen anzeigen (Filtereinstellung)
Softkey TABELLEN FILTER dricken (vierte Softkey-Leiste)

Gewlinschten Werkzeug-Typ per Softkey wahlen: Die TNC zeigt nur
die Werkzeuge des gewahlten Typs an

Filter wieder aufheben: Zuvor gewahlten Werkzeug-Typ erneut
drlicken oder andern Werkzeug-Typ wahlen

der Filterfunktion an Ihre Maschine an.

O Der Maschinen-Hersteller passt den Funktionsumfang
Maschinenhandbuch beachten!
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Werkzeug-Tabelle editieren
Werkzeug-Name

Datei:

tnc:\tablextool. t

zeile:
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»
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5.2 Werkzeug-Daten

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

Wahl der Datei-Typen anzeigen: Softkey TYPE
WAHLEN driicken

Dateien vom Typ .T anzeigen: Softkey ZEIGE .T
dricken

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

Wenn Sie eine Werkzeug-Tabelle zum Editieren ge6ffnet haben, dann
kdénnen Sie das Hellfeld in der Tabelle mit den Pfeiltasten oder mit den
Softkeys auf jede beliebige Position bewegen. An einer beliebigen
Position kdnnen Sie die gespeicherten Werte Uberschreiben oder
neue Werte eingeben. Zusatzliche Editierfunktionen entnehmen Sie
bitte aus nachfolgender Tabelle.

Wenn die TNC nicht alle Positionen in der Werkzeug-Tabelle
gleichzeitig anzeigen kann, zeigt der Balken oben in der Tabelle das

"

Symbol ,>>" bzw. ,<<".

Editierfunktionen fiir Werkzeug-Tabellen Softkey

Tabellen-Anfang wéhlen ARG

&

Tabellen-Ende wahlen

5
E

Vorherige Tabellen-Seite wahlen serte

Nachste Tabellen-Seite wéahlen serre

II

Text oder Zahl suchen

SUCHEN

Sprung zum Zeilenanfang s
<=

Sprung zum Zeilenende e
=

Hell hinterlegtes Feld kopieren eTuELEn

KOPIEREN

Kopiertes Feld einfligen KoPZERTEN

WERT
EINFUGEN

Eingebbare Anzahl von Zeilen (Werkzeugen) am N ZErLen

AM ENDE

Tabellenende anfligen ANFUGEN

Zeile mit eingebbarer Werkzeugnummer zEne
elnngen EINFUGEN
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Editierfunktionen fiir Werkzeug-Tabellen

Aktuelle Zeile (Werkzeug) I6schen —_

LOSCHEN

Werkzeuge nach dem Inhalt einer wahlbaren
Spalte sortieren

SORTIEREN

Alle Bohrer in der Werkzeugtabelle anzeigen

BOHRER

Alle Fraser in der Werkzeugtabelle anzeigen

FRASER

CHENE T
5.2 Werkzeug-Daten

Alle Gewindebohrer / Gewindefraser in der GEUINDE-

BOHRER/~

Werkzeugtabelle anzeigen FrAsER

Alle Taster in der Werkzeugtabelle anzeigen P

SYSTEM

Werkzeug-Tabelle verlassen

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

Platz-Tabelle fiir Werkzeug-Wechsler

Programm-Test

Platz-Tabelle editieren

Der Maschinenhersteller passt den Funktionsumfang der Lhn e
Platz-Tabelle an Ihre Maschine an. Maschinenhandbuch zeie: o
beachtenl P i TNAME RSU ST F L DOC ; D
0.0 E WKzZ-5 N
Fur den automatischen Werkzeugwechsel bendtigen Sie die Platz- i s e ® Pocket 4 \!)
Tabelle TOOL_P.TCH. Die TNC verwaltet mehrere Platz-Tabellen mit g R T
beliebigen Dateinamen. Die Platz-Tabelle, die Sie fiir den iGe [l udTie $74)
Programmlauf aktivieren wollen, wéhlen Sie in einer Programmlauf- e B e
. . . . 1.14 14 uKkz-14
Betriebsart Uber die Datei-Verwaltung aus (Status M). s 13 ueis
He s lke-1a
Platz-Tabelle in einer Programmlauf-Betriebsart editieren b 2 tes
1.22 22 PROBE
vekzeus Werkzeug-Tabelle wahlen: Softkey WERKZEUG e s e ozasNosE
Til TABELLE driicken RS 5 B 3
. ANFANG ENDE SEITE SEITE WERKZEUG
e Platz-Tabelle wahlen: Softkey PLATZ TABELLE = weeus | ENDE
TABELLE Wéh'en :
E— Softkey EDITIEREN auf EIN setzen, kann ggf. an lhrer
L Maschine nicht notig bzw. méglich sein:

Maschinenhandbuch beachten
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Platz-Tabelle in der Betriebsart Programm-Einspeichern/
Editieren wéahlen

PGM
MGT

Datei-Verwaltung aufrufen

Wahl der Datei-Typen anzeigen: Softkey ALLE ANZ
driicken

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

Abk. Eingaben Dialog
P Platz-Nummer des Werkzeugs im Werkzeug-Magazin -
T Werkzeug-Nummer Werkzeug-Nummer?
RSV Platz-Reservierung fir Flachenmagazin Platz reserv.:
Ja=ENT/Nein = NOENT
ST Werkzeug ist Sonderwerkzeug (ST: fir Special Tool = engl. Sonderwerkzeug?
Sonderwerkzeug); wenn |hr Sonderwerkzeug Pldtze 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 zurlckwechseln (F: fur Festplatz? Ja = ENT /
Fixed = engl. festgelegt) Nein = NO ENT
L Platz sperren (L: fir Locked = engl. gesperrt, siche auch Spalte ST) Platz gesperrt Ja = ENT /
Nein = NO ENT
DOC Anzeige des Kommentar zum Werkzeug aus TOOL.T -
PLC Information, die zu diesem Werkzeug-Platz an die PLC Ubertragen werden PLC-Status?
soll
PL... P5 Funktion wird vom Maschinenhersteller definiert. Wert?
Maschinendokumentation beachten
PTYP Werkzeugtyp. Funktion wird vom Maschinenhersteller definiert. Werkzeugtyp fiir

Maschinendokumentation beachten

Platztabelle?

LOCKED_ABOVE

Flachenmagazin: Platz oberhalb sperren

Platz oben sperren?

LOCKED BELOW

Flachenmagazin: Platz unterhalb sperren

Platz unten sperren?

LOCKED_LEFT

Flachenmagazin: Platz links sperren

Platz links sperren?

LOCKED RIGHT

Flachenmagazin: Platz rechts sperren

Platz rechts sperren?
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5.2 Werkzeug-Daten

Editierfunktionen fiir Platz-Tabellen Softkey

Tabellen-Anfang wéhlen e

Tabellen-Ende wahlen

Vorherige Tabellen-Seite wahlen serTe

Nachste Tabellen-Seite wahlen e

Platz-Tabelle ricksetzen PLATz

TABELLE

RUCKS.

Spalte Werkzeug-Nummer T rlicksetzen Rucxe.
T

Sprung zum Anfang der Zeile 2erien-

ANFANG

G

Sprung zum Ende der Zeile 2N

Werkzeugwechsel simulieren st

WECHSEL

Werkzeug aus der Werkzeug-Tabelle wahlen:
TNC blendet den Inhalt der Werkzeug-Tabelle
ein. Mit Pfeiltasten Werkzeug wahlen, mit
Softkey OK in die Platz-Tabelle Gbernehmen

AUSWAHLEN

Aktuelles Feld editieren AcTUELLES
EDITIEREN

Ansicht sortieren

SORTIEREN

Bezeichnung der verschiedenen Anzeige-Filter fest.

Q Der Maschinen-Hersteller legt Funktion, Eigenschaft und
Maschinenhandbuch beachten!
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Werkzeug-Daten aufrufen

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

Werkzeug-Aufruf mit Taste TOOL CALL waéhlen

=0 Werkzeug-Nummer: Nummer oder Name des

Werkzeugs eingeben. Das Werkzeug haben Sie zuvor
in einem @99-Satz oder in der Werkzeug-Tabelle
festgelegt. Per Softkey WERKZEUG-NAME auf
Nameneingabe umschalten. Einen Werkzeug-Namen
setzt die TNC automatisch in Anflihrungszeichen.
Namen beziehen sich auf einen Eintrag in der aktiven
Werkzeug-Tabelle TOOL.T. Um ein Werkzeug mit
anderen Korrekturwerten aufzurufen, geben Sie den
in der Werkzeug-Tabelle definierten Index nach
einem Dezimalpunkt mit ein. Per Softkey
AUSWAHLEN kénnen Sie ein Fenster einblenden,
Uber das Sie ein in der Werkzeug-Tabelle TOOL.T
definiertes Werkzeug direkt ohne Eingabe der
Nummer oder des Namens wahlen kdnnen

Spindelachse parallel X/Y/Z: Werkzeugachse
eingeben

Spindeldrehzahl S: Spindeldrehzahlin Umdrehungen
pro Minute eingeben. Alternativ kdnnen Sie eine
Schnittgeschwindigkeit Vc [m/min] definieren.
Driicken Sie dazu den Softkey VC

Vorschub F: Der Vorschub [mmm/min bzw. 0,1
inch/min] wirkt solange, bis Sie in einem
Positioniersatz oder in einem T-Satz einen neuen
Vorschub programmieren

AufmaB Werkzeug-Lédnge DL: Delta-Wert fir die
Werkzeug-Lange

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

AufmaB Werkzeug-Radius DR2: Delta-Wert fiir den
Werkzeug-Radius 2
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5.2 Werkzeug-Daten

Beispiel: Werkzeug-Aufruf

Aufgerufen wird Werkzeug Nummer 5 in der Werkzeugachse Z mit
der Spindeldrehzahl 2500 U/min und einem Vorschub von 350
mm/min. Das Aufmaf3 fur die Werkzeug-Lange und den Werkzeug-
Radius 2 betragen 0,2 bzw. 0,05 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 fur Delta-Wert.

Vorauswahl bei Werkzeug-Tabellen

Wenn Sie Werkzeug-Tabellen einsetzen, dann treffen Sie mit einem
G51-Satz eine Vorauswabhl fir das néchste einzusetzende Werkzeug.

Dazu geben Sie die Werkzeug-Nummer bzw. einen Q-Parameter ein,

oder einen Werkzeug-Namen in Anflhrungszeichen.
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5.3 Werkzeug-Korrektur

Einfithrung

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

Wenn Sie das Bearbeitungs-Programm direkt an der TNC erstellen, ist
die Werkzeug-Radiuskorrektur nur in der Bearbeitungsebene
wirksam. Die TNC ber(cksichtigt dabei bis zu flinf Achsen incl. der
Drehachsen.

Flachennormalen-Vektoren erstellt, kann die TNC eine
dreidimensionale Werkzeug-Korrektur durchflihren, siehe
. Dreidimensionale \Werkzeug-Korrektur (Software-Option
2)", Seite HIDDEN.

O Wenn ein CAM-System Programm-Satze mit
>

Werkzeug-Langenkorrektur

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

Achtung Kollisiosngefahr!

@ Wenn Sie eine Langenkorrektur mit positivem Wert mit T
0 aufheben, verringert sich der Abstand vom Werkzeug zu
Werkstuck.

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

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

Korrekturwert = L + DLtgo calL + DLyag mit

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

DL 1001 cALL: Aufmal’ DL flr Lange aus T 0-Satz (von der
Positionsanzeige nicht berlcksichtigt)

DL 1aR: Aufmald DL fir Lange aus der Werkzeug-Tabelle
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5.3 Werkzeug-Korrektur

Werkzeug-Radiuskorrektur

Der Programm-Satz fiir eine Werkzeug-Bewegung enthalt

G41 oder G42 fUr eine Radiuskorrektur

G43 oder G44, fir eine Radiuskorrektur bei einer achsparallelen
Verfahrbewegung

G40, wenn keine Radiuskorrektur ausgefihrt werden soll

Die Radiuskorrektur wirkt, sobald ein Werkzeug aufgerufen und mit
einem Geradensatz in der Bearbeitungsebene mit G41 oder G42
verfahren wird.

Q Die TNC hebt die Radiuskorrektur auf, wenn Sie:

einen Geradensatz mit G40 programmieren
einen PGM CALL programmieren
ein neues Programm mit PGM MGT anwahlen

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

Korrekturwert = R + DRTOOL CALL + DRTAB mit

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

DR 100 cALL: Aufmaf? DR flr Radius aus T-Satz (von der
Positionsanzeige nicht berlcksichtigt)

DR 1aR: Aufmaf? DR fir Radius aus der Werkzeug-Tabelle

Bahnbewegungen ohne Radiuskorrektur: G40

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

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

G43
G42

Das Werkzeug verfahrt rechts von der Kontur
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.

=)

Zwischen zwei Programm-Satzen mit unterschiedlicher
Radiuskorrektur G43 und G42 muss mindestens ein
Verfahrsatz in der Bearbeitungsebene ohne
Radiuskorrektur (also mit G40) stehen.

Die TNC aktiviert eine Radiuskorrektur zum Ende des
Satzes, in dem Sie das erste Mal die Korrektur
programmiert haben.

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.
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5.3 Werkzeug-Korrektur

Eingabe der Radiuskorrektur
Die Radiuskorrektur geben Sie in einen G01-Satz ein:

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

I

G4

Werkzeugbewegung rechts von der programmierten

642 Kontur: G42-Funktion wahlen, oder

Werkzeugbewegung ohne Radiuskorrektur bzw.
Radiuskorrektur auftheben: G40-Funktion wahlen

Satz beenden: Taste END drlicken
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Radiuskorrektur: Ecken bearbeiten

= AulRenecken:
Wenn Sie eine Radiuskorrektur programmiert haben, dann fihrt die
TNC das Werkzeug an den AufRenecken auf einem Ubergangskreis.
Falls nétig, reduziert die TNC den Vorschub an den AuRenecken,
zum Beispiel bei groRen Richtungswechseln.

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

Achtung Kollisionsgefahr!

Legen Sie den Start- oder Endpunkt bei einer
Innenbearbeitung nicht auf einen Kontur-Eckpunkt, da
sonst die Kontur beschadigt werden kann.
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5.3 Werkzeug-Korrektur
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6.1 Werkzeug-Bewegungen

6.1 Werkzeug-Bewegungen

Bahnfunktionen

Eine Werkstilck-Kontur setzt sich gewdhnlich aus mehreren
Konturelementen wie Geraden und Kreisbdgen zusammen. Mit den
Bahnfunktionen programmieren Sie die Werkzeugbewegungen fir
Geraden und Kreisbdgen.

Zusatzfunktionen M

Mit den Zusatzfunktionen der TNC steuern Sie

den Programmlauf, z.B. eine Unterbrechung des Programmlaufs

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

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
ausfihren lassen mochten, dann legen Sie diese Programmschritte
ebenfalls in einem Unterprogramm fest. Zusatzlich kann ein
Bearbeitungs-Programm ein weiteres Programm aufrufen und
ausfliihren lassen.

Das Programmieren mit Unterprogrammen und Programmteil-
Wiederholungen ist in Kapitel 7 beschrieben.
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Programmieren mit Q-Parametern

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

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

Das Programmieren mit Q-Parametern ist in Kapitel 8 beschrieben.
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6.2 Grundlagen zu den Bahnfunktionen

6.2 Grundlagen zu den
Bahnfunktionen

Werkzeugbewegung fiir eine Bearbeitung
programmieren

Wenn Sie ein Bearbeitungs-Programmm erstellen, programmieren Sie
nacheinander die Bahnfunktionen fir die einzelnen Elemente der
Werkstlck-Kontur. Dazu geben Sie gewdhnlich die Koordinaten fiir
die Endpunkte der Konturelemente aus der MafRzeichnung ein. Aus
diesen Koordinaten-Angaben, den Werkzeug-Daten und der
Radiuskorrektur ermittelt die TNC den tatsachlichen Verfahrweg des
Werkzeugs.

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

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

Je nach Konstruktion |hrer Maschine bewegt sich beim Abarbeiten
entweder das Werkzeug oder der Maschinentisch mit dem
aufgespannten Werkstiick. Beim Programmieren der Bahnbewegung
tun Sie grundsatzlich so, als ob sich das Werkzeug bewegt.

Beispiel:

N50 GOO X+100 *

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

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

Bewegungen in den Hauptebenen

Der Programm-Satz enthalt 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

Dreidimensionale Bewegung

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

Beispiel:

N50 GO1 X+80 Y+0 Z-10 *
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Eingabe von mehr als drei Koordinaten

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

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

Beispiel:

N123 GO1 G40 X+20 Y+10 Z+2 A+15 C+6 F100 M3 *

Kreise und Kreisbhégen

Bei Kreisbewegungen fahrt die TNC zwei Maschinenachsen
gleichzeitig: Das Werkzeug bewegt sich relativ zum Werkstick auf
einer Kreisbahn. Flr Kreisbewegungen kénnen Sie einen
Kreismittelpunkt CC eingeben.

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

Spindelachse Hauptebene
(G17) XY, auch
uv, Xv, Uy
(G18) ZX, auch
WU, ZU, WX
(G19) YZ, auch
VW, YW, VZ

Kreise, die nicht parallel zur Hauptebene liegen,

@ programmieren Sie auch mit der Funktion
.Bearbeitungsebene schwenken” (siehe Benutzer-
Handbuch Zyklen, Zyklus 19, BEARBEITUNGSEBENE),

oder mit Q-Parametern (siehe ,,Prinzip und
Funktionsibersicht”, Seite 200).

HEIDENHAIN TNC 620

YA

YA

6.2 Grundlagen zu den Bahnfunktionen

b @



6.2 Grundlagen zu den Bahnfunktionen

Drehsinn DR bei Kreisbewegungen
Fir Kreisbewegungen ohne tangentialen Ubergang zu anderen
Konturelementen geben Sie den Drehsinn wie folgt ein:

Drehung im Uhrzeigersinn: G02/G12
Drehung gegen den Uhrzeigersinn: G03/G13

Radiuskorrektur

Die Radiuskorrektur muss in dem Satz stehen, mit dem Sie das erste
Konturelement anfahren. Die Radiuskorrektur dirfen Sie nicht in
einem Satz fir eine Kreisbahn aktivieren. Programmieren Sie diese
zuvor in einem Geraden-Satz (siehe ,, Bahnbewegungen -
rechtwinklige Koordinaten"”, Seite 161).

Vorpositionieren

Achtung Kollisionsgefahr!

@ Positionieren Sie das Werkzeug zu Beginn eines
Bearbeitungs-Programms so vor, dass eine Beschadigung
von Werkzeug und Werkstlck ausgeschlossen ist.
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6.3 Kontur anfahren und verlassen

Start- und Endpunkt

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

M Ohne Radiuskorrektur programmiert

m 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
Konturpunkts beschadigt.

Erster Konturpunkt

Fir die Werkzeugbewegung auf den ersten Konturpunkt
programmieren Sie eine Radiuskorrektur.

Startpunkt in der Spindelachse anfahren

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

NC-Beispielsatze
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6.3 Kontur an!a ren und verlassen

Endpunkt
Voraussetzungen fur die Wahl des Endpunkts:

= Kollisionsfrei anfahrbar

m Nahe am letzten Konturpunkt

= Konturbeschadigung ausschlielRen: Der optimale Endpunkt liegt in
der Verlangerung der 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
beschadigt.

Endpunkt in der Spindelachse verlassen:

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

NC-Beispielsadtze

Gemeinsamer Start- und Endpunkt

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

Konturbeschédigung ausschlieRen: Der optimale Startpunkt liegt
zwischen den Verldangerungen 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
Konturpunktes beschadigt.

_____\
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Tangential An- und Wegfahren

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

Start- und Endpunkt

Start- und Endpunkt liegen nahe am ersten bzw. letzten Konturpunkt
aufderhalb des Werkstlcks und sind ohne Radiuskorrektur zu
programmieren.

Anfahren

G26 nach dem Satz eingeben, in dem der erste Konturpunkt
programmiert ist: Das ist der erste Satz mit Radiuskorrektur G41/G42

Wegfahren

G27 nach dem Satz eingeben, in dem der letzte Konturpunkt
programmiert ist: Das ist der letzte Satz mit Radiuskorrektur G41/G42

die TNC die Kreisbahn zwischen Startpunkt und erstem
Konturpunkt sowie letztem Konturpunkt und Endpunkt
ausfthren kann.

@ Den Radius fiir G26 und G27 missen Sie so wahlen, dass
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6.3 Kontur an.en und verlassen

NC-Beispielsatze

—

60

Startpunkt
Erster Konturpunkt
Tangential anfahren mir Radius R = 5 mm

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

Bahnfunktionen programmieren

Bahnfunktionen kénnen Sie komfortabel Gber die grauen
Bahnfunktions-Tasten programmieren. Die TNC fragt in weiteren
Dialogen nach den erforderlichen Eingaben.

angeschlossene USB-Tastatur eingeben, achten Sie

@ Falls Sie die DIN/ISO-Funktionen mit einer
darauf, dass die Grofdschreibung aktiv ist.

Gerade im Eilgang G00
Gerad mit Vorschub G01 F

Die TNC fahrt das Werkzeug auf einer Geraden von seiner aktuellen
Position zum Endpunkt der Geraden. Der Startpunkt ist der Endpunkt Y A
des vorangegangenen Satzes.

40

{ y,J Koordinaten des Endpunkts der Geraden, falls nétig P
Radiuskorrektur G40/G41/642 = N
“‘\
Vorschub F 5 e
Zusatz-Funktion M " .

Eilgangbewegung
Einen Geraden-Satz fir eine Eilgangbewegung (600-Satz) konnen Sie @;) -
X

auch mit der Taste L er6ffnen:

20 —
Drlcken Sie die Taste L zum er6ffnen eines Programmsatzes fir 10
eine Geradenbewegung 60

Wechseln Sie mit der Pfeil-Taste nach links in den Eingabebereich
fir die G-Funktionen

Wahlen Sie den Softkey GOO flr eine Verfahrbewegung im Eilgang

NC-Beispielsadtze

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

Ist-Position libernehmen
Einen Geraden-Satz (601-Satz) kdnnen Sie auch mit der Taste ,,IST-
POSITION-UBERNEHMEN" generieren:
Fahren Sie das Werkzeug in der Betriebsart Manueller Betrieb auf
die Position, die tbernommen werden soll
Bildschirm-Anzeige auf Programm-Einspeichern/Editieren wechseln
Programm-Satz wahlen, hinter dem der L-Satz eingefligt werden

soll
Taste , IST-POSITION-UBERNEHMEN® driicken: Die
TNC generiert einen L-Satz mit den Koordinaten der
Ist-Position
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Fase zwischen zwei Geraden einfligen

Konturecken, die durch den Schnitt zweier Geraden entstehen,
konnen Sie mit einer Fase versehen.

In den Geradensatzen vor und nach dem 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
CHCFZ Fasen-Abschnitt: Lange der Fase, falls nétig:
= Vorschub F (wirkt nur im G24-Satz)
NC-Beispielsatze
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 CHF-Satz programmierter Vorschub wirkt nur in
diesem CHF-Satz. Danach ist wieder der vor dem G24-Satz
programmierte Vorschub gultig.
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6.4 Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten

Ecken-Runden G25

Die Funktion G25 rundet Kontur-Ecken ab.

Das Werkzeug fahrt auf einer Kreisbahn, die sowohl an das
vorhergegangene als auch an das nachfolgende Konturelement
tangential anschlieft.

Der Rundungskreis muss mit dem aufgerufenen Werkzeug ausfihrbar
sein.

RND, Rundungs-Radius: Radius des Kreisbogens, falls notig:

[

Vorschub F (wirkt nur im G25-Satz)

NC-Beispielsatze

5 L X+10 Y+40 RL F300 M3
6 L X+40 Y+25

7 RND R5 F100

8 L X+10 Y+5

sollte beide Koordinaten der Ebene enthalten, in der das
Ecken-Runden ausgefihrt wird. WWenn Sie die Kontur
ohne Werkzeug-Radiuskorrektur bearbeiten, dann
mussen Sie beide Koordinaten der Bearbeitungsebene
programmieren.

Q Das vorhergehende und nachfolgende Konturelement

Der Eckpunkt wird nicht angefahren.

Ein im G25-Satz programmierter Vorschub wirkt nur in
diesem G25-Satz. Danach ist wieder der vor dem G25-Satz
programmierte Vorschub gultig.

Ein RND-Satz lasst sich auch zum weichen Anfahren an
die Kontur nutzen.
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Kreismittelpunkt |, J
Den Kreismittelpunkt legen Sie fir Kreisbahnen fest, die Sie mit den
Funktionen G02, G03 oder GO5 programmieren. Dazu

geben Sie die rechtwinkligen Koordinaten des Kreismittelpunkts in
der Bearbeitungsebene ein oder

Ubernehmen die zuletzt programmierte Position oder

ubernehmen die Koordinaten mit der Taste ,, IST-POSITIONEN-
UBERNEHMEN"

o Kreismittelpunkt programmieren: Taste SPEC FCT
i drtcken.

Softkey PROGRAMM FUNKTIONEN waéhlen
Softkey DIN/ISO wéhlen
Softkey | oder J wahlen

Koordinaten fiir den Kreismittelpunkt eingeben oder
Um die zuletzt programmierte Position zu
Gbernehmen: G29 eingeben

NC-Beispielsatze
N50 I+25 J+25 *

oder

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

Die Programmzeilen 10 und 11 beziehen sich nicht auf das Bild.
Giiltigkeit

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

Kreismittelpunkt inkremental eingeben

Eine inkremental eingegebene Koordinate fir den Kreismittelpunkt

bezieht sich immer auf die zuletzt programmierte \Werkzeug-Position.

Mit CC kennzeichnen Sie eine Position als
@ Kreismittelpunkt: Das Werkzeug fahrt nicht auf diese
Position.

Der Kreismittelpunkt ist gleichzeitig Pol fr
Polarkoordinaten.
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6.4 Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten

Kreisbahn C um Kreismittelpunkt CC

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

Werkzeug auf den Startpunkt der Kreisbahn fahren

@ Koordinaten des Kreismittelpunkts eingeben

Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts eingeben,
falls notig:
Vorschub F

Zusatz-Funktion M

aktiven Bearbeitungsebene. \Wenn Sie Kreise
programmieren, die nicht in der aktiven
Bearbeitungseben liegen, z.B. G2 Z... X... bei
Werkzeug-Achse Z, und gleichzeitig diese Bewegung
rotieren, dann verfahrt die TNC einen Raumkreis, also
einen Kreis in 3 Achsen.

Q Die TNC verfahrt Kreisbewegungen normalerweise in der

NC-Beispielsatze

N50 I+25 J+25 *

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

Vollkreis
Programmieren Sie flir den Endpunkt die gleichen Koordinaten wie flir
den Startpunkt.
Start- und Endpunkt der Kreisbewegung missen auf der
@ Kreisbahn liegen.

Eingabe-Toleranz: bis 0.016 mm (Uber Maschinen-
Parameter circleDeviation wahlbar).

Kleinstmaoglicher Kreis, den die TNC verfahren kann:
0.0016 pm.
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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: G05. Die TNC fahrt die Kreisbahn mit
der zuletzt programmierten Drehrichtung

o, Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts

Radius R
Achtung: Das Vorzeichen legt die Grofse des
Kreisbogens fest!

Zusatz-Funktion M
Vorschub F

Vollkreis

Fir einen Vollkreis programmieren Sie zwei Kreissatze hintereinander:

Der Endpunkt des ersten Halbkreises ist Startpunkt des zweiten.
Endpunkt des zweiten Halbkreises ist Startpunkt des ersten.
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lige Koordinaten

6.4 Bahnbewegungen - recht

Zentriwinkel CCA und Kreisbogen-Radius R
Startpunkt und Endpunkt auf der Kontur lassen sich durch vier

verschiedene Kreisbégen mit gleichem Radius miteinander verbinden:

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

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

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

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

NC-Beispielsatze

Kreisdurchmessers darf nicht groRer als der

@ Der Abstand von Start- und Endpunkt des
Kreisdurchmesser sein.

Der maximale Radius betragt 99,9999 m.

Winkelachsen A, B und C werden unterstutzt.
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Kreisbahn G06 mit tangentialem Anschluss
Das Werkzeug fahrt auf einem Kreisbogen, der tangential an das zuvor
programmierte Konturelement anschlief3t.

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

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

iy Koordinaten des Kreisbogen-Endpunkts, falls nétig:
Vorschub F

Zusatz-Funktion M

NC-Beispielsatze

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

N90 GO6 X+45 Y+20 *

GOl Y+0 *

Konturelement sollten beide Koordinaten der Ebene

O Der G06-Satz und das zuvor programmierte
enthalten, in der der Kreisbogen ausgefihrt wird!
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Rohteil-Definition fur grafische Simulation der Bearbeitung

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

Auf Bearbeitungstiefe fahren mit Vorschub F = 1000 mm/min

6.4 Bahnbewegungen - recht

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 Ldnge 20 mm programmieren

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

Freifahren in der Bearbeitungsebene, Radiuskorrektur aufheben
Werkzeug freifahren, Programm-Ende

—
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Beispiel: Kreisbewegung kartesisch

%CIRCULAR G71 *

N10 G30 G17 X+0 Y+0 Z-20 *
N20 G31 G90 X+100 Y+100 Z+0 *
N30 T1 G17 S4000 *

N40 GO0 G40 G90 Z+250 *
N50 X-10 Y-10 *

N60 GO1 Z-5 F1000 M3 *

N70 GO1 G41 X+5 Y+5 F300 *
N80 G26 R5 F150 *

N90 Y+85 *

N100 G25 R10 *

N110 X+30 *

N120 GO2 X+70 Y+95 R+30 *
N130 GO1 X+95 *

N140 Y+40 *

N150 GO6 X+40 Y+5 *
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Rohteil-Definition fur grafische Simulation der Bearbeitung

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

Werkzeug vorpositionieren

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

Punkt 2: erste Gerade flir 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 Anschluss an Punkt 6, TNC berechnet den Radius selbst
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6.4 Bahnbewegungen - rechtwinklige Koordinaten

N160 GOl X+5 *

N170 G27 R5 F500 *

N180 G40 X-20 Y-20 F1000 *
N190 GO0 Z+250 M2 *
N99999999 %CIRCULAR G71 *

172

Letzten Konturpunkt 1 anfahren
Kontur verlassen auf einer Kreisbahn mit tangentialem Anschluss
Freifahren in der Bearbeitungsebene, Radiuskorrektur aufheben

Werkzeug freifahren in der Werkzeug-Achse, Programm-Ende
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lige Koordinaten

Rohteil-Definition

Werkzeug-Aufruf
Werkzeug freifahren
Kreismittelpunkt definieren

Werkzeug vorpositionieren

6.4 Bahnbewegungen - recht

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, Programm-Ende
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6.5 Bahnbewegungen - Polarkoordinaten

6.5 Bahnbewegungen -
Polarkoordinaten

Ubersicht

Mit Polarkoordinaten legen Sie eine Position Uber einen Winkel H und
einen Abstand R zu einem zuvor definierten Pol I, J fest.

Polarkoordinaten setzen Sie vorteilhaft ein bei:

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

Ubersicht der Bahnfunktion mit Polarkoordinaten

Funktion Bahnfunktionstaste =~ Werkzeug-Bewegung Erforderliche Eingaben Seite
Gerade 610, G11 + @ Gerade Polarradius, Polarwinkel des  Seite 175
Geraden-Endpunkts
Kreisbogen 612, + @ Kreisbahn um Polarwinkel des Seite 176
G13 Kreismittelpunkt/ Pol zum Kreisendpunkts
Kreisbogen-Endpunkt
Kreisbogen G15 B + @ Kreisbahn entsprechend Polarwinkel des Seite 176
aktiver Drehrichtung Kreisendpunkts
Kreisbogen G16 zy + @ Kreisbahn mit tangentialem Polarradius, Polarwinkel des Seite 177
Anschluss an vorheriges Kreisendpunkts
Konturelement
Schraubenlinie + @ Uberlagerung einer Polarradius, Polarwinkel des Seite 178

(Helix)

Kreisbahn mit einer Geraden

Kreisendpunkts, Koordinate
des Endpunkts in der
Werkzeugachse
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Polarkoordinaten-Ursprung: Pol |, J

Den Pol CC kénnen Sie an beliebigen Stellen im Bearbeitungs-
Programm festlegen, bevor Sie Positionen durch Polarkoordinaten
angeben. Gehen Sie beim Festlegen des Pols vor, wie beim
Programmieren des Kreismittelpunkts.

[SPE Pol programmieren: Taste SPEC FCT drlcken.
= Softkey PROGRAMM FUNKTIONEN wahlen
Softkey DIN/ISO wéhlen
Softkey | oder J wahlen

Koordinaten: Rechtwinklige Koordinaten fir den Pol
eingeben oder um die zuletzt programmierte Position
zu Ubernehmen: G29 eingeben. Den Pol festlegen,
bevor Sie Polarkoordinaten programmieren. Pol nur in
rechtwinkligen Koordinaten programmieren. Der Pol
ist solange wirksam, bis Sie einen neuen Pol
festlegen.

NC-Beispielsatze

N120 I+45 J+45 *

Gerade im Eilgang G10
Gerade mit Vorschub G11 F

Das Werkzeug fahrt auf einer Geraden von seiner aktuellen Position
zum Endpunkt der Geraden. Der Startpunkt ist der Endpunkt des
vorangegangenen Satzes.

L @ Polarkoordinaten-Radius R: Abstand des Geraden-
) ndpunkts zum Po eingeben
End k Pol CC ei b

Polarkoordinaten-Winkel H: \Winkelposition des
Geraden-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 R im 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 *
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6.5 Bahnbewegungen - Polarkoordinaten

Kreisbahn G12/G13/G15 um Pol |, J

Der Polarkoordinaten-Radius Rist gleichzeitig Radius des Kreisbogens.
R ist durch den Abstand des Startpunkts zum Pol I, J festgelegt. Die
zuletzt programmierte Werkzeug-Position vor der Kreisbahn ist der
Startpunkt der Kreisbahn.

Drehsinn
Im Uhrzeigersinn: G12
Im Gegen-Uhrzeigersinn: G13

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

@ Polarkoordinaten-Winkel H:\Winkelposition des
Kreisbahn-Endpunkts zwischen —-99999,9999° und
+99999,9999°
Drehsinn DR
NC-Beispielsitze
N180 I+25 J+25 *

N190 G11 G42 R+20 H+0 F250 M3 *
N200 G13 H+180 *
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Kreisbahn G16 mit tangentialem Anschluss
Das Werkzeug fahrt auf einer Kreisbahn, die tangential an ein
vorangegangenes Konturelement anschlief3t.

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

» Polarkoordinaten-Winkel H: Winkelposition des
Kreisbahn-Endpunkts

NC-Beispielsatze

@ Der Pol ist nicht Mittelpunkt des Konturkreises!

HEIDENHAIN TNC 620

6.5 Bahnbewegunge.PoIarkoordinaten

" @



6.5 Bahnbewegungen - Polarkoordinaten

Schraubenlinie (Helix)

Eine Schraubenlinie entsteht aus der Uberlagerung einer
Kreisbewegung und einer Geradenbewegung senkrecht dazu. Die
Kreisbahn programmieren Sie in einer Hauptebene.

Die Bahnbewegungen fiir die Schraubenlinie kénnen Sie nur in
Polarkoordinaten programmieren.

Einsatz
Innen- und AufRengewinde mit grofieren 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
Gewinde-Anfang und -ende

Gesamthohe h Steigung P x Anzahl der Gange n

Inkrementaler Anzahl der Gange x 360° + Winkel fur

Gesamtwinkel H Gewinde-Anfang + Winkel fir Gangutberlauf

Anfangskoordinate Z Steigung P x (Gewindegange + GangUberlauf
am Gewinde-Anfang)

Form der Schraubenlinie

Die Tabelle zeigt die Beziehung zwischen Arbeitsrichtung, Drehsinn
und Radiuskorrektur fur bestimmte Bahnformen.

. Arbeits- . Radius-
Innengewinde richtung Drehsinn korrektur
rechtsgangig Z+ G13 G41
linksgangig Z+ G12 G42
rechtsgangig Z- G12 G42
linksgangig Z- G13 G41
AuBengewinde
rechtsgangig Z+ G13 G42
linksgangig Z+ G12 G41
rechtsgangig /- G12 G41
linksgéangig Z- G13 G42
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Schraubenlinie programmieren

Geben Sie Drehsinn und den inkrementalen
@ Gesamtwinkel G91 H mit gleichem Vorzeichen ein, sonst
kann das Werkzeug in einer falschen Bahn fahren.

Fir den Gesamtwinkel G91 Hist ein Wert von
-99 999,9999° bis +99 999,9999° eingebbar.

@ 12 Polarkoordinaten-Winkel: Gesamtwinkel
inkremental eingeben, den das Werkzeug auf der
Schraubenlinie fahrt. Nach der Eingabe des Winkels
wabhlen Sie die Werkzeug-Achse mit einer
Achswahltaste.

Koordinate flr die Hohe der Schraubenlinie
inkremental eingeben

Radiuskorrektur gemaf Tabelle eingeben
NC-Beispielsatze: Gewinde M6 x 1T 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 *
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6.5 Bahnbewegunge.Polarkoordinaten

—

Rohteil-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

Programmieren: Konturen programmieren @



HEIDENHAIN TNC 620

50

M64 x 1,5

50 100

Rohteil-Definition

Werkzeug-Aufruf

Werkzeug freifahren

Werkzeug vorpositionieren

Letzte programmierte Position als Pol ibernehmen
Auf Bearbeitungstiefe fahren

Ersten Konturpunkt anfahren

Anschluss

Helix fahren

Tangentiales Wegfahren

Werkzeug freifahren, Programmm-Ende
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7.1 Unterprogramme und Programmteil-Wiederholungen kennzeichnen

7.1 Unterprogramme und
Programmteil-Wiederholungen
kennzeichnen

Einmal programmierte Bearbeitungsschritte kdnnen Sie mit
Unterprogrammen und Programmteil-Wiederholungen wiederholt
ausflhren lassen.

Label

Unterprogramme und Programmteil-Wiederholungen beginnen im
Bearbeitungsprogramm mit der Marke G98 L, eine Abklrzung fr
LABEL (engl. fir Marke, Kennzeichnung).

LABEL erhalten eine Nummer zwischen 1 und 999 oder einen von
Ihnen definierbaren Namen. Jede LABEL-Nummer, bzw. jeden
LABEL-Namen, dirfen Sie im Programm nur einmal vergeben mit der
Taste LABEL SET oder durch Eingabe von G98. Die Anzahl von
eingebbaren Label-Namen ist lediglich durch den internen Speicher
begrenzt.

Verwenden Sie eine Label-Nummer bzw. einen Label-
@ Namen nicht mehrmals!

Label 0 (G98 LO) kennzeichnet ein Unterprogramm-Ende und darf
deshalb beliebig oft verwendet werden.
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72 Unterprogramme

Arbeitsweise

1 Die TNC flhrt das Bearbeitungs-Programm bis zu einem
Unterprogramm-Aufruf Ln,0 aus

2 Abdieser Stelle arbeitet die TNC das aufgerufene Unterprogramm
bis zum Unterprogramm-Ende G98 L0 ab

3 Danach flihrt die TNC das Bearbeitungs-Programm mit dem Satz
fort, der auf den Unterprogramm-Aufruf Ln, 0 folgt

GO0 Z+100 M2

7.2 Unterprogramme

. . . * <
Programmier-Hinweise S
®
Ein Hauptprogramm kann bis zu 254 Unterprogramme enthalten %
Sie kdnnen Unterprogramme in beliebiger Reihenfolge beliebig oft G98 L0 *

aufrufen . N99999 % ...
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 M2 oder M30 stehen, dann werden sie ohne Aufruf mindestens
einmal abgearbeitet

Unterprogramm programmieren

Anfang kennzeichnen: Taste LBL SET driicken
SET

Unterprogramm-Nummer eingeben. \WWenn Sie
LABEL-Namen verwenden wollen: Softkey LBL-
NAME dricken, um zur Texteingabe zu wechseln

Ende kennzeichnen: Taste LBL SET driicken und
Label-Nummer ,,0” eingeben

Unterprogramm aufrufen

Unterprogramm aufrufen: Taste LBL CALL drlicken
CALL

Label-Nummer: Label-Nummer des aufzurufenden
Unterprogramms eingeben. Wenn Sie LABEL-Namen
verwenden wollen: Softkey LBL-NAME driicken, um
zur Texteingabe zu wechseln

G98 L 0 ist nicht erlaubt, da es dem Aufruf eines
@ Unterprogramm-Endes entspricht.
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7.3 Programmteil-Wiederholungen

7.3 Programmteil-Wiederholungen

Label G98

Programmteil-Wiederholungen beginnen mit der Marke G98 L. Eine
Programmteil-Wiederholung schliefst mit Ln,m ab.

Arbeitsweise

1 Die TNC flihrt das Bearbeitungs-Programm bis zum Ende des
Programmteils (Ln,m) aus

2 AnschlieRend wiederholt die TNC den Programmteil zwischen
dem aufgerufenen LABEL und dem Label-Aufruf Ln,m so oft, wie
Sie unter M angegeben haben

Danach arbeitet die TNC das Bearbeitungs-Programm weiter ab

w

Programmier-Hinweise

Sie kénnen einen Programmteil bis zu 65 534 mal hintereinander
wiederholen

Programmteile werden von der TNC immer einmal haufiger
ausgeflhrt, als Wiederholungen programmiert sind

Programmteil-Wiederholung programmieren

T Anfang kennzeichnen: Taste LBL SET driicken und
LABEL-Nummer fir den zu wiederholenden
Programmteil eingeben. Wenn Sie LABEL-Namen
verwenden wollen: Softkey LBL-NAME dricken, um
zur Texteingabe zu wechseln

Programmteil eingeben

Programmteil-Wiederholung aufrufen

Taste LBL CALL drlicken
CALL

Unterprogr./Wiederholung rufen: Label-Nummer
des zu wiederholenden Programmteils eingeben, mit
Taste ENT bestatigen. Wenn Sie LABEL-Namen
verwenden wollen: Taste “ drlcken, um zur
Texteingabe zu wechseln

Wiederholung REP: Anzahl der Wiederholung
eingeben, mit Taste ENT bestatigen
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74 Beliebiges Programm als
Unterprogramm

Arbeitsweise

1 Die TNC flhrt das Bearbeitungs-Programm aus, bis Sie ein
anderes Programm mit % aufrufen

2 AnschlieRend fuhrt die TNC das aufgerufene Programm bis zu
seinem Ende aus

3 Danach arbeitet die TNC das (aufrufende) Bearbeitungs-Programm
mit dem Satz weiter ab, der auf den Programm-Aufruf folgt

Programmier-Hinweise

Um ein beliebiges Programm als Unterprogramlnm zu verwenden,
benotigt die TNC keine LABELs

Das aufgerufene Programm darf keine Zusatz-Funktion M2 oder
M30 enthalten. Wenn Sie in dem aufgerufenen Programm
Unterprogramme mit Labeln definiert haben, dann kénnen Sie M2
bzw. M30 mit der Sprung-Funktion D09 P01 +0 P02 +0 P03 99
verwenden, um diesen Programmteil zwingend zu Uberspringen
Das aufgerufene Programm darf keinen Aufruf % ins aufrufende
Programm enthalten (Endlosschleife)
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% AG71* % BG71 *

;
:

N99999 % AG71 * - N99999 % B G71 *

%

7.4 Beliebiges Programm als Unterprogramm

" @



Beliebiges Programm als Unterprogramm
aufrufen

PGM Funktionen zum Programm-Aufruf wahlen: Taste
CALL PGM CALL driicken

Softkey PROGRAMM drlicken: Die TNC startet den
Dialog zur Definition des zu rufenden Programmes.
Pfadname Uber die Bildschirmtastatur eingeben
(Taste GOTO), oder

PROGRAMM

PROGRAMM Softkey PROGRAMM WAHLEN dricken: Die TNC

blendet ein Auswahlfenster ein, Uber das Sie das zu
rufende Programm waéhlen kénnen, mit Taste END
bestatigen

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
Verzeichnis steht wie das rufende Programm, dann geben
Sie den vollstdandigen Pfadnamen ein, z.B.
TNC:\ZW35\SCHRUPP\PGM1.H

Wenn Sie ein DIN/ISO-Programm aufrufen wollen, dann
geben Sie den Datei-Typ .| hinter dem Programm-Namen
ein.

Sie kdnnen ein beliebiges Programm auch Uber den Zyklus
G39 aufrufen.

Q-Parameter wirken bei einem % grundsatzlich global.
Beachten Sie daher, dass Anderungen an Q-Parametern
im aufgerufenen Programm sich ggf. auch auf das
aufrufende Programm auswirken.

7.4 Beliebiges Programm als Unterprogramm
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75 Verschachtelungen

Verschachtelungsarten

Unterprogramme im Unterprogramm
Programmteil-Wiederholungen in Programmteil-Wiederholung
Unterprogramme wiederholen

Programmteil-Wiederholungen im Unterprogram

Verschachtelungstiefe

Die Verschachtelungs-Tiefe legt fest, wie oft Programmteile oder
Unterprogramme weitere Unterprogramme oder Programmteil-
Wiederholungen enthalten dirfen.

7.5 Verschachtelungen

Maximale Verschachtelungstiefe flr Unterprogramme: 8

Maximale Verschachtelungstiefe flr Hauptprogramm-Aufrufe: 6,
wobei ein G679 wie ein Hauptprogramm-Aufruf wirkt

Programmteil-Wiederholungen kénnen Sie beliebig oft
verschachteln
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Programm-Ausfiihrung

1 Hauptprogramm UPGMS wird bis Satz 17 ausgefihrt

2 Unterprogramm UP1 wird aufgerufen und bis Satz 39 ausgefihrt

3 Unterprogramm 2 wird aufgerufen und bis Satz 62 ausgefihrt.
Ende von Unterprogramm 2 und Rlcksprung zum
Unterprogramm, von dem es aufgerufen wurde

4 Unterprogramm 1 wird von Satz 40 bis Satz 45 ausgefihrt. Ende
von Unterprogramm 1 und Ricksprung ins Hauptprogramm
UPGMS

5 Hauptprogramm UPGMS wird von Satz 18 bis Satz 35 ausgefuhrt.
Rucksprung zu Satz 1 und Programm-Ende

1

Unterprogramm bei G98 L1 wird aufgerufen
Letzter Programmsatz des
Hauptprogramms (mit M2)

Anfang von Unterprogramm UP1

Unterprogramm bei G98 L2 wird aufgerufen

Ende von Unterprogramm 1
Anfang von Unterprogramm 2

Ende von Unterprogramm 2
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Programmteil-Wiederholungen wiederholen

NC-Beispielsatze

Programm-Ausfiihrung

Hauptprogramm REPS wird bis Satz 27 ausgefuhrt

Programmteil zwischen Satz 27 und Satz 20 wird 2 mal wiederholt
Hauptprogramm REPS wird von Satz 28 bis Satz 35 ausgefiihrt

Programmteil zwischen Satz 35 und Satz 15 wird 1 mal wiederholt
(beinhaltet die Programmteil-Wiederholung zwischen Satz 20 und
Satz 27)

Hauptprogramm REPS wird von Satz 36 bis Satz 50 ausgefihrt
(Programm-Ende)

—

H WON

(4]
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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
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‘ Verschachtelungen

Unterprogramm wiederholen

NC-Beispielsatze

Programm-Ausfiihrung
Hauptprogramm UPGREP wird bis Satz 11 ausgefihrt
Unterprogramm 2 wird aufgerufen und ausgefihrt

Programmteil zwischen Satz 12 und Satz 10 wird 2 mal wiederholt:
Unterprogramm 2 wird 2 mal wiederholt

Hauptprogramm UPGREP wird von Satz 13 bis Satz 19 ausgeflhrt;
Programm-Ende

W N =

I

—

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
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7.6 Programmier-Beispiele %
Q.

| Beipil Kontuhtsen n moveen Zustolungen 2
L

(as]

Programm-Ablauf qi,

" Werkzeug vorpositionieren auf Oberkante —
Werkstlck Y E

m Zustellung inkremental eingeben E

= Konturfrésen C‘E

m Zustellung und Konturfrasen wiederholen o))

o

N

5 50 100

Werkzeug-Aufruf

Werkzeug freifahren

Pol setzen

Vorpositionieren Bearbeitungsebene

Vorpositionieren auf Oberkante Werkstiick
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Marke fir Programmteil-Wiederholung
Inkrementale Tiefen-Zustellung (im Freien)
Erster Konturpunkt

Kontur anfahren

Kontur verlassen
Freifahren

Zlogrammier—Beispiele

Rucksprung zu Label 1; insgesamt viermal
Werkzeug freifahren, Programm-Ende

—
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iele

Programm-Ablauf

1 Bohrungsgruppen anfahren im Hauptprogramm
= Bohrungsgruppe aufrufen (Unterprogramm 1)

W Bohrungsgruppe nur einmal im Unterprogramm
1 programmieren

HEIDENHAIN TNC 620

Beisp

ogrammier-

7

Werkzeug-Aufruf
Werkzeug freifahren
Zyklus-Definition Bohren
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Z’ogrammier—Beispiele

Startpunkt Bohrungsgruppe 1 anfahren
Unterprogramm flir Bohrungsgruppe rufen
Startpunkt Bohrungsgruppe 2 anfahren
Unterprogramm flir Bohrungsgruppe rufen
Startpunkt Bohrungsgruppe 3 anfahren
Unterprogramm flir Bohrungsgruppe rufen
Ende des Hauptprogramms

Anfang des Unterprogramms 1: Bohrungsgruppe
Zyklus aufrufen flr Bohrung 1

Bohrung 2 anfahren, Zyklus aufrufen

Bohrung 3 anfahren, Zyklus aufrufen

Bohrung 4 anfahren, Zyklus aufrufen

Ende des Unterprogramms 1

—

96 Programmieren: Unterprogramme und Programmteil-Wiederholungen @



iele

Q
Programm-Ablauf _‘ﬁ
m Bearbeitungs-Zyklen programmieren im Y Y 8
Hauptprogramm U
= Komplettes Bohrbild aufrufen Q
(Unterprogramm 1) .E
 Bohrungsgruppen anfahren im Unterprogramm
1, Bohrungsgruppe aufrufen (Unterprogramm 2) E
= Bohrungsgruppe nur einmal im E
Unterprogramm 2 programmieren o
(@)

7

Werkzeug-Aufruf Zentrierbohrer
Werkzeug freifahren
Zyklus-Definition Zentrieren

Unterprogramm 1 fiir komplettes Bohrbild rufen
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Z!ogrammier—Beispiele

—

98

Werkzeug-Wechsel

Werkzeug-Aufruf Bohrer

Neue Tiefe flrs Bohren

Neue Zustellung flirs Bohren

Unterprogramm 1 fir komplettes Bohrbild rufen
Werkzeug-Wechsel

Werkzeug-Aufruf Reibahle

Zyklus-Definition Reiben

Unterprogramm 1 flir komplettes Bohrbild rufen
Ende des Hauptprogramms

Anfang des Unterprogramms 1: Komplettes Bohrbild
Startpunkt Bohrungsgruppe 1 anfahren
Unterprogramm 2 fiir Bohrungsgruppe rufen
Startpunkt Bohrungsgruppe 2 anfahren
Unterprogramm 2 fiir Bohrungsgruppe rufen
Startpunkt Bohrungsgruppe 3 anfahren
Unterprogramm 2 fir Bohrungsgruppe rufen

Ende des Unterprogramms 1

Anfang des Unterprogramms 2: Bohrungsgruppe
Zyklus aufrufen flr 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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8.1 Pr

8.1 Prinzip und Funktionsubersicht

Mit Parametern konnen Sie in einem Bearbeitungs-Programm ganze
Teilefamilien definieren. Dazu geben Sie anstelle von Zahlenwerten

Platzhalter ein: die Q-Parameter.
Q-Parameter stehen beispielsweise flr
Koordinatenwerte
Vorschibe
Drehzahlen
Zyklus-Daten

Aullerdem kdnnen Sie mit Q-Parametern Konturen programmieren,
die Uber mathematische Funktionen bestimmt sind oder die
Ausflihrung von Bearbeitungsschritten von logischen Bedingungen

abhangig machen.

Q-Parameter sind durch Buchstaben und eine Nummer zwischen 0
und 1999 gekennzeichnet. Es stehen Parameter mit unterschiedlicher
Wirkungsweise zur Verfligung, siehe nachfolgende Tabelle:

Bedeutung

Bereich

Frei verwendbare Parameter, sofern keine
Uberschneidungen mit SL-Zyklen auftreten
kdénnen, global fur alle im TNC-Speicher
befindlichen Programme wirksam

Q0 bis Q99

Parameter flr Sonderfunktionen der TNC

Q100 bis Q199

Parameter, die bevorzugt fir Zyklen verwendet
werden, global fir alle im TNC-Speicher
befindlichen Programme wirksam

Q200 bis Q1199

Parameter, die bevorzugt fir Hersteller-Zyklen
verwendet werden, global fur alle im TNC-

Speicher befindlichen Programme wirksam. Ggf.

Abstimmung mit Maschinenhersteller oder
Drittanbieter erforderlich

Q1200 bis Q1399

200
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Bedeutung Bereich

Parameter, die bevorzugt fur Call-Aktive Q1400 bis Q1499
Hersteller-Zyklen verwendet werden, global flr

alle im TNC-Speicher befindlichen Programme

wirksam

Parameter, die bevorzugt fir Def-Aktive Q1500 bis Q1599
Hersteller-Zyklen verwendet werden, global flr

alle im TNC-Speicher befindlichen Programme

wirksam

Frei verwendbare Parameter, global fur alle im Q1600 bis Q1999
TNC-Speicher befindlichen Programme wirksam

Zusatzlich stehen lhnen auch QS-Parameter (S steht fir String) zur

Verfligung, mit denen Sie auf der TNC auch Texte verarbeiten kénnen.

Prinzipiell gelten fir QS-Parameter dieselben Bereiche wie fur Q-
Parameter (siehe Tabelle oben).

Beachten Sie, dass auch bei den QS-Parametern der
@ Bereich Q5100 bis QS199 fir interne Texte reserviert ist.
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inzip und Funkti

8.1 Pr

Programmierhinweise

Q-Parameter und Zahlenwerte dirfen Sie in ein Programm gemischt
eingeben.

Sie konnen Q-Parametern Zahlenwerte zwischen —-999 999 999 und
+999 999 999 zuweisen, insgesamt sind also inclusive Vorzeichen 10
Stellen erlaubt. Das Dezimalkomma kénnen Sie an beliebiger Stelle
setzen. Intern kann die TNC Zahlenwerte bis zu einer Breite von 57 Bit
vor und bis zu 7 Bit nach dem Dezimalpunkt berechnen (32 bit
Zahlenbreite entsprechen einem Dezimalwert von 4 294 967 296).

QS-Parametern konnen Sie maximal 254 Zeichen zuweisen.

immer die gleichen Daten zu, z.B. dem Q-Parameter Q108
den aktuellen Werkzeug-Radius, siehe ,Vorbelegte Q-
Parameter”, Seite 250.

@ Die TNC weist einigen Q- und QS-Parametern selbsttatig

202
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Q-Parameter-Funktionen aufrufen

Waéhrend Sie ein Bearbeitungsprogramm eingeben, driicken Sie die
Taste ,,Q" (im Feld fir Zahlen-Eingaben und Achswahl unter —/+ -
Taste). Dann zeigt die TNC folgende Softkeys:

Funktionsgruppe Softkey Seite

Mathematische Grundfunktionen Seite 205
Winkelfunktionen Seite 207
Wenn/dann-Entscheidungen, Spriinge Seite 209
Sonstige Funktionen Seite 211

Formel direkt eingeben Seite 237

Funktion zur Bearbeitung komplexer R Siehe

Konturen Benutzer-
Handbuch
Zyklen

HEIDENHAIN TNC 620
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8.2 Teilefamilien — Q-Parameter statt Zahlenwerte

8.2 Teilefamilien — Q-Parameter
statt Zahlenwerte

Anwendung

Mit der Q-Parameter-Funktion DO: ZUWEISUNG konnen Sie Q-
Parametern Zahlenwerte zuweisen. Dann setzen Sie im Bearbeitungs-
Programm statt dem Zahlenwert einen Q-Parameter ein.

NC-Beispielsatze

N150 D00 Q10 P01 +25 * Zuweisung
500 Q10 erhalt den Wert 25
N250 GO0 X +Q10 * entspricht GOO X +25

Fir Teilefamilien programmieren Sie z.B. die charakteristischen
Werkstlck-Abmessungen als Q-Parameter.

FUr die Bearbeitung der einzelnen Teile weisen Sie dann jedem dieser
Parameter einen entsprechenden Zahlenwert zu.

Beispiel
Zylinder mit Q-Parametern
Zylinder-Radius R=0Q1
Zylinder-Hohe H=0Q2 al
Zylinder Z1 Q1 =+30 /i;

Q2 =+10 — D >
Zylinder Z2 Q1 =+10

Q2 = +50 ol

Q2 Z2
02
11—
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8.3 Konturen durch mathematische
Funktionen beschreiben

Anwendung

Mit Q-Parametern kénnen Sie mathematische Grundfunktionen im
Bearbeitungsprogramm programmieren:

Q-Parameter-Funktion wahlen: Taste Q drlcken (im Feld fir Zahlen-
Eingabe, rechts). Die Softkey-Leiste zeigt die Q-Parameter-
Funktionen

Mathematische Grundfunktionen wahlen: Softkey GRUNDFUNKT.
drtcken. Die TNC zeigt folgende Softkeys:

Ubersicht

Funktion

D00: ZUWEISUNG
z.B. D00 Q5 P01 +60 *
Wert direkt zuweisen

(7]
<)
=+
~
@
<

D01: ADDITION
z.B.DO1 Q1 P01 -Q2 P02 -5 *
Summe aus zwei Werten bilden und zuweisen

o
=4

D02: SUBTRAKTION
z.B. D02 Q1 P01 +10 P02 +5 *
Differenz aus zwei Werten bilden und zuweisen

x
+
<

D03: MULTIPLIKATION
z.B. D03 Q2 POl +3 P02 +3 *
Produkt aus zwei Werten bilden und zuweisen

=}
®

D04: DIVISION
z.B. D04 Q4 P01 +8 P02 +Q2 * 50
Quotient aus zwei Werten bilden und zuweisen

Verboten: Division durch 0!

x
o
2 *
<

D05: WURZEL
z.B. D05 Q50 P01 4 * UURZEL

Wourzel aus einer Zahl ziehen und zuweisen
Verboten: \Wurzel aus negativem Wert!

8.3 Konturen durch mathematische Funktionen beschreiben

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.
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Grundrechenarten programmieren

Beispiel:

m Q-Parameter-Funktionen wahlen: Taste Q drlicken

Mathematische Grundfunktionen wahlen: Softkey
GRUNDFUNKT. driicken

™ Q-Parameter-Funktion ZUWEISUNG wahlen: Softkey
Xy DO X =Y drucken

PARAMETER-NR. FUR ERGEBNIS?
5 Nummer des Q- Parameters eingeben: 5

1. WERT ODER PARAMETER?

10 Q5 den Zahlenwert 10 zuweisen

Q-Parameter-Funktionen wahlen: Taste Q dricken

Mathematische Grundfunktionen wahlen: Softkey
GRUNDFUNKT. driicken

Q-Parameter-Funktion MULTIPLIKATION waéhlen:
Softkey D3 X * Y drlicken

PARAMETER-NR. FUR ERGEBNIS?

8.3 Konturen durch mathematische Funktionen beschreiben

12 Nummer des Q- Parameters eingeben: 12

1. WERT ODER PARAMETER?

Q5 “ Q5 als ersten Wert eingeben

2. WERT ODER PARAMETER?

7 ﬂ 7 als zweiten Wert eingeben

206

Beispiel: Programmsatze in der TNC

N17 D00 Q5 PO1 +10 *
N17 D03 Q12 POl +Q5 P02 +7 *

Programmieren: Q-Parameter @



8.4 Winkelfunktionen
(Trigonometrie)

Definitionen

Sinus, Cosinus und Tangens entsprechen den Seitenverhaltnissen
eines rechtwinkligen Dreiecks. Dabei entspricht

Sinus: sinae=a/c

Cosinus: cosoa=b/c

Tangens: tanoa=a/b =sino/cos o
Dabei ist

c die Seite gegenilber dem rechten Winkel
a die Seite gegenlber dem Winkel o
b die dritte Seite

Aus dem Tangens kann die TNC den Winkel ermitteln:

o = arctan (a/b) = arctan (sin ./ cos o)

Beispiel:
a=25mm
b =50 mm

o = arctan (a/b) = arctan 0,5 = 26,57°
Zusatzlich gilt:
aZ+b2=cZ2(mita?2=axa)

c = @2+ bh?
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8.4 Winkelfunktionen (Trigonometrie)

Winkelfunktionen programmieren

Die Winkelfunktionen erscheinen mit Druck auf den Softkey WINKEL-
FUNKT. Die TNC zeigt die Softkeys in der Tabelle unten.

Programmierung: vergleiche , Beispiel: Grundrechenarten
programmieren”

Funktion Softkey

D06: SINUS
z.B. D06 Q20 P01 -Q5 *
Sinus eines Winkels in Grad (°) bestimmen und

zuweisen

D07: COSINUS -
2.B. D07 Q21 PO1 -Q5 *
Cosinus eines Winkels in Grad (°) bestimmen und

zuweisen

D08: WURZEL AUS QUADRATSUMME Be
z.B. D08 Q10 P01 +5 P02 +4 * X Len v

Lange aus zwei Werten bilden und zuweisen

D13: WINKEL o1s
z.B. D13 Q20 P01 +10 P02 -Q1 * 2 (0
Winkel mit arctan aus zwei Seiten oder sin und cos

des Winkels (0 < Winkel < 360°) bestimmen und

zuweisen

208

Programmieren: Q-Parameter @



8.5 Wenn/dann-Entscheidungen
mit Q-Parametern

Anwendung

Bei Wenn/Dann-Entscheidungen vergleicht die TNC einen Q-
Parameter mit einem anderen Q-Parameter oder einem Zahlenwert.
Wenn die 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
kennzeichnen", Seite 184). Wenn die Bedingung nicht erflillt ist, dann
fahrt die TNC den nachsten Satz aus.

Wenn Sie ein anderes Programm als Unterprogramm aufrufen
maochten, dann programmieren Sie hinter dem Label einen Programm-
Auruf mit %.

Unbedingte Spriinge

Unbedingte Spriinge sind Spriinge, deren Bedingung immer
(=unbedingt) erfullt ist, z.B.

D09 PO1 +10 P02 +10 P03 1 *
Wenn/dann-Entscheidungen programmieren

Die Wenn/dann-Entscheidungen erscheinen mit Druck auf den
Softkey SPRUNGE. Die TNC zeigt folgende Softkeys:

Funktion Softkey
D09: WENN GLEICH, SPRUNG o
z.B. D09 P01 +Q1 P02 +Q3 P03 "UPCAN25" * soTo

Wenn beide Werte oder Parameter gleich, Sprung zu
angegebenem Label

D10: WENN UNGLEICH, SPRUNG o
z.B. D10 P01 +10 P02 -Q5 P03 10 * soto
Wenn beide Werte oder Parameter ungleich, Sprung

zZu angegebenem Label

D11: WENN GROESSER, SPRUNG o
z.B. D11 P01 +Q1 P02 +10 P03 5 * soTo
Wenn erster Wert oder Parameter grofder als zweiter

Wert oder Parameter, Sprung zu angegebenem Label

D12: WENN KLEINER, SPRUNG L
z.B. D12 P01 +Q5 P02 +0 P03 "ANYNAME" * soTo
Wenn erster Wert oder Parameter kleiner als zweiter

Wert oder Parameter, Sprung zu angegebenem Label
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8.6 Q-Parameter kontrollieren und andern

8.6 Q-Parameter kontrollieren und

18 FCT DR- R10 CLSD- C
18 FSELECT1

Die TNC 6ffnet ein Uberblend-Fenster in dem Sie den 23 B bom nioes v aBBRUCH
gewilinschten Bereich fir die Anzeige der Q-
Parameter bzw. String-Parameter eingeben kénnen

Vorgehensweise
Sie konnen Q-Parameter beim Erstellen, Testen und Abarbeiten in Manusller Betrisb |Programmieren
allen Betriebsarten kontrollieren und auch (ausser im Programm Test)
andern. TR R e i
5 TooL oRLL 3z S33a0 Fon
Ggf. Programmlauf abbrechen (z.B. externe STOP-Taste und S LK S —
. S
Softkey INTERNER STOP driicken) bzw. Programm-Test anhalten T — ‘!)
Q-Parameter-Funktionen aufrufen: Softkey Q INFO in [ 767 o w5 covoevena s miao fs -
mee der Betriebsart Programm Einspeichern/Editieren apefay | 0 474
dricken S LT 5% roveo pyven a3 [ bisos [

Wahlen Sie in den Betriebsarten Programmlauf :
Einzelsatz, Programmlauf Satzfolge und Programm-
Test die Bildschirm-Aufteilung Programm + Status

9
KOPIERTEN
WERT
EINFUGEN

AKTUELLEN
WERT
KOPIEREN

oK. ABBRUCH

Wahlen Sie den Softkey STATUS Q-PARAM.
Wahlen Sie den Softkey Q PARAMETER LISTE

Die TNC 6ffnet ein Uberblend-Fenster in dem Sie den
gewdlinschten Bereich fir die Anzeige der Q-
Parameter bzw. String-Parameter eingeben kénnen
a Mit dem Softkey Q PARAMETER ABFRAGE (nurim

iy Manuellen Betrieb, Programmlauf Satzfolge und
Programmlauf Einzelsatz verfligbar) konnen Sie
einzelne Q-Parameter abfragen. Um einen neuen
Wert zuzuweisen Uberschreiben Sie den angezeigten
Wert und bestatigen mit OK.
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8.7 Zusatzliche Funktionen

Ubersicht

Die zusétzlichen Funktionen erscheinen mit Druck auf den Softkey
SONDER-FUNKT. Die TNC zeigt folgende Softkeys:

Funktion Softkey Seite
D14:ERROR o1a Seite 212
Fehlermeldungen ausgeben

D19:PLC Seite 225
Werte an die PLC Ubergeben

D29:PLC
bis zu acht Werte an die PLC Ubergeben FLE L

D37.EXPORT FNZ?7
lokale Q-Parameter oder QS-Parameterin

ein rufendes Programm exportieren

HEIDENHAIN TNC 620
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8.7 Zusatzliche Funktionen

D14: ERROR: Fehlermeldungen ausgeben

Mit der Funktion D14 kdénnen Sie programmgesteuert Meldungen
ausgeben lassen, die vom Maschinenhersteller bzw. von
HEIDENHAIN vorgegeben sind: Wenn die TNC im Programmlauf oder
Programm-Test zu einem Satz mit D14 kommt, so unterbricht sie und
gibt eine Meldung aus. Anschliefiend missen Sie das Programm neu
starten. Fehler-Nummern: siehe Tabelle unten.

Bereich Fehle-Nummern Standard-Dialog

0...299 FN 14: Fehler-Nummer 0 .... 299
300 ... 999 Maschinenabhangiger Dialog
1000 ... 1099 Interne Fehlermeldungen (siehe

Tabelle rechts)

NC-Beispielsatz

Die TNC soll eine Meldung ausgeben, die unter der Fehler-Nummer
254 gespeichert ist

N180 D14 P01 254 *

Von HEIDENHAIN vorbelegte Fehlermeldung

Fehler-Nummer Text

1000 Spindel?
1001 Werkzeugachse fehlt
1002 Werkzeug-Radius zu klein
1003 Werkzeug-Radius zu grof3
1004 Bereich Uberschritten
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

212
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Fehler-Nummer

Text

1016

Eingabe widerspruchlich

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 grof}
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 groRRer Q219 eingeben
1033 CYCL 210 nicht erlaubt

1034 CYCL 211 nicht erlaubt

1035 Q220 zu grof3

1036 Q222 groRer Q223 eingeben
1037 Q244 groRer 0 eingeben
1038 Q245 ungleich Q246 eingeben
1039 Winkelbereich < 360° eingeben
1040 Q223 groRer Q222 eingeben
1041 Q214: 0 nicht erlaubt
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8.7 Zusatzliche Funktionen

Fehler-Nummer

Text

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 grof}
1050 Tasche zu klein: Nacharbeit 1.A.
1051 Tasche zu klein: Nacharbeit 2.A.
1052 Tasche zu grof3: 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 grofR: Nacharbeit 1.A.
1057 Zapfen zu grofR: Nacharbeit 2.A.
1058 TCHPROBE 425: Fehler GrofRtmal3
1059 TCHPROBE 425: Fehler Kleinstmal}
1060 TCHPROBE 426: Fehler Grotmal3
1061 TCHPROBE 426: Fehler Kleinstmal}
1062 TCHPROBE 430: Durchm. zu grof
1063 TCHPROBE 430: Durchm. zu klein
1064 Keine Messachse definiert
1065 Werkzeug-Bruchtoleranz Uberschr.
1066 Q247 ungleich 0 eingeben
1067 Betrag Q247 grofier 5 eingeben
1068 Nullpunkt-Tabelle?
1069 Frasart Q351 ungleich 0 eingeben
1070 Gewindetiefe verringern
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Fehler-Nummer

Text

1071

Kalibrierung durchfihren

1072 Toleranz Uberschritten

1073 Satzvorlauf aktiv

1074 ORIENTIERUNG nicht erlaubt
1075 3DROT nicht erlaubt

1076 3DROT aktivieren

1077 Tiefe negativ eingeben

1078 Q303 im Messzyklus undefiniert!
1079 Werkzeugachse nicht erlaubt
1080 Berechnete Werte fehlerhaft
1081 Messpunkte widersprichlich
1082 Sichere Hohe falsch eingegeben
1083 Eintauchart widersprichlich
1084 Bearbeitungszyklus nicht erlaubt
1085 Zeile ist schreibgeschitzt

1086 Aufmald groRer als Tiefe

1087 Kein Spitzenwinkel definiert
1088 Daten widersprUchlich

1089 Nutlage 0 nicht erlaubt

1090 Zustellung ungleich 0 eingeben
1091 Umschaltung Q399 nicht erlaubt
1092 Werkzeug nicht definiert

1093 Werkzeug-Nummer nicht erlaubt
1094 Werkzeug-Name nicht erlaubt
1095 Software-Option nicht aktiv
1096 Restore Kinematik nicht maéglich
1097 Funktion nicht erlaubt

1098 Rohteilmale widersprlichlich
1099 Messposition nicht erlaubt
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8.7 Zusatzliche Funktionen

Fehler-Nummer

Text

1100 Kinematik-Zugriff nicht moglich
1101 Messpos. nicht im Verfahrbereich
1102 Presetkompensation nicht méglich
1103 Werkzeug-Radius zu grofy

1104 Eintauchart nicht méglich

1105 Eintauchwinkel falsch definiert
1106 Offnungswinkel nicht definiert
1107 Nutbreite zu grofl3

1108 Malifaktoren nicht gleich

1109 Werkzeug-Daten inkonsistent

D18: Systemdaten lesen

Mit der Funktion D18 kénnen Sie Systemdaten lesen und in Q-
Parametern speichern. Die Auswahl des Systemdatums erfolgt Uber
eine Gruppen-Nummer (ID-Nr.), eine Nummer und ggf. Gber einen

Index.
Gruppen-Name, ID-Nr. Nummer Index Bedeutung
Programm-Info, 10 3 - Nummer aktiver Bearbeitungs-Zyklus
103 Q-Parameter- Innerhalb von NC-Zyklen relevant; zur Abfrage, ob der
Nummer unter IDX angegebene Q-Parameter im zugehdrigen
CYCLE DEF explizit angegeben wurde.
System-Sprungadressen, 13 1 - Label, zu dem bei M2/M30 gesprungen wird, statt
das aktuelle Programm zu beenden Wert = 0:
M2/M30 wirkt normal
2 - Label zu dem bei FN14: ERROR mit Reaktion NC-
CANCEL gesprungen wird, statt das Programm mit
einem Fehler abzubrechen. Die im FN14-Befehl
programmierte Fehlernummer kann unter ID992
NR14 gelesen werden.
Wert = 0: FN14 wirkt normal.
3 - Label zu dem bei einem internen Server-Fehler (SQL,
PLC, CFG) gesprungen wird, statt das Programm mit
einem Fehler abzubrechen.
Wert = 0: Server-Fehler wirkt normal.
Maschinenzustand, 20 1 - Aktive Werkzeug-Nummer
2 - Vorbereitete Werkzeug-Nummer
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Gruppen-Name, ID-Nr. Nummer Index Bedeutung d=J
3 - Aktive Werkzeug-Achse c
0=X, 1=Y, 2=Z, 6=U, 7=V, 8=W .9
4 - Programmierte Spindeldrehzahl E
5 - Aktiver Spindelzustand: -1=undefiniert, 0=MS3 aktiv, g
1=M4 aktiv, 2=Mb nach M3, 3=M5b nach M4 LL
7 - Getriebestufe %
8 - Kahlmittelzustand: O=aus, 1=ein 1=
9 - Aktiver Vorschub 'l::u'l
10 - Index des vorbereiteten Werkzeugs ‘g
11 - Index des aktiven Werkzeugs N
Kanaldaten, 25 1 - Kanalnummer ;
Zyklus-Parameter, 30 1 - Sicherheits-Abstand aktiver Bearbeitungs-Zyklus
2 - Bohrtiefe/Frastiefe aktiver Bearbeitungs-Zyklus
3 - Zustell-Tiefe aktiver Bearbeitungs-Zyklus

4 - Vorschub Tiefenzust. aktiver Bearbeitungs-Zyklus
- Erste Seitenlange Zyklus Rechtecktasche

6 - Zweite Seitenldnge Zyklus Rechtecktasche

7 - Erste Seitenlange Zyklus Nut

8 - Zweite Seitenlange Zyklus Nut

9 - Radius Zyklus Kreistasche

10 - Vorschub Frasen aktiver Bearbeitungs-Zyklus

11 - Drehsinn aktiver Bearbeitungs-Zyklus

12 - Verweilzeit aktiver Bearbeitungs-Zyklus

13 - Gewindesteigung Zyklus 17, 18

14 - Schlichtaufmal aktiver Bearbeitungs-Zyklus

15 - Ausrdumwinkel aktiver Bearbeitungs-Zyklus

21 - Antastwinkel

22 - Antastweg

23 - Antastvorschub
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8.7 Zusatzliche Funktionen

Gruppen-Name, ID-Nr. Nummer Index Bedeutung
Modaler Zustand, 35 1 - Bemaldung:
0 = absolut (G90)
1 = inkremental (G91)
Daten zu SQL-Tabellen, 40 1 - Ergebniscode zum letzten SQL-Befehl
ggten aus der Werkzeug-Tabelle, 1 WKZ-Nr. Werkzeug-Lange
2 WKZ-Nr. Werkzeug-Radius
3 WKZ-Nr. Werkzeug-Radius R2
4 WKZ-Nr. Aufmal Werkzeug-Lédnge DL
5 WKZ-Nr. Aufmal Werkzeug-Radius DR
6 WKZ-Nr. Aufmal Werkzeug-Radius DR2
7 WKZ-Nr. Werkzeug gesperrt (0 oder 1)
8 WKZ-Nr. Nummer des Schwester-Werkzeugs
9 WKZ-Nr. Maximale Standzeit TIME1
10 WKZ-Nr. Maximale Standzeit TIME2
11 WKZ-Nr. Aktuelle Standzeit CUR. TIME
12 WKZ-Nr. PLC-Status
13 WKZ-Nr. Maximale Schneidenldange LCUTS
14 WKZ-Nr. Maximaler Eintauchwinkel ANGLE
15 WKZ-Nr. TT: Anzahl der Schneiden CUT
16 WKZ-Nr. TT: Verschleif3-Toleranz Lange LTOL
17 WKZ-Nr. TT: Verschleif3-Toleranz Radius RTOL
18 WKZ-Nr. TT: Drehrichtung DIRECT (0=positiv/-1=negativ)
19 WKZ-Nr. TT: Versatz Ebene R-OFFS
20 WKZ-Nr. TT: Versatz Lange L-OFFS
21 WKZ-Nr. TT: Bruch-Toleranz Lange LBREAK
22 WKZ-Nr. TT: Bruch-Toleranz Radius RBREAK
23 WKZ-Nr. PLC-Wert
24 WKZ-Nr. Taster-Mittenversatz Hauptachse CAL-OF1
25 WKZ-Nr. Taster-Mittenversatz Nebenachse CAL-OF2
26 WKZ-Nr. Spindelwinkel beim Kalibrieren CAL-ANG
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Gruppen-Name, ID-Nr. Nummer Index Bedeutung
27 WKZ-Nr. Werkzeugtyp fir Platztabelle
28 WKZ-Nr. Maximaldrehzahl NMAX
Daten aus der Platz-Tabelle, 51 1 Platz-Nr. Werkzeug-Nummer
2 Platz-Nr. Sonderwerkzeug: O=nein, 1=ja
3 Platz-Nr. Festplatz: O=nein, 1=ja
4 Platz-Nr. gesperrter Platz: O=nein, 1=ja
5 Platz-Nr. PLC-Status
Platz-Nummer eines Werkzeugs 1 WKZ-Nr. Platz-Nummer
in der Platz-Tabelle, 52
2 WKZ-Nr. Werkzeug-Magazin-Nummer
Direkt nach TOOL CALL 1 - Werkzeug-Nummer T
programmierte Werte, 60
2 - Aktive Werkzeug-Achse
0=X6=U
1=Y7=V
2=728=W
3 - Spindel-Drehzahl S
4 - Aufmal’l Werkzeug-Lange DL
5 - Aufmal’l Werkzeug-Radius DR
6 - Automatischer TOOL CALL
0=Ja, 1 =Nein
7 - Aufmall Werkzeug-Radius DR2
8 - Werkzeugindex
9 - Aktiver Vorschub
Direkt nach TOOL DEF 1 - Werkzeug-Nummer T
programmierte Werte, 61
2 - Lange
3 - Radius
4 - Index
5 - Werkzeugdaten in TOOL DEF programmiert

1 =Ja, 0 =Nein
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8.7 Zusatzliche Funktionen

Gruppen-Name, ID-Nr. Nummer Index Bedeutung
Aktive Werkzeug-Korrektur, 200 1 1 = ohne Aufmalf} Aktiver Radius
2 = mit Aufmal}
3 = mit Aufmal und
Aufmald aus
TOOL CALL
2 1 = ohne Aufmalf} Aktive Lange
2 = mit Aufmal}
3 = mit Aufmal und
Aufmal aus
TOOL CALL
3 1 = ohne Aufmalf} Verrundungsradius R2
2 = mit Aufmal}
3 = mit Aufmal und
Aufmald aus
TOOL CALL
Aktive Transformationen, 210 1 - Grunddrehung Betriebsart Manuell
2 - Programmierte Drehung mit Zyklus 10
3 - Aktive Spiegelachse
0: Spiegeln nicht aktiv
+1: X-Achse gespiegelt
+2: Y-Achse gespiegelt
+4. Z-Achse gespiegelt
+64: U-Achse gespiegelt
+128: V-Achse gespiegelt
+256: W-Achse gespiegelt
Kombinationen = Summe der Einzelachsen
4 1 Aktiver Mafdfaktor X-Achse
4 2 Aktiver Maf3faktor Y-Achse
4 3 Aktiver Maf3faktor Z-Achse
4 7 Aktiver Maf3faktor U-Achse
4 8 Aktiver Maffaktor V-Achse
4 9 Aktiver Mal3faktor W-Achse
5 1 3D-ROT A-Achse
5 2 3D-ROT B-Achse
5 3 3D-ROT C-Achse
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Gruppen-Name, ID-Nr. Nummer Index Bedeutung

6 - Bearbeitungsebene Schwenken aktiv/inaktiv (-1/0) in
einer Programmlauf-Betriebsart

7 - Bearbeitungsebene Schwenken aktiv/inaktiv (-1/0) in
einer manuellen Betriebsart

Aktive Nullpunkt-Verschiebung, 2 1 X-Achse
220

Y-Achse

Z-Achse

A-Achse

B-Achse

C-Achse

8.7 Zusatzliche Funktionen

U-Achse

V-Achse

Ol oo | ||| ] W[N

W-Achse

Verfahrbereich, 230 2

—_

bis 9 Negativer Software-Endschalter Achse 1 bis 9

w
-

bis 9 Positiver Software-Endschalter Achse 1 bis 9

o1
!

Software-Endschalter ein- oder aus:
0 =ein, 1 = aus

Soll-Position im REF-System, 240 1 1 X-Achse

Y-Achse

Z-Achse

A-Achse

B-Achse

C-Achse

N oo b~ W|N

U-Achse

V-Achse

O | ©

W-Achse

Aktuelle Position im aktiven 1 1 X-Achse
Koordinatensystem, 270

2 Y-Achse
3 Z-Achse
4 A-Achse
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8.7 Zusatzliche Funktionen

Gruppen-Name, ID-Nr. Nummer Index Bedeutung
5 B-Achse
6 C-Achse
7 U-Achse
8 V-Achse
9 W-Achse
Schaltendes Tastsystem TS, 350 50 1 Tastsystem-Typ
2 Zeile in der Tastsystem-Tabelle
51 - Wirksame Lange
52 1 Wirksamer Kugelradius
2 Verrundungsradius
53 1 Mittenversatz (Hauptachse)
2 Mittenversatz (Nebenachse)
54 - Winkel der Spindelorientierung in Grad
(Mittenversatz)
b5 1 Eilgang
2 Messvorschub
56 1 Maximaler Messweg
2 Sicherheitsabstand
57 1 Zeile in der Tastsystem-Tabelle
Tischtastsystem TT 70 1 Tastsystem-Typ
2 Zeile in der Tastsystem-Tabelle
71 1 Mittelpunkt Hauptachse (REF-System)
2 Mittelpunkt Nebenachse (REF-System)
3 Mittelpunkt Werkzeugachse (REF-System)
72 - Teller-Radius
75 1 Eilgang
2 Messvorschub bei stehender Spindel
3 Messvorschub bei drehender Spindel
76 1 Maximaler Messweg
2 Sicherheitsabstand fir Langenmessung
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Gruppen-Name, ID-Nr. Nummer Index Bedeutung
3 Sicherheitsabstand fiir Radiusmessung
77 - Spindeldrehzahl
78 - Antastrichtung
Bezugspunkt aus Tastsystem- 1 1 bis 9 Letzter Bezugspunkt eines manuellen Tastsystem-
Zyklus, 360 X, Y, Z, A B,C, UV, Zyklus bzw. letzter Antastpunkt aus Zyklus 0 ohne
W) Tasterlangen-, aber mit Tasterradiuskorrektur

(Werkstlick-Koordinatensystem)

9 Letzter Bezugspunkt eines manuellen Tastsystem-
X, Y, Z,A B, C UV, Zyklus bzw. letzter Antastpunkt aus Zyklus 0 ohne
W) Tasterlangen- und -radiuskorrektur (Maschinen-
Koordinatensystem)

8.7 Zusatzliche Funktionen

3 1 bis 9 Messergebnis der Tastsystem-Zyklen O und 1 ohne
X,Y,Z, A B,C UV, Tasterradius- und Tasterlangenkorrektur
W)
4 1 bis 9 Letzter Bezugspunkt eines manuellen Tastsystem-
X, Y, Z, A B,C UV, Zyklus bzw. letzter Antastpunkt aus Zyklus 0 ohne
W) Tasterlangen- und -radiuskorrektur (Werkstlck-
Koordinatensystem)
10 - Spindelorientierung
Wert aus der aktiven Nullpunkt- Zeile Spalte Werte lesen
Tabelle im aktiven
Koordinatensystem, 500
Daten des aktuellen Werkzeugs 1 - Werkzeug-Lédnge L
lesen, 950
2 - Werkzeug-Radius R
3 - Werkzeug-Radius R2
4 - Aufmall Werkzeug-Lange DL
5 - Aufmall Werkzeug-Radius DR
6 - Aufmall Werkzeug-Radius DR2
7 - Werkzeug gesperrt TL
0 = Nicht gesperrt, 1 = Gesperrt
8 - Nummer des Schwester-Werkzeugs RT
9 - Maximale Standzeit TIME1
10 - Maximale Standzeit TIME2
11 - Aktuelle Standzeit CUR. TIME
12 - PLC-Status
13 - Maximale Schneidenldange LCUTS
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Gruppen-Name, ID-Nr. Nummer Index Bedeutung
14 - Maximaler Eintauchwinkel ANGLE
15 - TT: Anzahl der Schneiden CUT
16 - TT: VerschleiR-Toleranz Lange LTOL
17 - TT: VerschleiR-Toleranz Radius RTOL
18 - TT: Drehrichtung DIRECT
0 = Positiv, -1 = Negativ
19 - TT: Versatz Ebene R-OFFS
20 - TT: Versatz Lange L-OFFS
21 - TT: Bruch-Toleranz Lange LBREAK
22 - TT: Bruch-Toleranz Radius RBREAK
23 - PLC-Wert
24 - Werkzeugtyp TYP
0 = Fraser, 21 = Tastsystem
27 - Zugehorige Zeile in der Tastsystem-Tabelle
32 - Spitzen-Winkel
34 - Lift off
Tastsystemzyklen, 990 1 - Anfahrverhalten:
0 = Standardverhalten
1 = Wirksamer Radius, Sicherheits-abstand Null
2 - 0 = TasterUberwachung aus
1 = Tasterlberwachung ein
Abarbeitungs-Status, 992 10 - Satzvorlauf aktiv
1 =ja, 0 =nein
11 - Suchphase
14 - Nummer des letzten FN14-Fehlers
16 - Echte Abarbeitung aktiv

1 = Abarbeitung, 2 = Simulation
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D19 PLC: Werte an PLC iibergeben

Mit der Funktion D19 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 1um bzw. 0,001°) an PLC
tibergeben

N56 D19 P01 +10 P02 +Q3 *

8.7 Zusatzliche Funktionen
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8.8 Tabellenzugriffe mit SQL-Anweisungen

8.8 Tabellenzugriffe mit
SQL-Anweisungen

Einfithrung

Tabellenzugriffe programmieren Sie bei der TNC mit SQL-
Anweisungen im Rahmen einer Transaktion. Eine Transaktion
besteht aus mehreren SQL-Anweisungen, die ein geordnetes
Bearbeiten der Tabellen-Eintrage gewahrleisten.

Dabei werden auch die Namen und Bezeichnungen
festgelegt, die als Parameter flir SQL-Anweisungen
erforderlich sind.

@ Tabellen werden vom Maschinen-Hersteller konfiguriert.

Begriffe, die im folgenden verwendet werden:

Tabelle: Eine Tabelle besteht aus x Spalten und y Zeilen. Sie wird
als Datei in der Dateiverwaltung der TNC gespeichert und mit Pfad-
und dem Dateinamen (=Tabellen-Name) adressiert. Alternativ zur
Adressierung durch Pfad- und Dateiname kénnen Synonyme
verwendet werden.

Spalten: Die Anzahl und die Bezeichnung der Spalten wird bei der
Konfiguration der Tabelle festgelegt. Die Spalten-Bezeichnug wird
bei verschiedene SQL-Anweisungen zur Adressierung verwendet.

Zeilen: Die Anzahl der Zeilen ist variabel. Sie kénnen neue Zeilen
hinzufliigen. Es werden keine Zeilen-Nummern oder dhnliches
geflihrt. Sie kdnnen aber Zeilen aufgrund ihres Spalten-Inhalts
auswahlen (selektieren). Das Loschen von Zeilen ist nur im Tabellen-
Editor moglich — nicht per NC-Programm.

Zelle: Eine Spalte aus einer Zeile.
Tabellen-Eintrag: Inhalt einer Zelle

Result-set: \Wahrend einer Transaktion werden die selektierten
Zeilen und Spalten im Result-set verwaltet. Betrachten Sie den
Result-set als Zwischenspeicher, der temporéar die Menge
selektierter Zeilen und Spalten aufnimmt. (Result-set = englisch
Ergebnismenge).

Synonym: Mit diesem Begriff wird ein Name flr eine Tabelle
bezeichnet, der statt Pfad- und Dateinamen verwendet wird.
Synonyme werden vom Maschinen-Hersteller in den
Konfigurationsdaten festgelegt.
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Eine Transaktion

Prinzipiell besteht eine Transaktion aus den Aktionen:

Tabelle (Datei) adressieren, Zeilen selektieren und in den Result-set
transferieren.

Zeilen aus dem Result-set lesen, andern und/oder neue Zeilen
hinzufigen.

Transaktion abschlieRen. Bei Anderungen/Ergénzungen werden die
Zeilen aus dem Result-set in die Tabelle (Datei) Gbernommen.

Es sind aber weitere Aktionen erforderlich, damit Tabellen-Eintrége im
NC-Programm bearbeitet werden kénnen und ein paralleles Andern
gleicher Tabellen-Zeilen vermieden wird. Daraus ergibt sich folgender
Ablauf einer Transaktion:

1

Fir jede Spalte, die bearbeitet werden soll, wird ein Q-Parameter
spezifiziert. Der Q-Parameter wird an der Spalte zugeordnet — er
wird gebunden (SQL BIND...).

Tabelle (Datei) adressieren, Zeilen selektieren und in den Result-
set transferieren. Zusatzlich definieren Sie, welche Spalten in den
Result-set tbernommen werden sollen (SQL SELECT...).

Sie kénnen die selektierten Zeilen sperren. Dann kdnnen andere
Prozesse zwar lesend auf diese Zeilen zugreifen, die Tabellen-
Eintrdge aber nicht dndern. Sie sollten immer dann die selektierten
Zeilen sperren, wenn Anderungen vorgenommen werden (SQL
SELECT ... FOR UPDATE).

Zeilen aus dem Result-set lesen, andern und/oder neue Zeilen
hinzufligen:

— Eine Zeile des Result-sets in die Q-Parameter lhres NC-
Programms Gbernehmen (SQL FETCH...)

— Anderungen in den Q-Parametern vorbereiten und in eine Zeile
des Result-set transferieren (SQL UPDATE...)

— Neue Tabellen-Zeile in den Q-Parametern vorbereiten und als
neue Zeile in den Result-set Ubergeben (SQL INSERT...)

Transaktion abschlieRen.

— Tabellen-Eintrage wurden geandert/ergénzt: Die Daten werden
aus dem Result-set in die Tabelle (Datei) Gbernommen. Sie sind
jetzt in der Datei gespeichert. Eventuelle Sperren werden
zurlickgesetzt, der Result-set wird freigegeben (SQL COMMIT...).
— Tabellen-Eintrage wurden nicht gedndert/erganzt (nur lesende
Zugriffe): Eventuelle Sperren werden zuriickgesetzt, der Result-
set wird freigegeben (SQL ROLLBACK... OHNE INDEX).

Sie konnen mehrere Transaktionen parallel zueinander bearbeiten.

auch wenn Sie ausschlieRlich lesende Zugriffe
verwenden. Nur so ist gewahrleistet, dass
Anderungen/Ergdnzungen nicht verloren gehen, Sperren
aufgehoben werden und der Result-set freigegeben wird.

@ Schlief3en Sie eine begonnene Transaktion unbedingt ab —
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Tabelle
"ABC"

SQL Rollback
—

Dateiver-
waltung

SQL Selegt | Result-
—

set

SQL Commit
——————

SQL-Server

SQL Fetch
—

SQL Update
—

SQL Insert
-

%1234

NC-Pro-
gramm
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8.8 Tabellenzugriffe mit SQL-Anweisungen

Result-set
' _ o ' SQL@QY)SELECT ... SQL FETCH Q1 HANDLE(QS)...
Die selektierten Zeilen innerhalb des Result-sets werden mit O

beginnend aufsteigend numeriert. Diese Numerierung wird als Index
bezeichnet. Bei den Lese- und Schreibzugriffen wird der Index

. . . Tabelle
angegeben und so gezielt eine Zeile des Result-sets angesprochen. "ABC

Result- %1234

set

Haufig ist es vorteilhaft die Zeilen innerhalb des Result-sets sortiert Lol
abzulegen. Das ist mdglich duch Definition einer Tabellen-Spalte, die selektierte
das Sortierkriterium beinhaltet. Zusatzlich wird eine aufsteigende oder

absteigende Reihenfolge gewahlt (SQL SELECT ... ORDER BY ...).

Di'e selgktierten Zeilen, die irj den Result-set Ubernommenlwurde, Dateiver- SOL-Server NC-Pro-
wird mit dem HANDLE adressiert. Alle folgenden SQL-Anweisungen waltung gramm
verwenden das Handle als Referenz auf diese Menge selektierter
Zeilen und Spalten.

Bei dem Abschluf? einer Transaktion wird das Handle wieder
freigegeben (SQL COMMIT... oder SQL ROLLBACK...). Es ist dann nicht
mehr glltig.

Sie kdnnen gleichzeitig mehrere Result-sets bearbeiten. Der SQL-
Server vergibt bei jeder Select-Anweisung ein neues Handle.

Q-Parameter an Spalten binden

Das NC-Programm hat keinen direkten Zugriff auf Tabellen-Eintrage im
Result-set. Die Daten missen in Q-Parameter transferiert werden.
Umgekehrt werden die Daten zuerst in den Q-Parametern aufbereitet
und dann in den Result-set transferiert.

Mit SQL BIND ... legen Sie fest, welche Tabellen-Spalten in welchen
Q-Parametern abgebildet werden. Die Q-Parameter werden an die
Spalten gebunden (zugeordnet). Spalten, die nicht an Q-Parameter
gebunden sind, werden bei den Lese-/Schreibvorgangen nicht
berlcksichtigt.

Wird mit SQL INSERT... eine neue Tabellen-Zeile generiert, werden
Spalten, die nicht an Q-Parameter gebunden sind, mit Default-Werten
belegt.
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SQL-Anweisungen programmieren
SQL-Anweisungen programmieren Sie in der Betriebsart
Programmieren:

SQL-Funktionen wahlen: Softkey SQL driicken

SQL-Anweisung per Softkey auswéhlen (siehe
Ubersicht) oder Softkey SQL EXECUTE driicken und
SQL-Anweisung programmieren

saL

Ubersicht der Softkeys

Funktion Softkey
SQL EXECUTE

Select-Anweisung programmieren execute
SQL BIND

Q-Parameter an Tabellen-Spalte binden (zuordnen) axno
SQL FETCH

Tabellen-Zeilen aus dem Result-set lesen und in Q- FEToH

Parametern ablegen

SQL UPDATE
Daten aus den Q-Parametern in eine vorhandene upoATE
Tabellen-Zeile des Result-set ablegen

SQL INSERT
Daten aus den Q-Parametern in eine neue Tabellen- INsERT
Zeile im Result-set ablegen

SQL COMMIT
Tabellen-Zeilen aus dem Result-set in die Tabelle conmr
transferieren und Transaktion abschlieRen.

SQL ROLLBACK

INDEX nicht programmiert: Bisherige
Anderungen/Ergéanzungen verwerfen und
Transaktion abschliezen.

INDEX programmiert: Die indizierte Zeile bleibt im
Result-set erhalten — alle anderen Zeilen werden aus
dem Result-set entfernt. Die Transaktion wird nicht
abgeschlossen.

ROLLBACK

"] ") "] ") o ") ']
2 o 2 o 2 o 2
[ P [ P o P F
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8.8 Tabellenzugriffe mit SQL-Anweisungen

SQL BIND

SQL BIND bindet einen Q-Parameter an eine Tabellen-Spalte. Die SQL-
Anweisungen Fetch, Update und Insert werten diese Bindung
(Zuordnung) bei den Datentransfers zwischen Result-set und NC-
Programm aus.

Ein SQL BIND ohne Tabellen- und Spalten-Name hebt die Bindung auf.
Die Bindung endet spatestens mit dem Ende des NC-Programms
bzw. Unterprogrammes.

=)

saL
BIND

230

Sie kdnnen beliebig viele Bindungen programmieren.
Bei den Lese-/Schreibvorgangen werden ausschlieRlich
die Spalten berlicksichtigt, die in der Select-Anweisung
angegeben wurden.

SQL BIND... muss vor Fetch-, Update- oder Insert-
Anweisungen programmiert werden. Eine Select-
Anweisung kénnen Sie ohne vorhergehende Bind-
Anweisungen programmieren.

Wenn Sie in der Select-Anweisung Spalten auffihren,
flr die keine Bindung programmiert ist, dann fihrt das
bei Lese-/Schreibvorgangen zu einem Fehler
(Programm-Abbruch).

Parameter-Nr fiir Ergebnis: Q-Parameter der an die
Tabellen-Spalte gebunden (zugeordnet) wird.

Datenbank: Spaltenname: Geben Sie den
Tabellennamen und die Spalten-Bezeichnung —
getrennt duch . ein.

Tabellen-Name: Synonym oder Pfad- und
Dateinamen dieser Tabelle. Das Synonym wird direkt
eingetragen — Pfad- und Datei-Name werden in
einfache Anflihrungszeichen eingeschlossen.
Spalten-Bezeichnung: in den Konfigurationsdaten
festgelegte Bezeichnung der Tabellen-Spalte

Beispiel:

11 SqL
12 SqL
13 SqL
14 SqQL

Beispiel:

91 SQL
92 SQL
93 SQL
94 sSQL

Q-Parameter an Tabellen-Spalte binden

BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MESS_NR"
BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS X"
BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS Y"
BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS zZ"

Bindung aufheben

BIND Q881
BIND Q882
BIND Q883
BIND Q884
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SQL SELECT

SQL SELECT selektiert Tabellen-Zeilen und transferiert sie in den Result-
set.

Der SQL-Server legt die Daten zeilenweise im Result-set ab. Die
Zeilen werden mit 0 beginnend fortlaufend numeriert. Diese Zeilen-
Nummer, der INDEX, wird bei den SQL-Befehlen Fetch und Update
verwendet.

In der Option SQL SELECT...WHERE... geben Sie die Selektions-
Kriterien an. Damit kdnnen die Anzahl der zu transferierenden Zeilen
eingrenzen. Verwenden Sie diese Option nicht, werden alle Zeilen der
Tabelle geladen.

In der Option SQL SELECT...ORDER BY... geben Sie das Sortier-
Kriterium an. Es besteht aus der Spalten-Bezeichnung und dem
SchlUsselwort fir aufsteigende/absteigende Sortierung. Verwenden
Sie diese Option nicht, werden die Zeilen in einer zufélligen
Reihenfolge abgelegt.

Mit der Option SQL SELCT...FOR UPDATE sperren Sie die selektierten
Zeilen fur andere Anwendungen. Andere Anwendungen kénnen diese
Zeilen weiterhin lesen, aber nicht &ndern. Verwenden Sie diese Option
unbedingt, wenn Sie Anderungen an den Tabellen-Eintragen
vornehmen.

Leerer Result-set: Sind keine Zeilen vorhanden, die dem Selektions-
Kriterium entsprechen, liefert der SQL-Server ein glltiges Handle aber
keine Tabellen-Eintréage zuriick.
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8.8 Tabellenzugriffe mit SQL-Anweisungen

saL
EXECUTE

232

Parameter-Nr fiir Ergebnis: Q-Parameter flir das
Handle. Der SQL-Server liefert das Handle fur diese
mit der aktuellen Select-Anweisung selektierten
Gruppe Zeilen und Spalten.

Im Fehlerfall (die Selection konnte nicht durchgefihrt
werden) gibt der SQL-Server 1 zurick.

Eine 0 bezeichnet ein unglltiges Handle.

Datenbank: SQL-Kommandotext: mit folgenden
Elementen:

SELECT (Schllsselwort):

Kennung des SQL-Befehls, Bezeichnungen der zu
transferierenden Tabellen-Spalten — mehrere
Spalten durch , trennen (siehe Beispiele). Fir alle
hier angegebenen Spalten missen Q-Parameter
gebunden werden

FROM Tabellen-Name:

Synonym oder Pfad- und Dateinamen dieser
Tabelle. Das Synonym wird direkt eingetragen —
Pfad- und Tabellen-Name werden in einfache
Anflhrungszeichen eingeschlossen (siehe
Beispiele)des SQL-Befehls, Bezeichnungen der zu
transferierenden Tabellen-Spalten — mehrere
Spalten durch , trennen (siehe Beispiele). Fur alle
hier angegebenen Spalten missen Q-Parameter
gebunden werden

Optional:

WHERE Selektions-Kriterien:

Ein Selektions-Kriterium besteht aus Spalten-
Bezeichnung, Bedingung (siehe Tabelle) und
Vergleichswert. Mehrere Selektions-Kriterien
verknipfen Sie mit logischem UND bzw. ODER.
Den Vergleichswert programmieren Sie direkt oder
in einem Q-Parameter. Ein Q-Parameter wird mit :
eingeleitet und in einfache Hochkomma gesetzt
(siehe Beispiel

Optional:

ORDER BY Spalten-Bezeichnung ASC fiir aufsteigende
Sortierung, oder

ORDER BY Spalten-Bezeichnung DESC fir
absteigende Sortierung

Wenn Sie weder ASC noch DESC programmieren,
gilt die aufsteigende Sortierung als Default-
Eigenschaft. Die TNC legt die selektierten Zeilen
nach der angegebenen Spalte ab

Optional:

FOR UPDATE (Schlisselwort):

Die selektierten Zeilen werden flr den
schreibenden Zugriff anderer Prozesse gesperrt

Beispiel:
11 sqQL
12 SqL
13 sqQL
14 SqL

20 sQL
MESS_Z

Beispiel:
WHERE

20 sQL
MESS_Z

Beispiel:

alle Tabellen-Zeilen selektieren

BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MESS NR"
BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS X"
BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS Y"
BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS Z"

Q5 "SELECT MESS_NR,MESS_X,MESS Y,
FROM TAB_EXAMPLE"

Selektion der Tabellen-Zeilen mit Option

Q5 "SELECT MESS_NR,MESS_X,MESS Y,
FROM TAB_EXAMPLE WHERE MESS_NR<20"

Selektion der Tabellen-Zeilen mit Option

WHERE und Q-Parameter

20 sQL
MESS_Z

Q5 "SELECT MESS_NR,MESS_X,MESS Y,
FROM TAB_EXAMPLE WHERE

MESS NR==:'Q11'"

Beispiel:

Tabellen-Name definiert durch Pfad- und

Dateinamen

20 sqL
MESS_Z

Q5 "SELECT MESS_NR,MESS_X,MESS Y,
FROM 'V:\TABLE\TAB_EXAMPLE' WHERE

MESS_NR<20"

Programmieren: Q-Parameter @



Bedingung Programmierung
gleich =
ungleich =
<>
kleiner <
kleiner oder gleich <=
grofer >
grofder oder gleich >=

Mehrere Bedingungen verkniipfen:

Logisches UND AND

Logisches ODER OR

8.8 Tabellenzugriffe mit SQL-Anweisungen
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SQL FETCH

SQL FETCH liest die mit INDEX adressierte Zeile aus dem Result-set und
legt die Tabellen-Eintrdge in den gebundenen (zugeordneten) Q-
Parametern ab. Der Result-set wird mit mit demHANDLE adressiert.

SQL FETCH berUcksichtigt alle Spalten, die bei der Select-Anweisung
angegeben wurden.

’T‘ Parameter-Nr fiir Ergebnis: Q-Parameter, in dem der
FEE SQL-Server das Ergebnis zurlickmeldet:
0: kein Fehler aufgetreten
1: Fehler aufgetreten (falsches Handle oder Index zu
groR)

Datenbank: SQL-Zugriffs-ID: Q-Parameter, mit dem
Handle zur Identification des Result-sets (siehe auch
SQL SELECT).

Datenbank: Index zu SQL-Ergebnis: Zeilen-Nummer
innerhalb des Result-sets. Die Tabellen-Eintrage
dieser Zeile werden gelesen und in die gebundenen
Q-Parameter transferiert. Geben Sie den Index nicht
an, wird die erste Zeile (n=0) gelesen.

Die Zeilen-Nummer wird direkt angegeben oder Sie
programmieren den Q-Parameter, der den Index
enthalt.

234

Beispiel:

Zeilen-Nummer wird im Q-Parameter

tibergeben

11 sQL
12 sQL
13 sQL
14 sQL

20 sQL
MESS_Z

30 SQL

Beispiel:

BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MESS NR"
BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS X"
BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS Y"
BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS Z"

Q5 "SELECT MESS_NR,MESS X,MESS Y,
FROM TAB_EXAMPLE"

FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

Zeilen-Nummer wird direkt

programmiert

30 sSQL

FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX5
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SQL UPDATE

SQL UPDATE transferiert die in den Q-Parametern vorbereiteten Daten ?eispiel: Zeilen-Nummer wird im Q-Parameter
in die mit INDEX adressierte Zeile des Result-sets. Die bestehende tiibergeben

Zeile im Result-set wird vollstandig Uberschrieben.
S o _ 11 SQL BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MESS NR"
SQL UPDATE berlicksichtigt alle Spalten, die bei der Select-Anweisung = =

angegeben wurden. 12 SQL BIND 0882 “TAB_EXAMPLE.MESS_X"
saL Parameter-Nr fiir Ergebnis: Q-Parameter, in dem der 13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS_Y"
ueoArE SQL-Server das Ergebnis zurlickmeldet: 14 SQL BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS Z"

0: kein Fehler aufgetreten

1: Fehler aufgetreten (falsches Handle, Index zu groR, ot
Wertebereich Uber-/unterschritten oder falsches 20 SQL Q5 "SELECT MESS_NR,MESS X,MESS_Y,
Datenformat) MESS_Z FROM TAB_EXAMPLE"

Datenbank: SQL-Zugriffs-ID: Q-Parameter, mit dem

Handle zur Identification des Result-sets (siehe auch
SQL SELECT). 30 SQL FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

Datenbank: Index zu SQL-Ergebnis: Zeilen-Nummer

innerhalb des Result-sets. Die in den Q-Parametern 40 SQL UPDATE Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2
vorbereiteten Tabellen-Eintrage werden in diese Zeile

geschrieben. Geben Sie den Index nicht an, wird die  Bejspiel: Zeilen-Nummer wird direkt
erste Zeile (n=0) beschrieben. _ programmiert

Die Zeilen-Nummer wird direkt angegeben oder Sie

programmieren den Q-Parameter, der den Index

8.8 Tabellenzugriffe mit SQL-Anweisungen

enthalt.
40 SQL UPDATE Q1 HANDLE Q5 INDEX5
SQL INSERT
SQL INSERT generiert eine neue Zeile im Result-set und transferiert die ~ Beispiel: Zeilen-Nummer wird im Q-Parameter
in den Q-Parametern vorbereiteten Daten in die neue Zeile. tibergeben

SQL INSERT berlcksichtigt alle Spalten, die bei der Select-Anweisung 11 SQL BIND Q881 "TAB EXAMPLE.MESS NR"
angegeben wurden — Tabellen-Spalten, die nicht bei der Select- = =

Anweisung bericksichtigt wurden, werden mit Default-Werten 12 SQL BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS_X"

beschrieben. 13 SQL BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS Y"

Parameter-Nr fiir Ergebnis: Q-Parameter, in dem der 14 SQL BIND Q884 "TAB EXAMPLE.MESS Z"
T SQL-Server das Ergebnis zurlickmeldet: — -

0: kein Fehler aufgetreten e
1: Fehler aufgetreten (falsches Handle, \Wertebereich 20 SQL Q5 "SELECT MESS NR,MESS X,MESS Y,
Uber-/unterschritten oder falsches Datenformat) MESS Z FROM TAB EXAMPLE" . .

Datenbank: SQL-Zugriffs-ID: Q-Parameter, mit dem

Handle zur Identification des Result-sets (siehe auch
SQL SELECT). 40 SQL INSERT Q1 HANDLE Q5
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SQL COMMIT

SQL COMMIT transferiert alle im Result-set vorhandenen Zeilen zuriick
in die Tabelle. Eine mit SELCT...FOR UPDATE gesetzte Sperre wird

zurlckgesetzt.

Das bei der Anweisung SQL SELECT vergebene Handle verliert seine

Gltigkeit.

saL
COMMIT

Parameter-Nr fiir Ergebnis: Q-Parameter, in dem der
SQL-Server das Ergebnis zurlickmeldet:

0: kein Fehler aufgetreten

1: Fehler aufgetreten (falsches Handle oder gleiche
Eintrédge in Spalten, in denen eindeutige Eintrage
gefordert sind)

Datenbank: SQL-Zugriffs-ID: Q-Parameter, mit dem
Handle zur |dentification des Result-sets (siehe auch
SQL SELECT).

SQL ROLLBACK

Die Ausflihrung des SQL ROLLBACK ist abhangig davon, ob INDEX
programmiert ist:

INDEX nicht programmiert: Der Result-set wird nicht in die Tabelle
zurlickgeschrieben (eventuelle Anderungen/Erganzungen gehen
verloren). Die Transaktion wird abgeschlossen — das bei SQL SELECT
vergebene Handle verliert seine Gultigkeit. Typische Anwendung:

Sie beenden eine Transaktion mit ausschlieRlich lesenden Zugriffen.

INDEX programmiert: Die indizierte Zeile bleibt erhalten — alle
anderen Zeilen werden aus dem Result-set entfernt. Die
Transaktion wird nicht abgeschlossen. Eine mit SELCT...FOR
UPDATE gesetzte Sperre bleibt flr die indizierte Zeile erhalten — far
alle anderen Zeilen wird sie zuriickgesetzt.

saL
ROLLBACK

236

Parameter-Nr fiir Ergebnis: Q-Parameter, in dem der
SQL-Server das Ergebnis zurlickmeldet:

0: kein Fehler aufgetreten

1: Fehler aufgetreten (falsches Handle)

Datenbank: SQL-Zugriffs-ID: Q-Parameter, mit dem
Handle zur |dentification des Result-sets (siehe auch
SQL SELECT).

Datenbank: Index zu SQL-Ergebnis: Zeile, die im
Result-set bleiben soll. Die Zeilen-Nummer wird
direkt angegeben oder Sie programmieren den Q-
Parameter, der den Index enthalt.

Beispiel:

11 sQL
12 sQL
13 SQL
14 sQL

20 sqL
MESS_Z

30 SQL

40 sQL

50 SQL

Beispiel:

11 sQL
12 sQL
13 sQL
14 sQL

20 sqL
MESS_Z

30 SQL

50 SQL

BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MESS NR"
BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS X"
BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS Y"
BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS zZ"

Q5 "SELECT MESS_NR,MESS_X,MESS Y,
FROM TAB_EXAMPLE"

FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2
UPDATE Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

COMMIT Q1 HANDLE Q5

BIND Q881 "TAB_EXAMPLE.MESS NR"
BIND Q882 "TAB_EXAMPLE.MESS X"
BIND Q883 "TAB_EXAMPLE.MESS Y"
BIND Q884 "TAB_EXAMPLE.MESS z"

Q5 "SELECT MESS_NR,MESS X,MESS Y,
FROM TAB_EXAMPLE"

FETCH Q1 HANDLE Q5 INDEX+Q2

ROLLBACK Q1 HANDLE Q5

Programmieren: Q-Parameter @



8.9 Formel direkt eingeben

Formel eingeben

Uber Softkeys kdnnen Sie mathematische Formeln, die mehrere
Rechenoperationen beinhalten, direkt ins Bearbeitungs-Progralmm

eingeben.

Die mathematischen Verknlpfungs-Funktionen erscheinen mit Druck

auf den Softkey FORMEL. Die TNC zeigt folgende Softkeys in

mehreren Leisten:

Verkniipfungs-Funktion

Addition
z.B.Q10 = Q1 + Q5

Subtraktion
z.B. Q25 = Q7 - Q108

Multiplikation
zB.Ql2 =5 * @5

Division
zB.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

Wurzel ziehen (engl. square root)
z.B. Q22 = SQRT 25

SORT

Sinus eines Winkels
z.B. Q44 = SIN 45

Cosinus eines Winkels
z.B. Q45 = COS 45

Tangens eines Winkels
z.B.Q46 = TAN 45

Arcus-Sinus

Umkehrfunktion des Sinus; Winkel bestimmen aus
dem Verhaltnis Gegenkathete/Hypotenuse

z.B. Q10 = ASIN 0,75

Arcus-Cosinus

Umkehrfunktion des Cosinus; Winkel bestimmen aus
dem Verhaltnis Ankathete/Hypotenuse

z.B. Q11 = ACOS Q40

i BEREEEE S0 EEEE
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8.9 Formel direkt eingeben

Verkniipfungs-Funktion

Softkey

Arcus-Tangens

Umkehrfunktion des Tangens; Winkel bestimmen aus
dem Verhaltnis Gegenkathete/Ankathete

z.B. Q12 = ATAN Q50

ATAN

Werte potenzieren
z.B.Q15 = 3”3

Konstante PI (3,14159)
z.B.Q15 = PI

Logarithmus Naturalis (LN) einer Zahl bilden
Basiszahl 2,7183
z.B.Q15 = LN Q11

B

Logarithmus einer Zahl bilden, Basiszahl 10
z.B.Q33 = LOG Q22

Exponentialfunktion, 2,7183 hoch n
z.B. Q1 = EXP Q12

Werte negieren (Multiplikation mit -1)
z.B.Q2 = NEG Q1

=
o
@

Nachkomma-Stellen abschneiden
Integer-Zahl bilden
z.B. Q3 = INT Q42

INT

Absolutwert einer Zahl bilden
z.B. Q4 = ABS Q22

Vorkomma-Stellen einer Zahl abschneiden
Fraktionieren
z.B. Q5 = FRAC Q23

FRAC

Vorzeichen einer Zahl priifen

z.B. Q12 = SGN Q50

Wenn Rickgabewert Q12 = 1, dann Q50 >=0
Wenn Rickgabewert Q12 = -1, dann Q50 < 0

Modulowert (Divisionsrest) berechnen
z.B. Q12 = 400 % 360
Ergebnis: Q12 = 40

]
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Rechenregeln

Fir das Programmieren mathematischer Formeln gelten folgende
Regeln:

Punkt- vor Strichrechnung
12 Q1 =5 *3 +2 * 10 = 35

1. Rechenschritt5 * 3 =15
2. Rechenschritt 2 * 10 = 20
3. Rechenschritt 15 + 20 = 35
oder

13 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
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8.9 Formel direkt eingeben

Eingabe-Beispiel

Winkel berechnen mit arctan aus Gegenkathete (Q12) und Ankathete

(Q13); Ergebnis Q25 zuweisen:

m wm Formel-Eingabe wahlen: Taste Q und Softkey
FORMEL dricken, oder Schnelleinstieg nutzen:

@ Q-Taste auf der ASCII-Tastatur driicken

PARAMETER-NR. FUR ERGEBNIS?

25 Parameter-Nummer eingeben

E o Softkey-Leiste weiterschalten und Arcus-Tangens-
Funktion wahlen

a ) Softkey-Leiste weiterschalten und Klammer 6ffnen

m 12 Q-Parameter Nummer 12 eingeben

Division wéhlen

m 13 Q-Parameter Nummer 13 eingeben

@ Klammer schliefsen und Formel-Eingabe beenden

NC-Beispielsatz
37 Q25 = ATAN (Q12/Q13)
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8.10 String-Parameter

Funktionen der Stringverarbeitung

Die Stringverarbeitung (engl. string = Zeichenkette) Uber QS-Parameter
konnen Sie verwenden, um variable Zeichenketten zu erstellen.

Einem String-Parametern kénnen Sie eine Zeichenkette (Buchstaben,
Ziffern, Sonderzeichen, Steuerzeichen und Leerzeichen) mit einer
Lange von bis zu 256 Zeichen zuweisen. Die zugewiesenen
bzw.eingelesenen Werte konnen Sie mit den nachfolgend
beschriebenen Funktionen weiter verarbeiten und tberprifen. Wie bei
der Q-Parameter-Programmierung stehen lhnen insgesamt 2000 QS-
Parameter zur Verfligung (siehe auch ,,Prinzip und
Funktionslbersicht” auf Seite 200).

In den Q-Parameter-Funktionen STRING FORMEL und FORMEL sind
unterschiedliche Funktionen fir die Verarbeitung von String-
Parametern enthalten.

Funktionen der STRING FORMEL Softkey Seite
String-Parameter zuweisen Seite 242
String-Parameter verketten Seite 242
Numerischen Wert in einen String- Seite 244
Parameter umwandeln

Teilstring aus einem String-Parameter Seite 245
kopieren

String-Funktionen in der FORMEL-

Funktion Softkey  Seite

String-Parameter in einen numerischen Seite 246
Wert umwandeln

Prifen eines String-Parameters Seite 247

Lange eines String-Parameters ermitteln Seite 248

Alphabetische Reihenfolge vergleichen Seite 249

das Ergebnis der durchgefihrten Rechenoperation immer
ein String. Wenn Sie die Funktion FORMEL verwenden, ist
das Ergebnis der durchgefihrten Rechenoperation immer
ein numerischen Wert.

@ Wenn Sie die Funktion STRING FORMEL verwenden, ist
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8.10 String-Parameter

String-Parameter zuweisen

Bevor Sie String-Variablen verwenden, missen Sie diese zuerst
zuweisen. Dazu verwenden Sie den Befehl DECLARE STRING.

e Softkey-Leiste mit Sonderfunktionen einblenden
FCT

PROGRANN Meni fir Funktionen zur Definition verschiedener
Klartext-Funktionen wahlen

oTRENg String-Funktionen wahlen

FUNKTIONEN

DECLARE Funktion DECLARE STRING wahlen

STRING

B
s
=
5
H
5]
2
m
2

NC-Beispielsatz:
N37 DECLARE STRING QS10 = "WERKSTUCK"

242
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String-Parameter verketten

Mit dem Verkettungsoperator (String-Parameter || String-Parameter)
kdénnen Sie mehrere String-Parameter miteinander verbinden.

e Softkey-Leiste mit Sonderfunktionen einblenden
FCT

PROGRANM Men fUr Funktionen zur Definition verschiedener
RIS Klartext-Funktionen wahlen

STRING String-Funktionen wahlen

FUNKTIONEN

— Funktion STRING-FORMEL wéhlen

FORMEL

Nummer des String-Parameters eingeben, in den die
TNC den verketteten String speichern soll, mit Taste
ENT bestatigen

Nummer des String-Parameters eingeben, in dem der
erste Teilstring gespeichert ist, mit Taste ENT
bestétigen: Die TNC zeigt das Verkettungs-Symbol | |
an

Mit Taste ENT bestatigen

Nummer des String-Parameters eingeben, in dem der
zweite Teilstring gespeichert ist, mit Taste ENT
bestatigen

Vorgang widerholen, bis Sie alle zu verkettenden
Teilstrings gewahlt haben, mit Taste END beenden

Beispiel: @S10 soll den kompletten Text von QS12, QS13 und
QS14 enthalten

N37 QS10 = QS12 || QS13 || QS14

Parameter-Inhalte:
QS12: Werkstiick
QS13: Status:
QS14: Ausschuss
QS10: Werkstiick Status: Ausschuss
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8.10 String-Parameter

Numerischen Wert in einen String-Parameter
umwandeln
Mit der Funktion TOCHAR wandelt die TNC einen numerischen Wert in

einen String-Parameter um. Auf diese Weise kénnen Sie Zahlenwerte
mit Stringvariablen verketten.

m Q-Parameter-Funktionen wahlen

Funktion STRING-FORMEL wahlen

Funktion zum Umwandeln eines numerischen Wertes
in einen String-Parameter wéahlen

Zahl oder gewlnschten Q-Parameter eingeben, den
die TNC wandeln soll, mit Taste ENT bestatigen

Wenn gewtinscht die Anzahl der Nachkommastellen
eingeben, die die TNC mit umwandeln soll, mit Taste
ENT bestatigen

Klammerausdruck mit Taste ENT schliefen und
Eingabe mit Taste END beenden

Beispiel: Parameter Q50 in String-Parameter QS11 umwandeln, 3
Dezimalstellen verwenden

N37 QS11 = TOCHAR ( DAT+Q50 DECIMALS3 )
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Teilstring aus einem String-Parameter kopieren

Mit der Funktion SUBSTR kdnnen Sie aus einem String-Parameter einen
definierbaren Bereich herauskopieren.

STRING-
FORMEL

SUBSTR

=)

Q-Parameter-Funktionen wahlen

Funktion STRING-FORMEL wéhlen

Nummer des Parameters eingeben, in den die TNC
die kopierte Zeichenfolge speichern soll, mit Taste
ENT bestatigen

Funktion zum Ausschneiden eines Teilstrings wahlen

Nummer des QS-Parameters eingeben, aus dem Sie
den Teilstring herauskopieren wollen, mit Taste ENT
bestatigen

Nummer der Stelle eingeben, ab der Sie den Teilstring
kopieren wollen, mit Taste ENT bestatigen

Anzahl der Zeichen eingeben, die Sie kopieren wollen,
mit Taste ENT bestatigen

Klammerausdruck mit Taste ENT schlieRen und
Eingabe mit Taste END beenden

Darauf achten, dass das erste Zeichen einer Textfolge
intern an der 0. Stelle beginnt.

Beispiel: Aus dem String-Parameter QS10 ist ab der dritten Stelle
(BEG2) ein vier Zeichen langer Teilstring (LEN4) zu lesen

N37 QS13 = SUBSTR ( SRC_QS10 BEG2 LEN4 )
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String-Parameter in einen numerischen Wert
umwandeln

Die Funktion TONUMB wandelt einen String-Parameter in einen
numerischen Wert um. Der umzuwandelnde Wert sollte nur aus
Zahlenwerten bestehen.

Der umzuwandelnde QS-Parameter darf nur einen
Zahlenwert enthalten, ansonsten gibt die TNC eine
Fehlermeldung aus.

Q-Parameter-Funktionen wahlen

Funktion FORMEL wahlen

Nummer des Parameters eingeben, in den die TNC
den numerischen Wert speichern soll, mit Taste ENT
bestatigen

FORMEL

Softkey-Leiste umschalten

Funktion zum Umwandeln eines String-Parameters in
einen numerischen Wert wahlen

TONUMB

Nummer des QS-Parameters eingeben, den die TNC
wandeln soll, mit Taste ENT bestatigen

Klammerausdruck mit Taste ENT schlieRen und
Eingabe mit Taste END beenden

Beispiel: String-Parameter QS11 in einen numerischen Parameter
Q82 umwandeln

N37 Q82 = TONUMB ( SRC_QS11 )
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Priifen eines String-Parameters

Mit der Funktion INSTR kénnen Sie Uberprifen, ob bzw. wo ein String-
Parameter in einem anderen String-Parameter enthalten ist.

FORMEL

INSTR

=)

Q-Parameter-Funktionen wahlen

Funktion FORMEL wahlen

Nummer des Q-Parameters eingeben, in den die TNC
die Stelle speichern soll, an der der zu suchende Text
beginnt, mit Taste ENT bestatigen

Softkey-Leiste umschalten

Funktion zum Prifen eines String-Parameters wahlen

Nummer des QS-Parameters eingeben, in dem der zu
suchende Text gespeichert ist, mit Taste ENT
bestatigen

Nummer des QS-Parameters eingeben, den die TNC
durchsuchen soll, mit Taste ENT bestatigen

Nummer der Stelle eingeben, ab der die TNC den
Teilstring suchen soll, mit Taste ENT bestéatigen

Klammerausdruck mit Taste ENT schlieRen und
Eingabe mit Taste END beenden

Darauf achten, dass das erste Zeichen einer Textfolge
intern an der 0. Stelle beginnt.

Wenn die TNC den zu suchenden Teilstring nicht findet,
dann speichert sie die Gesamtlange des zu
durchsuchenden Strings (Zahlung beginnt hier bei 1) in
den Ergebnis-Parameter.

Tritt der zu suchende Teilstring mehrfach auf, dann liefert
die TNC die erste Stelle zurlick, an der Sie den Teilstring
findet.

Beispiel: @S10 durchsuchen auf den in Parameter QS13
gespeicherten Text. Suche ab der dritten Stelle beginnen

N37 Q50 = INSTR ( SRC_QS10 SEA QS13 BEG2 )
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8.10 String-Parameter

Lange eines String-Parameters ermitteln

Die Funktion STRLEN liefert die Lange des Textes, der in einem
waéhlbaren String-Parameter gespeichert ist.

FORMEL

STRLEN

Q-Parameter-Funktionen wahlen

Funktion FORMEL wahlen

Nummer des Q-Parameters eingeben, in dem die TNC
die zu ermittelnde Stringlange speichern soll, mit
Taste ENT bestatigen

Softkey-Leiste umschalten
Funktion zum Ermitteln der Textlange eines String-
Parameters wahlen

Nummer des QS-Parameters eingeben, von dem die
TNC die Lange ermitteln soll, mit Taste ENT
bestatigen

Klammerausdruck mit Taste ENT schlieRen und
Eingabe mit Taste END beenden

Beispiel: Lange von QS15 ermitteln
N37 Q52 = STRLEN ( SRC_QS15 )
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Alphabetische Reihenfolge vergleichen

Mit der Funktion STRCOMP kénnen Sie die alphabetische Reihenfolge
von String-Parametern vergleichen.

FORMEL

STRCOMP

=)

Q-Parameter-Funktionen wahlen

Funktion FORMEL wahlen

Nummer des Q-Parameters eingeben, in dem die TNC
das Vergleichsergebnis speichern soll, mit Taste ENT
bestatigen

Softkey-Leiste umschalten
Funktion zum Vergleichen von String-Parametern
wahlen

Nummer des ersten QS-Parameters eingeben, den
die TNC vergleichen soll, mit Taste ENT bestatigen

Nummer des zweiten QS-Parameters eingeben, den
die TNC vergleichen soll, mit Taste ENT bestatigen

Klammerausdruck mit Taste ENT schliefsen und
Eingabe mit Taste END beenden

Die TNC liefert folgende Ergebnisse zurlick:

0: Die verglichenen QS-Parameter sind identisch
+1: Der erste QS-Parameter liegt alphabetisch vor dem
zweiten QS-Parameter

-1: Der erste QS-Parameter liegt alphabetisch hinter
dem zweiten QS-Parameter

Beispiel: Alphabetische Reihenfolge von QS12 und QS14

vergleichen

N37 Q52 = STRCOMP ( SRC_QS12 SEA QS14 )
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8.11 Vorbelegte Q-Parameter

8.11 Vorbelegte Q-Parameter

Die Q-Parameter Q100 bis Q199 werden von der TNC mit Werten
belegt. Den Q-Parametern werden zugewiesen:

Werte aus der PLC

Angaben zu Werkzeug und Spindel

Angaben zum Betriebszustand

Messergebnisse aus Tastsystem-Zyklen usw.

Die TNC legt die vorbelegten Q-Parameter Q108, Q114 und Q115 -
Q117 in der jeweiligen MalReinheit des aktuellen Programmes ab.

und Q199 (QS100 und QS199) dirfen Sie in NC-Programmen
nicht als Rechenparameter verwenden, ansonsten konnen
unerwlinschte Effekte auftreten.

@ Vorbelegte Q-Parameter (QS-Parameter) zwischen Q100

Werte aus der PLC: Q100 bis Q107

Die TNC benutzt die Parameter Q100 bis Q107, um Werte aus der PLC
in ein NC-Programm zu 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 T-Satz

Die TNC speichert den aktiven Werkzeug-Radius auch
@ Uber eine Stromunterbrechung hinaus.
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Werkzeugachse: Q109 o
-t

Der Wert des Parameters Q109 hangt von der aktuellen (]
Werkzeugachse ab: E
Werkzeugachse Parameter-Wert E
Keine Werkzeugachse definiert Q109 = -1 Q‘E

1

X-Achse Q109 =0 (@)
Y-Achse Q109 = 1 9
o

Z-Achse Q109 =2 (<)

) B O
U-Achse Q109 =6 'E
V-Achse Q109 =7 (o)
W-Achse Q109 =8 >
F

F

o0

Spindelzustand: Q110

Der Wert des Parameters Q110 hangt von der zuletzt programmierten
M-Funktion flr die Spindel ab:

M-Funktion Parameter-Wert
Kein Spindelzustand definiert Q110 = -1

M3: Spindel EIN, Uhrzeigersinn Q110=0

M4: Spindel EIN, Gegenuhrzeigersinn Q110 =1

M5 nach M3 Q110=2

M5 nach M4 Q110=3

Kiihimittelversorgung: Q111

M-Funktion Parameter-Wert
M8: Kihlmittel EIN Q111 =1
M9: Kihimittel AUS Q111 =0

Uberlappungsfaktor: Q112

Die TNC weist Q112 den Uberlappungsfaktor beim Taschenfrasen
(pocketOverlap) zu.
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8.11 Vorbelegte Q-Parameter

MalRangaben im Programm: Q113

Der Wert des Parameters Q113 héangt bei Verschachtelungen mit
PGM CALL von den Mafiangaben des Programms ab, das als erstes
andere Programme ruft.

MaRangaben des Hauptprogramms Parameter-Wert
Metrisches System (mm) Q113 =0
Zoll-System (inch) Q113 =1

Werkzeug-Lange: Q114

Der aktuelle Wert der Werkzeug-Lange wird Q114 zugewiesen.

Die TNC speichert die aktive Werkzeug-Lange auch tber
eine Stromunterbrechung hinaus.

Koordinaten nach Antasten wahrend des
Programmlaufs

Die Parameter Q115 bis Q119 enthalten nach einer programmierten
Messung mit dem 3D-Tastsystem die Koordinaten der Spindelposition
zum Antast-Zeitpunkt. Die Koordinaten beziehen sich auf den
Bezugspunkt, der in der Betriebsart Manuell aktiv ist.

Die Lange des Taststifts und der Radius der Tastkugel werden flr
diese Koordinaten nicht berlcksichtigt.

Koordinatenachse Parameter-Wert
X-Achse Q115
Y-Achse Q116
Z-Achse Q117
IV. Achse Q118

Maschinenabhangig

V. Achse Q119
Maschinenabhéangig
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Ist-Sollwert-Abweichung bei automatischer
Werkzeug-Vermessung mit dem TT 130

Ist-Soll-Abweichung Parameter-Wert
Werkzeug-Lange Q115
Werkzeug-Radius Q116

Schwenken der Bearbeitungsebene mit
Werkstlick-Winkeln: von der TNC berechnete
Koordinaten fiir Drehachsen

Koordinaten Parameter-Wert
A-Achse Q120
B-Achse Q121
C-Achse Q122
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8.11 Vorbelegte Q-Parameter

Messergebnisse von Tastsystem-Zyklen (siehe
auch Benutzer-Handbuch Tastsystem-Zyklen)

Gemessene Istwerte Parameter-Wert
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 gewahlten Achse Q160

Ermittelte Abweichung Parameter-Wert
Mitte in der Hauptachse Q161
Mitte in der Nebenachse Q162
Durchmesser Q163
Taschenlange Q164
Taschenbreite Q165
Gemessene Lénge Q166
Lage der Mittelachse Q167
Ermittelte Raumwinkel Parameter-Wert
Drehung um die A-Achse Q170
Drehung um die B-Achse Q171
Drehung um die C-Achse Q172
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Werkstuick-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

Merker fur Zyklen Q188
Werkzeug-Vermessung mit BLUM-Laser Parameter-Wert
Reserviert Q190

Reserviert Q191

Reserviert Q192

Reserviert Q193
Reserviert fiir interne Verwendung Parameter-Wert
Merker flr Zyklen Q195

Merker flr Zyklen Q196

Merker fir Zyklen (Bearbeitungsbilder) Q197

Nummer des zuletzt aktiven Messzyklus Q198

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)
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! Programmier-Beispiele

8.12 Programmier-Beispiele

Programm-Ablauf

" Die Ellipsen-Kontur wird durch viele kleine
Geradenstlcke angenéhert (iber Q7
definierbar). Je mehr Berechnungsschritte
definiert sind, desto glatter wird die Kontur

= Die Frasrichtung bestimmen Sie iber den Start-
und Endwinkel in der Ebene:
Bearbeitungsrichtung im Uhrzeigersinn:
Startwinkel > Endwinkel
Bearbeitungsrichtung im Gegen-Uhrzeigersinn:
Startwinkel < Endwinkel

" Werkzeug-Radius wird nicht berlcksichtigt

N

56

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

Fréasvorschub
Sicherheits-Abstand flr Vorpositionierung
Rohteil-Definition

Werkzeug-Aufruf
Werkzeug freifahren

Bearbeitung aufrufen
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Werkzeug freifahren, Programm-Ende
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

Néachsten Punkt anfahren

Abfrage ob unfertig, wenn ja dann Ricksprung zu Label 1
Drehung rlicksetzen

Nullpunkt-Verschiebung riicksetzen

Auf Sicherheits-Abstand fahren

Unterprogramm-Ende

‘2 Programmier-Beispiele
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! Programmier-Beispiele

N

Programm-Ablauf

= Programm funktioniert nur mit Radiusfraser, die
Werkzeuglange bezieht sich auf das
Kugelzentrum

= Die Zylinder-Kontur wird durch viele kleine
Geradenstlcke angenéhert (Uber Q13
definierbar). Je mehr Schnitte definiert sind,
desto glatter wird die Kontur

= Der Zylinder wird in Ladngsschnitten (hier: Parallel
zur Y-Achse) gefréast

= Die Frasrichtung bestimmen Sie ber den Start-
und Endwinkel im Raum:
Bearbeitungsrichtung im Uhrzeigersinn:
Startwinkel > Endwinkel
Bearbeitungsrichtung im Gegen-Uhrzeigersinn:
Startwinkel < Endwinkel

" Werkzeug-Radius wird automatisch korrigiert

58

50 100

Mitte X-Achse

Mitte Y-Achse

Mitte Z-Achse

Startwinkel Raum (Ebene Z/X)
Endwinkel Raum (Ebene Z/X)
Zylinderradius

Lénge des Zylinders
Drehlage in der Ebene X/Y
Aufmafd Zylinderradius
Vorschub Tiefenzustellung
Vorschub Frasen

Anzahl Schnitte
Rohteil-Definition

Werkzeug-Aufruf
Werkzeug freifahren
Bearbeitung aufrufen
Aufmal ricksetzen
Bearbeitung aufrufen
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Werkzeug freifahren, Programm-Ende

Unterprogramm 10: Bearbeitung

Aufmal’ 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

i Programmier-Beispiele
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! Programmier-Beispiele

Programm-Ablauf

= Programm funktioniert nur mit Schaftfraser

™ Die Kugel-Kontur wird durch viele kleine
Geradenstlcke angenahert (Z/X-Ebene, Uber
Q14 definierbar). Je kleiner der Winkelschritt
definiert ist, desto glatter wird die Kontur

m Die Anzahl der Kontur-Schnitte bestimmen Sie
durch den Winkelschritt in der Ebene (lber Q18)

= Die Kugel wird im 3D-Schnitt von unten nach
oben gefrast

" Werkzeug-Radius wird automatisch korrigiert

N

60

50 100 50

Mitte X-Achse

Mitte Y-Achse

Startwinkel Raum (Ebene Z/X)

Endwinkel Raum (Ebene Z/X)

Winkelschritt im Raum

Kugelradius

Startwinkel Drehlage in der Ebene X/Y
Endwinkel Drehlage in der Ebene X/Y
Winkelschritt in der Ebene X/Y firs Schruppen
Aufmal Kugelradius flrs Schruppen
Sicherheits-Abstand flr Vorpositionierung in der Spindelachse
Vorschub Frésen

Rohteil-Definition

Werkzeug-Aufruf
Werkzeug freifahren
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Bearbeitung aufrufen

Aufmalf? rlicksetzen

Winkelschritt in der Ebene X/Y fiirs Schlichten
Bearbeitung aufrufen

Werkzeug freifahren, Programmm-Ende
Unterprogramm 10: Bearbeitung

Z-Koordinate flir Vorpositionierung berechnen
Startwinkel Raum (Ebene Z/X) kopieren
Kugelradius korrigieren flir Vorpositionierung
Drehlage in der Ebene kopieren

Aufmal’ beriicksichtigen 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 flir Vorpositionierung
Vorpositionieren in der Ebene

Pol setzen in der Z/X-Ebene, um Werkzeug-Radius versetzt
Fahren auf Tiefe

Angenéherten ,,Bogen” nach oben fahren
Raumwinkel aktualisieren
Abfrage ob ein Bogen fertig, wenn nicht, dann zurlick zu LBL 2

i Programmier-Beispiele
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l Programmier-Beispiele

Endwinkel im Raum anfahren

In der Spindelachse freifahren

Vorpositionieren flir ndchsten Bogen

Drehlage in der Ebene aktualisieren

Raumwinkel rlicksetzen

Neue Drehlage aktivieren

Abfrage ob unfertig, wenn ja, dann Ricksprung zu LBL 1

Drehung rlicksetzen
Nullpunkt-Verschiebung riicksetzen
Unterprogramm-Ende

N
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9.1 Zusatz-Funktionen M und STOPP eingeben

9.1 Zusatz-Funktionen M und
STOPP eingeben

Grundlagen

Mit den Zusatz-Funktionen der TNC - auch M-Funktionen genannt -
steuern Sie

den Programmlauf, z.B. eine Unterbrechung des Programmlaufs

Maschinenfunktionen, wie das Ein- und Ausschalten der
Spindeldrehung und des Kihimittels

das Bahnverhalten des Werkzeugs

freigeben, die nicht in diesem Handbuch beschrieben

@ Der Maschinenhersteller kann Zusatz-Funktionen
sind. Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch.

Sie kénnen bis zu zwei Zusatz-Funktionen M am Ende eines
Positionier-Satzes oder auch in einem separaten Satz eingeben. Die
TNC zeigt dann den Dialog: Zusatz-Funktion M ?

Gewohnlich geben Sie im Dialog nur die Nummer der Zusatz-Funktion
an. Bei einigen Zusatz-Funktionen wird der Dialog fortgefihrt, damit
Sie Parameter zu dieser Funktion eingeben koénnen.

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 Positionier-Satzes wirksam werden, andere am
Ende, unabhangig von der Reihenfolge, in der sie im
jeweiligen NC-Satz stehen.

Die Zusatz-Funktionen wirken ab dem Satz, in dem sie
aufgerufen werden.

Einige Zusatz-Funktionen gelten nur in dem Satz, in dem
sie programmiert sind. Wenn die Zusatz-Funktion nicht nur
satzweise wirksam ist, missen Sie diese in einem
nachfolgenden Satz mit einer separaten M-Funktion
wieder aufheben, oder Sie wird automatisch von der TNC
am Programm-Ende aufgehoben.

Zusatz-Funktion im STOPP-Satz eingeben

Ein programmierter STOPP-Satz unterbricht den Programmlauf bzw.
den Programm-Test, z.B. fir eine Werkzeug-Uberprifung. In einem
STOPP-Satz kénnen Sie eine Zusatz-Funktion M programmieren:

Programmlauf-Unterbrechung programmieren: Taste
STOPP dricken

Zusatz-Funktion M eingeben

NC-Beispielsadtze

N87 G36 M6
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9.2 Zusatz-Funktionen fir
Programmlauf-Kontrolle,
Spindel und Kiihimittel

Ubersicht
M Wirkung Wirkung am Satz- Anfang Ende
Mo Programmlauf HALT

Spindel HALT
Kuhlmittel AUS

M1 Wahlweiser Programmlauf HALT
Spindel HALT
Kdhlimittel AUS

M2 Programmlauf HALT
Spindel HALT
Kdhlmittel aus
Ricksprung zu Satz 1
Loschen der Status-Anzeige
(abhéngig von Maschinen-Parameter
clearMode)

M3 Spindel EIN im Uhrzeigersinn

M4 Spindel EIN gegen den Uhrzeigersinn

M5 Spindel HALT

M6 Werkzeugwechsel
Spindel HALT
Programmlauf HALT

M8 KahImittel EIN

M9 KdhImittel AUS

M13  Spindel EIN im Uhrzeigersinn
KahImittel EIN

M14  Spindel EIN gegen den Uhrzeigersinn
Kihlmittel ein

M30 wie M2
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9.3 Zusatz-Funktionen fiir Koordinatenangaben

9.3 Zusatz-Funktionen fur
Koordinatenangaben

Maschinenbezogene Koordinaten
programmieren: M91/M92

MafBstab-Nullpunkt

Auf dem Malistab legt eine Referenzmarke die Position des Mafstab-
Nullpunkts fest.

Maschinen-Nullpunkt
Den Maschinen-Nullpunkt bendtigen Sie, um

Verfahrbereichs-Begrenzungen (Software-Endschalter) zu setzen
maschinenfeste Positionen (z.B. Werkzeugwechsel-Position)
anzufahren

einen Werkstlck-Bezugspunkt zu setzen

Der Maschinenhersteller gibt flr jede Achse den Abstand des
Maschinen-Nullpunkts vom Maf3stab-Nullpunkt in einen Maschinen-
Parameter ein.

Standardverhalten

Koordinaten bezieht die TNC auf den Werkstlck-Nullpunkt, siehe
.Bezugspunkt-Setzen ohne 3D-Tastsystem”, Seite 326.

Verhalten mit M91 - Maschinen-Nullpunkt

Wenn sich Koordinaten in Positionier-Satzen auf den Maschinen-
Nullpunkt beziehen sollen, dann geben Sie in diesen Satzen M91 ein.

programmieren, dann beziehen sich diese Koordinaten auf
die letzte programmierte M91-Position. Ist im aktiven NC-
Programm keine M91-Position programmiert, dann
beziehen sich die Koordinaten auf die aktuelle Werkzeug-
Position.

@ Wenn Sie in einem M91-Satz inkrementale Koordinaten

Die TNC zeigt die Koordinatenwerte bezogen auf den Maschinen-
Nullpunkt an. In der Status-Anzeige schalten Sie die Koordinaten-
Anzeige auf REF, siehe , Status-Anzeigen”, Seite 63.
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Verhalten mit M92 — Maschinen-Bezugspunkt

Maschinenhersteller noch eine weitere maschinenfeste

@ Neben dem Maschinen-Nullpunkt kann der
Position (Maschinen-Bezugspunkt) festlegen.

Der Maschinenhersteller legt flr 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.

korrekt aus. Die Werkzeug-Lange wird jedoch nicht
bertcksichtigt.

@ Auch mit M91 oder M92 fiihrt die TNC die Radiuskorrektur
Wirkung
M91 und M92 wirken nur in den Programmsaétzen, in denen M91 oder
M92 programmiert ist.

M91 und M92 werden wirksam am Satz-Anfang.

Werkstiick-Bezugspunkt
Wenn sich Koordinaten immer auf den Maschinen-Nullpunkt beziehen

sollen, dann kann das Bezugspunkt-Setzen fur eine oder mehrere
Achsen gesperrt werden.

Wenn das Bezugspunkt-Setzen fir alle Achsen gesperrt ist, dann zeigt
die TNC den Softkey BEZUGSPUNKT SETZEN in der Betriebsart
Manueller Betrieb nicht mehr an.

Das Bild zeigt Koordinatensysteme mit Maschinen- und Werksttck-
Nullpunkt.

M91/M92 in der Betriebsart Programm-Test

Um M91/M92-Bewegungen auch grafisch simulieren zu kénnen,
mUssen Sie die Arbeitsraum-Uberwachung aktivieren und das Rohteil
bezogen auf den gesetzten Bezugspunkt anzeigen lassen, siehe

. Rohteil im Arbeitsraum darstellen”, Seite 369.
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9.3 Zusatz-Funktionen fiir Koordinatenangaben

Positionen im ungeschwenkten Koordinaten-
System bei geschwenkter Bearbeitungsebene
anfahren: M130

Standardverhalten bei geschwenkter Bearbeitungsebene

Koordinaten in Positionier-Satzen bezieht die TNC auf das
geschwenkte Koordinatensystem.

Verhalten mit M130

Koordinaten in Geraden-Satzen bezieht die TNC bei aktiver,
geschwenkter Bearbeitungsebene auf das ungeschwenkte
Koordinatensystem

Die TNC positioniert dann das (geschwenkte) Werkzeug auf die
programmierte Koordinate des ungeschwenkten Systems.

Achtung Kollisionsgefahr!
Nachfolgende Positionensatze bzw. Bearbeitungszyklen

werden wieder im geschwenkten Koordinaten-System
ausgefuhrt, dies kann bei Bearbeitungszyklen mit
absoluter Vorpositionierung zu Problemen fihren.

Die Funktion M130 ist nur erlaubt, wenn die Funktion
Bearbeitungsebene Schwenken aktiv ist.

Wirkung

M130 ist satzweise wirksam in Geraden-Satzen ohne Werkzeug-
Radiuskorrektur.

268

Programmieren: Zusatz-Funktionen @



9.4 Zusatz-Funktionen fir das
Bahnverhalten

Kleine Konturstufen bearbeiten: M97

Standardverhalten

Die TNC fiigt an der AuRenecke einen Ubergangskreis ein. Bei sehr
kleinen Konturstufen wirde das Werkzeug dadurch die Kontur
beschéadigen.

Die TNC unterbricht an solchen Stellen den Programmlauf und gibt die
Fehlermeldung , Werkzeug-Radius zu grof3" 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 AufReneckpunkt
festgelegt ist.

Funktion M120 LA verwenden (siehe , Radiuskorrigierte
Kontur vorausberechnen (LOOK AHEAD): M120" auf
Seite 274)!

@ Anstelle M97 sollten Sie die wesentlich leistungsféhigere

Wirkung
M97 wirkt nur in dem Programmsatz, in dem M97 programmiert ist.

Eventuell missen Sie die Konturecke mit einem kleineren

@ Die Konturecke wird mit M97 nur unvollstandig bearbeitet.
Werkzeug nachbearbeiten.

HEIDENHAIN TNC 620
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NC-Beispielsatze

Grofser Werkzeug-Radius

Konturpunkt 13 anfahren
Kleine Konturstufe 13 und 14 bearbeiten
Konturpunkt 15 anfahren
Kleine Konturstufe 15 und 16 bearbeiten
Konturpunkt 17 anfahren

nen fir das Bahnverhalten

9.4 Zusatz-Fu

N
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Offene Konturecken vollstiandig bearbeiten: M98

Standardverhalten

Die TNC ermittelt an Innenecken den Schnittpunkt der Fraserbahnen
und fahrt das Werkzeug ab diesem Punkt in die neue Richtung.

Wenn die Kontur an den Ecken offen ist, dann fiihrt das zu einer
unvollstandigen Bearbeitung:

Verhalten mit M98

Mit der Zusatz-Funktion M98 fahrt die TNC das Werkzeug so weit,
dass jeder Konturpunkt tatsachlich bearbeitet wird:

Wirkung

M98 wirkt nur in den Programmsatzen, in denen M98 programmiert
ist.

M98 wird wirksam am Satz-Ende.

NC-Beispielsatze
Nacheinander Konturpunkte 10, 11 und 12 anfahren:

N100 GO1 G41 X ... Y ... F ... *
N110 X ... G91 Y ... M98 *
N120 X+ ... *

HEIDENHAIN TNC 620
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9.4 Zusatz-Funktionen fiir das Bahnverhalten

Vorschubfaktor fiir Eintauchbewegungen: M103

Standardverhalten

Die TNC fahrt das Werkzeug unabhéngig von der Bewegungsrichtung
mit dem zuletzt programmierten Vorschub.

Verhalten mit M103

Die TNC reduziert den Bahnvorschub, wenn das Werkzeug in
negativer Richtung der Werkzeugachse fahrt. Der Vorschub beim
Eintauchen FZMAX wird errechnet aus dem zuletzt programmierten
Vorschub FPROG und einem Faktor F%:

FZMAX = FPROG x F%

M103 eingeben

Wenn Sie in einem Positionier-Satz M103 eingeben, dann fihrt die
TNC den Dialog fort und erfragt den Faktor F.

Wirkung

M103 wird wirksam am Satz-Anfang.
M103 aufheben: M103 ohne Faktor erneut programmieren

M103 wirkt auch bei aktiver geschwenkter

@ Bearbeitungsebene. Die Vorschubreduzierung wirkt dann
beim Verfahren in negativer Richtung der geschwenkten
Werkzeugachse.

NC-Beispielsatze
Vorschub beim Eintauchen betragt 20% des Ebenenvorschubs.

N170 GO1 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 *

272

Tatsachlicher Bahnvorschub (mm/min):
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141
500
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Vorschub in Millimeter/Spindel-Umdrehung:
M136

Standardverhalten

Die TNC verfahrt das Werkzeug mit dem im Programm festgelegten
Vorschub F in mm/min.

Verhalten mit M136

In Inch-Programmen ist M136 in Kombination mit der neu
eingefuhrten Vorschub-Alternative FU nicht erlaubt.

Bei aktivem M136 darf die Spindel nicht in Regelung sein.

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 Uber den Spindel-Override
verandern, passt die TNC den Vorschub automatisch an.

Wirkung
M136 wird wirksam am Satz-Anfang.

M136 heben Sie auf, indem Sie M137 programmieren.

Vorschubgeschwindigkeit bei Kreishogen:
M109/M110/M111

Standardverhalten

Die TNC bezieht die programmierte Vorschubgeschwindigkeit auf die
Werkzeug-Mittelpunktsbahn.

Verhalten bei Kreisbégen mit M109

Die TNC halt bei Innen- und AuRenbearbeitungen den Vorschub von
Kreisbégen an der Werkzeug-Schneide konstant.

Verhalten bei Kreisbégen mit M110

Die TNC halt den Vorschub bei Kreisbdgen ausschlief3lich bei einer
Innenbearbeitung konstant. Bei einer AuRenbearbeitung von
Kreisbogen wirkt keine Vorschub-Anpassung.

Bearbeitungszyklus mit einer Nummer gréRer 200
definieren, wirkt die Vorschub-Anpassung auch bei
Kreisbogen innerhalb dieser Bearbeitungszyklen. Am
Ende oder nach Abbruch eines Bearbeitungszyklus wird
der Ausgangszustand wieder hergestellt.

@ Wenn Sie M109 bzw. M110 vor dem Aufruf eines

Wirkung

M109 und M110 werden wirksam am Satz-Anfang. M109 und M110
setzen Sie mit M111 zurick.
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9.4 Zusatz-Funktionen fiir das Bahnverhalten

Radiuskorrigierte Kontur vorausberechnen
(LOOK AHEAD): M120

Standardverhalten

Wenn der Werkzeug-Radius grofier ist, als eine Konturstufe, die
radiuskorrigiert zu fahren ist, dann unterbricht die TNC den
Programmlauf und zeigt eine Fehlermeldung. M97 (siehe , Kleine
Konturstufen bearbeiten: M97" auf Seite 269) verhindert die
Fehlermeldung, flihrt 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
Hinterschneidungen und Uberschneidungen und berechnet die
Werkzeugbahn ab dem aktuellen Satz voraus. Stellen, an denen das
Werkzeug die Kontur beschadigen wirde, bleiben unbearbeitet (im
Bild dunkel dargestellt). Sie kbnnen M120 auch verwenden, um
Digitalisierdaten oder Daten, die von einem externen Programmier-
System erstellt wurden, mit Werkzeug-Radiuskorrektur zu versehen.
Dadurch sind Abweichungen vom theoretischen Werkzeug-Radius
kompensierbar.

Die Anzahl der Satze (maximal 99), die die TNC vorausrechnet, legen
Sie mit LA (engl. Look Ahead: schaue voraus) hinter M120 fest. Je
groRer Sie die Anzahl der Séatze wahlen, die die TNC vorausrechnen
soll, desto langsamer wird die Satzverarbeitung.

Eingabe

Wenn Sie in einem Positionier-Satz M120 eingeben, dann fihrt die
TNC den Dialog fir diesen Satz fort und erfragt die Anzahl der
vorauszuberechnenden Satze LA.

274

e AN

Y

Programmieren: Zusatz-Funktionen @



Wirkung
M120 muss in einem NC-Satz stehen, der auch die Radiuskorrektur
G41 oder G42 enthéalt. M120 wirkt ab diesem Satz bis Sie
die Radiuskorrektur mit G40 aufheben
M120 LAO programmieren
M120 ohne LA programmieren
mit % ein anderes Programm aufrufen
mit Zyklus G80 oder mit der PLANE-Funktion die Bearbeitungsebene
schwenken

M120 wird wirksam am Satz-Anfang.

Einschriankungen

Den Wiedereintritt in eine Kontur nach Extern/Intern Stopp dirfen
Sie nur mit der Funktion VORLAUF ZU SATZ N durchfihren. Bevor
Sie den Satzvorlauf starten, missen Sie M120 aufheben, ansonsten
gibt die TNC eine Fehlermeldung aus

Wenn Sie die Bahnfunktionen G625 und G24 verwenden, dirfen die
Satze vor und hinter G25 bzw. G24 nur Koordinaten der
Bearbeitungsebene enthalten

Vor Verwendung der nachfolgend aufgeflhrte Funktionen muissen
Sie M120 und die Radiuskorrektur aufheben:

Zyklus G60 Toleranz

Zyklus G80 Bearbeitungsebene
PLANE-Funktion

M114

M128
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9.4 Zusatz-Funktionen fiir das Bahnverhalten

Handrad-Positionierung wahrend des
Programmlaufs iberlagern: M118

Standardverhalten

Die TNC fahrt das Werkzeug in den Programmlauf-Betriebsarten wie
im Bearbeitungs-Programm festgelegt.

Verhalten mit M118

Mit M118 kdnnen Sie wahrend des Programmlaufs manuelle
Korrekturen mit dem Handrad durchfiihren. Dazu programmieren Sie
M118 und geben einen achsspezifischen Wert (Linearachse oder
Drehachse) in mm ein.

Eingabe

Wenn Sie in einem Positionier-Satz M118 eingeben, dann flhrt die
TNC den Dialog fort und erfragt die achsspezifischen Werte. Benutzen
Sie die orangefarbenen Achstasten oder die ASCII-Tastatur zur
Koordinaten-Eingabe.

Wirkung
Die Handrad-Positionierung heben Sie auf, indem Sie M118 ohne
Koordinaten-Eingabe erneut programmieren.

M118 wird wirksam am Satz-Anfang.

NC-Beispielsatze
Wahrend des Programmlaufs soll mit dem Handrad in der

Bearbeitungsebene X/Y um =1 mm und in der Drehachse B um +5°
vom programmierten Wert verfahren werden koénnen:

N250 GO1 G41 X+0 Y+38.5 F125 M118 X1 Y1 B5 *

Sie Schwenken der Bearbeitungsebene flir den manuellen
Betrieb aktivieren. Falls Bearbeitungsebene Schwenken
fir den manuellen Betrieb inakitv ist, wirkt das Original-
Koordinatensystem.

@ M118 wirkt im geschwenkten Koordinatensystem, wenn

M118 wirkt auch in der Betriebsart Positionieren mit
Handeingabe!

Wenn M118 aktiv ist, steht bei einer Programm-
Unterbrechung die Funktion MANUELL VERFAHREN
nicht zur Verfligung!

Wenn M128 aktiv ist, konnen Sie die Funktion M118 nicht
verwenden!
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Rickzug von der Kontur in Werkzeugachsen-
Richtung: M140

Standardverhalten

Die TNC fahrt das Werkzeug in den Programmlauf-Betriebsarten wie
im Bearbeitungs-Programm festgelegt.

Verhalten mit M140

Mit M140 MB (move back) kdnnen Sie einen eingebbaren Weg in
Richtung der Werkzeugachse von der Kontur wegfahren.

Eingabe

Wenn Sie in einem Positionier-Satz M 140 eingeben, dann flhrt die
TNC den Dialog fort und erfragt den Weg, den das Werkzeug von der
Kontur wegfahren soll. Geben Sie den gewlinschten Weg ein, den das
Werkzeug von der Kontur wegfahren soll oder drlicken Sie den

Softkey MB MAX, um bis an den Rand des Verfahrbereichs zu fahren.

Zusatzlich ist ein Vorschub programmierbar, mit dem das Werkzeug
den eingegebenen Weg verfahrt. Wenn Sie keinen Vorschub
eingeben, verfahrt die TNC den programmierten Weg im Eilgang.

Wirkung

M140 wirkt nur in dem Programmesatz, in dem M140 programmiert ist.

M140 wird wirksam am Satz-Anfang.
NC-Beispielsatze
Satz 250: Werkzeug 50 mm von der Kontur wegfahren

Satz 251: Werkzeug bis an den Rand des Verfahrbereichs fahren

N250 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB50 *
N251 GO1 X+0 Y+38.5 F125 M140 MB MAX *

schwenken oder M128 aktiv ist. Bei Maschinen mit
Schwenkkopfen verfahrt die TNC das Werkzeug dann im
geschwenkten System.

@ M140 wirkt auch wenn die Funktion Bearbeitungsebene

Mit M140 MB MAX kdnnen Sie nur in positiver Richtung
freifahren.

Vor M140 grundsétzliche einen Werkzeug-Aufruf mit
Werkzeug-Achse definieren, ansonsten ist die
Verfahrrichtung nicht definiert.
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9.4 Zusatz-Funktionen fiir das Bahnverhalten

Tastsystem-Uberwachung unterdriicken: M141

Standardverhalten

Die TNC gibt bei ausgelenktem Taststift eine Fehlermeldung aus,
sobald Sie eine Maschinenachse verfahren wollen.

Verhalten mit M141

Die TNC verfédhrt die Maschinenachsen auch dann, wenn das
Tastsystem ausgelenkt ist. Diese Funktion ist erforderlich, wenn Sie
einen eigenen Messzyklus in Verbindung mit dem Messzyklus 3
schreiben, um das Tastsystem nach dem Auslenken mit einem
Positioniersatz wieder freizufahren.

Achtung Kollisionsgefahr!
Wenn Sie die Funktion M141 einsetzen, dann darauf

achten, dass Sie das Tastsystem in die richtige Richtung
freifahren.

M141 wirkt nur in Verfahrbewegungen mit Geraden-
Satzen.

Wirkung

M141 wirkt nur in dem Programmsatz, in dem M141 programmiert ist.

M141 wird wirksam am Satz-Anfang.

278

Programmieren: Zusatz-Funktionen @



Werkzeug bei NC-Stopp automatisch von der
Kontur abheben: M148

Standardverhalten

Die TNC stoppt bei einem NC-Stop alle Verfahrbewegungen. Das
Werkzeug bleibt am Unterbrechungspunkt stehen.

Verhalten mit M148

freigegeben sein. Der Maschinenhersteller definiert in
einem Maschinen-Parameter den \Weg, den die TNC bei
einem LIFTOFF verfahren soll.

@ Die Funktion M148 muss vom Maschinenhersteller

Die TNC fahrt das Werkzeug um bis zu 30 mm in Richtung der
Werkzeug-Achse von der Kontur zurlck, wenn Sie in der Werkzeug-
Tabelle in der Spalte LIFTOFF flr das aktive Werkzeug den Parameter
Y gesetzt haben (siehe ,, Werkzeug-Tabelle: Standard Werkzeug-
Daten” auf Seite 134).

LIFTOFF wirkt in folgenden Situationen:

Bei einem von lhnen ausgeldsten NC-Stopp

Bei einem von der Software ausgeldsten NC-Stopp, z.B. wenn im
Antriebssystem ein Fehler aufgetreten ist

Bei einer Stromunterbrechung

Achtung Kollisionsgefahr!
Beachten Sie, dass beim Wiederanfahren an die Kontur

insbesondere bei gekrimmten Flachen
Konturverletzungen entstehen kénnen. Werkzeug vor
dem Wiederanfahren freifahren!

Definieren Sie den Wert, um welchen das Werkzeug
abgehoben werden soll im Maschinen-Parameter
CfgLift0ff. Zudem konnen Sie im Maschinen-Parameter
CfgLiftOff die Funktion generell inaktiv setzen.

Wirkung
M148 wirkt solange, bis die Funktion mit M149 deaktiviert wird.

M148 wird wirksam am Satz-Anfang, M149 am Satz-Ende.
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10.1 Ubersicht Sonderfunktionen

10.1 Ubersicht Sonderfunktionen

Uber die Taste SPEC FCT und die entsprechenden Softkeys, haben
Sie Zugriff auf weitere Sonderfunktionen der TNC. In den folgenden
Tabellen erhalten Sie eine Ubersicht, welche Funktionen verfligbar

sind.

Hauptmeni Sonderfunktionen SPEC FCT

Sonderfunktionen wahlen
FCT

Funktion Softkey

Beschreibung

Manueller Betrieb

333.1

Programmieren

Programmvorgaben definieren

PROGRAMM
VORGABEN

Seite 283

Funktionen fir Kontur- und
Punktbearbeitungen

Seite 283

PLANE-Funktion definieren e -

Seite 291

4333 G71 =
N10 530 G17 X+0 Y+@ Z-25%
Nzo 531 X+150 Y+100 Z+0x
3 COMMENT

Nzo TS G17 S3500*
N4e Goo z+100 G4o GI@ M3

N70 501 X+15 Y+15 G41 F350%
Ngo Go1 v+85%

N1Se G200 BOHREN
0200=+2  ;SICHERHEITS-ABST.
0201=-20  ;TIEl
0206=+150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
0202=+5  ;ZUSTELL-TIEFE
0218=+@  ;VERWEILZEIT OBEN
0203=+2  ;KOOR. OBERFLAECHE

0204=450 ;2. SICHERHEITS-ABST.

0211=+@  ;VERWEILZEIT UNTEN#
N16@ GO® X+55 v+8@ G40 MITx

N150 GO1 Z+100 G4@ M30%

Ngoggggss %333 671 =

Verschiedene DIN/ISO-
Funktionen definieren

PROGRAMM
FUNKTIONEN

Seite 284

PrROGRAMM | KONTUR/-
PUNKT
VORGRBEN | pepre,

BEARB. -
EBENE
SCHUENKEN

PROGRAMM
FUNKTIONEN

DIAGNOSE

ol

GLIEDE-
RUNG
EINFUGEN

Gliederungspunkt definieren Bureoe-
EINFUGEN

Seite 113
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Meni Programmvorgaben

PROGRANN MenU Programmvorgaben wahlen
VORGABEN

Funktion Softkey Beschreibung

Manueller Betrieb

Programmieren
333.1

Rohteil definieren B Seite 79

FORM

Nullpunkt-Tabelle wahlen NULLPUNKT Siehe Benutzer-
L Handbuch Zyklen

Meni Funktionen fir Kontur- und
Punktbearbeitungen

KoNTUR/ - Men fUr Funktionen zur Kontur- und
sear. Punktbearbeitung wéhlen

Funktion Softkey Beschreibung

4333 _G71_*
N10 G30 G17 X+0 Y+0 2-25=
NZO G31 X+150 Y+100 Z+@%
3COMMENT

N3Ze T5 617 S3500%

N4Q GOo 2+100 G40 GIO M3=
NS0 X-30 Y-30%

NGO Z-5%

N70 G@1 X+15 Y+15 G41 F350

N16@ GO® z+200 Gdo M3x
N1Se REN

5200 BOHI
0200=+2 3SICHERHEITS-RBST .
Q201=-20  ;TIEFE

0206=+15@ ;VORSCHUB TIEFENZ.
0202=+5 3ZUSTELL-TIEFE
0210=+0 3VERWEILZEIT OBEN
0203=+0 7KOOR. OBERFLAECHE

0204=450 ;2. SICHERHEITS-ABST.
0211=+0 FVERWEILZEIT UNTEN#

N16@ G@® X+55 Y+80 G4@ MIgx

N15@ Go1 Z+100 G4o M3ex

N99999999 %333 G71 *

Com | =

i

BLK

NULLPUNKT
FORM

TABELLE

‘ umaT ‘

BE

DIAGNOSE

\gw :

Manueller Betrieb

Programmieren
333.1

Konturbeschreibung zuweisen RS Siehe Benutzer-
CETE Handbuch Zyklen

Konturdefinition wéhlen o Siehe Benutzer-
RT3 Handbuch Zyklen

Komplexe Konturformel Siehe Benutzer-
definieren FEBEE Handbuch Zyklen

HEIDENHAIN TNC 620

333 G71 %
N1O G3@ G17 X+0 Y+0 Z-25%
NZO G31 X+150 Y+100 Z+0%
3 COMMENT

N30 TS5 617 S3500%
NAQ GOe 2+100 G40 GIO M3x
NSe X-30 Y-30%

NGO Z-5%

N70 GO1 X+15 Y+15 G41 F350x
NSO GOl Y+85x

N15e G200 BOHREN
0200=+2 >SICHERHEITS-ABST .

0201=-20  TIEF

Q206=+150 ;VORSCHUB TIEFENZ.
0202=+5 3ZUSTELL-TIEFE
0210=+0 FVERWEILZEIT OBEN
0203=+0 3KOOR. OBERFLAECHE

Q204=450 ;2. SICHERHEITS-ABST.
0211=+0 SVERWEILZEIT UNTEN#

N16@ GO® X+55 Y+80 G4@ M9gx

N1Se G@1 Z+100 Gdo M3es

NS99999999 %333 G71 *

=

Com

lo

e
o

DECLARE
CONTOUR

SEL
CONTOUR

KONTUR-
FORMEL.

B
&

DIAGNOSE

b 1Bl
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10.1 Ubersicht Sonderfunktionen

Menii verschiedene DIN/ISO-Funktionen
definieren

Men( zur Definition verschiedener DIN/ISO-
TS Funktionen wahlen

Funktion Softkey Beschreibung

Menueller Betrieb |pProgrammieren

333.1i

String-Funktionen definieren J— Seite 241

DIN/ISO-Funktionen definieren Seite 285

Kommentar einfligen Seite 111

%333 G71 =
N10 530 G17 X+0 Y+@ 2-25%
NZe 531 X+150 ¥+100 Z+0%

3 COMMENT

Nze T5 G17 S3s00*

N4o Goo z+100 G4e GI@ M3
Nse x-30 v-30x

NGo 2-5%

N70 G@1 X+15 Y+15 G41 F350%

> SICHERHEITS-ABST .
EFE

5VORSCHUB TIEFENZ.

= UERWEILZEIT UNTEN®
N160 GO® X+55 v+80 G40 MITx

284

Com | =

l¢

e,
&

Rl

N1S0 Go1 Z+100 G40 M3e* DIAGNOSE
nggg99sss %333 671 * +
9
oo |
STRING =
FUNKTIONEN | (s
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10.2 DIN/ISO-Funktionen definieren

Ubersicht

inieren

DIN/ISO-Funktionen auch direkt Uber die USB-Tastatur

@ Falls eine USB-Tastatur angeschlossen ist, kdnnen Sie
eingeben.

Fur die Erstellung von DIN/ISO-Programmen stellt die TNC Softkeys
mit folgenden Funktionen zur Verfligung:

Funktion
DIN/ISO Funktionen wahlen

DIN/ISO

Vorschub

Werkzeug-Bewegungen, Zyklen und Programm-
Funktionen

X-Koordinate des Kreismittelpuntes/Pols

10.2 DIN/ISO-Funktionen def

Y-Koordinate des Kreismittelpuntes/Pols

Label-Aufruf fir Unterprogramm und
Programmteil-Wiederholung

Zusatz-Funktion

Satznummer

Werkzeug-Aufruf

Polarkoordinaten-Winkel

Z-Koordinate des Kreismittelpuntes/Pols

Polarkoordinaten-Radius

Spindeldrehzahl

BEEEEEEEE R e
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11.1 Funktionen fiir die Mehrachsbearbeitung

11.1 Funktionen fur die
Mehrachsbearbeitung

In diesem Kapitel sind die TNC-Funktionen zusammengefasst, die mit
der Mehrachsbearbeitung zusammenhangen:

TNC-Funktion Beschreibung Seite

PLANE Beabeitungen in der geschwenkten Bearbeitungsebene definieren Seite 289
PLANE/M128 Sturzfrasen Seite 310
M116 Vorschub von Drehachsen Seite 311
M126 Drehachsen wegoptimiert verfahren Seite 312
M94 Anzeigewert von Drehachsen reduzieren Seite 313
M128 Verhalten der TNC beim Positionieren von Drehachsen festlegen Seite 313

288
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11.2 Die PLANE-Funktion: Schwenken
der Bearbeitungsebene
(Software-Option 1)

Einfiihrung

Die Funktionen zum Schwenken der Bearbeitungsebene
@ mussen von |hrem Maschinenhersteller freigegeben sein!

Die PLANE-Funktion kénnen Sie in vollem Umfang nur an
Maschinen einsetzen, die Uber mindestens zwei
Drehachsen (Tisch oder/und Kopf) verfligen. Ausnahme:
Die Funktion PLANE AXIAL kdnnen Sie auch dann
verwenden, wenn an |lhrer Maschine nur eine einzelne
Drehachse vorhanden bzw. aktiv ist.

Mit der PLANE-Funktion (engl. plane = Ebene) steht Ihnen eine
leistungsfahige Funktion zur Verfligung, mit der Sie auf
unterschiedliche Weisen geschwenkte Bearbeitungsebenen
definieren kénnen.

Alle in der TNC verfligbaren PLANE-Funktionen beschreiben die
gewlinschte Bearbeitungsebene unabhangig von den Drehachsen,
die tatsachlich an Ihrer Maschine vorhanden sind. Folgende
Mdéglichkeiten stehen zur Verfligung:

Funktion Erforderliche Parameter Softkey Seite

SPATIAL Drei Raumwinkel SPA, SPB, Seite 293
SPC S

PROJECTED  Zwei Projektionswinkel PROJECTED Seite 295
PROPR und PROMIN sowie %
ein Rotationswinkel ROT

EULER Drei Eulerwinkel Seite 297
Prazession (EULPR), SV
Nutation (EULNU) und
Rotation (EULROT),

VECTOR Normalenvektor zur Seite 299
Definition der Ebene und =

Basisvektor zur Definition
der Richtung der
geschwenkten X-Achse

POINTS Koordinaten von drei Seite 301
beliebigen Punkten der zu N

schwenkenden Ebene

RELATIV Einzelner, inkremental Seite 303
wirkender Raumwinkel S

HEIDENHAIN TNC 620

(Software-Option 1)

Schwenken der Bearbeitungsebene

11.2 Die PLANE-Funktion
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Funktion Erforderliche Parameter Softkey Seite
AXIAL Bis zu drei absolute oder AxTAL Seite 304
inkrementale Achswinkel DS
A B C

RESET PLANE-Funktion REseT Seite 292
ricksetzen

Die Parameter-Definition der PLANE-Funktion ist in zwei
@ Teile gegliedert:

Die geometrische Definition der Ebene, die flr jede der
verfligbaren PLANE-Funktionen unterschiedlich ist

Das Positionierverhalten der PLANE-Funktion, das
unabhangig von der Ebenendefinition zu sehen ist und
flr alle PLANE-Funktionen identisch ist (siehe

. Positionierverhalten der PLANE-Funktion festlegen”
auf Seite 306)

(Software-Option 1)

Die Funktion Ist-Position tbernehmen ist bei aktiver
@ geschwenkter Bearbeitungsebene nicht moglich.

Wenn Sie die PLANE-Funktion bei aktivem M120
verwenden, dann hebt die TNC die Radius-Korrektur und
damit auch die Funktion M120 automatisch auf.

PLANE-Funktionen grundsatzlich immer mit PLANE RESET
zurlicksetzen. Die Eingabe von 0 in allen PLANE-
Parametern setzt die Funktion nicht vollstandig zurlck.

Schwenken der Bearbeitungsebene

11.2 Die PLANE-Funktion
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PLANE-Funktion definieren

Softkey-Leiste mit Sonderfunktionen einblenden
FCT

scace. PLANE-Funktion wahlen: Softkey BEARB.-EBENE
SCHUENKEN SCHWENKEN dricken: Die TNC zeigt in der Softkey-
Leiste die zur Verfligung stehenden

Definitionsmaoglichkeiten an
Funktion wéhlen

Gewlinschte Funktion per Softkey wahlen: Die TNC flihrt den Dialog
fort und fragt die erforderlichen Parameter ab

Positions-Anzeige

Sobald eine beliebige PLANE-Funktion aktiv ist, zeigt die TNC in der
zusatzlichen Status-Anzeige den berechneten Raumwinkel an (siehe
Bild). Grundsétzlich rechnet die TNC — unabhéangig von der
verwendeten PLANE-Funktion — intern immer zurlick auf Raumwinkel.

HEIDENHAIN TNC 620
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PLANE-Funktion riicksetzen

p— Softkey-Leiste mit Sonderfunktionen einblenden Beispiel: NC-Satz
FCT
25 PLANE RESET MOVE ABST50 F1000
svezeLe TNC Sonderfunktionen wahlen: Softkey SPEZIELLE
FUNKT. TNC FUNKT. dricken
e, - PLANE-Funktion wéhlen: Softkey BEARB.-EBENE
SCHUENKEN SCHWENKEN driicken: Die TNC zeigt in der Softkey-

Leiste die zur Verfligung stehenden
Definitionsmdaglichkeiten an

REsET Funktion zum Ricksetzen wahlen: Damit ist die PLANE-
Funktion intern zurlckgesetzt, an den aktuellen
Achspositionen andert sich dadurch nichts

(Software-Option 1)

=z
2
<
m

Festlegen, ob die TNC die Schwenkachsen
automatisch in Grundstellung fahren soll (MOVE oder
TURN) oder nicht (STAY), (siehe ,, Automatisches
Einschwenken: MOVE/TURN/STAY (Eingabe
zwingend erforderlich)” auf Seite 306)

Eingabe beenden: Taste END drlicken

Die Funktion PLANE RESET setzt die aktive PLANE-Funktion
— oder einen aktiven Zyklus G80 — vollstandig zurtick
(Winkel = 0 und Funktion inaktiv). Eine Mehrfachdefinition
ist nicht erforderlich.

Schwenken der Bearbeitungsebene

@@

11.2 Die PLANE-Funktion
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Bearbeitungsebene iiber Raumwinkel
definieren: PLANE SPATIAL

Anwendung

Raumwinkel definieren eine Bearbeitungsebene durch bis zu drei
Drehungen um das maschinenfeste Koordinatensystem. Die
Reihenfolge der Drehungen ist fest eingestellt und erfolgt zunachst
um die Achse A, dann um B, dann um C (die Funktionsweise
entspricht der des Zyklus 19, sofern die Eingaben im Zyklus 19 auf
Raumwinkel gestellt waren).

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Sie mUssen immer alle drei Raumwinkel SPA, SPB und SPC
definieren, auch wenn einer der Winkel 0 ist.

Die zuvor beschriebene Reihenfolge der Drehungen gilt
unabhangig von der aktiven Werkzeug-Achse.

Parameterbeschreibung fir das Positionierverhalten:
Siehe , Positionierverhalten der PLANE-Funktion
festlegen”, Seite 306.

HEIDENHAIN TNC 620

(Software-Option 1)
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Schwenken der Bearbeitungsebene

11.2 Die PLANE-Funktion

(Software-Option 1)

Eingabeparameter

SPATIAL

Raumwinkel A?: Drehwinkel SPA um die
maschinenfeste Achse X (siehe Bild rechts oben).
Eingabebereich von -359.9999° bis +359.9999°

Raumwinkel B?: Drehwinkel SPB um die
maschinenfeste Achse Y (siehe Bild rechts oben).
Eingabebereich von -359.9999° bis +359.9999°

Raumwinkel C?: Drehwinkel SPC um die
maschinenfeste Achse Z (siehe Bild rechts Mitte).
Eingabebereich von -359.9999° bis +359.9999°

Weiter mit den Positioniereigenschaften (siehe

. Positionierverhalten der PLANE-Funktion festlegen”

auf Seite 306)

Verwendete Abkiirzungen

Abkiirzung Bedeutung

SPATIAL Engl. spatial = rdumlich

SPA spatial A: Drehung um X-Achse

SPB spatial B: Drehung um Y-Achse

SPC spatial C: Drehung um Z-Achse
294

Beispiel: NC-Satz
5 PLANE SPATIAL SPA+27 SPB+0 SPC+45 .....
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Bearbeitungsebene uber Projektionswinkel
definieren: PLANE PROJECTED

Anwendung

Projektionswinkel definieren eine Bearbeitungsebene durch die
Angabe von zwei Winkeln, die Sie durch Projektion der 1. Koordinaten-
ebene (Z/X bei Werkzeugachse Z) und der 2. Koordinatenebene (Y/Z
bei Werkzeugachse Z) in die zu definierende Bearbeitungsebene
ermitteln konnen.

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Projektionswinkel konnen Sie nur dann verwenden, wenn
die Winkeldefinitionen sich auf einen rechtwinkligen
Quader beziehen. Ansonsten entstehen Verzerrungen am
WerkstUck.

Parameterbeschreibung flir das Positionierverhalten:
Siehe , Positionierverhalten der PLANE-Funktion
festlegen”, Seite 306.

(Software-Option 1)

Schwenken der Bearbeitungsebene

11.2 Die PLANE-Funktion
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Schwenken der Bearbeitungsebene

11.2 Die PLANE-Funktion

(Software-Option 1)

Eingabeparameter

PROJECTED

NC-Satz

Proj.-Winkel 1. Koordinatenebene?:
Projizierter Winkel der geschwenkten
Bearbeitungsebene in die 1. Koordinatenebene
des maschinenfesten Koordinatensystems (Z/X
bei Werkzeugachse Z, siehe Bild rechts oben).
Eingabebereich von -89.9999° bis +89.9999°.
0°-Achse ist die Hauptachse der aktiven
Bearbeitungsebene (X bei Werkzeugachse Z,
positive Richtung siehe Bild rechts oben)

Proj.-Winkel 2. Koordinatenebene?:
Projizierter Winkel in die 2. Koordinatenebene
des maschinenfesten Koordinatensystems (Y/Z
bei Werkzeugachse Z, siehe Bild rechts oben).
Eingabebereich von -89.9999° bis +89.9999°.
0°-Achse ist die Nebenachse der aktiven
Bearbeitungsebene (Y bei Werkzeugachse Z)

ROT-Winkel der geschw. Ebene?: Drehung des
geschwenkten Koordinatensystems um die
geschwenkte Werkzeug-Achse (entspricht

sinngemal} einer Rotation mit Zyklus 10 DREHUNG).

Mit dem Rotations-Winkel kénnen Sie auf einfache
Weise die Richtung der Hauptachse der
Bearbeitungsebene (X bei Werkzeug-Achse Z, Z bei
Werkzeug-Achse Y, siehe Bild rechts Mitte)
bestimmen. Eingabebereich von -360° bis +360°

Weiter mit den Positioniereigenschaften (siehe

. Positionierverhalten der PLANE-Funktion festlegen”

auf Seite 306)

5 PLANE PROJECTED PROPR+24 PROMIN+24 PROROT+30 .....

Verwendete Abkiirzungen

Abkiirzung Bedeutung
PROJECTED Engl. projected = projiziert
PROPR principle plane: Hauptebene
PROMIN minor plane: Nebenebene
PROROT Engl. rotation: Rotation

296
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Bearbeitungsebene liber Eulerwinkel definieren:
PLANE EULER

Anwendung

Eulerwinkel definieren eine Bearbeitungsebene durch bis zu drei
Drehungen um das jeweils geschwenkte Koordinatensystem. Die
drei Eulerwinkel wurden vom Schweizer Mathematiker Euler definiert.
Ubertragen auf das Maschinen-Koordinatensystem ergeben sich
folgende Bedeutungen:

Prazessionswinkel Drehungdes Koordinatensystems um die
EULPR Z-Achse

Nutationswinkel Drehung des Koordinatensystems um die durch
EULNU den Prazessionswinkel verdrehte X-Achse
Rotationswinkel Drehung der geschwenkten Bearbeitungsebene
EULROT um die geschwenkte Z-Achse

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Die zuvor beschriebene Reihenfolge der Drehungen gilt
unabhangig von der aktiven Werkzeug-Achse.

Parameterbeschreibung flir das Positionierverhalten:
Siehe , Positionierverhalten der PLANE-Funktion
festlegen”, Seite 306.

HEIDENHAIN TNC 620

(Software-Option 1)

Schwenken der Bearbeitungsebene
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Schwenken der Bearbeitungsebene

11.2 Die PLANE-Funktion

(Software-Option 1)

Eingabeparameter

PROJECTED

NC-Satz

Drehw. Haupt-Koordinatenebene?: Drehwinkel EULPR
um die Z-Achse (siehe Bild rechts oben). Beachten
Sie:
Eingabebereich ist -180.0000° bis 180.0000°
0°-Achse ist die X-Achse

Schwenkwinkel Werkzeug-Achse?: Schwenkwinkel
EULNUT des Koordinatensystems um die durch den
Prazessionswinkel verdrehte X-Achse (siehe Bild
rechts Mitte). Beachten Sie:

Eingabebereich ist 0° bis 180.0000°
0°-Achse ist die Z-Achse

ROT-Winkel der geschw. Ebene?: Drehung EULROT des
geschwenkten Koordinatensystems um die
geschwenkte Z-Achse (entspricht sinngemal einer
Rotation mit Zyklus 10 DREHUNG). Mit dem
Rotations-Winkel kénnen Sie auf einfache Weise die
Richtung der X-Achse in der geschwenkten
Bearbeitungsebene bestimmen (siehe Bild rechts
unten). Beachten Sie:

Eingabebereich ist 0° bis 360.0000°
0°-Achse ist die X-Achse
Weiter mit den Positioniereigenschaften (siehe

. Positionierverhalten der PLANE-Funktion festlegen”
auf Seite 306)

5 PLANE EULER EULPR45 EULNU20 EULROT22 .....

Verwendete Abkiirzungen

Abkiirzung Bedeutung

EULER Schweizer Mathematiker, der die sogenannten
Euler-Winkel definierte

EULPR Prazessions-Winkel: Winkel, der die Drehung des
Koordinatensystems um die Z-Achse beschreibt

EULNU Nutationswinkel: Winkel, der die Drehung des
Koordinatensystems um die durch den
Prazessionswinkel verdrehte X-Achse beschreibt

EULROT Rotations-Winkel: Winkel, der die Drehung der
geschwenkten Bearbeitungsebene um die
geschwenkte Z-Achse beschreibt

298
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Bearbeitungsebene iiber zwei Vektoren
definieren: PLANE VECTOR

Anwendung

Die Definition einer Bearbeitungsebene Uber zwei Vektoren kénnen
Sie dann verwenden, wenn |hr CAD-System den Basisvektor und den
Normalenvektor der geschwenkten Bearbeitungsebene berechnen
kann. Eine normierte Eingabe ist nicht erforderlich. Die TNC berechnet
die Normierung intern, so dass Sie Werte zwischen -9.999999 und
+9.999999 eingeben kdnnen.

Der fir die Definition der Bearbeitungsebene erforderliche
Basisvektor ist durch die Komponenten BX, BY und BZ definiert (siehe
Bild rechts oben). Der Normalenvektor ist durch die Komponenten NX,
NY und NZ definiert.

Der Basisvektor definiert die Richtung der X-Achse in der
geschwenkten Bearbeitunsebene, der Normalenvektor bestimmt die
Richtung der Werkzeug-Achse und steht senkrecht darauf.

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Die TNC berechnet intern aus den von |lhnen
eingegebenen Werten jeweils normierte Vektoren.

Parameterbeschreibung fir das Positionierverhalten:
Siehe , Positionierverhalten der PLANE-Funktion
festlegen”, Seite 306.

HEIDENHAIN TNC 620

(Software-Option 1)
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Schwenken der Bearbeitungsebene

11.2 Die PLANE-Funktion

(Software-Option 1)

Eingabeparameter

NC-Satz

X-Komponente Basisvektor?: X-Komponente BX des
Basisvektors B (siehe Bild rechts oben).
Eingabebereich: -9.9999999 bis +9.9999999

Y-Komponente Basisvektor?: Y-Komponente BY des
Basisvektors B (siehe Bild rechts oben).
Eingabebereich: -9.9999999 bis +9.9999999

Z-Komponente Basisvektor?: Z-Komponente BZ des
Basisvektors B (siehe Bild rechts oben).
Eingabebereich: -9.9999999 bis +9.9999999

X-Komponente Normalenvektor?: X-Komponente NX
des Normalenvektors N (siehe Bild rechts Mitte).
Eingabebereich: -9.9999999 bis +9.9999999

Y-Komponente Normalenvektor?: Y-Komponente NY
des Normalenvektors N (siehe Bild rechts Mitte).
Eingabebereich: -9.9999999 bis +9.9999999

Z-Komponente Normalenvektor?: Z-Komponente NZ
des Normalenvektors N (siehe Bild rechts unten).
Eingabebereich: -9.9999999 bis +9.9999999

Weiter mit den Positioniereigenschaften (siehe

. Positionierverhalten der PLANE-Funktion festlegen”

auf Seite 306)

5 PLANE VECTOR BX0.8 BY-0.4 BZ-
0.4472 NX0.2 NY0.2 NZ0.9592 ...

Verwendete Abkiirzungen

Abkiirzung Bedeutung

VECTOR Englisch vector = Vektor

BX, BY, BZ Basisvektor: X-, Y- und Z-Komponente

NX, NY, NZ Normalenvektor: X-, Y- und Z-Komponente
300
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Bearbeitungsebene iiber drei Punkte definieren:
PLANE POINTS

Anwendung

Eine Bearbeitungsebene lasst sich eindeutig definieren durch die
Angabe dreier beliebiger Punkte P1 bis P3 dieser Ebene. Diese
Moglichkeit ist in der Funktion PLANE POINTS realisiert.

=)

Beachten Sie vor dem Programmieren

Die Verbindung von Punkt 1 zu Punkt 2 legt die Richtung
der geschwenkten Hauptachse fest (X bei
Werkzeugachse 7).

Die Richtung der geschwenkten Werkzeugachse
bestimmen Sie durch die Lage des 3. Punktes bezogen auf
die Verbindungslinie zwischen Punkt Tund Punkt 2. Mit
Hilfe der Rechte-Hand-Regel (Daumen = X-Achse,
Zeigefinger = Y-Achse, Mittelfinger = Z-Achse, siehe Bild
rechts oben), gilt: Daumen (X-Achse) zeigt von Punkt 1
nach Punkt 2, Zeigefinger (Y-Achse) zeigt parallel zur
geschwenkten Y-Achse in Richtung Punkt 3. Dann zeigt
der Mittelfinger in Richtung der geschwenkten Werkzeug-
Achse.

Die drei Punkte definieren die Neigung der Ebene. Die
Lage des aktiven Nullpunkts wird von der TNC nicht
verandert.

Parameterbeschreibung flir das Positionierverhalten:
Siehe , Positionierverhalten der PLANE-Funktion
festlegen”, Seite 306.
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(Software-Option 1)
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Schwenken der Bearbeitungsebene

11.2 Die PLANE-Funktion

(Software-Option 1)

Eingabeparameter

POINTS
AN

NC-Satz

X-Koordinate 1. Ebenenpunkt?: X-Koordinate P1X des
1. Ebenenpunktes (siehe Bild rechts oben)

Y-Koordinate 1. Ebenenpunkt?: Y-Koordinate P1Y des
1. Ebenenpunktes (siehe Bild rechts oben)

Z-Koordinate 1. Ebenenpunkt?: Z-Koordinate P1Z des
1. Ebenenpunktes (siehe Bild rechts oben)

X-Koordinate 2. Ebenenpunkt?: X-Koordinate P2X des
2. Ebenenpunktes (siehe Bild rechts Mitte)

Y-Koordinate 2. Ebenenpunkt?: Y-Koordinate P2Y des
2. Ebenenpunktes (siehe Bild rechts Mitte)

Z-Koordinate 2. Ebenenpunkt?: Z-Koordinate P2Z des
2. Ebenenpunktes (siehe Bild rechts Mitte)

X-Koordinate 3. Ebenenpunkt?: X-Koordinate P3X des
3. Ebenenpunktes (siehe Bild rechts unten)

Y-Koordinate 3. Ebenenpunkt?: Y-Koordinate P3Y des
3. Ebenenpunktes (siehe Bild rechts unten)

Z-Koordinate 3. Ebenenpunkt?: Z-Koordinate P3Z des
3. Ebenenpunktes (siehe Bild rechts unten)

Weiter mit den Positioniereigenschaften (siehe
. Positionierverhalten der PLANE-Funktion festlegen”
auf Seite 306)

5 PLANE POINTS P1X+0 P1Y+0 P1Z+20 P2X+30 P2Y+31 P2Z+20
P3X+0 P3Y+41 P3Z+32.5 .....

Verwendete Abkiirzungen

Abkiirzung Bedeutung
POINTS Englisch points = Punkte
302
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Bearbeitungsebene uber einen einzelnen,
inkrementalen Raumwinkel definieren: PLANE
RELATIVE

Anwendung

Den inkrementalen Raumwinkel verwenden Sie dann, wenn eine
bereits aktive geschwenkte Bearbeitungsebene durch eine weitere
Drehung geschwenkt werden soll. Beispiel 45° Fase an einer
geschwenkten Ebene anbringen.

=)

Beachten Sie vor dem Programmieren

Der definierte Winkel wirkt immer bezogen auf die aktive
Bearbeitungsebene, ganz gleich mit welcher Funktion Sie
diese aktiviert haben.

Sie kénnen beliebig viele PLANE RELATIVE-Funktionen
nacheinander programmieren.

Wollen Sie wieder auf die Bearbeitungsebene zurlck, die
vor der PLANE RELATIVE Funktion aktiv war, dann
definieren Sie PLANE RELATIVE mit dem gleichen Winkel,
jedoch mit dem entgegengesetzten Vorzeichen.

Wenn Sie PLANE RELATIVE auf eine ungeschwenkte

Bearbeitungsebene anwenden, dann drehen Sie die
ungeschwenkte Ebene einfach um den in der PLANE-
Funktion definierten Raumwinkel.

Parameterbeschreibung flir das Positionierverhalten:
Siehe , Positionierverhalten der PLANE-Funktion
festlegen”, Seite 306.

Eingabeparameter

REL. SPA.

Inkrementaler Winkel?: Raumwinkel, um den die
aktive Bearbeitungsebene weitergeschwenkt
werden soll (siehe Bild rechts oben). Achse, um die
geschwenkt werden soll, per Softkey wahlen.
Eingabebereich: -359.9999° bis +359.9999°

Weiter mit den Positioniereigenschaften (siehe

. Positionierverhalten der PLANE-Funktion festlegen”

auf Seite 306)

Verwendete Abkiirzungen

Abkiirzung Bedeutung

RELATIV

Englisch relative = bezogen auf

HEIDENHAIN TNC 620

SPA - SPB - SPC

SPA - SPB - SPC

Beispiel: NC-Satz
5 PLANE RELATIV SPB-45

(Software-Option 1)

Schwenken der Bearbeitungsebene

11.2 Die PLANE-Funktion
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Bearbeitungsebene liber Achswinkel: PLANE
AXIAL (FCL 3-Funktion)

Anwendung

Die Funktion PLANE AXIAL definiert sowohl die Lage der
Bearbeitungsebene als auch die Soll-Koordinaten der Drehachsen.
Insbesondere bei Maschinen mit rechtwinkligen Kinematiken und mit
Kinematiken in denen nur eine Drehachse aktiv ist, lasst sich diese
Funktion einfach einsetzen.

verwenden, wenn Sie nur eine Drehachse an |hrer

@ Die Funktion PLANE AXIAL konnen Sie auch dann
Maschine aktiv haben.

(Software-Option 1)

Die Funktion PLANE RELATIV konnen Sie nach PLANE AXIAL
verwenden, wenn lhre Maschine Raumwinkeldefinitionen
erlaubt. Maschinenhandbuch beachten.

Nur Achswinkel eingeben, die tatsachlich an Ihrer
Maschine vorhanden sind, ansonsten gibt die TNC eine
Fehlermeldung aus.

Mit PLANE AXIAL definierte Drehachs-Koordinaten sind
modal wirksam. Mehrfachdefinitionen bauen also
aufeinander auf, inkrementale Eingaben sind erlaubt.

Zum Rucksetzen der Funktion PLANE AXIAL die Funktion
PLANE RESET verwenden. Riicksetzen durch Eingabe von 0
deaktiviert PLANE AXIAL nicht.

Die Funktionen SEQ, TABLE ROT und COORD ROT haben in
Verbindung mit PLANE AXIAL keine Funktion.

@ Beachten Sie vor dem Programmieren

Schwenken der Bearbeitungsebene

Parameterbeschreibung flr das Positionierverhalten:
Siehe , Positionierverhalten der PLANE-Funktion
festlegen”, Seite 306.

11.2 Die PLANE-Funktion
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Eingabeparameter

AXIAL

e

Achswinkel A?: Achswinkel, auf den die A-Achse
eingeschwenkt werden soll. Wenn inkremental
eingegeben, dann Winkel, um den die A-Achse von
der aktuellen Position aus weitergeschwenkt werden
soll. Eingabebereich: -99999,9999° bis +99999,9999°

Achswinkel B?: Achswinkel, auf den die B-Achse
eingeschwenkt werden soll. Wenn inkremental
eingegeben, dann Winkel, um den die B-Achse von
der aktuellen Position aus weitergeschwenkt werden
soll. Eingabebereich: -99999,9999° bis +99999,9999°

Achswinkel C?: Achswinkel, auf den die C-Achse
eingeschwenkt werden soll. Wenn inkremental
eingegeben, dann Winkel, um den die C-Achse von
der aktuellen Position aus weitergeschwenkt werden
soll. Eingabebereich: -99999,9999° bis +99999,9999°

Weiter mit den Positioniereigenschaften (siehe
. Positionierverhalten der PLANE-Funktion festlegen”
auf Seite 306)

Verwendete Abkiirzungen

Abkiirzung

Bedeutung

AXIAL

Englisch axial = achsenformig

HEIDENHAIN TNC 620

Beispiel: NC-Satz
5 PLANE AXIAL B-45

(Software-Option 1)

Schwenken der Bearbeitungsebene

11.2 Die PLANE-Funktion

" @



Schwenken der Bearbeitungsebene

11.2 Die PLANE-Funktion

(Software-Option 1)

Positionierverhalten der PLANE-Funktion
festlegen

Ubersicht

Unabhangig davon, welche PLANE-Funktion Sie verwenden um die
geschwenkte Bearbeitungsebene zu definieren, stehen folgende
Funktionen zum Positionierverhalten immer zur Verfligung:

Automatisches Einschwenken
Auswahl von alternativen Schwenkmaglichkeiten
Auswahl der Transformationsart

Automatisches Einschwenken: MOVE/TURN/STAY (Eingabe
zwingend erforderlich)

Nachdem Sie alle Parameter zur Ebenendefinition eingegeben haben,
mUssen Sie festlegen, wie die Drehachsen auf die berechneten
Achswerte eingeschwenkt werden sollen:

Die PLANE-Funktion soll die Drehachsen automatisch
auf die berechneten Achswerte einschwenken,
wobei sich die Relativposition zwischen Werkstlck
und Werkzeug nicht verdndert. Die TNC fuhrt eine
Ausgleichsbewegung in den Linearachsen aus

Die PLANE-Funktion soll die Drehachsen automatisch
auf die berechneten Achswerte einschwenken,
wobei nur die Drehachsen positioniert werden. Die
TNC fihrt keine Ausgleichsbewegung in den
Linearachsen aus

TURN

Sie schwenken die Drehachsen in einem
nachfolgenden, separaten Positioniersatz ein

STAY

Wenn Sie die Option MOVE (PLANE-Funktion soll automatisch mit
Ausgleichsbewegung einschwenken) gewahlt haben, sind noch die
zwei nachfolgend erklarten Parameter Abstand Drehpunkt von WZ-
Spitze und Vorschub? F=zu definieren. Wenn Sie die Option TURN
(PLANE-Funktion soll automatisch ohne Ausgleichsbewegung
einschwenken) gewahlt haben, ist noch der nachfolgend erklarte
Parameter Vorschub? F= zu definieren. Alternativ zu einem direkt per
Zahlenwert definierten Vorschub F, kdnnen Sie die
Einschwenkbewegung auch mit FMAX (Eilgang) oder FAUTO (Vorschub
aus T-Satz) ausflihren lassen.

Wenn Sie die Funktion PLANE AXIAL in Verbindung mit STAY

@ verwenden, dann missen Sie die Drehachsen in einem

separaten Positioniersatz nach der PLANE-Funktion

einschwenken.
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Abstand Drehpunkt von WZ-Spitze (inkremental): Die TNC schwenkt
das Werkzeug (den Tisch) um die Werkzeugspitze ein. Uber den
Parameter ABST verlagern Sie den Drehpunkt der
Einschwenkbewegung bezogen auf die aktuelle Position der
Werkzeugspitze.

Beachten Sie!
Wenn das Werkzeug vor dem Einschwenken auf dem

angegebenen Abstand zum Werkstlck steht, dann
steht das Werkzeug auch nach dem Einschwenken
relativ gesehen auf der gleichen Position (siehe Bild
rechts Mitte, 1 = ABST)

Wenn das Werkzeug vor dem Einschwenken nicht auf
dem angegebenen Abstand zum Werkstlck steht, dann
steht das Werkzeug nach dem Einschwenken relativ
gesehen versetzt zur urspriinglichen Position (siehe Bild
rechts unten, 1 = ABST)

(Software-Option 1)

Vorschub? F=: Bahngeschwindigkeit, mit der das Werkzeug
einschwenken soll ST

Drehachsen in einem separaten Satz einschwenken T

Wenn Sie die Drehachsen in einem separaten Positioniersatz =
einschwenken wollen (Option STAY gewahlt), gehen Sie wie folgt vor:

Werkzeug so vorpositionieren, dass beim Einschwenken
keine Kollision zwischen Werkzeug und Werkstlck
(Spannmittel) erfolgen kann.

g

Schwenken der Bearbeitungsebene

Beliebige PLANE-Funkion wahlen, automatisches Einschwenken mit
STAY definieren. Beim Abarbeiten berechnet die TNC die
Positionswerte der an |hrer Maschine vorhandenen Drehachsen und
legt diese in den Systemparametern Q120 (A-Achse), Q121 (B-
Achse) und Q122 (C-Achse) ab

Positioniersatz definieren mit den von der TNC berechneten
Winkelwerten

NC-Beispielsatze: Maschine mit C-Rundtisch und A-Schwenktisch auf
einen Raumwinkel B+45° einschwenken.

12 L Z+250 RO FMAX Auf sichere Hohe positionieren
13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0 STAY PLANE-Funktion definieren und aktivieren

14 L A+Q120 C+Ql22 F2000 Drehachse positionieren mit den von der TNC
berechneten Werten

11.2 Die PLANE-Funktion

Bearbeitung in der geschwenkten Ebene definieren
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Schwenken der Bearbeitungsebene

11.2 Die PLANE-Funktion

(Software-Option 1)

Auswahl von alternativen Schwenk-méglichkeiten: SEQ +/-
(Eingabe optional)

Aus der von Ihnen definierten Lage der Bearbeitungsebene muss die
TNC die dazu passende Stellung der an |hrer Maschine vorhandenen
Drehachsen berechnen. In der Regel ergeben sich immer zwei
Lésungsmoglichkeiten.

Uber den Schalter SEQ stellen Sie ein, welche Losungsmdglichkeit die
TNC verwenden soll:

SEQ+ positioniert die Masterachse so, dass sie einen positiven
Winkel einnimmt. Die Masterachse ist die 1. Drehachse ausgehend
vom Werkzeug oder die letzte Drehachse ausgehend vom Tisch
(abhéngig von der Maschinenkonfiguration, siehe auch Bild rechts
oben)

SEQ- positioniert die Masterachse so, dass sie einen negativen
Winkel einnimmt

Liegt die von lhnen Uber SEQ gewahlte Losung nicht im Verfahrbereich
der Maschine, gibt die TNC die Fehlermeldung Winkel nicht erlaubt
aus.

Bei Verwendung der Funktion PLANE AXIS hat der Schalter
SEQ keine Funktion.

Wenn Sie SEQ nicht definieren, ermittelt die TNC die Losung wie folgt:

1 Die TNC pruft zundchst, ob beide Losungsmadglichkeiten im
Verfahrbereich der Drehachsen liegen

2 Trifft dies zu, wahlt die TNC die Losung, die auf dem kirzesten
Weg zu erreichen ist

3 Liegt nureine Losung im Verfahrbereich, dann verwendet die TNC
diese Losung

4 Liegt keine Losung im Verfahrbereich, dann gibt die TNC die
Fehlermeldung Winkel nicht erlaubt aus

308
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Beispiel fir eine Maschine mit C-Rundtisch und A-Schwenktisch.
Programmierte Funktion: PLANE SPATIAL SPA+0 SPB+45 SPC+0

Endschalter Startposition SEQ i::ghig?iflung
Keine A+0, C+0 nicht progr. A+45, C+90
Keine A+0, C+0 + A+45, C+90
Keine A+0, C+0 - A-45, C-90
Keine A+0, C-105 nicht progr. A-45, C-90
Keine A+0, C-105 + A+45, C+90
Keine A+0, C-105 - A-45, C-90
-90<A<+10 A+0,C+0 nicht progr. A-45, C-90
-90<A<+10 A+0, C+0 + Fehlermeldung
Keine A+0, C-135 + A+45, C+90

Auswahl der Transformationsart (Eingabe optional)

Fir Maschinen die einen C-Rundtisch haben, steht eine Funktion zur
Verfligung, mit der Sie die Art der Transformation festlegen kénnen:

COORD ROT legt fest, dass die PLANE-Funktion nur das
Koordinatensystem auf den definierten
Schwenkwinkel drehen soll. Der Rundtisch wird nicht
bewegt, die Kompensation der Drehung erfolgt

ROT

ROT

rechnerisch

TABLE ROT legt fest, dass die PLANE-Funktion den
Rundtisch auf den definierten Schwenkwinkel

positionieren soll. Die Kompensation erfolgt durch
eine Werkstlck-Drehung

Bei Verwendung der Funktion PLANE AXIAL haben die
Funktionen COORD ROT und TABLE ROT keine Funktion.

Wenn Sie die Funktion TABLE ROT in Verbindung mit einer

Grunddrehung und Schwenkwinkel 0 verwenden, dann

schwenkt die TNC den Tisch auf den in der Grunddrehung
definierten Winkel.
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COORD ROT

TABLE ROT

(Software-Option 1)

Schwenken der Bearbeitungsebene
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11.3 Sturzfrasen in der geschwenkten Ebene (Software-Option 2)

11.3 Sturzfrasen in der
geschwenkten Ebene
(Software-Option 2)

Funktion

In Verbindung mit den neuen PLANE-Funktionen und M128 kénnen Sie
in einer geschwenkten Bearbeitungsebene sturzfrasen. Hierflr
stehen zwei Definitionsmdglichkeiten zur Verfligung:

Sturzfrasen durch inkrementales Verfahren einer Drehachse
Sturzfrasen Uber Normalenvektoren

Sturzfrésen in der geschwenkten Ebene funktioniert nur
@ mit Radiusfrasern.

Sturzfrasen durch inkrementales Verfahren
einer Drehachse

Werkzeug freifahren
M128 aktivieren

Beliebige PLANE-Funktion definieren, Positionierverhalten
beachten

Uber einen Geraden-Satz den gewiinschten Sturzwinkel in der
entsprechenden Achse inkremental verfahren

NC-Beispielsatze:

N12 GO0 G40 z+50 M128 *
N13 PLANE SPATIAL SPA+0 SPB-45 SPC+0 MOVE ABST50 F900 *
N14 GOl G91 F1000 B-17 *
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Auf sichere Hohe positionieren, M128 aktivieren
PLANE-Funktion definieren und aktivieren
Sturzwinkel einstellen

Bearbeitung in der geschwenkten Ebene definieren
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11.4 Zusatz-Funktionen fir
Drehachsen

Vorschub in mm/min bei Drehachsen A, B, C:
M116 (Software-Option 1)

Standardverhalten

Die TNC interpretiert den programmierten Vorschub bei einer
Drehachse in Grad/min (in mm-Programmen und auch in inch-
Programmen). Der Bahnvorschub ist also abhangig von der
Entfernung des Werkzeug-Mittelpunktes zum Drehachsen-Zentrum.

Je groRer diese Entfernung wird, desto grofser wird der
Bahnvorschub.

Vorschub in mm/min bei Drehachsen mit M116

Die Maschinengeometrie muss vom Maschinenhersteller
@ in der Kinematikbeschreibung definiert sein.

M116 wirkt nur bei Rund- und Drehtischen. Beli
Schwenkkopfen kann M116 nicht verwendet werden.
Sollte lhre Maschine mit einer Tisch-/Kopf-Kombination
ausgertstet sein, ignoriert die TNC Schwenkkopf-
Drehachsen.

M116 wirkt auch bei aktiver geschwenkter
Bearbeitungsebene und in Kombination mit M128.

Die TNC interpretiert den programmierten Vorschub bei einer
Drehachse in mm/min (bzw. 1/10 inch/min). Dabei berechnet die TNC
jeweils am Satz-Anfang den Vorschub fir diesen Satz. Der Vorschub
bei einer Drehachse dndert sich nicht, wahrend der Satz abgearbeitet
wird, auch wenn sich das Werkzeug auf das Drehachsen-Zentrum
zubewegt.

Wirkung

M116 wirkt in der Bearbeitungsebene. Mit M117 setzen Sie M116
zurlick; am Programm-Ende wird M116 ebenfalls unwirksam.

M116 wird wirksam am Satz-Anfang.
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11.4 Zusatz-Funktionen fiir Drehachsen

Drehachsen wegoptimiert fahren: M126

Standardverhalten

Das Standardverhalten der TNC beim Positionieren von Drehachsen,
deren Anzeige auf Werte unter 360° reduziert ist, ist abhangig vom
Maschinen-Parameter shortestDistance (300401). Dort ist
festgelegt, ob die TNC die Differenz Soll-Position — Ist-Position, oder
ob die TNC grundsatzlich immer (auch ohne M126) auf kirzestem
Weg die programmierte Position anfahren soll. Beispiele:

Ist-Position Soll-Position Fahrweg
350° 10° -340°
10° 340° +330°

Verhalten mit M126

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 M127 zurlick; am Programm-Ende wird M126
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
programmierten Winkelwert.

Beispiel:

Aktueller Winkelwert: 538°
Programmierter Winkelwert: 180°
Tatsachlicher Fahrweg: -3568°

Verhalten mit M94

Die TNC reduziert am Satzanfang den aktuellen Winkelwert auf einen
Wert unter 360° und fahrt anschliefiend auf den programmierten
Wert. Sind mehrere Drehachsen aktiv, reduziert M94 die Anzeige aller
Drehachsen. Alternativ kdnnen Sie hinter M94 eine Drehachse
eingeben. 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 anschlieféend mit der
C-Achse auf den programmierten Wert fahren:

N50 GOO C+180 M94 *

Wirkung
M94 wirkt nur in dem Programmesatz, in dem M94 programmiert ist.

M94 wird wirksam am Satz-Anfang.

Position der Werkzeugspitze beim Positionieren
von Schwenkachsen beibehalten (TCPM): M128
(Software-Option 2)

Standardverhalten

Die TNC fahrt das Werkzeug auf die im Bearbeitungs-Programm
festgelegten Positionen. Andert sich im Programm die Position einer
Schwenkachse, so muss der daraus entstehende Versatz in den
Linearachsen berechnet und in einem Positioniersatz verfahren
werden.
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11.4 Zusatz-Funktionen fiir Drehachsen

Verhalten mit M128 (TCPM: Tool Center Point Management)

Die Maschinengeometrie muss vom Maschinenhersteller
@ in der Kinematikbeschreibung definiert sein.

Andert sich im Programm die Position einer gesteuerten
Schwenkachse, dann bleibt wéhrend des Schwenkvorganges die

Position der Werkzeugspitze gegeniber dem Werkstlck unverdndert.

Bei Schwenkachsen mit Hirth-Verzahnung: Stellung der
Schwenkachse nur verandern, nachdem Sie das
Werkzeug freigefahren haben. Ansonsten kénnen durch

das Herausfahren aus der Verzahnung Konturverletzungen
entstehen.

Hinter M128 kdnnen Sie noch einen Vorschub eingeben, mit dem die
TNC die Ausgleichsbewegungen in den Linearachsen ausfihrt. Wenn
Sie keinen Vorschub eingeben, verwendet die TNC den maximalen
Vorschub.

Vor Positionierungen mit M91 oder M92 und vor einem T-
@ Satz: M128 rlicksetzen.

Um Kontur-Verletzungen zu vermeiden durfen Sie mit
M128 nur Radiusfraser verwenden.

Die Werkzeug-Lange muss sich auf das Kugelzentrum des
Radiusfrasers beziehen.

Wenn M128 aktiv ist, zeigt die TNC in der Status-Anzeige
das Symbol TCPM an.

M128 bei Schwenktischen

Wenn Sie bei aktivem M128 eine Schwenktisch-Bewegung
programmieren, 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
anschlieend eine Bewegung in der X-Achse, dann fihrt die TNC die
Bewegung in der Maschinenachse Y aus.

Auch den gesetzten Bezugspunkt, der sich durch die Rundtisch-
Bewegung verlagert, transformiert die TNC.

M128 bei dreidimensionaler Werkzeug-Korrektur

Wenn Sie bei aktivem M128 und aktiver Radiuskorrektur G41/G42 eine
dreidimensionale Werkzeug-Korrektur durchfiihren, positioniert die
TNC bei bestimmten Maschinengeometrien die Drehachsen
automatisch.
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Wirkung

M128 wird wirksam am Satz-Anfang, M129 am Satz-Ende. M128 wirkt
auch in den manuellen Betriebsarten und bleibt nach einem
Betriebsartenwechsel aktiv. Der Vorschub fir die
Ausgleichsbewegung bleibt so lange wirksam, bis Sie einen neuen
programmieren oder M128 mit M129 rlicksetzen.

M128 setzen Sie mit M129 zurlick. Wenn Sie in einer Programmlauf-
Betriebsart ein neues Programm wahlen, setzt die TNC M128 ebenfalls
zurick.

NC-Beispielsatze

Ausgleichsbewegungen mit einem Vorschub von 1000 mm/min
durchflhren:

N50 GOl G41 X+0 Y+38.5 IB-15 F125 M128 F1000 *

Sturzfrasen mit nicht gesteuerten Drehachsen

Wenn Sie an Ihrer Maschine nicht gesteuerte Drehachsen haben
(sogenannte Zéhlerachsen), dann kénnen Sie in Verbindung mit M128
auch mit diesen Achsen angestellte Bearbeitungen durchfihren.

Gehen Sie dabei wie folgt vor:

1 Die Drehachsen manuell in die gewinschte Position bringen.
M128 darf dabei nicht aktiv sein

2 M128 aktivieren: Die TNC liest die Istwerte aller vorhandenen
Drehachsen, berechnet daraus die neue Position des \Werkzeug-
Mittelpunktes und aktualisiert die Positions-Anzeige

3 Die erforderliche Ausgleichsbewegung fihrt die TNC mit dem
nachsten Positioniersatz aus
4 Bearbeitung durchflihren

5 Am Programm-Ende M128 mit M129 rlicksetzen und Drehachsen
wieder in Ausgangsstellung bringen

der nicht gesteuerten Drehachsen. Weicht die Istposition
einen vom Maschinenhersteller definierbaren Wert von
der Sollposition ab, gibt die TNC eine Fehlermeldung aus
und unterbricht den Programmlauf.

@ Solange M 128 aktiv ist, GUberwacht die TNC die Istposition
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11.5 Peripheral Milling

11.5 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
Korrekturrichtung 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
Werkzeugspitze beim Positionieren von Schwenkachsen beibehalten
(TCPM): M128 (Software-Option 2)" auf Seite 313) und anschliefRend
die Werkzeug-Radiuskorrektur aktivieren. Die TNC positioniert dann
die Drehachsen der Maschine automatisch so, dass das Werkzeug die
durch die Drehachsen-Koordinaten vorgegebene Werkzeug-
Orientierung mit der aktiven Korrektur erreicht.

Schwenkachsen-Konfiguration Raumwinkel definierbar

@ Diese Funktion ist nur an Maschinen maglich, fir deren
sind. Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch.

Die TNC kann nicht bei allen Maschinen die Drehachsen
automatisch positionieren. Beachten Sie |hr
Maschinenhandbuch.

Beachten Sie, dass die TNC eine Korrektur um die
definierten Delta-Werte durchfiihrt. Ein in der Werkzeug-
Tabelle definierter Werkzeug-Radius R hat keinen Einfluss
auf die Korrektur.

Kollisionsgefahr!

Bei Maschinen, deren Drehachsen nur einen
eingeschrankten Verfahrbereich erlauben, kénnen beim
automatischen Positionieren Bewegungen auftreten, die
beispielsweise eine 180°-Drehung des Tisches erfordern.
Achten Sie auf Kollisionsgefahr des Kopfes mit dem
Werkstlck oder mit Spannmitteln.

®)

Die Werkzeug-Orientierung kénnen Sie in einem G01-Satz wie
nachfolgend 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 *
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Radius-Korrektur aktivieren

Drehachse anstellen (Werkzeug-Orientierung)
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12.1 Einschalten, Ausschalten

12.1 Einschalten, Ausschalten

Einschalten

sind maschinenabhangige Funktionen. Beachten Sie |hr

Q Das Einschalten und das Anfahren der Referenzpunkte
Maschinenhandbuch.

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

SYSTEM STARTUP

TNC wird gestartet

STROMUNTERBRECHUNG
TNC-Meldung, dass Stromunterbrechung vorlag —
Meldung I6schen

PLC-PROGRAMM UBERSETZEN

PLC-Programm der TNC wird automatisch Ubersetzt
STEUERSPANNUNG FUR RELAIS FEHLT
@ Steuerspannung einschalten. Die TNC Uberprift die
Funktion der Not-Aus-Schaltung
MANUELLER BETRIEB
REFERENZPUNKTE UBERFAHREN

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

@ @ Referenzpunkte in beliebiger Reihenfolge Uberfahren:

Far jede Achse externe Richtungstaste drlcken und
halten, bis Referenzpunkt Uberfahren ist

ausgerustet ist, entfallt das Uberfahren der
Referenzmarken. Die TNC ist dann sofort nach dem
Einschalten der Steuerspannungs funktionsbereit.

O Wenn lhre Maschine mit absoluten Messgeréten
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Die TNC ist jetzt funktionsbereit und befindet sich in der Betriebsart
Manueller Betrieb.

=)

Die Referenzpunkte muissen 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 kénnen Sie dann nachtraglich
Uberfahren. Drlicken Sie dazu in der Betriebsart Manueller
Betrieb den Softkey REF.-PKT. ANFAHREN.

Referenzpunkt Giberfahren bei geschwenkter Bearbeitungsebene

Die TNC aktiviert automatisch die geschwenkte Bearbeitungsebene,
falls diese Funktion beim ausschalten der Steuerung aktiv war. Dann
verfahrt die TNC die Achsen beim betatigen einer Achsrichtungstaste,
im geschwenkten Koordinatensystem. Positionieren Sie das
Werkzeug so, dass beim spateren Uberfahren der Referenzpunkte
keine Kollision entstehen kann. Zum Uberfahren der Referenzpunkte
mussen Sie die Funktion , Bearbeitungsebene schwenken”
deaktivieren , siehe ,Manuelles Schwenken aktivieren”, Seite 353.

&)

=)

Achtung Kollisionsgefahr!

Beachten Sie, dass die im MenU eingetragenen
Winkelwerte mit den tatsachlichen Winkeln der
Schwenkachse Ubereinstimmen.

Deaktivieren Sie die Funktion ,Bearbeitungsebene
schwenken” vor dem Uberfahren der Referenzpunkte.
Achten Sie darauf, dass keine Kollision entsteht. Fahren
Sie das Werkzeug ggf. vorher frei.

Wenn Sie diese Funktion nutzen, dann missen Sie bei
nicht absoluten Messgeraten die Position der
Drehachsen, die die TNC dann in einem Uberblendfenster
anzeigt, bestatigen. Die angezeigte Position entspricht
der letzten, vor dem Ausschalten aktiven Position der
Drehachsen.

Sofern eine der Beiden zuvor aktiven Funktionen aktiv ist, hat die NC-
START-Taste keine Funktion. Die TNC gibt eine entsprechende
Fehlermeldung aus.
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12.1 Einschalten, Ausschalten

Ausschalten

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

Betriebsart Manuell wahlen

Funktion zum Herunterfahren wahlen, nochmal mit
Softkey JA bestéatigen

Wenn die TNC in einem Uberblendfenster den Text
NOW IT IS SAFE TO TURN POWER OFF anzeigt, dirfen
Sie die Versorgungsspannung zur TNC unterbrechen

Willkarliches Ausschalten der TNC kann zu Datenverlust
@ flhren!

Beachten Sie, dass das Betatigen der END-Taste nach
dem Herunterfahren der Steuerung zu einem Neustart
der Steuerung flhrt. Auch das Ausschalten wahrend dem
Neustart kann zu Datenverlust fiihren!

320

Handbetrieb und Einrichten @



12.2 Verfahren der
Maschinenachsen

Hinweis

Das Verfahren mit den externen Richtungstasten ist
O maschinenabhangig. Maschinenhandbuch beachten!

Achse mit den externen Richtungstasten
verfahren

@ Betriebsart Manueller Betrieb wahlen
@ Externe Richtungstaste driicken und halten, solange
Achse verfahren soll, oder

@ @ Achse kontinuierlich verfahren: Externe
Richtungstaste gedrlckt halten und externe START-

Taste kurz driicken

@ Anhalten: Externe STOPP-Taste driicken

Mit beiden Methoden kdnnen Sie auch mehrere Achsen gleichzeitig
verfahren. Den Vorschub, mit dem die Achsen verfahren, dndern Sie
Uber den Softkey F, siehe ,Spindeldrehzahl S, Vorschub F und
Zusatzfunktion M", Seite 324.
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12.2 Verfahren der Maschinenachsen

Schrittweises Positionieren

Beim schrittweisen Positionieren verfahrt die TNC eine
Maschinenachse um ein von Ihnen festgelegtes Schrittmald.

Betriebsart Manuell oder El. Handrad wahlen

Softkey-Leiste umschalten

sorRITT Schrittweises Positionieren wahlen: Softkey
e SCHRITTMASS auf EIN
ZUSTELLUNG =
ﬂ Zustellung in mm eingeben, mit Taste ENT bestatigen

Externe Richtungstaste drlicken: beliebig oft
positionieren

©)

Der maximal eingebbare Wert fir eine Zustellung betragt
@ 10 mm.
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Verfahren mit dem elektronischen Handrad
HR 410

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

Sie kénnen die Maschinenachsen nur verfahren, wenn eine der
Zustimmtasten gedruckt ist (maschinenabhéngige Funktion).

Das Handrad HR 410 verflgt Uber folgende Bedienelemente:

NOT-AUS-Taste

Handrad

Zustimmtasten

Tasten zur Achswahl

Taste zur Ubernahme der Ist-Position

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

Richtung, in die die TNC die gewahlte Achse verfahrt

Maschinen-Funktionen (werden vom Maschinenhersteller
festgelegt)

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

Verfahren mit dem Handrad ist bei aktivem M118 auch wahrend des

Programmlaufs maglich.

Verfahren

Betriebsart El. Handrad wahlen

Zustimmtaste gedrickt halten

Achse wahlen

Vorschub wahlen

Aktive Achse in Richtung + verfahren, oder

Aktive Achse in Richtung — verfahren

UB@@I@
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12.3 Spindeldrehzahl S, Vorschub F und Zusatzfunktion M

12.3 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:
Zusatzfunktionen" beschrieben.

Zusatzfunktionen M Sie nutzen kénnen und welche

Q Der Maschinenhersteller legt fest, welche
Funktion sie haben.

Werte eingeben

Spindeldrehzahl S, Zusatzfunktion M

E Eingabe fir Spindeldrehzahl wéhlen: Softkey S
SPINDELDREHZAHL S=

1000 Spindeldrehzahl eingeben und mit der externen
@ START-Taste tUbernehmen

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

Vorschub F

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

Fir den Vorschub F gilt:
Wenn F=0 eingegeben, dann wirkt der kleinste Vorschub aus
Maschinen-Parameter manualFeed

Uberschreitet der eingegebene Vorschub den in Maschinen-
Parameter maxFeed definierten Wert, dann wirkt der im
Maschinen-Parameter eingetragene Wert

F bleibt auch nach einer Stromunterbrechung erhalten
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Spindeldrehzahl und Vorschub andern
Mit den Override-Drehknopfen fir Spindeldrehzahl S und Vorschub F

|asst sich der eingestellte Wert von 0% bis 150% andern.

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

12.3 Spindeldrehzahl S, Vorschub F und Zusatzfunktion M
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12.4 Bezugspunkt-Setzen ohne 3D-Tastsystem

12.4 Bezugspunkt-Setzen ohne
3D-Tastsystem

Hinweis

.Bezugspunkt-Setzen mit 3D-Tastsystem” auf Seite 343).

Q Bezugspunkt-Setzen mit 3D-Tastsystem: (siehe

Beim Bezugspunkt-Setzen setzen Sie die Anzeige der TNC auf die
Koordinaten einer bekannten Werkstlck-Position.

Vorbereitung

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

SchutzmalBnahme
@ Falls die Werkstlck-Oberflache nicht angekratzt werden

darf, wird auf das Werksttick 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
beriihrt (ankratzt)

@ Achse wahlen

BEZUGSPUNKT-SETZEN Z=

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

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

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

speichert die TNC automatisch in der Zeile 0 der Preset-

O Den Uber die Achstasten gesetzten Bezugspunkt
Tabelle.
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Bezugspunkt-Verwaltung mit der Preset-Tabelle

. . . Manueller Betrieb (ECLECILECHCD
Die Preset-Tabelle sollten Sie unbedingt verwenden, Rt AT
# wenn = ol 2 »:.55304 71:.47590 7021.15945 — +0
Ihre Maschine mit Drehachsen (Schwenktisch oder : = 3 0a7e W= 7en | aatoRng e
Schwenkkopf) ausgeristet ist und Sie mit der Funktion s o107 -ou.oadds  -ioa.senr  -1.8478 .
. . B -3.1558 +7.72146 -146.09807 +45
Bearbeitungsebene schwenken arbeiten : o e imess ke
Ihre Maschine mit einem Kopfwechsel-System ausge- - I e maveeses * +
ristet ist
. i . . Textbreite 16 TNC:\tablespreset.pr 5 xvz;
Sie bisher an alteren TNC-Steuerungen mit REF-bezo- 118% S-OVUR 08:58
genen Nullpunkt-Tabellen gearbeitet haben 86% F-OVR enp pen
OFF
Sie mehrere gleiche Werkstiicke bearbeiten wollen, die ":z'zzz ; +::;§iz 2 +22.189| T ©
mit unterschiedlicher Schieflage aufgespannt sind : 2 e
)| T [} 2 B e F emm/min Our 86.2% M 5 lm
Die Preset-Tabelle darf beliebig viel Zeilen (Bezugspunkte) - 2
. N . . . ANFANG ENDE SEITE SEITE PRESET PRESET
enthalten. Um die DateigroRe und die Verarbeitungs- ‘ i s ||z ]| gere ) ERDE ‘

Geschwindigkeit zu optimieren, sollten Sie nur so viele
Zeilen verwenden, wie Sie fur lhre Bezugspunkt-
Verwaltung auch benétigen.

Neue Zeilen kénnen Sie aus Sicherheitsgrinden nur am
Ende der Preset-Tabelle einflgen.

Bezugspunkte in der Preset-Tabelle speichern

Die Preset-Tabelle hat den Namen PRESET.PR und ist im Verzeichnis
TNC:\table\ gespeichert. PRESET.PRist in der Betriebsart Manue11 und
E1. Handrad nur editierbar, wenn der Softkey PRESET ANDERN gedrlickt
wurde.

Das Kopieren der Preset-Tabelle in ein anderes Verzeichnis (zur
Datensicherung) ist erlaubt. Zeilen, die von Ihrem Maschinenhersteller
schreibgeschiitzt wurden, sind auch in den kopierten Tabellen
grundsatzlich schreibgeschitzt, kdnnen also von lhnen nicht veréandert
werden.

12.4 Bezugspunkt-Setzen ohne 3D-Tastsystem

Veréandern Sie in den kopierten Tabellen die Anzahl der Zeilen
grundsaétzlich nicht! Dies konnte zu Problemen flihren, wenn Sie die
Tabelle wieder aktivieren wollen.

Um die in ein anderes Verzeichnis kopierte Preset-Tabelle zu
aktivieren, missen Sie diese wieder in das Verzeichnis TNC:\table\
zuruckkopieren.
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Sie haben mehrere Moglichkeiten, Bezugspunkte/Grunddrehungen in
der Preset-Tabelle zu speichern:

Uber Antast-Zyklen in der Betriebsart Manuel1 bzw. E1. Handrad
(siehe Kapitel 14)

Uber die Antast-Zyklen 400 bis 402 und 410 bis 419 im Automatik-
Betrieb (siehe Benutzer-Handbuch Zyklen, Kapitel 14 und 15)

Manuelles eintragen (siehe nachfolgende Beschreibung)

Koordinatensystem um den Preset, der in derselben Zeile

Grunddrehungen aus der Preset-Tabelle drehen das
@ s
steht wie die Grunddrehung.

Achten Sie beim Setzen des Bezugspunktes darauf, dass
die Position der Schwenkachsen mit den entsprechenden
Werten des 3D ROT-Mends Ubereinstimmt. Daraus folgt:

Bei inaktiver Funktion Bearbeitungsebene Schwenken
muss die Positionsanzeige der Drehachsen = 0° sein
(ggf. Drehachsen abnullen)

Bei aktiver Funktion Bearbeitungsebene Schwenken
mussen die Positionsanzeigen der Drehachsen und die
eingetragenen Winkel im 3D ROT-Menu
Ubereinstimmen

Die Zeile 0 in der Preset-Tabelle ist grundsatzlich
schreibgeschutzt. Die TNC speichert in der Zeile 0 immer
den Bezugspunkt, den Sie zuletzt manuell Uber die
Achstasten oder per Softkey gesetzt haben. Ist der
manuell gesetzte Bezugspunkt aktiv, zeigt die TNC in der
Status-Anzeige den Text PR MAN(0) an
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12.4 Bezugspunkt-Setzen ohne 3D-Tastsystem

Bezugspunkte manuell in der Preset-Tabelle speichern

Um Bezugspunkte in der Preset-Tabelle speichern zu kénnen, gehen
Sie wie folgt vor

@ Betriebsart Manueller Betrieb wahlen

® @ @ Werkzeug vorsichtig verfahren, bis es das Werkstiick
berthrt (ankratzt), oder Messuhr entsprechend

positionieren

Preset-Tabelle anzeigen lassen: Die TNC 6ffnet die
Preset-Tabelle und setzt den Cursor auf die aktive
Tabellenzeile

Funktionen zur Preset-Eingabe wahlen: Die TNC zeigt
ANDERN in der Softkey-Leiste die verfligbaren
Eingabemaoglichkeiten an. Beschreibung der
Eingabemdglichkeiten: siehe nachfolgende Tabelle

Zeile in der Preset-Tabelle wéhlen, die Sie dndern
wollen (Zeilennummer entspricht der Preset-
Nummer)

Ggf. Spalte (Achse) in der Preset-Tabelle wéhlen, die
Sie andern wollen

preser Per Softkey eine der verfligbaren
GiEREN Eingabemadglichkeiten wéhlen (siehe nachfolgende
Tabelle)
330
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Funktion

Softkey

Die Ist-Position des Werkzeugs (der Messuhr) als
neuen Bezugspunkt direkt Ubernehmen:
Funktion speichert den Bezugspunkt nur in der
Achse ab, in der das Hellfeld gerade steht

Der Ist-Position des Werkzeugs (der Messuhr)
einen beliebigen Wert zuweisen: Funktion
speichert den Bezugspunkt nur in der Achse ab,
in der das Hellfeld gerade steht. Gewiinschten
Wert im Uberblendfenster eingeben

PRESET
NEU
EINGEBEN

Einen bereits in der Tabelle gespeicherten
Bezugspunkt inkremental verschieben: Funktion
speichert den Bezugspunkt nur in der Achse ab,
in der das Hellfeld gerade steht. Gewlinschten
Korrekturwert vorzeichenrichtig im
Uberblendfenster eingeben. Bei aktiver inch-
Anzeige: Wert in inch eingeben, die TNC rechnet
intern den eingegebenen Wert nach mm um

PRESET
KORRI-
GIEREN

Neuen Bezugspunkt ohne Verrechnung der
Kinematik direkt eingeben (achsspezifisch).
Diese Funktion nur dann verwenden, wenn lhre
Maschine mit einem Rundtisch ausgerUstet ist
und Sie durch direkte Eingabe von 0 den
Bezugspunkt in die Rundtisch-Mitte setzen
wollen. Funktion speichert den Wert nur in der
Achse ab, in der das Hellfeld gerade steht.
Gewlnschten Wert im Uberblendfenster
eingeben. Bei aktiver inch-Anzeige: Wert in inch
eingeben, die TNC rechnet intern den
eingegebenen Wert nach mm um

AKTUELLES
FELD
EDITIEREN

Ansicht
BASISTRANSFORMATION/ACHSOFFSET
wahlen. In der Standardansicht
BASISTRANSFORMATION werden die Spalten
X, Y und Z angezeigt. Maschinenabhangig
werden zusétzlich die Spalten SPA, SPB und SPC
angezeigt. Hier speichert die TNC die
Grunddrehung (bei Werkzeugachse Z verwendet
die TNC die Spalte SPC). In der Ansicht OFFSET
werden Offset-Werte zum Preset angezeigt.

BASIS-
RANSFORM.

OFFSET

Den momentan aktiven Bezugspunkt in eine
waéhlbare Tabellenzeile schreiben: Funktion
speichert den Bezugspunkt in allen Achsen ab
und aktiviert die jeweilige Tabellenzeile dann
automatisch. Bei aktiver inch-Anzeige: Wert in
inch eingeben, die TNC rechnet intern den
eingegebenen Wert nach mm um

PRESET
SPEICHERN
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12.4 Bezugspunkt-Setzen ohne 3D-Tastsystem

Preset-Tabelle editieren

Editier-Funktion im Tabellenmodus Softkey

Tabellen-Anfang wéhlen ARG

&

Tabellen-Ende wahlen

5
E

Vorherige Tabellen-Seite wahlen serre

Nachste Tabellen-Seite wéahlen serre

Funktionen zur Preset-Eingabe wahlen PRESET

ANDERN

Auswahl Basistransformation/Achsoffset e
anzeigen OFFSET
Den Bezugspunkt der aktuell angewahlten Zeile PreseT
der Preset-Tabelle aktivieren uTEREN
Eingebbare Anzahl von Zeilen am Tabellenende  zerien
anfligen (2. Softkey-Leiste) ANFGGEN

Hell hinterlegtes Feld kopieren 2. Softkey-Leiste)  [rxmueccen

WERT
KOPIEREN

Kopiertes Feld einfligen (2. Softkey-Leiste) opresen
Aktuell angewahlte Zeile zurlicksetzen: Die TNC e
tragt in alle Spalten - ein (2. Softkey-Leiste) serzen
Einzelne Zeile am Tabellen-Ende einfligen (2. f—

Softkey-Leiste) ETnFuGEN

Einzelne Zeile am Tabellen-Ende l6schen (2. —
Softkey-Leiste) LoscHEn
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Bezugspunkt aus der Preset-Tabelle in der Betriebsart Manuell
aktivieren

Tabelle, setzt die TNC eine aktive Nullpunkt-
Verschiebung, Spiegelung, Drehung und Massfaktor
zurlck.

O Beim Aktivieren eines Bezugspunktes aus der Preset-

Eine Koordinaten-Umrechnung die Sie Uber Zyklus 19,
Bearbeitungsebene schwenken oder die PLANE-Funktion
programmiert haben, bleibt dagegen aktiv.

@ Betriebsart Manueller Betrieb wahlen
Preset-Tabelle anzeigen lassen
&
Bezugspunkt-Nummer wéhlen, die Sie aktivieren
wollen, oder

n Uber die Taste GOTO die Bezugspunkt-Nummer wéh-
O len, die Sie aktivieren wollen, mit der Taste ENT

bestatigen
preser Bezugspunkt aktivieren
Aktivieren des Bezugspunktes bestétigen. Die TNC
setzt die Anzeige und — wenn definiert — die
Grunddrehung
@ Preset-Tabelle verlassen

Bezugspunkt aus der Preset-Tabelle in einem NC-Programm akti-
vieren

Um Bezugspunkte aus der Preset-Tabelle wahrend des Programm-
laufs zu aktivieren, benutzen Sie den Zyklus 247. Im Zyklus 247
definieren Sie lediglich die Nummer des Bezugspunktes den Sie
aktivieren wollen (siehe Benutzer-Handbuch Zyklen, Zyklus 247
BEZUGSPUNKT-SETZEN).
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§ 12.53D-Tastsystem verwenden
v =
5 Ubersicht
E In der Betriebsart Manueller Betrieb stehen lhnen folgende
Q Tastsystem-Zyklen zur Verfligung:
> Funktion Softkey Seite
E Wirksame Lénge kalibrieren REE Seite 338
8 0y
»n
> Wirksamen Radius kalibrieren KL r Seite 339
7]
®
(1+] Grunddrehung Uber eine Gerade ATASTEN Seite 341
|T ermitteln
8 Bezugspunkt-Setzen in einer AvTRSTEN Seite 343
wahlbaren Achse o
Lo
N Ecke als Bezugspunkt setzen AnTASTEN Seite 344
- 13
Kreismittelpunkt als Bezugspunkt Seite 345
setzen (© =
Verwaltung der Tastsystemdaten TRsavaTen Siehe
Benutzer-
Handbuch
Zyklen

Zyklen zur Koordinaten-Umrechnung (Zyklus 7
NULLPUNKT, Zyklus 8 SPIEGELUNG, Zyklus 10
DREHUNG, Zyklus 11und 26 MASSFAKTOR und Zyklus
19 BEARBEITUNGSEBENE) aktiv sein.

Weitere Informationen zur Tastsystem-Tabelle finden Sie
im Benutzer-Handbuch Zyklenprogrammierung.

O Bei Ausflihrung der Tastsystem-Zyklen dirfen keine
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Tastsystem-Zyklus wahlen

Betriebsart Manueller Betrieb oder El. Handrad wahlen

AvTAsT- Antastfunktionen wahlen: Softkey ANTAST-
fy FUNKTION driicken. Die TNC zeigt weitere Softkeys:

Siehe Tabelle oben

Tastsystem-Zyklus wahlen: z.B. Softkey ANTASTEN
- ROT dricken, die TNC zeigt am Bildschirm das
entsprechende Men( an
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Messwerte aus den Tastsystem-Zyklen in eine
Nullpunkt-Tabelle schreiben

Werkstlck-Koordinatensystem speichern wollen. Wenn
Sie Messwerte im maschinenfesten Koordinatensystem
(REF-Koordinaten) speichern wollen, verwenden Sie den
Softkey EINTRAG PRESET TABELLE (siehe ,, Messwerte
aus den Tastsystem-Zyklen in die Preset-Tabelle
schreiben” auf Seite 337).

@ Verwenden Sie diese Funktion, wenn Sie Messwerte im

Uber den Softkey EINTRAG NULLPUNKT TABELLE kann die TNC,
nachdem ein beliebiger Tastsystem-Zyklus ausgefiihrt wurde, die
Messwerte in eine Nullpunkt-Tabelle schreiben:

Beliebige Antastfunktion durchfihren

Gewlinschte Koordinaten des Bezugspunkts in die dafir
angebotenen Eingabefelder eintragen (abhangig vom ausgefihrten
Tastsystem-Zyklus)

Nullpunkt-Nummer im Eingabefeld Nummer in Tabelle = eingeben
Softkey EINTRAG NULLPUNKT TABELLE drlicken, Die TNC
speichert den Nullpunkt unter der eingegeben Nummer in die
angegebene Nullpunkt-Tabelle

12.5 3D-Tastsystem verwenden
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Messwerte aus den Tastsystem-Zyklen in die
Preset-Tabelle schreiben

maschinenfesten Koordinatensystem (REF-Koordinaten)
speichern wollen. Wenn Sie Messwerte im Werkstlick-
Koordinatensystem speichern wollen, verwenden Sie den
Softkey EINTRAG NULLPUNKT TABELLE (siehe
.Messwerte aus den Tastsystem-Zyklen in eine
Nullpunkt-Tabelle schreiben” auf Seite 336).

@ Verwenden Sie diese Funktion, wenn Sie Messwerte im

Uber den Softkey EINTRAG PRESET TABELLE kann die TNC,
nachdem ein beliebiger Tastsystem-Zyklus ausgefuhrt wurde, die
Messwerte in die Preset-Tabelle schreiben. Die Messwerte werden
dann bezogen auf das maschinenfeste Koordinatensystem (REF-
Koordinaten) gespeichert. Die Preset-Tabelle hat den Namen
PRESET.PR und ist im Verzeichnis TNC:\table\ gespeichert.

Beliebige Antastfunktion durchfihren

Gewlinschte Koordinaten des Bezugspunkts in die dafir
angebotenen Eingabefelder eintragen (abhdngig vom ausgefihrten
Tastsystem-Zyklus)

Preset-Nummer im Eingabefeld Nummer in Tabelle: eingeben

Softkey EINTRAG PRESET TABELLE dricken: Die TNC speichert
den Nullpunkt unter der eingegeben Nummer in die Preset-Tabelle

12.5 3D-Tastsystem verwenden
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12.6 3D-Tastsystem kalibrieren

12.6 3D-Tastsystem kalibrieren

Einfiihrung

Um den tatsachlichen Schaltpunkt eines 3D-Tastsystems exakt
bestimmen zu kénnen, missen Sie das Tastsystem kalibrieren,
ansonsten kann die TNC keine exakten Messergebnisse ermitteln.

Tastsystem immer kalibrieren bei:
@ Inbetriebnahme

Taststift-Bruch
Taststift-Wechsel
Anderung des Antastvorschubs

Unregelmafigkeiten, beispielsweise durch Erwarmung
der Maschine

Anderung der aktiven Werkzeugachse

Beim Kalibrieren ermittelt die TNC die ,wirksame” Lange des
Taststifts und den ,wirksamen” Radius der Tastkugel. Zum
Kalibrieren des 3D-Tastsystems spannen Sie einen Einstellring mit
bekannter Hohe und bekanntem Innenradius auf den Maschinentisch.

Kalibrieren der wirksamen Lange

Die wirksame Lange des Tastsystems bezieht sich immer

@ auf den Werkzeug-Bezugspunkt. In der Regel legt der
Maschinenhersteller den Werkzeug-Bezugspunkt auf die
Spindelnase.

Bezugspunkt in der Spindel-Achse so setzen, dass flr den
Maschinentisch gilt: Z=0.

P Kalibrier-Funktion fir die Tastsystem-Lange wahlen:
- Softkey ANTAST-FUNKTION und KAL. L driicken. Die
TNC zeigt ein MenU-Fenster mit vier Eingabefeldern

Werkzeug-Achse eingeben (Achstaste)
Bezugspunkt: Hohe des Einstellrings eingeben

Wirksamer Kugelradius undWirksame Lange erfordern
keine Eingabe

Tastsystem dicht Uber die Oberflache des
Einstellrings fahren

Wenn nétig Verfahrrichtung dndern: Gber Softkey oder
Pfeiltasten wahlen

Oberflache antasten: Externe START-Taste driicken
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Wirksamen Radius kalibrieren und Tastsystem-
Mittenversatz ausgleichen

Die Tastsystem-Achse féllt normalerweise nicht genau mit der
Spindelachse zusammen. Die Kalibrier-Funktion erfasst den Versatz
zwischen Tastsystem-Achse und Spindelachse und gleicht ihn
rechnerisch aus.

Abhéngig von dem Eintrag in der Spalte TRACK der Tastsystem-Tablle
(Spindelnachfihrung aktiv/inaktiv), lauft die Kalibrier-Routine
unterschiedlich ab. Wahrend bei aktiver Spindelnachflihrung der
Kalibriervorgang mit einem einzigen NC-Start ablauft, kdnnen Sie bei
inaktiver Spindelnachflihrung entscheiden, ob Sie den Mittenversatz
kalibrieren wollen oder nicht.

Bei der Mittenversatz-Kalibrierung dreht die TNC das 3D-Tastsystem
um 180°. Die Drehung wird durch eine Zusatz-Funktion ausgeldst, die
der Maschinenhersteller im Maschinen-Parameter mStrobeUTurn
festlegt.

Gehen Sie beim manuellen Kalibrieren wie folgt vor:

Tastkugel im Manuellen Betrieb in die Bohrung des Einstellrings
positionieren

PR Kalibrier-Funktion fir den Tastkugel-Radius und den
Tastsystem-Mittenversatz wahlen: Softkey KAL. R
driicken

Werkzeug-Achse wahlen, Radius des Einstellrings
eingeben

Antasten: 4x externe START-Taste driicken. Das 3D-
Tastsystem tastet in jede Achsrichtung eine Position
der Bohrung an und errechnet den wirksamen
Tastkugel-Radius

Wenn Sie die Kalibrierfunktion jetzt beenden
mochten, dann Softkey ENDE driicken

TNC vom Maschinenhersteller vorbereitet sein.

@ Um den Tastkugel-Mittenversatz zu bestimmen, muss die
Maschinenhandbuch beachten!

150° Tastkugel-Mittenversatz bestimmen: Softkey 180°
& drlcken. Die TNC dreht das Tastsystem um 180°

Antasten: 4 x externe START-Taste driicken. Das 3D-
Tastsystem tastet in jede Achsrichtung eine Position
in der Bohrung und errechnet den Tastsystem-
Mittenversatz
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12.6 3D-Tastsystem kalibrieren

Kalibrierwerte anzeigen

Die TNC speichert wirksame Lange und wirksamen Radius des
Tastsystems in der Werkzeugtabelle. Den Tastsystem-
Mittenversatzes speichert die TNC in der Tastsystem-Tabelle, in den
Spalten CAL_OF1 (Hauptachse) und CAL_OF2 (Nebenachse). Um die
gespeicherten Werte anzuzeigen, dricken Sie den Softkey
Tastsystem-Tabelle.

aktiv haben, wenn Sie das Tastsystem verwenden,
unabhangig davon, ob Sie einen Tastsystem-Zyklus im
Automatik-Betrieb oder im Manuellen Betrieb abarbeiten
wollen.

@ Beachten Sie, dass Sie die richtige Werkzeug-Nummer

Die ermittelten Kalibrier-Werte werden erst nach einem
(ggf. erneuten) Werkzeug Aufruf verrechnet.

Weitere Informationen zur Tastsystem-Tabelle finden Sie
im Benutzer-Handbuch Zyklenprogrammierung.
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12.7 Werkstuck-Schieflage mit 3D-
Tastsystem kompensieren

Einfiuhrung

Eine schiefe Werkstlck-Aufspannung kompensiert die TNC
rechnerisch durch eine ,, Grunddrehung”.

Dazu setzt die TNC den Drehwinkel auf den Winkel, den eine
Werkstlckflache mit der Winkelbezugsachse der Bearbeitungsebene
einschliefden soll. Siehe Bild rechts.

Die TNC speichert die Grunddrehung, abhangig von der Werkzeug-
Achse, in den Spalten SPA, SPB oder SPC der Preset-Tabelle.

Antastrichtung zum Messen der Werkstlick-Schieflage
@ immer senkrecht zur Winkelbezugsachse wahlen.

Damit die Grunddrehung im Programmlauf richtig
verrechnet wird, missen Sie im ersten Verfahrsatz beide
Koordinaten der Bearbeitungsebene programmieren.

Eine Grunddrehung kénnen Sie auch in Kombination mit
der PLANE-Funktion verwenden, Sie mlssen in diesem
Fall zuerst die Grunddrehung und dann die PLANE-
Funktion aktivieren.

Grunddrehung ermitteln
Antastfunktion wéahlen: Softkey ANTASTEN ROT
- dricken

Tastsystem in die Nahe des ersten Antastpunkts
positionieren

Antastrichtung senkrecht zur Winkelbezugsachse
wahlen: Achse und Richtung Uber Softkey wéahlen

Antasten: Externe START-Taste drlicken

Tastsystem in die Nahe des zweiten Antastpunkts
positionieren

Antasten: Externe START-Taste dricken. Die TNC
ermittelt die Grunddrehung und zeigt den Winkel
hinter dem Dialog Drehwinkel =an

Grunddrehung aktivieren: Softkey GRUNDDREHUNG
SETZEN driicken

Antastfunktion beenden: Softkey ENDE driicken
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12.7 Werkstuick-Schieflage mit 3D-Tastsystem kompensieren

Grunddrehung in der Preset-Tabelle speichern

Nach dem Antast-Vorgang die Preset-Nummer im Eingabefeld
Nummer in Tabelle: eingeben, in der die TNC die aktive
Grunddrehung speichern soll

Softkey EINTRAG PRESET TABELLE driicken, um die
Grunddrehung in der Preset-Tabelle zu speichern

Grunddrehung anzeigen

Der Winkel der Grunddrehung steht nach erneutem Wahlen von
ANTASTEN ROT in der Drehwinkel-Anzeige. Die TNC zeigt den
Drehwinkel auch in der zusatzlichen Statusanzeige an (STATUS POS.)

In der Status-Anzeige wird ein Symbol fir die Grunddrehung
eingeblendet, wenn die TNC die Maschinen-Achsen entsprechend der
Grunddrehung verfahrt.

Grunddrehung aufheben

Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN ROT dricken

Drehwinkel , 0" eingeben, mit Softkey GRUNDDREHUNG SETZEN
Ubernehmen

Antastfunktion beenden: Taste Softkey drlicken
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12.8 Bezugspunkt-Setzen mit 3D-
Tastsystem

Ubersicht

Die Funktionen zum Bezugspunkt-Setzen am ausgerichteten
Werkstlck wahlen Sie mit folgenden Softkeys:

Softkey Funktion Seite
mrasreNn Bezugspunkt-Setzen in einer Seite 343
o beliebigen Achse mit
ANTRSTEN Ecke als Bezugspunkt setzen Seite 344
3
ANTASTEN Kreismittelpunkt als Bezugspunkt Seite 345
[® ] setzen

Bezugspunkt-Setzen in einer beliebigen Achse

Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN POS
dricken

Tastsystem in die Nahe des Antastpunkts
positionieren

Antastrichtung und gleichzeitig Achse wahlen, flr die
der Bezugspunkt gesetzt wird, z.B. Z in Richtung Z—
antasten: Uber Softkey wahlen

Antasten: Externe START-Taste drlicken

Bezugspunkt: Soll-Koordinate eingeben, mit Softkey
BEZUGSP. SETZEN Ubernehmen, siehe ,, Messwerte
aus den Tastsystem-Zyklen in eine Nullpunkt-Tabelle
schreiben”, Seite 336

Antast-Funktion beenden: Softkey END driicken
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12.8 Bezugspunkt-Setzen mit 3D-Tastsystem

Ecke als Bezugspunkt

ANTASTEN

T

344

Antastfunktion wéhlen: Softkey ANTASTEN P driicken

Tastsystem in die Néhe des ersten Antastpunkts auf
der ersten Werkstuck-Kante positionieren

Antastrichtung wahlen: Uber Softkey wahlen
Antasten: Externe START-Taste driicken

Tastsystem in die Ndhe des zweiten Antastpunkts auf
der gleichen Kante positionieren

Antasten: Externe START-Taste driicken

Tastsystem in die Nahe des ersten Antastpunkts auf
der zweiten Werkstick-Kante positionieren

Antastrichtung wahlen: Uber Softkey wahlen
Antasten: Externe START-Taste drlicken

Tastsystem in die Nahe des zweiten Antastpunkts auf
der gleichen Kante positionieren

Antasten: Externe START-Taste dricken

Bezugspunkt: Beide Koordinaten des Bezugspunktsim
MenUfenster eingeben, mit Softkey BEZUGSP.
SETZEN Ubernehmen, oder siehe ,Messwerte aus
den Tastsystem-Zyklen in die Preset-Tabelle
schreiben”, Seite 337)

Antast-Funktion beenden: Softkey ENDE driicken
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Kreismittelpunkt als Bezugspunkt

Mittelpunkte von Bohrungen, Kreistaschen, Vollzylindern, Zapfen,
kreisformigen Inseln usw. kdnnen Sie als Bezugspunkte setzen. YA

Innenkreis:
Die TNC tastet die Kreis-Innenwand in alle vier Koordinatenachsen-
Richtungen an.

Bei unterbrochenen Kreisen (Kreisbdgen) kénnen Sie die
Antastrichtung beliebig wahlen.

Tastkugel ungeféhr in die Kreismitte positionieren

AnTRSTEN Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN CC
[© wéhlen

Antasten: Externe START-Taste viermal driicken. Das )
Tastsystem tastet nacheinander 4 Punkte der Kreis-
Innenwand an

<V

Bezugspunkt: Im MenUfenster beide Koordinaten des
Kreismittelpunkts eingeben, mit Softkey BEZUGSP.
SETZEN Ubernehmen, oder Werte in eine Tabelle vi

schreiben (siehe ,Messwerte aus den Tastsystem- Q-
Zyklen in eine Nullpunkt-Tabelle schreiben”, Seite
336, oder siehe ,,Messwerte aus den Tastsystem- X4
Zyklen in die Preset-Tabelle schreiben”, Seite 337)

Antastfunktion beenden: Softkey END dricken

AuRenkreis:
Tastkugel in die Nahe des ersten Antastpunkts auRerhalb des
Kreises positionieren
Antastrichtung wahlen: Entsprechenden Softkey wahlen

Antasten: Externe START-Taste dricken —@ bj
Y+

Antastvorgang flr die Ubrigen 3 Punkte wiederholen. Siehe Bild
rechts unten

Bezugspunkt: Koordinaten des Bezugspunkts eingeben, mit Softkey
BEZUGSP. SETZEN Ubernehmen, oder Werte in eine Tabelle
schreiben (siehe ,,Messwerte aus den Tastsystem-Zyklen in eine
Nullpunkt-Tabelle schreiben”, Seite 336, oder siehe ,Messwerte
aus den Tastsystem-Zyklen in die Preset-Tabelle schreiben”, Seite
337)

Antast-Funktion beenden: Softkey END drlcken

12.8 Bezugspunkt-Setzen mit 3D-Tastsystem

<V

Nach dem Antasten zeigt die TNC die aktuellen Koordinaten des
Kreismittelpunkts und den Kreisradius PR an.
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12.8 Bezugspunkt-Setzen mit 3D-Tastsystem

Werkstiicke vermessen mit 3D-Tastsystem

Sie kdnnen das Tastsystem in den Betriebsarten Manuell und El.
Handrad auch verwenden, um einfache Messungen am Werkstlck
durchzuflhren. Fir komplexere Messaufgaben stehen zahlreiche
programmierbare Antast-Zyklen zur Verfligung (siehe Benutzer-
Handbuch Zyklen, Kapitel 16, Werkstlcke automatisch kontrollieren).
Mit dem 3D-Tastsystem bestimmen Sie:

Positions-Koordinaten und daraus
MalRe und Winkel am Werkstlck

Koordinate einer Position am ausgerichteten Werkstiick
bestimmen

awTasTeN Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN POS
o dricken

Tastsystem in die Nahe des Antastpunkts
positionieren

Antastrichtung und gleichzeitig Achse wahlen, auf die
die Koordinate sich beziehen soll: Entsprechenden
Softkey wahlen.

Antastvorgang starten: Externe START-Taste drlicken
Die TNC zeigt die Koordinate des Antastpunkts als Bezugspunkt an.

Koordinaten eines Eckpunktes in der Bearbeitungsebene
bestimmen

Koordinaten des Eckpunktes bestimmen: Siehe , Ecke als
Bezugspunkt”, Seite 344. Die TNC zeigt die Koordinaten der
angetasteten Ecke als Bezugspunkt an.
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Werkstiickmalle bestimmen

ANTASTEN
POS

SYzzzzn

Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN POS
dricken

Tastsystem in die Nahe des ersten Antastpunkts A
positionieren

Antastrichtung Uber Softkey wahlen
Antasten: Externe START-Taste drlicken

Als Bezugspunkt angezeigten Wert notieren (nur, falls
vorher gesetzter Bezugspunkt wirksam bleibt)

Bezugspunkt: ,,0” eingeben
Dialog abbrechen: Taste END driicken

Antastfunktion erneut wéahlen: Softkey ANTASTEN
POS dricken

Tastsystem in die Nahe des zweiten Antastpunkts B
positionieren

Antastrichtung Uber Softkey wéhlen: Gleiche Achse,
jedoch entgegengesetzte Richtung wie beim ersten
Antasten.

Antasten: Externe START-Taste drlicken

In der Anzeige Bezugspunkt steht der Abstand zwischen den beiden
Punkten auf der Koordinatenachse.

Positionsanzeige wieder auf Werte vor der Léngenmessung setzen
Antastfunktion wéahlen: Softkey ANTASTEN POS dricken
Ersten Antastpunkt erneut antasten
Bezugspunkt auf notierten Wert setzen
Dialog abbrechen: Taste END drlicken

Winkel messen

Mit einem 3D-Tastsystem konnen Sie einen Winkel in der
Bearbeitungsebene bestimmen. Gemessen wird der

Winkel zwischen der Winkelbezugsachse und einer Werkstlck-
Kante oder der

Winkel zwischen zwei Kanten

Der gemessene Winkel wird als Wert von maximal 90° angezeigt.
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Winkel zwischen der Winkelbezugsachse und einer Werksttick-
Kante bestimmen

Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN ROT
[ driicken

Drehwinkel: Angezeigten Drehwinkelnotieren, falls
Sie die zuvor durchgeflihrte Grunddrehung spater
wieder herstellen mdchten

Grunddrehung mit der zu vergleichenden Seite
durchfihren (siehe , Werkstiick-Schieflage mit 3D-
Tastsystem kompensieren” auf Seite 341)

Mit Softkey ANTASTEN ROT den Winkel zwischen
Winkelbezugsachse und Werkstlckkante als
Drehwinkel anzeigen lassen

Grunddrehung aufheben oder urspriingliche
Grunddrehung wieder herstellen

Drehwinkel auf notierten Wert setzen
Winkel zwischen zwei Werkstlck-Kanten bestimmen

Antastfunktion wahlen: Softkey ANTASTEN ROT drlicken
Drehwinkel: Angezeigten Drehwinkel notieren, falls Sie die zuvor
durchgeflhrte Grunddrehung wieder herstellen mochten

Grunddrehung fir die erste Seite durchfihren (siehe , Werkstlck-
Schieflage mit 3D-Tastsystem kompensieren” auf Seite 341)
Zweite Seite ebenfalls wie bei einer Grunddrehung antasten,
Drehwinkel hier nicht auf O setzen!

Mit Softkey ANTASTEN ROT Winkel PA zwischen den Werkstlick-
Kanten als Drehwinkel anzeigen lassen

Grunddrehung aufheben oder urspringliche Grunddrehung wieder
herstellen: Drehwinkel auf notierten Wert setzen

12.8 Bezugspunkt-Setzen mit 3D-Tastsystem
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Antastfunktionen nutzen mit mechanischen
Tastern oder Messuhren

Sollten Sie an Ihrer Maschine kein elektronisches 3D-Tastsystem zur
Verfligung haben, dann kénnen Sie alle zuvor beschriebenen
manuellen Antast-Funktionen (Ausnahme: Kalibrierfunktionen) auch
mit mechanischen Tastern oder auch durch einfaches Ankratzen
nutzen.

Anstelle eines elektronischen Signales, das automatisch von einem
3D-Tastsystem wahrend der Antast-Funktion erzeugt wird, 16sen Sie
das Schaltsignal zur Ubernahme der Antast-Position manuell Gber
eine Taste aus. Gehen Sie dabei wie folgt vor:

ANTASTEN Per Softkey beliebige Antastfunktion wahlen

ﬂpos
Mechanischen Taster auf die erste Position fahren,

die von der TNC Ubernommen werden soll

Position Ubernehmen: Softkey Ist-Positions-
Ubernahme drlicken, die TNC speichert die aktuelle
Position

]

Mechanischen Taster auf die ndchste Position fahren,
die von der TNC Ubernommen werden soll

Position Gbernehmen: Softkey Ist-Positions-
Ubernahme driicken, die TNC speichert die aktuelle
Position

4

Ggf. weitere Positionen anfahren und wie zuvor
beschrieben Gbernehmen

Bezugspunkt: Im MenUfenster die Koordinaten des
neuen Bezugspunktes eingeben, mit Softkey
BEZUGSP. SETZEN Ubernehmen, oder Werte in eine
Tabelle schreiben (siehe ,, Messwerte aus den
Tastsystem-Zyklen in eine Nullpunkt-Tabelle
schreiben”, Seite 336, oder siehe ,Messwerte aus
den Tastsystem-Zyklen in die Preset-Tabelle
schreiben”, Seite 337)

Antastfunktion beenden: Taste END dricken
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12.9 Bearbeitungsebene schwenken (Software-Option 1)

12.9 Bearbeitungsebene schwenken
(Software-Option 1)

Anwendung, Arbeitsweise

werden vom Maschinenhersteller an TNC und Maschine
angepasst. Bei bestimmten Schwenkkopfen
(Schwenktischen) legt der Maschinenhersteller fest, ob
die im Zyklus programmierten Winkel von der TNC als
Koordinaten der Drehachsen oder als
Winkelkomponenten einer schiefen Ebene interpretiert
werden. Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch.

@ Die Funktionen zum Schwenken der Bearbeitungsebene

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

Fur das Schwenken der Bearbeitungsebene stehen drei Funktionen
zur Verflgung:

Manuelles Schwenken mit dem Softkey 3D ROT in den Betriebs-
arten Manueller Betrieb und El. Handrad, siehe ,,Manuelles
Schwenken aktivieren”, Seite 353

Gesteuertes Schwenken, Zyklus G80 im Bearbeitungs-Programm
(siehe Benutzer-Handbuch Zyklen, Zyklus 19
BEARBEITUNGSEBENE)

Gesteuertes Schwenken, PLANE-Funktion im Bearbeitungs-
Programmm (siehe ,,Die PLANE-Funktion: Schwenken der
Bearbeitungsebene (Software-Option 1)" auf Seite 289)

Die TNC-Funktionen zum ,Schwenken der Bearbeitungsebene” sind
Koordinaten-Transformationen. Dabei steht die Bearbeitungs-Ebene
immer senkrecht zur Richtung der Werkzeugachse.
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Grundsatzlich unterscheidet die TNC beim Schwenken der
Bearbeitungsebene zwei Maschinen-Typen:

Maschine mit Schwenktisch

Sie missen das Werkstlick durch entsprechende Positionierung
des Schwenktisches, z.B. mit einem L-Satz, in die gewiinschte
Bearbeitungslage bringen

Die Lage der transformierten Werkzeugachse dndert sich im
Bezug auf das maschinenfeste Koordinatensystem nicht. \Wenn
Sie lhren Tisch — also das Werkstilck — z.B. um 90° drehen, dreht
sich das Koordinatensystem nicht mit. Wenn Sie in der
Betriebsart Manueller Betrieb die Achsrichtungs-Taste Z+
driicken, verfahrt das Werkzeug in die Richtung Z+

Die TNC berticksichtigt fir die Berechnung des transformierten
Koordinatensystems lediglich mechanisch bedingte Verséatze des
jeweiligen Schwenktisches — sogenannte , translatorische”
Anteile

Maschine mit Schwenkkopf

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

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

Die TNC berticksichtigt fir die Berechnung des transformierten
Koordinatensystems mechanisch bedingte Versatze des
Schwenkkopfs (,, translatorische” Anteile) und Verséatze, die durch
das Schwenken des Werkzeugs entstehen (3D Werkzeug-
Langenkorrektur)

12.9 Bearbeitungsebene schwenken (Software-Option 1)
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12.9 Bearbeitungsebene schwenken (Software-Option 1)

Referenzpunkte-Anfahren bei geschwenkten
Achsen

Die TNC aktiviert automatisch die geschwenkte Bearbeitungsebene,
falls diese Funktion beim ausschalten der Steuerung aktiv war. Dann
verfahrt die TNC die Achsen beim betéatigen einer Achsrichtungstaste,
im geschwenkten Koordinatensystem. Positionieren Sie das
Werkzeug so, dass beim spateren Uberfahren der Referenzpunkte
keine Kollision entstehen kann. Zum Uberfahren der Referenzpunkte
mussen Sie die Funktion , Bearbeitungsebene schwenken”
deaktivieren , siehe ,Manuelles Schwenken aktivieren”, Seite 353.

Achtung Kollisionsgefahr!
@ Beachten Sie, dass die Funktion , Bearbeitungsebene

schwenken” in der Betriebsart Manueller Betrieb aktiv ist
und die im Men( eingetragenen Winkelwerte mit den
tatsachlichen Winkeln der Schwenkachse
Ubereinstimmen.

Deaktivieren Sie die Funktion ,Bearbeitungsebene
schwenken” vor dem Uberfahren der Referenzpunkte.
Achten Sie darauf, dass keine Kollision entsteht. Fahren
Sie das Werkzeug ggf. vorher frei.

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, wenn
Sie in der Betriebsart Manuell die Funktion Bearbeitungsebene
schwenken aktiviert haben

Die Funktion ,Ist-Position Ubernehmen” ist nicht erlaubt, wenn die
Funktion Bearbeitungsebene schwenken aktiviert ist

PLC-Positionierungen (vom Maschinenhersteller festgelegt) sind
nicht erlaubt
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Manuelles Schwenken aktivieren

Programmieren

Manueller Betrieb

Manuelles Schwenken wahlen: Softkey 3D ROT
[ dricken -
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Y 555% b1t UnssshensSchien en =n::2:

Hellfeld per Pfeiltaste auf MenUpunkt Manueller z Prosromsiaut  [maktivd [°° e

. et . Manueller Betrieb [Inaktiu 7] +
Betrieb positionieren c . e

S 4 xvz

+0.14470 —

L. RABBRUCH
Manuelles Schwenken aktivieren: Softkey AKTIV . e
[ dricken F omvain  ourss.id WS

118% S-OUR 09:07 7
86% F-OVR 'EEEQ

WERT
UBER-
NEHMEN

ABBRUCH

o

Hellfeld per Pfeiltaste auf gewlinschte Drehachse
positionieren

Schwenkwinkel eingeben

@ Eingabe beenden: Taste END

Zum Deaktivieren setzen Sie im MenU Bearbeitungsebene
schwenken die gewlinschten Betriebsarten auf Inaktiv.

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

Falls Sie die Funktion Bearbeitungsebene schwenken fir die
Betriebsart Programmlauf auf Aktiv setzen, gilt der im MenU
eingetragene Schwenkwinkel ab dem ersten Satz des
abzuarbeitenden Bearbeitungs-Programms. Verwenden Sie im
Bearbeitungs-Programm den Zyklus G80 oder die PLANE-Funktion, sind
die dort definierten Winkelwerte wirksam. Im MenU eingetragene
Winkelwerte werden mit den aufgerufenen Werten Uberschrieben.

12.9 Bearbeitungsebene schwenken (Software-Option 1)
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13.1 Einfache Bearbeitungen programmieren und abarbeiten

13.1 Einfache Bearbeitungen
programmieren und abarbeiten

Fur einfache Bearbeitungen oder zum Vorpositionieren des
Werkzeugs eignet sich die Betriebsart Positionieren mit Handeingabe.
Hier kdnnen 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
lasst sich die zusatzliche Status-Anzeige aktivieren.

Positionieren mit Handeingabe anwenden

Einschriankung
@ Folgende Funktionen stehen in der Betriebsart MDI nicht
zur Verfligung:
Die Freie Kontur-Programmierung FK
Programmteil-Wiederholungen
Unterprogramm-Technik
Bahnkorrekturen
Die Programmier-Grafik
Programm-Aufruf %
Die Programmlauf-Grafik

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

@ Programmlauf starten: Externe START-Taste

Beispiel 1

Ein einzelnes Werkstlck soll mit einer 20 mm tiefen Bohrung
versehen werden. Nach dem Aufspannen des Werkstlicks, dem
Ausrichten und Bezugspunkt-Setzen lasst sich die Bohrung mit
wenigen Programmzeilen programmieren und ausfihren.
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Zuerst wird das Werkzeug mit Geraden-Satzen lber dem Werkstlck
vorpositioniert und auf einen Sicherheitsabstand von 5 mm Uber dem
Bohrloch positioniert. Danach wird die Bohrung mit dem Zyklus G200
ausgefuhrt.

13.1 Einfache Be.eitungen programmieren und abarbeiten

HEIDENHAIN TNC 620

Werkzeug aufrufen: Werkzeugachse Z,
Spindeldrehzahl 2000 U/min
Werkzeug freifahren (Eilgang)

Werkzeug im Eilgang tber Bohrloch positionieren,

Spindel ein

Werkzeug 2 mm Uber Bohrloch positionieren
Zyklus G200 Bohren definieren
Sicherheitsabstand des Wkz Uiber Bohrloch

Tiefe des Bohrlochs (Vorzeichen=Arbeitsrichtung)
Bohrvorschub

Tiefe der jeweiligen Zustellung vor dem Riickzug
Verweilzeit oben beim Entspanen in Sekunden
Koordinate Oberkante Werkstuck

Position nach dem Zyklus, bezogen auf Q203
Verweilzeit am Bohrungsgrund in Sekunden
Zyklus G200 Tiefbohren aufrufen

Werkzeug freifahren

Programm-Ende

~ @



13.1 Einfache Bearbeitungen programmieren und abarbeiten

Beispiel 2: Werkstiick-Schieflage bei Maschinen mit Rundtisch
beseitigen

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

Drehwinkel notieren und Grunddrehung wieder aufheben

Betriebsart wahlen: Positionieren mit Handeingabe

2

Rundtischachse wahlen, notierten Drehwinkel und
Vorschub eingeben z.B. G01 G40 G90 C+2.561 F50

&
=

Eingabe abschlieRen

Externe START-Taste drlicken: Schieflage wird durch
Drehung des Rundtischs beseitigt

© (68
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Programme aus $MDI sichern oder I6schen

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

Betriebsart wahlen: Programm-
Einspeichern/Editieren

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

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

Inhalt der Datei $SMDI gespeichert werden soll

Kopieren ausfihren
Datei-Verwaltung verlassen: Softkey ENDE

Weitere Informationen: siehe , Einzelne Datei kopieren”, Seite 98.

13.1 Einfache Bearbeitungen programmieren und abarbeiten

HEIDENHAIN TNC 620 359 @



uaylagieqe pun uasdiwwesboid usabunyiagieag ayoejuly L'SL

Positionieren mit Handeingabe @

360



PTﬁﬂr'""J aug

o
1
£
3
L]
-1
B
[
L

Programm-Test und
Programmlauf




14.1 Grafiken

14.1 Grafiken

Anwendung

In den Programmlauf-Betriebsarten und der Betriebsart Programm-
Test simuliert die TNC eine Bearbeitung grafisch. Uber Softkeys
waéhlen sie, ob als

Draufsicht

Darstellung in 3 Ebenen

3D-Darstellung
Die TNC-Grafik entspricht der Darstellung eines Werkstiicks, das mit

einem zylinderformigen Werkzeug bearbeitet wird. Bei aktiver
Werkzeug-Tabelle kdnnen Sie die Bearbeitung mit einem Radiusfraser

darstellen lassen. Geben Sie dazu in der Werkzeug-Tabelle R2 = R ein.

Die TNC zeigt keine Grafik, wenn

das aktuelle Programm keine giiltige Rohteil-Definition enthélt
kein Programm angewahlt ist
die Software-Option Advanced grafic features nicht aktiv ist

Aufmal’ DR nicht in der Grafik dar.

Die grafische Simulation kénnen Sie nur bedingt flir
Programmteile bzw. Programme mit Drehachsen-
Bewegungen nutzen. Ggf. stellt die TNC die Grafik nicht
richtig dar.

@ Die TNC stellt ein im T-Satz programmiertes Radius-

362
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Ubersicht: Ansichten q:,
In den Programmlauf-Betriebsarten und in der Betriebsart Programm- f
Test zeigt die TNC (mit Software-Option Advanced grafic features) "‘E
folgende Softkeys: o
Ansicht Softkey o
Draufsicht "
rau -
<

F

Darstellung in 3 Ebenen

3D-Darstellung

UiE| D

Einschrankung wahrend des Programmlaufs

darstellen, wenn der Rechner der TNC durch komplizierte
Bearbeitungsaufgaben oder grofflachige Bearbeitungen
bereits ausgelastet ist. Beispiel: Abzeilen Uber das ganze
Rohteil mit groRem Werkzeug. Die TNC fuhrt die Grafik
nicht mehr fort und blendet den Text ERROR im Grafik-
Fenster ein. Die Bearbeitung wird jedoch weiter
ausgefuhrt.

@ Die Bearbeitung lasst sich nicht gleichzeitig grafisch

Draufsicht

Die grafische Simulation in dieser Ansicht lduft am schnellsten ab. FERCFICE Programm-Test
113.h

@ Draufsicht mit Softkey wahlen

Fir die Tiefendarstellung dieser Grafik gilt: Je tiefer,
desto dunkler

===z

START
EINZELS.

RESET

+
START

START
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14.1 Grafiken

Darstellung in 3 Ebenen

Die Darstellung zeigt eine Draufsicht mit 2 Schnitten, dhnlich einer
technischen Zeichnung. Ein Symbol links unter der Grafik gibt an, ob
die Darstellung der Projektionsmethode 1 oder der
Projektionsmethode 2 nach DIN 6, Teil 1 entspricht (Gber MP7310
wahlbar).

Bei der Darstellung in 3 Ebenen stehen Funktionen zur Ausschnitts-
VergroRerung zur Verfligung, siehe , Ausschnitts-VergréRerung”,
Seite 366.

Zusatzlich konnen Sie die Schnittebene Uber Softkeys verschieben.:

Wahlen Sie den Softkey flr die Darstellung des
Werkstlcks in 3 Ebenen

Softkey-Leiste umschalten, bis der Auswahl-Softkey
fUr die Funktionen zum Verschieben der Schnittebene

=
&)

erscheint
%%T Funktionen zum Verschieben der Schnittebene
=0l wahlen: Die TNC zeigt folgende Softkeys
Funktion Softkeys

Vertikale Schnittebene nach rechts oder
links verschieben

s ]
=i
=

Lo ]
=
=]

Vertikale Schnittebene nach vorne oder
hinten verschieben

Horizontale Schnittebene nach oben oder
unten verschieben

Die Lage der Schnittebene ist wahrend des Verschiebens am
Bildschirm sichtbar.

Die Grundeinstellung der Schnittebene ist so gewahlt, dass sie in der
Bearbeitungsebene in der Werkstlck-Mitte liegt und in der Werkzeug-
Achse auf der Werkstitick-Oberkante.

364

Manueller Betrieb

Programm-Test
113.h

_ B

Holi e

00 05 22]

(]

START
EINZELS.

RESET

+
START
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3D-Darstellung

Die TNC zeigt das Werkstlck rdumlich.

Die 3D-Darstellung kénnen Sie um die vertikale Achse drehen und um
die horizontale Achse kippen. Die Umrisse des Rohteils zu Beginn der
grafischen Simulation kénnen Sie als Rahmen anzeigen lassen.

Die Umrisse des Rohteils zu Beginn der grafischen Simulation kénnen
Sie als Rahmen anzeigen lassen.

In der Betriebsart Programm-Test stehen Funktionen zur Ausschnitts-
VergroRerung zur Verfligung, siehe , Ausschnitts-VergroRerung”,
Seite 366.

3D-Darstellung mit Softkey wahlen.

3D-Darstellung drehen und vergréRern/verkleinern

E Softkey-Leiste umschalten, bis der Auswahl-Softkey
far die Funktionen Drehen und
VergroRern/Verkleinern erscheint

Manueller Betrieb

5| e D

Programm-Test
113.h

START
EINZELS.

START

S
14.1 Grafiken

]

RESET

+
START

Funktionen zum Drehen und VergroRern/Verkleinern
ol wahlen:
Funktion Softkeys
Darstellung in 15°-Schritten vertikal drehen ‘ e ‘ ‘ s> ‘
=/ =
Darstellung in 15°-Schritten horizontal ‘ ‘ ‘ ‘
kippen = ="

HEIDENHAIN TNC 620
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14.1 Grafiken

Ausschnitts-VergroRerung

Den Ausschnitt kénnen Sie in der Betriebsart Programm-Test und in
einer Programmlauf-Betriebsart in allen Ansichten verdndern.

Daflr muss die grafische Simulation bzw. der Programmlauf gestoppt
sein. Eine Ausschnitts-VergroRerung ist immer in allen
Darstellungsarten wirksam.

Ausschnitts-VergrofRerung dndern
Softkeys siehe Tabelle

Falls notig, grafische Simulation stoppen

Softkey-Leiste in der Betriebsart Programm-Test bzw. in einer
Programmlauf-Betriebsart umschalten, bis der Auswahl-Softkey fiir
die Ausschnitt-VergroRerung erscheint

Softkey-Leiste umschalten, bis der Auswahl-Softkey
mit Funktionen zur Auschnitts-VergréRerung
erscheint

Manueller Betrieb

Programm-Test
113.h

> Funktionen zur Auschnitts-VergréRerung wahlen
&
Werkstlckseite mit Softkey (siehe Tabelle unten)
wahlen
Rohteil verkleinern oder vergrofsern: Softkey ,,—" bzw.
.+" gedrickt halten
Programm-Test oder Programmlauf neu starten mit
Softkey START (RESET + START stellt das
urspriingliche Rohteil wieder her)
Funktion Softkeys
Linke/rechte Werkstiickseite wahlen e
N R
Vordere/hintere Werkstlckseite wéhlen ‘ ST
B B
Obere/untere Werkstilckseite wahlen i g
[ [ER
Schnittflache zum Verkleinern oder ‘ ‘ ‘ ‘
VergroRern des Rohteils verschieben 3 *
Ausschnitt Gbernehmen

Einstellung eines neuen Werkstlck-Ausschnitts nicht

@ Bisher simulierte Bearbeitungen werden nach der

mehr berlcksichtigt. Die TNC stellt den bereits
bearbeiteten Bereich als Rohteil dar.

Die TNC zeigt wahrend einer Ausschnitts-VergréRerung
die angewahlte Werkstlickseite und fir jede Achse die
Koordinaten der verbleibenden Blockform an.

366
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Grafische Simulation wiederholen

Ein Bearbeitungs-Programm ldsst sich beliebig oft grafisch simulieren.

Daflur konnen Sie die Grafik wieder auf das Rohteil oder einen
vergrof3erten Ausschnitt aus dem Rohteil zurlicksetzen.

Funktion Softkey
Unbearbeitetes Rohteil in der zuletzt gewéhlten RowTExL
Ausschnitts-VergroRerung anzeigen serzen
Ausschnitts-Vergrofserung zurlicksetzen, so dass die RoHTezL
TNC das bearbeitete oder unbearbeitete Werkstlick BLK_FORM

gemal programmierter BLK-Form anzeigt

—auch nach einem Ausschnitt ohne AUSSCHN.
UBERNEHM. — das Rohteil wieder in programmierter
Grofie an.

@ Mit dem Softkey ROHTEIL WIE BLK FORM zeigt die TNC

HEIDENHAIN TNC 620
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14.1 Grafiken

Bearbeitungszeit ermitteln

Programmlauf-Betriebsarten

Anzeige der Zeit vom Programm-Start bis zum Programm-Ende. Bei
Unterbrechungen wird die Zeit angehalten.

Programm-Test

Anzeige der Zeit, die die TNC fur die Dauer der Werkzeug-
Bewegungen, die mit Vorschub ausgefihrt werden, errechnet,
Verweilzeiten werden von der TNC mit eingerechnet. Die von der TNC
ermittelte Zeit eignet sich nur bedingt zur Kalkulation der
Fertigungszeit, da die TNC keine maschinenabhangigen Zeiten (z.B.
fur Werkzeug-Wechsel) beriicksichtigt.

Stoppuhr-Funktion anwaéhlen

E Softkey-Leiste umschalten, bis der Auswahl-Softkey
fur die Stoppuhr-Funktionen erscheint

Stoppuhr-Funktionen wahlen

Manueller Betrieb

Sl

Progra

ROHTEIL
ZURUCK-
SETZEN

mm-Test

RUCKSETZ.

SPEICHERN

ADDIEREN

B

20:00:00
S

Gewlinschte Funktion per Softkey wahlen, z.B.
angezeigte zeit speichern
Stoppuhr-Funktionen Softkey
Funktion Bearbeitungszeit ermitteln einschalten @®
(EIN)/ausschalten (AUS) em
Angezeigte Zeit speichern SPELCHERN
Summe aus gespeicherter und
angezeigter Zeit anzeigen OO
Angezeigte Zeit [6schen RosaErz.

o

Bearbeitungszeit zurlick, sobald ein neues Rohteil G30/6G31

@ Die TNC setzt wahrend des Programm-Tests die
abgearbeitet wird.
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14.2 Rohteil im Arbeitsraum
darstellen

Anwendung

In der Betriebsart Programm-Test kdnnen Sie die Lage des Rohteils
bzw. Bezugspunktes im Arbeitsraum der Maschine grafisch
Uberprifen und die Arbeitsraum-Uberwachung in der Betriebsart
Programm-Test aktivieren (mit Software-Option

Advanced grafic features): Driicken Sie dazu den Softkey ROHTEIL IM
ARBEITSRAUM. Mit dem Softkey SW-Endsch. tiberw. (zweite Softkey-
Leiste) konnen Sie die Funktion aktivieren bzw. deaktivieren.

Ein weiterer transparenter Quader stellt das Rohteil dar, dessen
Abmalie in der Tabelle BLK FORM aufgefiihrt sind. Die Abmalie
Ubernimmt die TNC aus der Rohteil-Definition des angewahlten
Programms. Der Rohteil-Quader definiert das Eingabe-
Koordinatensystem, dessen Nullpunkt innerhalb des Verfahrbereichs-
Quaders liegt.

Wo sich das Rohteil innerhalb des Arbeitsraumes befindet ist im
Normalfall fir den Programm-Test unerheblich. Wenn Sie jedoch die
ArbeitsraumUberwachung aktivieren, missen Sie das Rohteil
.grafisch” so verschieben, dass das Rohteil innerhalb des
Arbeitsraums liegt. Benltzen Sie dazu die in der Tabelle aufgefihrten
Softkeys.

Darlber hinaus kénnen Sie den aktuellen Bezugspunkt fur die
Betriebsart Programm-Test aktivieren (siehe nachfolgende Tabelle,
letzte Zeile).

2l

X
2l

[T

Funktion Softkeys

Rohteil in positiver/negativer X-Richtung

verschieben X+ x=
Rohteil in positiver/negativer Y-Richtung

verschieben v+ -
Rohteil in positiver/negativer Z-Richtung

verschieben 2+ 2-

Rohteil bezogen auf den gesetzten
Bezugspunkt anzeigen

Ein- bzw. Ausschalten der
Uberwachungsfunktion

SW-Endsch.

Uberu.

HEIDENHAIN TNC 620

Manueller Betrieb

fahrbereich

-20.070
129.931
-32.750
111.250
-45.945

39.055

BLK FORM

0.000
100.000
0.000
100.000
-20.000
©.000

Programm-Test
113.h

14.2 Rohteil im Arbeitsraum darstellen
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14.3 Funktionen zur Programmanzeige

14.3 Funktionen zur
Programmanzeige

Ubersicht

In den Programmlauf-Betriebsarten und der Betriebsart Programm-
Test zeigt die TNC Softkeys, mit denen Sie das Bearbeitungs-
Programm seitenweise anzeigen lassen konnen:

Funktionen Softkey

Im Programm um eine Bildschirm-Seite zurlickblattern

Im Programm um eine Bildschirm-Seite vorblattern

Programm-Anfang wahlen AEaNG
1
Programm-Ende wahlen enoE
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14.4 Programm-Test

Anwendung

In der Betriebsart Programm-Test simulieren Sie den Ablauf von
Programmen und Programmteilen, um Programmierfehler im
Programmlauf zu reduzieren. Die TNC unterstltzt Sie beim Auffinden
von

geometrischen Unvertraglichkeiten

fehlenden Angaben

nicht ausfihrbaren Spriingen

Verletzungen des Arbeitsraums

Zusétzlich kénnen Sie folgende Funktionen nutzen:

Programm-Test satzweise

Testabbruch bei beliebigem Satz

Séatze Uberspringen

Funktionen fir die grafische Darstellung
Bearbeitungszeit ermitteln

Zuséatzliche Status-Anzeige

HEIDENHAIN TNC 620
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14.4 Programm-Test

372

Achtung Kollisiosngefahr!

Die TNC kann bei der grafischen Simulation nicht alle
tatsachlich von der Maschine ausgefihrten
Verfahrbewegungen simulieren, z.B.

Verfahrbewegungen beim Werkzeugwechsel, die der
Maschinenherstellerin einem Werkzeugwechsel-Makro
oder Uber die PLC definiert hat

Positionierungen, die der Maschinenhersteller in einem
M-Funktions-Makro definiert hat

Positionierungen, die der Maschinenhersteller Gber die
PLC ausfihrt

HEIDENHAIN empfiehlt daher jedes Programm mit
entsprechender Vorsicht einzufahren, auch wenn der
Programm-Test zu keiner Fehlermeldung und zu keinen
sichtbaren Beschadigungen des Werksticks geflihrt hat.

Die TNC startet einen Programm-Test nach einem
Werkzeug-Aufruf grundsatzlich immer auf folgender
Position:

In der Bearbeitungsebene auf der Position X=0, Y=0

In der Werkzeugachse 1 mm Uberhalb des in der BLK
FORM definierten MAX-Punktes

Wenn Sie dasselbe Werkzeug aufrufen, dann simuliert die
TNC das Programm weiter von der zuletzt, vor dem
Werkzeug-Aufruf programmierten Position.

Um auch beim Abarbeiten ein eindeutiges Verhalten zu
haben, sollten Sie nach einem Werkzeugwechsel
grundsatzlich eine Position anfahren, von der aus die TNC
kollisionsfrei zur Bearbeitung positionieren kann.

Programm-Test und Programmlauf @



Programm-Test ausfiihren

Bei aktivem zentralen Werkzeug-Speicher missen Sie flr den
Programm-Test eine Werkzeug-Tabelle aktiviert haben (Status S).
Waéhlen Sie dazu in der Betriebsart Programm-Test Uber die Datei-
Verwaltung (PGM MGT) eine Werkzeug-Tabelle aus.

Mit der Funktion ROHTEIL IM ARB.-RAUM aktivieren Sie fir den
Programm-Test eine Arbeitsraum-Uberwachung, siehe , Rohteil im
Arbeitsraum darstellen”, Seite 369.

Betriebsart Programm-Test wahlen

Datei-Verwaltung mit Taste PGM MGT anzeigen und
Datei wahlen, die Sie testen mdchten oder

Programm-Anfang wéhlen: Mit Taste GOTO Zeile ,,0"
waéhlen und Eingabe mit Taste ENT bestatigen

Die TNC zeigt folgende Softkeys:

Funktionen Softkey
Rohteil riicksetzen und gesamtes Programm testen

Gesamtes Programm testen

Jeden Programm-Satz einzeln testen

Programm-Test anhalten (Softkey erscheint nur, wenn
Sie den Programm-Test gestartet haben)

Sie kénnen den Programm-Test zu jeder Zeit — auch innerhalb von
Bearbeitungs-Zyklen — unterbrechen und wieder fortsetzen. Um den
Test wieder fortsetzen zu kénnen, dirfen Sie folgende Aktionen nicht
durchflhren:

mit den Pfeiltasten oder der Taste GOTO einen anderen Satz
wahlen

Anderungen am Programm durchfihren

die Betriebsart wechseln

ein neues Programm wahlen

HEIDENHAIN TNC 620
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14.5 Programmlauf

14.5 Programmlauf

Anwendung

In der Betriebsart Programmlauf Satzfolge fihrt die TNC ein
Bearbeitungs-Programm kontinuierlich bis zum Programm-Ende oder
bis zu einer Unterbrechung aus.

In der Betriebsart Programmlauf Einzelsatz flihrt die TNC jeden Satz
nach Dricken der externen START-Taste einzeln aus.

Die folgenden TNC-Funktionen kénnen Sie in den Programmlauf-
Betriebsarten nutzen:

Programmlauf unterbrechen

Programmlauf ab bestimmtem Satz

Sétze Uberspringen

Werkzeug-Tabelle TOOL.T editieren

Q-Parameter kontrollieren und andern

Handrad-Positionierung tberlagern

Funktionen fir die grafische Darstellung (mit Software-Option
Advanced grafic features)

Zusatzliche Status-Anzeige

374

Programmlauf Satzfolge
333

N1@ G3@ G17 X+0 V+@ Z-25%
NZo G31 X+150 V+100 Z+0%
NZe T5 G17 S3500*

Nde Goo 2+100 G420 GIo M3
NSe X-30 v-30x

NGe Z-5%

N70 G@1 X+15 Y+15 G41 F350x
NSo Go1 v+85*

Nge G25 RS*

N100 Go1 X+85%

N11@ 625 RS*

N1Z0 GO1 v+15%

N130 GO1 X+15%

N1de Go1

95% F-OUR

1X] -72.284 Y +57.226 2
C +0.000 S +176.485
IsT o T 22 2 B ) F enm/min Our 95.6% M S
ANFANG ENDE SEITE SEITE SATZ-
VORLAUF
=

Programmieren

L

=1

DIAGNOSE

T REELLE
v ¢ u

B
2z, 13 [

El
WERKZEUG

Programm-Test und Programmlauf




Bearbeitungs-Programm ausfiihren

Vorbereitung

Werkstlick auf dem Maschinentisch aufspannen
Bezugspunkt setzen

Bendtigte Tabellen und Paletten—Dateien wahlen (Status M)
Bearbeitungs-Programm wahlen (Status M)

1

2
3
4

=)

Vorschub und Spindeldrehzahl kdnnen Sie mit den
Override-Drehknopfen andern.

Uber den Softkey FMAX kénnen Sie die Vorschub-
Geschwindigkeit reduzieren, wenn Sie das NC-Programm
einfahren wollen. Die Reduzierung gilt fir alle Eilgang- und
Vorschubbewegungen. Der von |hnen eingegebene Wert
ist nach dem Aus- /Einschalten der Maschine nicht mehr
aktiv. Um die jeweils festgelegte maximale Vorschub-
Geschwindigkeit nach dem Einschalten
wiederherzustellen, missen Sie den entsprechenden
Zahlenwert erneut eingeben.

Programmlauf Satzfolge
Bearbeitungs-Programm mit externer START-Taste starten

Programmlauf Einzelsatz

Jeden Satz des Bearbeitungs-Programms mit der externen START-
Taste einzeln starten

HEIDENHAIN TNC 620
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14.5 Programmlauf

Bearbeitung unterbrechen

Sie haben verschiedene Mdglichkeiten, einen Programmlauf zu
unterbrechen:

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 kénnen Sie direkt im Bearbeitungs-Programm
festlegen. Die TNC unterbricht den Programmlauf, sobald das
Bearbeitungs-Programm bis zu dem Satz ausgeflhrt ist, der eine der
folgenden Eingaben enthélt:

638 (mit und ohne Zusatzfunktion)

Zusatzfunktion M0, M2 oder M30
Zusatzfunktion M6 (wird vom Maschinenhersteller festgelegt)

Unterbrechung durch externe STOPP-Taste
Externe STOPP-Taste dricken: Der Satz, den die TNC zum
Zeitpunkt des Tastendrucks abarbeitet, wird nicht vollstéandig
ausgeflhrt; in der Status-Anzeige blinkt das NC-Stopp-Symbol
(siehe Tabelle)
Wenn Sie die Bearbeitung nicht fortfiihren wollen, dann die TNC mit
dem Softkey INTERNER STOPP zuricksetzen: das NC-Stopp-
Symbol in der Status-Anzeige erlischt. Programm in diesem Fall vom
Programm-Anfang aus erneut starten

Symbol Bedeutung

—*+ Programm ist gestoppt

1ol

Bearbeitung unterbrechen durch Umschalten auf Betriebsart
Programmlauf Einzelsatz

Wahrend ein Bearbeitungs-Programm in der Betriebsart
Programmlauf Satzfolge abgearbeitet wird, Programmlauf Einzelsatz
wahlen. Die TNC unterbricht die Bearbeitung, nachdem der aktuelle
Bearbeitungsschritt ausgefiihrt wurde.
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Maschinenachsen wahrend einer
Unterbrechung verfahren

Sie kénnen die Maschinenachsen wahrend einer Unterbrechung wie
in der Betriebsart Manueller Betrieb verfahren.

Anwendungsbeispiel:
Freifahren der Spindel nach Werkzeugbruch

Bearbeitung unterbrechen

Externe Richtungstasten freigeben: Softkey MANUEL VERFAHREN
drlicken

Maschinenachsen mit externen Richtungstasten verfahren

14.5 Programmlauf

MANUEL VERFAHREN die externe START-Taste zur
Freigabe der externen Richtungstasten driicken. Beachten
Sie Ihr Maschinenhandbuch.

@ Bei einigen Maschinen missen Sie nach dem Softkey
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14.5 Programmlauf

Programmlauf nach einer Unterbrechung
fortsetzen

Bearbeitungszyklus unterbrechen, missen Sie beim
Wiedereinstieg mit dem Zyklusanfang fortfahren. Bereits
ausgefihrte Bearbeitungsschritte muss die TNC dann
erneut abfahren.

@ Wenn Sie den Programmlauf wéahrend eines

Wenn Sie den Programmlauf innerhalb einer Programmteil-
Wiederholung oder innerhalb eines Unterprogramms unterbrechen,
muUssen 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

bleiben, bis Sie sie zurlicksetzen (z.B. indem Sie ein neues

@ Beachten Sie, dass die gespeicherten Daten solange aktiv
Programm anwahlen).

Die gespeicherten Daten werden fir das Wiederanfahren an die
Kontur nach manuellem Verfahren der Maschinenachsen wéahrend
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 Programm auf
folgende Art angehalten haben:

Externe STOPP-Taste gedrickt

Programmierte Unterbrechung

Programmlauf nach einem Fehler fortsetzen
Bei nichtblinkender Fehlermeldung:

Fehlerursache beseitigen
Fehlermeldung am Bildschirm l6schen: Taste CE drlicken

Neustart oder Programmlauf fortsetzen an der Stelle, an der
unterbrochen 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
Fehlermeldung und benachrichtigen den Kundendienst.
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Beliebiger Einstieg ins Programm (Satzvorlauf)

&)

Mit der Funktion VORLAUF ZU SATZ N (Satzvorlauf) kénnen Sie ein
Bearbeitungs-Programm ab einem frei wahlbaren Satz N abarbeiten.
Die Werkstlck-Bearbeitung bis zu diesem Satz wird von der TNC
rechnerisch berlcksichtigt. Sie kann von der TNC grafisch dargestellt
werden.

Wenn Sie ein Programm mit einem INTERNEN STOPP abgebrochen
haben, dann bietet die TNC automatisch den Satz N zum Einstieg an,
in dem Sie das Programm abgebrochen haben.

=)

Die Funktion VORLAUF ZU SATZ N muss vom
Maschinenhersteller freigegeben und angepasst werden.
Beachten Sie Ihr Maschinenhandbuch.

Der Satzvorlauf darf nicht in einem Unterprogramm
beginnen.

Alle bendtigten Programme, Tabellen und Paletten-
Dateien mussen in einer Programmlauf-Betriebsart
angewahlt 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 missen Sie das Werkzeug mit der
Funktion POSITION ANFAHREN auf die ermittelte
Position fahren.

Die Werkzeug-Langenkorrektur wird erst durch den
Werkzeug-Aufruf und einen nachfolgenden Positioniersatz
wirksam. Das gilt auch dann, wenn Sie nur die
Werkzeuglange geanderte haben.

Alle Tastsystemzyklen werden bei einem Satzvorlauf von
der TNC Ubersprungen. Ergebnisparameter, die von
diesen Zyklen beschrieben werden, enthalten dann ggf.
keine Werte.

Sie dirfen den Satzvorlauf nicht verwenden, wenn Sie
nach einem Werkzeugwechsel im Bearbeitungs-
Programm:

das Programm in einer FK-Sequenz starten

der Stretch-Filter aktiv ist

die Paletten-Bearbeitung nutzen

das Programm bei einem Gewinde-Zyklus (Zyklus 17,
18, 19, 206, 207 und 209) oder dem nachfolgenden
Programm-Satz starten

die Tastsystem-Zyklen 0, 1 und 3 vor dem Programm-
Start verwenden

HEIDENHAIN TNC 620
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Ersten Satz des aktuellen Programms als Beginn fir Vorlauf wahlen:
GOTO ,,0" eingeben.

satz- Satzvorlauf wahlen: Softkey SATZVORLAUF driicken

= Vorlauf bis N: Nummer N des Satzes eingeben, bei

dem der Vorlauf enden soll

Programm: Namen des Programms eingeben, in dem
der Satz N steht

Wiederholungen: Anzahl der Wiederholungen
eingeben, die im Satz-Vorlauf bertcksichtigt werden
sollen, falls Satz N innerhalb einer Programmteil-
Wiederholung oder in einem mehrfach aufgerufenen
Unterprogramm steht

14.5 Programmlauf

Satzvorlauf starten: Externe START-Taste driicken

Kontur anfahren (siehe folgenden Abschnitt)

Einstieg mit der Taste GOTO
Beim Einstieg mit der Taste GOTO Satznummer, flhren
weder die TNC noch die PLC irgendwelche Funktionen
aus, die einen sicheren Einstieg gewahrleisten.

Wenn Sie in ein Unterprogramm mit Taste GOTO
Satznummer einsteigen, dann Uberliest die TNC das
Unterprogramm-Ende (698 L0)! In solchen Fallen
grundsatzlich mit der Funktion Satzvorlauf einsteigen!
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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 Maschinenachsen
wahrend einer Unterbrechung, die ohne INTERNER STOPP
ausgefuhrt wurde

Wiederanfahren nach einem Vorlauf mit VORLAUF ZU SATZ N, z.B.
nach einer Unterbrechung mit INTERNER STOPP

Wenn sich die Position einer Achse nach dem Offnen des
Regelkreises wahrend einer Programm-Unterbrechung verandert
hat (maschinenabhangig)

Wiederanfahren an die Kontur wahlen: Softkey POSITION
ANFAHREN wahlen
Ggf. Maschinenstatus wiederherstellen

Achsen in der Reihenfolge verfahren, die die TNC am Bildschirm
vorschlagt: Externe START-Taste drlicken oder

Achsen in beliebiger Reihenfolge verfahren: Softkeys ANFAHREN
X, ANFAHREN Z usw. drliicken und jeweils mit externer START-
Taste aktivieren

Bearbeitung fortsetzen: Externe START-Taste drlicken

HEIDENHAIN TNC 620
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14.6 Automatischer Programmstart

14.6 Automatischer Programmstart

Anwendung

&)

Um einen automatischen Programmestart durchflihren zu
konnen, muss die TNC von |hrem Maschinenhersteller
vorbereitet sein, Maschinen-Handbuch beachten.

Achtung Gefahr fiir Bediener!

Die Funktion Autostart darf nicht an Maschinen verwendet
werden, die keinen geschlossenen Arbeitsraum haben.

Uber den Softkey AUTOSTART (siehe Bild rechts oben), kénnen Sie in
einer Programmlauf-Betriebsart zu einem eingebbaren Zeitpunkt das
in der jeweiligen Betriebsart aktive Programm starten:

AUTOSTART

382

Fenster zur Festlegung des Startzeitpunktes
einblenden (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 OK driicken

Programmlauf Satzfolge
g3
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14.7 Satze uberspringen

Anwendung

Satze, die Sie beim Programmieren mit einem ,,/"-Zeichen
gekennzeichnet haben, kénnen Sie beim Programm-Test oder
Programmlauf Uberspringen lassen:

o Programm-Satze mit ,,/"-Zeichen nicht ausfiihren oder
L testen: Softkey auf EIN stellen

o Programm-Sétze mit ,,/“-Zeichen ausflhren oder
testen: Softkey auf AUS stellen

@ Diese Funktion wirkt nicht fiir TOOL DEF-Satze.

Die zuletzt gewahlte Einstellung bleibt auch nach einer
Stromunterbrechung erhalten.

./"-Zeichen einfligen

In der Betriebsart Programmieren den Satz wahlen, bei dem das
Ausblendzeichen eingefligt werden soll

Softkey EINFUGEN wahlen
[ EINFUGEN |

ENTFERNEN

+1"-Zeichen loschen

In der Betriebsart Programmieren den Satz wahlen, bei dem das
Ausblendzeichen geldscht werden soll

Softkey ENTFERNEN wahlen

EINFUGEN

ENTFERNEN

HEIDENHAIN TNC 620
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14.8 Wahlweiser Programmlauf-Halt

14.8 Wahlweiser Programmlauf-Halt

Anwendung

Die TNC unterbricht wahlweise den Programmlauf bei Satzen in
denen ein M1 programmiert ist. Wenn Sie M1 in der Betriebsart
Programmlauf verwenden, dann schaltet die TNC die Spindel und das
Kihlmittel nicht ab.

Programmlauf oder Programm-Test bei Satzen mit M1

nicht unterbrechen: Softkey auf AUS stellen

= Programmlauf oder Programm-Test bei Satzen mit M1
o2P aus unterbrechen: Softkey auf EIN stellen
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15.1 MOD-Funktion wahlen

15.1 MOD-Funktion wahlen

Uber die MOD-Funktionen kénnen Sie zusatzliche Anzeigen und
Eingabemdglichkeiten wahlen. Welche MOD-Funktionen zur
Verfligung stehen, hangt von der gewahlten Betriebsart ab.

MOD-Funktionen wahlen

Betriebsart wahlen, in der Sie MOD-Funktionen dndern mochten.

MOD-Funktionen wahlen: Taste MOD driicken. Die
w Bilder rechts zeigen typische Bildschirm-MenUs fir
Programm-Einspeichern/Editieren (Bild rechts oben),
Programm-Test (Bild rechts unten) und in einer
Maschinen-Betriebsart (Bild nachste Seite)

Einstellungen andern

MOD-Funktion im angezeigten Menl mit Pfeiltasten wahlen

Um eine Einstellung zu &ndern, stehen — abhangig von der gewahlten
Funktion — drei Mdglichkeiten zur Verfligung:

Zahlenwert direkt eingeben, z.B. beim Festlegen der
Verfahrbereichs-Begrenzung

Einstellung durch Drlicken der Taste ENT andern, z.B. beim
Festlegen der Programm-Eingabe

Einstellung dndern Uber ein Auswahlfenster. Wenn mehrere
Einstellmdglichkeiten zur Verfligung stehen, kénnen Sie durch
Dricken der Taste GOTO ein Fenster einblenden, in dem alle
Einstellmdglichkeiten auf einen Blick sichtbar sind. Wahlen Sie die
gewdlnschte Einstellung direkt durch Drlcken der entsprechenden
Zifferntaste (links vom Doppelpunkt), oder mit der Pfeiltaste und
anschlieffendem bestétigen mit der Taste ENT. Wenn Sie die
Einstellung nicht dndern wollen, schlieen Sie das Fenster mit der
Taste END

MOD-Funktionen verlassen

MOD-Funktion beenden: Softkey ENDE oder Taste END driicken
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Ubersicht MOD-Funktionen

Abhéngig von der gewahlten Betriebsart stehen folgende Funktionen

zur Verfligung:
Programmieren:

Verschiedene Software-Nummern anzeigen
Schliisselzahl eingeben
Ggf. maschinenspezifische Anwenderparameter
Rechtliche Hinweise

Programm-Test:

Verschiedene Software-Nummern anzeigen

Aktive Werkzeug-Tabelle in Programm Test anzeigen
Aktive Nullpunkt-Tabelle in Programm Test anzeigen

Alle Gbrigen Betriebsarten:

Verschiedene Software-Nummern anzeigen
Positions-Anzeigen wahlen

Maf-Einheit (mm/inch) festlegen
Programmier-Sprache festlegen fiir MDI
Achsen fiir Ist-Positions-Ubernahme festlegen
Betriebszeiten anzeigen

HEIDENHAIN TNC 620

Manueller Betrieb

Programmieren
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15.2 Software-Nummern

15.2 Software-Nummern

Anwendung

Folgende Software-Nummern stehen nach Anwahl der MOD-
Funktionen im TNC-Bildschirm:

388

Steuerungstyp: Bezeichnung der Steuerung (wird von
HEIDENHAIN verwaltet)

NC Software: Nummer der NC-Software (wird von HEIDENHAIN
verwaltet)
NC Software: Nummer der NC-Software (wird von HEIDENHAIN
verwaltet)

NC Kern: Nummer der NC-Software (wird von HEIDENHAIN
verwaltet)

PLC Software: Nummer oder Name der PLC-Software (wird von
Ihrem Maschinen-Hersteller verwaltet)

Entwicklungsstand (FCL=Feature Content Level): Auf der
Steuerung installierter Entwicklungsstand (siehe
. Entwicklungsstand (Upgrade-Funktionen)” auf Seite 9)

MOD-Funktionen @



15.3 Schlussel-Zahl eingeben

Anwendung

Die TNC bendtigt fir folgende Funktionen eine Schlissel-Zahl:

Funktion Schliissel-Zahl
Anwender-Parameter wahlen 123
Ethernet-Karte konfigurieren NET123
Sonder-Funktionen bei der Q- 555343

Parameter- Programmierung freigeben

15.3 Schliissel-Zahl eingeben
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15.4 Datenschnittstellen einrichten

15.4 Datenschnittstellen einrichten

Serielle Schnittstellen an der TNC 620

Die TNC 620 verwendet automatisch das Ubertragungsprotokoll LSV2
fur die serielle Datenlbertragung. Das LSV2-Protokoll ist fest
vorgegeben und kann ausser der Einstellung der Baud-Rate
(Maschinen-Parameter baudRatelLsv2), nicht veréandert werden. Sie
kénnen auch eine andere Ubertragungsart (Schnittstelle) festlegen.
Die nachfolgend beschriebenen Einstellmdglichkeiten sind dann nur
flr die jeweils neu definierte Schnittstelle wirksam.

Anwendung
Zum Einrichten einer Datenschnittstellen wahlen Sie die Datei- Manueller Betrisb |Magchinen-Parameter Einspeichern
Verwaltung (PGM MGT) und driicken die Taste MOD. Drlcken Sie Basisdaten
erneut die Taste MOD und geben Sie die Schllsselzahl 123 ein. Die BT .
TNC zeigt den Anwender-Parameter GfgSerialInterface, in dem Sie S ueltzelt Crasnuich Tine)
N . e #@ Einstellungen fur den NC-Editor
folgende Einstellungen eingeben kénnen: 50 NeChamer " ™
Befinition von botensataen for ie sorsellen Ports .
53 RS232
. P T TR
RS-232-Schnittstelle einrichten = e e Gnerrasenen zeichan [ 2310 +
) , , _ = Bl e
Offnen Sie den Ordner RS232. Die TNC zeigt folgende BT el ST e -
Einstellmaglichkeiten: o Einsteliungen 1or St te- O poranctar; e
OFF
BAUD-RATE einstellen (baudRate) e
E
Die BAUD-RATE (Datenibertragungs-Geschwindigkeit) ist zwischen T | ‘ Toeeiie 22 || ENDE
110 und 115.200 Baud wahlbar. =

Protokoll einstellen (protocol)

Das Datenibertragungsprotokoll steuert den Datenfluss einer
seriellen Ubertragung (vergleichbar mit MP5030 der iTNC 530).

der DatenUbertragung, bei der die Daten in Blocke
zusammengefasst Ubertragen werden. Nicht zu
verwechseln mit dem blockweisen Datenempfang und
gleichzeitigem blockweisen Abarbeiten von alteren TNC-
Bahnsteuerungen. Das blockweise Empfangen und
gleichzeitige Abarbeiten des selben NC-Programmms wird
von der Steuerung nicht unterstitzt!

@ Die Einstellung BLOCKWISE bezeichnet hier eine Form

Dateniibertragungsprotokoll Auswahl
Standard DatenUbertragung STANDARD

Paketweise Datenlbertragung BLOCKWISE

Uberragung ohne Protokoll RAW_DATA
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Datenbits einstellen (dataBits)

Mit der Einstellung dataBits definieren Sie, ob ein Zeichen mit 7 oder
8 Datenbits Ubertragen wird.

Paritat tiberpriifen (parity)

Mit dem Paritatsbit werden Ubertragungsfehler erkannt. Das
Paritatsbit kann auf drei verschiedene Arten gebildet werden:

Keine Paritdtsbildung (NONE): Es wird auf eine Fehlererkennung
verzichtet

Gerade Paritat (EVEN): Hier liegt ein Fehler vor, falls der Empfanger
bei seiner Auswertung eine ungerade Anzahl an gesetzten Bits
feststellt

Ungerade Paritat (ODD): Hier liegt ein Fehler vor, falls der
Empfanger bei seiner Auswertung eine gerade Anzahl an gesetzten
Bit feststellt

Stopp-Bits einstellen (stopBits)

Mit dem Start- und einem oder zwei Stopp-Bits wird bei der seriellen
Datenibertragung dem Empfanger eine Synchronistation auf jedes
Ubertragene Zeichen ermaoglicht.

Handshake einstellen (flowControl)

Mit einem Handshake Uben zwei Geréte eine Kontrolle der
Dateniibertragung aus. Man unterscheidet zwischen Software-
Handshake und Hardware-Handshake.

Keine Datenflusskontrolle (NONE): Handshake ist nicht aktiv

Hardware-Handshake (RTS_CTS): Ubertragungsstopp durch RTS
aktiv

Software-Handshake (XON_XOFF): Ubertragungsstopp durch DC3
(XOFF) aktiv

HEIDENHAIN TNC 620
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15.4 Datenschnittstellen einrichten

Einstellungen fiir die Dateniibertragung mit der

PC-Software TNCserver

Treffen Sie in den Anwender-Parametern (seriallnterfaceRS232 /
Definition von Datensatzen fir die seriellen Ports / RS232)

folgende Einstellungen:

Parameter

Auswahl

Datentbertragungsrate in Baud

Muss mit der Einstellung in
TNCserver Ubereinstimmen

Datentbertragungsprotokoll BLOCKWISE
Datenbitsin jedem Ubertragenen 7 Bit
Zeichen

Art der Paritatsprifung EVEN
Anzahl Stopp-Bits 1 Stop-Bit
Art des Handshake festlegen RTS_CTS
Dateisystem flr Dateioperation FE1

Betriebsart des externen Gerats wahlen

(fileSystem)

Funktionen , alle Programme einlesen”, ,angebotenes

@ In den Betriebsarten FE2 und FEX konnen Sie die

Programm einlesen” und
nutzen

Externes Gerat

. Verzeichnis einlesen” nicht

Betriebsart Symbol

PC mit HEIDENHAIN
Ubertragungs-Software
TNCremoNT

LSV2 EI

HEIDENHAIN Disketten-Einheiten

FE1
o

Fremdgerate, wie Drucker, Leser,
Stanzer, PC ohne TNCremoNT

FEX
o

392

MOD-Funktionen @



Software fiir Dateniibertragung

Zur Ubertragung von Dateien von der TNC und zur TNC, sollten Sie die
HEIDENHAIN-Software zur Datenlbertragung TNCremo benutzen.
Mit TNCremo kénnen Sie Uber die serielle Schnittstelle oder Uber die
Ethernet-Schnitstelle alle HEIDENHAIN-Steuerungen ansteuern.

von der HEIDENHAIN Filebase herunterladen
(www.heidenhain.de, <Services und Dokumentation>,
<Software>, <PC-Software>, <TNCremoNT>).

@ Die aktuelle Version von TNCremo kénnen Sie kostenlos

System-Voraussetzungen fir TNCremo:

PC mit 486 Prozessor oder besser

Betriebssystem Windows 95, Windows 98, Windows NT 4.0,
Windows 2000, Windows XP, Windows Vista

16 MByte Arbeitsspeicher
5 MByte frei auf Ihrer Festplatte

Eine freie serielle Schnittstelle oder Anbindung ans TCP/IP-
Netzwerk

Installation unter Windows

Starten Sie das Installations-Programm SETUP.EXE mit dem Datei-
Manager (Explorer)

Folgen Sie den Anweisungen des Setup-Programms

TNCremT unter Windows starten

Klicken Sie auf <Start>, <Programme>, <HEIDENHAIN
Anwendungen>, <TNCremo>

Wenn Sie TNCremo das erste Mal starten, versucht TNCremo
automatisch eine Verbindung zur TNC herzustellen.

HEIDENHAIN TNC 620

15.4 Datenschnittstellen einrichten
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Dateniibertragung zwischen TNC und TNCremoNT

Unbedingt sicherstellen, dass Sie das momentan auf der
TNC angewaéhlte Programm auch gespeichert haben. Die
TNC speichert Anderungen automatisch, wenn Sie die
Betriebsart auf der TNC wechseln oder wenn Sie Uber die
Taste PGM MGT die Datei-Verwaltung anwahlen.

@ Bevor Sie ein Programm von der TNC zum PC Ubertragen

Uberpriifen Sie, ob die TNC an der richtigen seriellen Schnittstelle
Ihres Rechners, bzw. am Netzwerk angeschlossen ist.

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> kdénnen Sie ein
beliebiges Laufwerk bzw. ein anderes Verzeichnis auf Ihrem Rechner
wahlen.

Wenn Sie die Datenlbertragung 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
Datei im 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

15.4 Datenschnittstellen einrichten

Wenn Sie die Datenibertragung von der TNC aus steuern wollen,
dann bauen Sie die Verbindung auf dem PC wie folgt auf:

Waéhlen 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
externen Datentrdger” auf Seite 105) und Ubertragen die
gewlinschten Dateien

TNCremoNT beenden
Wahlen Sie den MenUpunkt <Datei>, <Beenden>

TNCremoNT, in der alle Funktionen erklart sind. Der Aufruf

@ Beachten Sie auch die kontextsensitive Hilfefunktion von
erfolgt Uber die Taste F1.
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= TNCremoNT
Datei Ansicht Exwas Hile

[ o] ]

EEEEE

sASCREENSAT

a5

IC430\BANKLARTEXT\dumppgms[* *]

Steusrung
— IVTNE 400

Name Giie Attibete [ Datum
3 J ~Dateistatus
[y %TCHPRNT.A 7 04.02.97 11:34:06 Frei  [B33aMBpte |
[£11.H a3 040397 11:34:08
[1EH 1 379 020357 1451:30 Insgesamt  [5
[511FH 60 02.09.57 1451:30 2
[A11GEH 412 02,0397 1451:30 Masker:
[E1LH 384 02.09.57 1451:30 Jid|
s
Name Giie Aiibute [ Datum + || Protekal
[£1200H 159 06.04.99 15:3%:82 S
51201 H 1004 050693 15:33:44
[1202H 1832 05.04.93 15:3344 oMz
[#1203H 2 2340 06.04.93 15:33:46 B fuln D)
[=1210H 974 050493 15:33.45 115200
[E1211H 3604 050498 15:33.40
[%1212H w5z 05.04.99 153340 |
IETELPRT a7En neNA NN AE AN A0

| DN Verbindung akiiv
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15.5 Ethernet-Schnittstelle

Einfithrung

Die TNC ist standardmaf3ig mit einer Ethernet-Karte ausgerUstet, um
die Steuerung als Client in Ihr Netzwerk einzubinden. Die TNC
Ubertragt Daten Uber die Ethernet-Karte mit

dem smb-Protokoll (server message block) fir Windows-
Betriebssysteme, oder

der TCP/IP-Protokoll-Familie (Transmission Control Protocol/Internet
Protocol) und mit Hilfe des NFS (Network File System)

Anschluss-Moglichkeiten

Sie konnen die Ethernet-Karte der TNC Uber den RJ45-Anschluss
(X26,100BaseTX bzw. 10BaseT) in Ihr Netzwerk einbinden oder direkt
mit einem PC verbinden. Der Anschluss ist galvanisch von der
Steuerungselektronik getrennt.

Beim 100BaseTX bzw. 10BaseT-Anschluss verwenden Sie Twisted
Pair-Kabel, um die TNC an |hr Netzwerk anzuschliefsen.

Knotenpunkt ist Abhangig von der Glteklasse des Kabels,
von der Ummantelung und von der Art des Netzwerks
(100BaseTX oder 10BaseT).

Sie kénnen die TNC auch ohne groRen Aufwand direkt mit
einem PC verbinden, der mit einer Ethernet-Karte
ausgeristet ist. Verbinden Sie hierzu die TNC (Anschluss
X26) und den PC mit einem gekreuzten Ethernet-Kabel
(Handelsbezeichnung: Patchkabel gekreuzt oder STP-
Kabel gekreuzt)

@ Die maximale Kabellange zwischen TNC und einem

HEIDENHAIN TNC 620

10BaseT / 100BaseTx
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Steuerung an das Netzwerk anschlieRen

Funktionsiibersicht der Netzwerk-Konfiguration

15.5 Ethernet-Schnittstelle

Wahlen Sie in der Dateiverwaltung (PGM MGT) den Softkey Menuelier Betrie> [programmieren
Netzwerk
Funktion Softkey adto ant

Verbindung zum angewahlten Netzlaufwerk
herstellen. Nach dem Verbinden erscheint unter
Mount ein Hakchen zur Bestatigung.

LAUFLERK
VERBINDEN

Trennt die Verbindung zu einem Netzlaufwerk.

LAUFWERK
LOSEN

Aktiviert bzw. deaktiviert die Automount-Funktion (=
automatische Anbindung des Netzlaufwerks beim
Steuerungs-Hochlauf). Der Status der Funktion wird
Uber ein Hakchen unter Auto in der Netzlaufwerks-
Tabelle angezeigt.

AUTOM.
VERBINDEN

tncguide

BE

xvz.

X2

LAUFWERK
VERBINDEN

LAUFUERK
LOSEN

END PGM

~®

il

2

Mit der Ping-Funktion priifen Sie, ob eine Verbindung
zu einem bestimmten Teilnehmer im Netzwerk
verfligbar ist. Die Eingabe der Adresse erfolgt als vier
durch Punkt getrennte Dezimalzahlen (Dotted-
Dezimal-Notation).

Die TNC blendet ein Ubersichtsfenster mit
Informationen Uber die aktiven Netzwerk-
Verbindungen ein.

NETZUERK
INFO

Konfiguriert den Zugriff auf Netzlaufwerke. (Erst nach
Eingabe der MOD-Schlisselzahl NET123 anwaéhlbar)

NETZUWERK
VERBIND.
DEFINIER.

Offnet das Dialogfenster zum editieren der Daten
einer bestehenden Netzwerkverbindung. (Erst nach
Eingabe der MOD-Schlisselzahl NET123 anwaéhlbar)

NETZWERK
VERBIND.
EDITIEREN

Konfiguriert die Netzwerk-Adresse der Steuerung.
(Erst nach Eingabe der MOD-Schlisselzahl NET123
anwahlbar)

NETZUWERK
KONFIGU-
RIEREN

Loscht eine bestehende Netzwerkverbindung. (Erst
nach Eingabe der MOD-SchlUsselzahl NET123
anwabhlbar)

NETZWERK
VERBIND.
LOSCHEN

396
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Netzwerk-Adresse der Steuerung konfigurieren
Verbinden Sie die TNC (Anschluss X26) mit dem Netwerk oder

einem PC

Waéhlen Sie in der Dateiverwaltung (PGM MGT) den Softkey

Netzwerk.

Dricken Sie die MOD-Taste. Geben Sie danach die Schlisselzahl

NET123 ein.

Dricken Sie den Softkey NETZWERK KONFIGURIEREN zur Eingabe der
allgemeinen Netzwerk-Einstellungen (siehe Bild rechts Mitte)

Es 6ffnet sich das Dialogfenster fir die Netzwerk-Konfiguration

Einstellung

Bedeutung

Manueller Betrieb

Programmieren

HOSTNAME

Unter diesem Namen meldet sich die
Steuerung im Netzwerk. Wenn Sie einen
Hostname-Server verwenden, missen Sie hier
den Fully Qualified Hostnamen eintragen. Wenn
Sie hier keinen Namen eintragen, wird von der
Steuerung die sogenannte NULL-
Authentifikation verwendet.

5o TNC:

N

20 nc_prog
801 25X

a0
a0

25X-TEST
Auto_Tast

1

FREE_CONTOUR Hostname

Man_Tast
PLANE
screens

table
tncauide

DHCP.
IP-Rdresse
Subnet-Maske
Broadcast
Router

PC:

Mount Auto Mount-Point Mount-Deuice

\\de@1pc5323\transfer

[simuzator
e 3]
[18e[1 [z47[zes
[25s[2ss[e o —
C T T
I —

ABBRUCH

|

LI

X2

+

¥ o

ABBRUCH

AKTUELLEN
WERT
KOPIEREN

END PEM

K

KOPIERTEN
WERT
EINFUGEN

DHCP

DHCP = Dynamic Host Configuration Protocol
Stellen Sie in dem Drop-Down-Ment JA ein,
dann bezieht die Steuerung ihre
Netzwerkadresse (IP-Adresse), die Subnet-
Maske, den Default-Router und eine evtl.
notwendige Broadcast-Adresse automatisch
von einem im Netzwerk befindlichen DHCP-
Server. Der DHCP-Server identifiziert die
Steuerung anhand des Hostnamen. |hr Firmen-
Netzwerk muss fir diese Funktion vorbereitet
sein. Sprechen Sie mit Ihrem Netzwerk-
Administrator.

IP-ADRESS

Netzwerkadresse der Steuerung: In jedes der
vier nebeneinander liegenden Eingabefelder
koénnen jeweils drei Stellen der IP-Adresse
eingegeben werden. Mit der ENT-Taste
springen Sie in das nachste Feld. Die
Netzwerkadresse der Steuerung vergibt Ihr
Netzwerkspezialist.

SUBNET-MASK

Dient zur Unterscheidung der Netz- und Host-ID
des Netzwerks: Die Subnet-Maske der
Steuerung vergibt Ihr Netzwerkspezialist.

HEIDENHAIN TNC 620
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15.5 Ethernet-Schnittstelle

Einstellung

Bedeutung

BROADCAST

Broadcast-Adresse der Steuerung; wird nur
bendtigt, wenn sie von der Standardeinstellung
abweicht. Die Standardeinstellung wird aus
Netz- und Host-ID gebildet, bei der alle Bits auf
1 gesetzt sind

ROUTER

Netzwerkadresse Defaultrouter: Die Angabe
muss nur erfolgen, wenn |hr Netzwerk aus
mehreren Teilnetzen besteht, die Uber Router
miteinander verbunden sind.

=)

Die eingegebene Netzwerk-Konfiguration wird erst nach
einem Neustartder Steuerung aktiv. Nach dem Abschluss
der Netzwerk-Konfiguration mit der Schaltflache bzw. dem

Softkey OK flihrt die Steuerung nach Bestatigung einen
Neustart durch.

Netzwerk-Zugriff auf andere Gerate konfigurieren (mount)

=)

Lassen Sie die TNC von einem Netzwerk-Spezialisten
konfigurieren.

Die Parameter username, workgroup und password muissen
nicht in allen Windows Betriebssystemen angegeben

werden.

Verbinden Sie die TNC (Anschluss X26) mit dem Netzwerk oder

einem PC

Waéhlen Sie in der Dateiverwaltung (PGM MGT) den Softkey

Netzwerk.

Drlcken Sie die MOD-Taste. Geben Sie danach die Schlisselzahl

NET123 ein.

Dricken Sie den Softkey NETZWERK VERBIND. DEFINIER.
Es offnet sich das Dialogfenster fir die Netzwerk-Konfiguration

Einstellung

Bedeutung

Manueller Betrieb

Programmieren

B TNC:N
&0 nc_prog
20 25X

B0 25X-TES]
20 Auto_Tat

20 exanple

501 Fk-mn

1

Mount-Device
Mount-Point
Datei-System

B0 FREE_COT

=501 Man_Tas

20 PLANE

Mount Auto Mount-Point Mount-Deuice

Netzuerk-verbindung erstellen |
\\de@1pc5323\transfer

SMB-Option

B0 screens | ip

tncauide

username
workgroup
password

Ueitere Optionen

A13508
JH

I

_RCUTIMEO=

Automatische Verbindung

\\deeipcsazantranster -
2 .
SMB =
xYZ...
160 (1 245 |57 +
xyz
»»»»»»»»» | .
_SNDTINEO=10
END PGM
INEIN bhd OFF ( )
ABBRUCH 4
é@gggj
1 2 E

oK

ABBRUCH

AKTUELLEN
WERT.
KOPTEREN

KOPIERTEN
WERT
EINFUGEN

Mount-Device

Anbindung Uber NFS: Verzeichnisname, der
gemountet werden soll. Dieser wird gebildet
aus Netzwerkadresse des Gerats, einem
Doppelpunkt, Slash und dem Namen des
Verzeichnises. Eingabe der Netzwerkadresse
als vier durch Punkt getrennte Dezimalzahlen
(Dotted-Dezimal-Notation), z. B.
160.1.180.4:/PC. Achten Sie bei der
Pfadangabe auf die GrofRR-/Kleinschreibung

Anbindung einzelner Windows-Rechner Uber
SMB: Netzwerkname und Freigabename des
Rechners eingeben, z. B.\PC1791NT\PC
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Einstellung

Bedeutung

Mount-Point

Geratename: Der hier angegebene Geratename
wird an der Steuerung im Programm-
Management fir das gemountete Netzwerk
angezeigt, z. B. WORLD: (Der Name muss mit
einem Doppelpunkt enden!)

Datei-System

Dateisystemtyp:

NFS: Network File System
SMB: Windows-Netzwerk

NFS-Option

rsize: PaketgroRe fir Datenempfang in Byte
wsize: Paketgrofie flr Datenversand in Byte

time0: Zeit in Zehntel-Sekunden, nach der die
Steuerung einen vom Server nicht
beantworteten Remote Procedure Call
wiederholt

soft: Bei JA wird der Remote Procedure Call
wiederholt, bis der NFS-Server antwortet. Ist
NEIN eingetragen, wird er nicht wiederholt

SMB-Option

Optionen, den Dateisystemtyp SMB
betreffend: Optionen werden ohne
Leerzeichen, nur durch Komma getrennt
angegeben. Beachten Sie die Grof3-
/Kleinschreibung.

Optionen:

ip: IP-Adresse des Windows-PC's, mit dem die
Steuerung verbunden werden soll

username: Benutzername mit dem sich die
Steuerung anmelden soll

workgroup: Arbeitsgruppe, unterder sich die
Steuerung anmelden soll

password: Passwort, mit dem sich die
Steuerung anmelden soll (maximal 80 Zeichen)

weitere SMB-Optionen: Eingabemoglichkeit fur
weitere Optionen fir das Windows-Netzwerk

Automatische
Verbindung

Automount (JA oder NEIN): Hier legen Sie fest,
ob beim Hochlaufen der Steuerung das
Netzwerk automatisch gemountet wird. Nicht
automatisch gemountete Gerate kénnen
jederzeit im Programm-Management
gemountet werden.

wird das Ubertragungsprotokoll geméal RFC 894

@ Die Angabe Uber das Protokoll entféllt bei der TNC 620, es

verwendet.

HEIDENHAIN TNC 620
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15.5 Ethernet-Schnittstelle

Einstellungen auf einem PC mit Windows 2000

=)

Voraussetzung:

Die Netzwerkkarte muss auf dem PC bereits installiert und
funktionsfahig sein.

Wenn Sie den PC, mit dem Sie die TNC verbinden wollen,
bereits in ihrem Firmennetz eingebunden haben, sollten
Sie die PC-Netzwerk-Adresse beibehalten und die
Netzwerk-Adresse der TNC anpassen.

Waéhlen Sie die Netzwerkeinstellungen tber <Start>,
<Einstellungen>, <Netzwerk- und DFU-Verbindungen>
Klicken Sie mit der rechten Maustaste auf das Symbol <LAN-
Verbindung> und anschlieRend im angezeigten MenU auf
<Eigenschaften>

Doppelklicken Sie auf <Internetprotokoll (TCP/IP)> um die IP-
Einstellungen (siehe Bild rechts oben) zu dndern

Falls noch nicht aktiv, wahlen Sie die Option <Folgende IP-Adresse
verwenden>

Geben Sie im Eingabefeld <IP-Adresse> dieselbe IP-Adresse ein,
die Sie in der iTNC unter den PC-spezifischen Netzwerk-
Einstellungen festgelegt haben, z.B. 160.1.180.1

Geben Sie im Eingabefeld <Subnet Mask> 255.255.0.0 ein
Bestéatigen Sie die Einstellungen mit <OK>

Speichern Sie die Netzwerk-Konfiguration mit <OK>, ggf. missen
Sie Windows jetzt neu starten

400

Internet Protocol {TCP/IP) Properties

General

Y'ou can get [P settings azsigned autamatically if your network. supports
thiz capability. Othenwise, you need to ask your network. administrator for
the appropriate [P settings.

" Obtain an IP address automatically

—% Use the following IP address:

1P address: 160, 1 180, 1

Subnet mazk: 285 085 .0 .0

Diefault gateway:

) Obtain DS server addiess automatically
— Use the following DNS server addresses:

Prefemed DMS server

Altermnate DMS zerver:

Adwanced... |

L

Cancel I
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15.6 Positions-Anzeige wahlen

Anwendung

Fir den Manuellen Betrieb und die Programmlauf-Betriebsarten
kénnen 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

hlen

ige wa

-Anze

@A)

Ixons

N\

Soll-Position; von der TNC aktuell vorgegebener ~ SOLL
Wert

Ist-Position; momentane Werkzeug-Position IST

Referenz-Position; Ist-Position bezogen auf den REFIST
Maschinen-Nullpunkt

Referenz-Position; Soll-Position bezogen auf den  REFSOLL
Maschinen-Nullpunkt

Schleppfehler; Differenz zwischen Soll und Ist- SCHPF
Position

Restweg zur programmierten Position; Differenz RESTW
zwischen Ist- und Ziel-Position

Mit der MOD-Funktion Positions-Anzeige 1 wahlen Sie die Positions-
Anzeige in der Status-Anzeige.

Mit der MOD-Funktion Positions-Anzeige 2 wahlen Sie die Positions-
Anzeige in der zuséatzlichen Status-Anzeige.

HEIDENHAIN TNC 620
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15.7 MaRsystem wahlen

15.7 MaRsystem wahlen

Anwendung

Mit dieser MOD-Funktion legen Sie fest, ob die TNC Koordinaten in
mm oder Inch (Zoll-System) anzeigen soll.

Metrisches MaRsystem: z.B. X = 15,789 (mm) MOD-Funktion
Wechsel mm/inch = mm. Anzeige mit 3 Stellen nach dem Komma

Zoll-System: z.B. X = 0,6216 (inch) MOD-Funktion Wechsel
mm/inch = inch. Anzeige mit 4 Stellen nach dem Komma

Wenn Sie die Inch-Anzeige aktiv haben, zeigt die TNC auch den
Vorschub in inch/min an. In einem Inch-Progralmm mitissen Sie den
Vorschub mit einem Faktor 10 grof3er eingeben.

402
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15.8 Betriebszeiten anzeigen

Anwendung

Uber den Softkey MASCHINEN ZEIT kénnen Sie sich verschiedene
Betriebszeiten anzeigen lassen:

Betriebszeit

Bedeutung

Manueller Betrieb ‘

Programmieren

Steuerung ein

Betriebszeit der Steuerung seit der
Inbetriebnahme

Maschine ein

Betriebszeit der Maschine seit der
Inbetriebnahme

Programmlauf

Betriebszeit flir den gesteuerten Betrieb
seit der Inbetriebnahme

[umersicnt | pan | Lot | ove [ n

MOD: Betriebszeiten s

Y Steueruns ein 780:37:07 °°°
Maschine ein pee

Z Progranmlauf boo
16 Time warten vor 23:14:41 P45

+0.14470
Schiussel-zahl
= ook T EEERIE

F onn/min our 86.8% W5

-
Xvyz...

®)

HEIDENHAIN TNC 620

Der Maschinenhersteller kann noch zuséatzliche Zeiten
anzeigen lassen. Maschinenhandbuch beachten!

118% S-0VR 11:27
85% F-0VR

POSITION/ || MASCHINEN

RBBRUCH
peM-EING. | zexT €13 1
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16.1 Maschinenspezifische Anwenderparameter

16.1 Maschinenspezifische
Anwenderparameter

Anwendung

Um die Einstellung maschinenspezifischer Funktionen flr den
Anwender zu ermaoglichen, kann |hr Maschinenhersteller definieren,
welche Maschinen-Parameter als Anwender-Parameter zur Verfligung
stehen. DarUber hinaus kann lhr Maschinenhersteller auch
zusétzliche, im nachfolgenden nicht beschriebene Maschinen-
Parameter in die TNC einbinden.

@ Beachten Sie |hr Maschinenhandbuch.

Parameter befinden, kénnen Sie die Darstellung der
vorhandenen Parameter andern. Mit der Standard-
Einstellung werden die Parameter mit kurzen, erklarenden
Texten angezeigt. Um die tatsachlichen Systemnamen der
Parameter anzeigen zu lassen, drlicken Sie die Taste flr
die Bildschirm-Aufteilung und anschlief3end den Softkey
SYSTEMNAMEN ANZEIGEN. Gehen Sie in gleicher Weise
vor, um wieder zur Standard-Ansicht zu gelangen.

@ Wenn Sie sich im Konfigurations-Editor fir die Anwender-

Die Eingabe der Parameter-Werte erfolgt Gber den sogenannten
Konfigurations-Editor.

Jedes Parameter-Objekt tragt einen Namen (z.B.
CfgDisplayLanguage), der auf die Funktion der darunterliegenden
Parameter schlieRen lasst. Zur eindeutigen Identifizierung besitzt
jedes Objekt einen sogenannten Key.

406
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Konfigurations- Editor aufrufen
Betriebsart Programmieren anwahlen
Taste MOD betatigen
Schlisselzahl 123 eingeben
Mit dem Softkey ENDE verlassen Sie den Konfigurations-Editor

Am Anfang jeder Zeile des Parameter-Baums zeigt die TNC ein Icon
an, das Zusatzinformationen zu dieser Zeile liefert. Die Icons haben
folgende Bedeutung:

Zweig vorhanden aber zugeklappt

=3 Zweig aufgeklappt

leeres Objekt, nicht aufklappbar

—— initialisierter Maschinen-Parameter

nicht initialisierter (optionaler) Maschinen-Parameter
5] lesbar aber nicht editierbar

E <) nicht lesbar und nicht editierbar

HEIDENHAIN TNC 620
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16.1 Maschinenspezifische Anwenderparameter

Hilfetext anzeigen

Mit der Taste HELP kann zu jedem Parameterobjekt bzw. Attribut ein
Hilfetext angezeigt werden.

Hat der Hilfetext nicht auf einer Seite Platz (oben rechts steht dann
z.B. 1/2), dann kann mit dem Softkey HILFE BLATTERN auf die zweite
Seite geschaltet werden.

Ein erneutes Driicken der Taste HELP schaltet den Hilfetext wieder
aus.

Zusatzlich zum Hilfetext werden weitere Informationen angezeigt, wie
z.B. die Masseinheit, ein Initialwert, eine Auswahl usw. Wenn der
angewahlte Maschinen-Parameter einem Parameter in der TNC
entspricht, dann wird auch die entsprechende MP-Nummer angezeigt.

Parameterliste

Parametereinstellungen

DisplaySettings

Einstellungen flr Bildschirmanzeige
Reihenfolge der angezeigten Achsen

[0] bis [5]
Abhéangig von verfiigbaren Achsen

Art der Positionsanzeige im Positionsfenster
SOLL
IST
REFIST
REFSOLL
SCHPF
RESTW

Art der Positionsanzeige in der Status-Anzeige
SOLL
IST
REFIST
REFSOLL
SCHPF
RESTW

Definition Dezimal-Trennzeichen flr Positions-Anzeige

Anzéige des Vorschubs in BA Manueller Betrieb

at axis key: Vorschub nur anzeigen, wenn Achsrichtungstaste gedriickt

always minimum: Vorschub immer anzeigen
Anzeige der Spindel-Position in der Positions-Anzeige

during closed loop: Spindelposition nur anzeigen, wenn Spindel in Lageregelung
during closed loop and M5: Spindelpositon anzeigen, wenn Spindel in Lageregelung und bei M5

hidePresetTable

True: Softkey Preset-Tabelle wird nicht angezeigt

False: Softkey Preset-Tabelle anzeigen
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Parametereinstellungen

DisplaySettings

Anzeigeschritt fir die einzelnen Achsen
Liste aller verfigbaren Achsen

Anzeigeschritt fir Positionsanzeige in mm bzw. Grad
0.1
0.05
0.01
0.005
0.001
0.0005
0.0001
0.00005 (Software-Option Display step)
0.00001 (Software-Option Display step)

Anzeigeschritt fir Positionsanzeige in inch
0.005
0.001
0.0005
0.0001
0.00005 (Software-Option Display step)
0.00001 (Software-Option Display step)

DisplaySettings

Definition der fur die Anzeige gultigen Mal3einheit
metric: Metrisches System verwenden
inch: Inch-System verwenden

DisplaySettings

Format der NC-Programme und Zyklenanzeige
Programmeingabe im HEIDENHAIN Klartext oder in DIN/ISO
HEIDENHAIN: Programm-Eingabe in BA MDI im Klartext-Dialog
ISO: Programm-Eingabe in BA MDI in DIN/ISO
Darstellung der Zyklen
TNC_STD: Zyklen mit Kommentartexten anzeigen
TNC_PARAM: Zyklen ohne Kommentartext anzeigen

16.1 Maschinenspezifische Anwenderparameter
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Parametereinstellungen

DisplaySettings

Einstellung der NC- und PLC-Dialogsprache
NC-Dialogsprache
ENGLISH
GERMAN
CZECH
FRENCH
ITALIAN
SPANISH
PORTUGUESE
SWEDISH
DANISH
FINNISH
DUTCH
POLISH
HUNGARIAN
RUSSIAN
CHINESE
CHINESE_TRAD
SLOVENIAN
ESTONIAN
KOREAN
LATVIAN
NORWEGIAN
ROMANIAN
SLOVAK
TURKISH
LITHUANIAN
PLC-Dialogsprache
Siehe NC-Dialogsprache
PLC-Fehlermeldungssprache

Siehe NC-Dialogsprache
Hilfe-Sprache

16.1 Maschinenspezifische Anwenderparameter

Siehe NC-Dialogsprache

DisplaySettings

Verhalten beim Steuerungshochlauf
Meldung 'Strom-Unterbrechung’ quittieren

TRUE: Steuerungshochlauf wird erst nach Quittierung der Meldung fortgesetzt

FALSE: Meldung ‘Strom-Unterbrechung’ erscheint nicht
Darstellung der Zyklen
TNC_STD: Zyklen mit Kommentartexten anzeigen
TNC_PARAM: Zyklen ohne Kommentartext anzeigen
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Parametereinstellungen

ProbeSettings

Konfiguration des Antast-Verhaltens
Manueller Betrieb: Beriicksichtigung Grunddrehung
TRUE: Eine aktive Grunddrehung beim Antasten beriicksichtigen
FALSE: Beim Antasten immer achsparallel fahren
Automatik-Betrieb: Mehrfachmessung bei Antastfunktionen
1 bis 3: Anzahl der Antastungen pro Antastvorgang
Automatik-Betrieb: Vertrauensbereich fur Mehrfachmessung

0,002 bis 0,999 [mm]: Bereich in dem der Messwert bei einer Mehrfachmessung liegen muss

CfgToolMeasurement

M-Funktion fir Spindel-Orientierung
-1: Spindel-Orientierung direkt tiber NC
0: Funktion inaktiv
1 bis 999: Nummer der M-Funktion zur Spindel-Orientierung

Antast-Richtung fur Werkzeug-Radius-Vermessung
X_Positive, Y_Positive, X_Negative, Y_Negative (abhidngig von der Werkzeug-Achse)
Abstand Werkzeug-Unterkante zu Stylus-Oberkante

0.001 bis 99.9999 [mm]: Versatz Stylus zu Werkzeug
Eilgang im Antast-Zyklus

10 bis 300 000 [mm/min]: Eilgang im Antast-Zyklus
Antast-Vorschub bei Werkzeug-Vermessung

1 bis 3 000 [mm/min]: Antast-Vorschub bei Werkzeug-Vermessung
Berechnung des Antast-Vorschubs

ConstantTolerance: Berechnung des Antast-Vorschubs mit konstanter Toleranz
VariableTolerance: Berechnung des Antast-Vorschubs mit variabler Toleranz
ConstantFeed: Konstanter Antast-Vorschub

Max. zul. Umlaufgeschwindigkeit an der Werkzeugschneide

1 bis 129 [m/min]: Zulassige Umlaufgeschwindigkeit am Fraserumfang
Maximal zuléssige Drehzahl beim Werkzeug-Vermessen

0 bis 1 000 [1/min]: Maximal zulassige Drehzahl
Maximal zuldssiger Messfehler bei Werkzeug-Vermessung

0.001 bis 0.999 [mm]: Erster maximal zulassiger Messfehler
Maximal zuldssiger Messfehler bei Werkzeug-Vermessung

0.001 bis 0.999 [mm]: Zweiter maximal zulassiger Messfehler

CfgTTRoundStylus
Koordinaten des Stylus-Mittelpunktes

[0]: X-Koordinate des Stylus-Mittelpunktes bezogen auf den Maschinen-Nullpunkt

[1]: Y-Koordinate des Stylus-Mittelpunktes bezogen auf den Maschinen-Nullpunkt

[2]: Z-Koordinate des Stylus-Mittelpunktes bezogen auf den Maschinen-Nullpunkt
Sicherheitsabstand Uber dem Stylus flr Vorpositionierung

0.001 bis 99 999.9999 [mm]: Sicherheitsabstand in Werkzeugachsrichtung

Sicherheitszone um den Stylus flr Vorpositionierung

0.001 bis 99 999.9999 [mm]: Sicherheitsabstand in der Ebene senkrecht zur Werkzeugachse

HEIDENHAIN TNC 620 411
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16.1 Maschinenspezifische Anwenderparameter

Parametereinstellungen

ChannelSettings
CH_NC
Aktive Kinematik
Zu aktivierende Kinematik

Liste der Maschinen-Kinematiken
Geometrie-Toleranzen

Zulassige Abweichung des Kreisradius

0.0001 bis 0.016 [mm]: Zulassige Abweichung des Kreisradius am Kreisendpunkt verglichen mit
dem Kreis-Anfangspunkt
Konfiguration der Bearbeitungszyklen

Uberlappungsfaktor beim Taschenfrisen

0.001 bis 1.414: Uberlappungsfaktor fiir Zyklus 4 TASCHENFRAESEN und Zyklus 5
KREISTASCHE
Fehlermeldung , Spindel ?" anzeigen wenn kein M3/M4 aktiv

on: Fehlermeldung ausgeben
off: Keine Fehlermeldung ausgeben
Fehlermeldung , Tiefe negativ eingeben” anzeigen

on: Fehlermeldung ausgeben
off: Keine Fehlermeldung ausgeben
Anfahrverhalten an die Wand einer Nut im Zylindermantel

LineNormal: Anfahren mit einer Geraden
CircleTangential: Anfahren mit einer Kreisbhewegung
M-Funktion flr Spindel-Orientierung

-1: Spindel-Orientierung direkt Giber NC

0: Funktion inaktiv

1 bis 999: Nummer der M-Funktion zur Spindel-Orientierung
Geometie-Filter zum Herausfiltern linearer Elemente

Typ des Stretch-Filters

- Off: Kein Filter aktiv

- ShortCut: Weglassen einzelner Punkte auf Polygon

- Average: Der Geometrie-Filter glattet Ecken
Maximaler Abstand der gefilterten zur ungefilterten Kontur

0 bis 10 [mm]: Die weggefilterten Punkte liegen innerhalb dieser Toleranz zur resultierenden
Strecke
Maximale Lange der durch Filterung entstehenden Strecke

0 bis 1000 [mm]: Lange Uber die die Geometrie-Filterung wirkt
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Parametereinstellungen

Einstellungen fir den NC-Editor

Backup-Dateien erzeugen

TRUE: Nach dem Editieren von NC-Programmen Backup-Datei erstellen

FALSE: Nach dem Editieren von NC-Programmen keine Backup-Datei erstellen
Verhalten des Cursors nach dem Ldschen von Zeilen

TRUE: Cursor steht nach dem Léschen auf vorheriger Zeile (iTNC-Verhalten)

FALSE: Cursor steht nach dem Léschen auf nachfolgender Zeile
Verhalten des Cursors bei der ersten bzw. letzen Zeile

TRUE: Rundum-Cursorn am PGM-Anfang/Ende erlaubt

FALSE: Rundum-Cursorn am PGM-Anfang/Ende nicht erlaubt
Zeilenumbruch bei mehrzeiligen Satzen

ALL: Zeilen immer vollstandig darstellen

ACT: Nur die Zeilen des aktiven Satzes vollstandig darstellen

NO: Zeilen nur volilstandig anzeigen, wenn Satz editiert wird
Hilfe aktivieren

TRUE: Hilfsbilder grundsétzlich immer wahrend der Eingabe anzeigen

FALSE: Hilfsbilder nur dann anzeigen, wenn liber Taste HELP zugeschaltet wurde
Verhalten der Softkeyleiste nach einer Zyklus-Eingabe

TRUE: Zyklen-Softkeyleiste nach einer Zyklus-Definition aktiv lassen

FALSE: Zyklen-Softkeyleiste nach einer Zyklus-Definition ausblenden
Sicherheitsabfrage bei Block I6schen

TRUE: Beim Loschen eines NC-Satzes Sicherheitsabfrage anzeigen

FALSE: Beim Loschen eines NC-Satzes Sicherheitsabfrage nicht anzeigen
Programmlange, auf die die Geometrie Uberprift werden soll

100 bis 9999: Programmlange, auf die die Geometrie liberpriift werden soll

Pfadangaben fir den Endanwender

Liste mit Laufwerken und/oder Verzeichnissen
Hier eingetragene Laufwerke und Verzeichnisse zeigt die TNC in der Dateiverwaltung an

Weltzeit (Greenwich Time)

Zeitverschiebung zur Weltzeit [h]
-12 bis 13: Zeitverschiebung in Stunden bezogen auf Greenwich-Zeit

16.1 Maschinenspezifische Anwenderparameter
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16.2 Steckerbelegung und Anschlusskabel fiir Datenschnittstellen

16.2 Steckerbelegung und

Anschlusskabel fir
Datenschnittstellen

Schnittstelle V.24/RS-232-C HEIDEHAIN-Gerate

=)

Die Schnittstelle erflllt EN 50 178 Sichere Trennung

vom Netz.

Bei Verwendung des 25-poligen Adapterblocks:

TNG VB 365 725-xx pupterblock | ve 274 545-xx

Stift Belegung Buchse |Farbe Buchse |Stift |Buchse |Stift Farbe Buchse
1 nicht belegen |1 1 1 1 1 weif/braun 1

2 RXD 2 gelb 3 3 3 3 gelb 2

3 TXD 3 grin 2 2 2 2 griin 3

4 DTR 4 braun 20 20 20 20 braun 8 ]
5 Signal GND 5 rot 7 7 7 7 rot 7

6 DSR 6 blau 6 6 6 6 — 6 —
7 RTS 7 grau 4 4 4 4 grau 5

8 CTR 8 rosa 5 5 5 5 rosa 4

9 nicht belegen |9 8 _I violett 20
Geh. Aufienschirm | Geh. Aufdenschirm Geh. Geh. |Geh. Geh. Aufdenschirm Geh.
Bei Verwendung des 9-poligen Adapterblocks:

TNC VB 355 484-xx soanterblock | ve 366 964-xx

Stift Belegung Buchse |Farbe Stift Buchse |Stift |Buchse |Farbe Buchse
1 nicht belegen |1 rot 1 1 1 1 rot 1

2 RXD 2 gelb 2 2 2 2 gelb 3

3 TXD 3 weild 3 3 3 3 weif} 2

4 DTR 4 braun 4 4 4 4 braun 6

5 Signal GND 5 schwarz 5 5 5 5 schwarz 5

6 DSR 6 violett 6 6 6 6 violett 4

7 RTS 7 grau 7 7 7 7 grau 8

8 CTR 8 weild/grin 8 8 8 8 weilk/grin 7

9 nicht belegen |9 grin 9 9 9 9 grin 9
Geh. Aufienschirm | Geh. AufRenschirm Geh. Geh. Geh. |Geh. Aufdenschirm Geh.
414
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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 abhangig. Entnehmen Sie
bitte die Steckerbelegung des Adapter-Blocks der untenstehenden

Tabelle.

Adapterblock 363 987-02 | VB 366 964-xx

Buchse Stift Buchse Farbe Buchse
1 1 1 rot 1

2 2 2 gelb 3

3 3 3 weild 2

4 4 4 braun 6

5 5 5 schwarz 5

6 6 6 violett 4

7 7 7 grau 8

8 8 8 weild/grin |7

9 9 9 grin 9
Geh. Geh. Geh. Aulden- Geh.

schirm

Ethernet-Schnittstelle RJ45-Buchse

Maximale Kabellange:

Ungeschirmt: 100 m
Geschirmt: 400 m

Pin Signal Beschreibung
1 TX+ Transmit Data
2 TX- Transmit Data
3 REC+ Receive Data
4 frei

5 frei

6 REC- Receive Data
7 frei

8 frei

HEIDENHAIN TNC 620
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16.3 Technische Information

16.3 Technische Information

Symbolerklarung

Standard
Achs-Option
Software-Option 1s

Benutzer-Funktionen

Kurzbeschreibung

Grundausfiihrung: 3 Achsen plus geregelte Spindel
1. Zusatzachse flr 4 Achsen plus geregelte Spindel
2. Zusatzachse flr 5 Achsen plus geregelte Spinde

Programme-Eingabe

Im HEIDENHAIN-Klartext-Dialog

Positions-Angaben

Soll-Positionen fir Geraden und Kreise in rechtwinkligen Koordinaten oder
Polarkoordinaten

Mafangaben absolut oder inkremental
Anzeige und Eingabe in mm oder inch

Werkzeug-Korrekturen

Werkzeug-Radius in der Bearbeitungsebene und Werkzeug-Lange
Radiuskorrigierte Kontur bis zu 99 Satze vorausberechnen (M120)

Werkzeug-Tabellen

Mehrere Werkzeug-Tabellen mit beliebig vielen Werkzeugen

Konstante
Bahngeschwindigkeit

Bezogen auf die Werkzeug-Mittelpunktsbahn
Bezogen auf die Werkzeugschneide

Parallelbetrieb

Programm mit grafischer Unterstitzung erstellen, wahrend ein anderes Programm
abgearbeitet wird

Konturelemente

Gerade

Fase

Kreisbahn

Kreismittelpunkt

Kreisradius

Tangential anschliefiende Kreisbahn
Ecken-Runden

Anfahren und Verlassen der

Kontur

Uber Gerade: tangential oder senkrecht
Uber Kreis

Freie Konturprogrammierung

Freie Konturprogrammierung FK im HEIDENHAIN-Klartext mit grafischer

FK Unterstltzung fur nicht NC-gerecht bemalite Werkstlicke
Programmspriinge Unterprogramme
Programmteil-Wiederholung
Beliebiges Programm als Unterprogramm
416
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Benutzer-Funktionen

Bearbeitungs-Zyklen Bohrzyklen zum Bohren, Gewindebohren mit und ohne Ausgleichsfutter
Rechteck- und Kreistasche schruppen
Bohrzyklen zum Tiefbohren, Reiben, Ausdrehen und Senken
Zyklen zum Frasen von Innen- und AulRengewinden
Rechteck- und Kreistasche schlichten
Zyklen zum Abzeilen ebener und schiefwinkliger Flachen
Zyklen zum Frasen gerader und kreisférmiger Nuten
Punktemuster auf Kreis und Linien
Konturtasche konturparallel
Konturzug

Zusatzlich kdnnen Herstellerzyklen — spezielle vom Maschinenhersteller erstellte
Bearbeitungszyklen — integriert werden

Koordinaten-Umrechnung Verschieben, Drehen, Spiegeln
MalRfaktor (achsspezifisch)
Schwenken der Bearbeitungsebene (Software-Option)

16.3 Technische Information

Q-Parameter Mathematische Funktionen =, +, —, *, /, sin o, cos o, Wurzelrechnung
Programmieren mit Variablen Logische Verknipfungen (=, =/, <, >)
Klammerrechnung

tan o, arcus sin, arcus cos, arcus tan, a", €", In, log, Absolutwert einer Zahl, Konstante
1, Negieren, Nachkommastellen oder Vorkommastellen abschneiden

Funktionen zur Kreisberechnung
String-Parameter

Programmierhilfen Taschenrechner
Vollstandige Liste aller anstehenden Fehlermeldungen
Kontextsensitive Hilfe-Funktion bei Fehlermeldungen
Grafische Unterstltzung beim Programmieren von Zyklen
Kommentar-Satze im NC-Programm

Teach-In Ist-Postitionen werden direkt ins NC-Programm (ibernommen
Test-Grafik Grafische Simulation des Bearbeitungsablaufs auch wenn ein anderes Programm
Darstellungsarten abgearbeitet wird

Draufsicht / Darstellung in 3 Ebenen / 3D-Darstellung
Ausschnitt-VergroRerung

Programmier-Grafik In der Betriebsart Programmieren werden die eingegebenen NC-Sédtze mitgezeichnet
(2D-Strich-Grafik) auch wenn ein anderes Programm abgearbeitet wird

Bearbeitungs-Grafik Grafische Darstellung des abgearbeiteten Programms in Draufsicht / Darstellung in
Darstellungsarten 3 Ebenen / 3D-Darstellung
Bearbeitungszeit Berechnen der Bearbeitungszeit in der Betriebsart ,Programm-Test”

Anzeige der aktuellen Bearbeitungszeit in den Programmlauf-Betriebsarten
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16.3 Technische Information

Benutzer-Funktionen

Wiederanfahren an die Kontur

Satzvorlauf zu einem beliebigen Satz im Programm und Anfahren der errechneten Soll-
Position zum Fortflihren der Bearbeitung

Programm unterbrechen, Kontur verlassen und wieder anfahren

Nullpunkt-Tabellen

Mehrere Nullpunkt-Tabellen zum Speichern werkstlckbezogener Nullpunkte

Tastsystem-Zyklen

Tastsystem kalibrieren

Werkstlck-Schieflage manuell und automatisch kompensieren
Bezugspunkt manuell und automatisch setzen

Werkstlcke automatisch vermessen

Zyklen zur automatischen Werkzeugvermessung

Technische-Daten

Komponenten

Hauptrechner mit TNC-Bedienfeld und integriertem TFT-Farb-Flachbildschirm 15,1 Zoll
mit Softkeys

Programm-Speicher

300 MByte (auf Compact Flash-Speicherkarte CFR)

Eingabefeinheit und
Anzeigeschritt

bis 0,1 um bei Linearachsen
bis 0,01 upm bei Linearachsen
bis 0,000 1° bei Winkelachsen
bis 0,000 01° bei Winkelachsen

Eingabebereich

Maximum 999 999 999 mm bzw. 999 999 999°

Interpolation

Gerade in 4 Achsen

Kreis in 2 Achsen

Kreis in 3 Achsen bei geschwenkter Bearbeitungsebene (Software-Option 1)
Schraubenlinie: Uberlagerung von Kreisbahn und Gerade

Satzverarbeitungszeit
3D-Gerade ohne Radiuskorrektur

6 ms (3D-Gerade ohne Radiuskorrektur)
1,5 ms (Software-Option 2)

Achsregelung

Lageregelfeinheit: Signalperiode des Positionsmessgerats/1024
Zykluszeit Lageregler: 3 ms
Zykluszeit Drehzahlregler: 600 us

Verfahrweg

Maximal 100 m (3 937 Zoll)

Spindeldrehzahl

Maximal 100 000 U/min (analoger Drehzahlsollwert)

Fehler-Kompensation

Lineare und nichtlineare Achsfehler, Lose, Umkehrspitzen bei Kreisbewegungen,
Warmeausdehnung

Haftreibung
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Technische-Daten

Datenschnittstellen

je eine V.24 / RS-232-C max. 115 kBaud

Erweiterte Datenschnittstelle mit LSV-2-Protokoll zum externenBedienen der TNC
Uber die Datenschnittstelle mit HEIDENHAIN-Software TNCremo

Ethernet-Schnittstelle 100 Base T
ca. 2 bis 5 MBaud (abhangig vom Dateityp und der Netzauslastung)

2xUSB 1.1

Umgebungstemperatur

Betrieb: 0°C bis +45°C
Lagerung:-30°C bis +70°C

Zubehor

Elektronische Handrader

ein HR 410 tragbares Handrad oder
ein HR 130 Einbau-Handrad oder
bis zu drei HR 150 Einbau-Handrader Uber Handrad-Adapter HRA 110

Tastsysteme

TS 220: schaltendes 3D-Tastsystem mit Kabelanschluss oder

TS 440: schaltendes 3D-Tastsystem mit Infrarot-Ubertragung

TS 444: batterieloses schaltendes 3D-Tastsystem mit Infrarot-Ubertragung
TS 640: schaltendes 3D-Tastsystem mit Infrarot-Ubertragung

TS 740: hochgenaues schaltendes 3D-Tastsystem mit Infrarot-Ubertragung
TT 140: schaltendes 3D-Tastsystem zur Werkzeug-Vermessung

16.3 Technische Information

Software Option 1 (Optionsnummer #08)

Rundtisch-Bearbeitung

Programmieren von Konturen auf der Abwicklung eines Zylinders
Vorschub in mm/min

Koordinaten-Umrechnungen

Schwenken der Bearbeitungsebene

Interpolation

Kreis in 3 Achsen bei geschwenkter Bearbeitungsebene

Software Option 2 (Optionsnummer #09)

3D-Bearbeitung

besonders ruckarme Bewegungsfihrung (HSC-Filter)
3D-Werkzeug-Korrektur Uber Fldchennormalen-Vektor (nur iTNC 530)
Werkzeug senkrecht auf der Kontur halten
Werkzeug-Radiuskorrektur senkrecht zur Werkzeugrichtung

Interpolation

Gerade in 5 Achsen (Export genehmigungspflichtig)

Satzverarbeitungszeit

1,5 ms

HEIDENHAIN TNC 620
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16.3 Technische Information

Touch probe function (Optionsnummer #17)

Tastsystem-Zyklen Werkzeugschieflage im manuellen Betrieb kompensieren
Werkzeugschieflage im Automatikbetrieb kompensieren (Zyklen 400 - 405)
Bezugspunkt manuellen Betrieb setzen
Bezugspunkt im Automatikbetrieb setzen (Zyklen 410 -419)
Werkstlcke automatisch vermessen (Zyklen 420 - 427,430, 431, 0, 1)
Werkzeuge automatisch vermessen (Zyklen 480 -483

HEIDENHAIN DNC (Optionsnummer #18)

Kommunikation mit externen PC-Anwendungen tber COM-Komponente

Advanced programming features (Optionsnummer #19)

Freie Konturprogrammierung Programmierung im HEIDENHAIN-Klartext mit grafischer Unterstltzung fir nicht NC-
FK gerecht bemaldte Werksticke
Bearbeitungszyklen Tiefbohren, Reiben, Ausdrehen, Senken, Zentrieren (Zyklen 201 - 205, 208, 240)

Frasen von Innen- und AufRengewinden (Zyklen 262 - 265, 267)

Rechteckige und kreisférmige Taschen und Zapfen schlichten (Zyklen 212 - 215, 2561 -
257)

Abzeilen ebener und schiefwinkliger Flachen (Zyklen 230 - 232)
Gerade Nuten und kreisférmige Nuten (Zyklen 210, 211, 253, 254)
Punktemuster auf Kreis und Linien (Zyklen 220, 221)

Konturzug, Konturtasche konturparallel (Zyklen 20 -25)

Herstellerzyklen (spezielle vom Maschinenhersteller erstellte Zyklen) kdnnen integriert
werden

Advanced grafic features (Optionsnummer #20)

Test- und Bearbeitungsgrafik Draufsicht
Darstellung in drei Ebenen
3D-Darstellung

Software Option 3 (Optionsnummer #21)
Werkzeug-Korrektur M120: Radiuskorrigierte Kontur bis zu 99 Satze voraus berechnen (LOOK AHEAD)

3D-Bearbeitung M118: Handrad-Positionierung wahrend des Programmlaufs Uberlagern

Pallet managment (Optionsnummer #22)

Paletten-Verwaltung
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Display step (Optionsnummer #23)

Eingabefeinheit und Linearachsen bis zu 0,01um
Anzeigeschritt Winkelachsen bis zu 0,00001°

Double speed (Optionsnummer #49)

Double Speed Regelkreise werden vorzugsweise flr sehr hochdrehende Spindeln,
Linear- und Torque-Motoren verwendet

16.3 Technische Information
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Eingabe-Formate und Einheiten von TNC-Funktionen

Positionen, Koordinaten, Kreisradien,
Fasenlangen

-99 999.9999 bis +99 999.9999
(5,4: Vorkommastellen,Nachkommastellen) [mm]

Werkzeug-Nummern

0 bis 32 767,9 (5,1)

Werkzeug-Namen

16 Zeichen, bei TOOL CALL zwischen “" geschrieben. Erlaubte
Sonderzeichen: #, $, %, &, -

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/Zahn] oder [mm/U]

Verweilzeit in Zyklus 9

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 fiir Polar-Koordinaten, Rotation,
Ebene schwenken

-360,0000 bis 360,0000 (3,4) [°]

Polarkoordinaten-Winkel fiir
Schraubenlinien-Interpolation (CP)

-5 400,0000 bis 5 400,0000 (4,4) [°]

Nullpunkt-Nummern in Zyklus 7

0 bis 2 999 (4,0)

MaRfaktor in Zyklen 11 und 26

0,000001 bis 99,999999 (2,6)

Zusatz-Funktionen M

0 bis 999 (3,0)

Q-Parameter-Nummern

0 bis 1999 (4,0)

Q-Parameter-Werte

-99 999,9999 bis +99 999,9999 (5,4)

Normalenvektoren N und T bei 3D-Korrektur

-9,99999999 bis +9,99999999 (1,8)

Marken (LBL) fiir Programm-Spriinge

0 bis 999 (3,0)

Marken (LBL) fiir Programm-Spriinge

Beliebiger Textstring zwischen Hochkommas (“*)

Anzahl von Programmteil-Wiederholungen

REP

1 bis 65 534 (5,0)

Fehler-Nummer bei Q-Parameter-Funktion

FN14

0 bis 1 099 (4,0)
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16.4 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,
mUssen Sie die Batterie austauschen:

Vor dem Wechsel der Puffer-Batterie sollten Sie eine
@ Datensicherung durchflihren!

Zum Wechseln der Puffer-Batterie Maschine und TNC
ausschalten!

Die Puffer-Batterie darf nur von entsprechend geschultem
Personal gewechselt werden!

Batterie-Typ: 1 Lithium-Batterie, Typ CR 2450N (Renata)
ID 315 878-01
1 Die Puffer-Batterie befindet sich auf der Hauptplatine der MC 6110

2 Losen Sie die finf Schrauben der Gehauseabdeckung der
MC 6110

3 Nehmen Sie die Gehauseabdeckung ab
Die Puffer-Batterie befindet sich am seitlichen Rand der Platine

5 Batterie wechseln: neue Batterie kann nur in der richtigen Lage
eingesetzt werden

16.4 Puffer-Batterie wechseln

H
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Symbole
3D-Darstellung ... 365
3D-Korrektur
Peripheral Milling ... 316
3D-Tastsysteme
kalibrieren
schaltendes ... 338

A
Antastfunktionen nutzen mit
mechanischen Tastern oder
Messuhren ... 349
Antastwerte in Nullpunkt-Tabelle
schreiben ... 336
Antastwerte in Preset-Tabelle
schreiben ... 337
Antastzyklen
Betriebsart Manuell ... 334
Siehe Benutzer-Handbuch
Tastsystem-Zyklen
Anwenderparameter
allgemeine
far 3D-Tastsysteme ... 408
maschinenspezifische ... 406
Arbeitsraum-Uberwachung ... 369, 373
Ausschalten ... 320
Automatische Werkzeug-
Vermessung ... 136
Automatischer Programmstart ... 382

B
Bahnbewegungen
Polarkoordinaten
Gerade ... 175

Kreisbahn mit tangetialem
Anschluf ... 177

Kreisbahn um Pol CC ... 176

Ubersicht ... 174

rechtwinklige Koordinaten

Gerade ... 162

Kreisbahn mit festgelegtem
Radius ... 167

Kreisbahn mit tangentialem
Anschluss ... 169

Kreisbahn um Kreismittelpunkt
CC ... 166

Ubersicht ... 161
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B
Bahnfunktionen
Grundlagen ... 152
Kreise und Kreisbdgen ... 155
Vorpositionieren ... 156
BAUD-Rate einstellen ... 390, 391
Bearbeitung unterbrechen ... 376
Bearbeitungsebene schwenken
manuell ... 350
Bearbeitungszeit ermitteln ... 368
Bedienfeld ... 59
Betriebsarten ... 60
Betriebszeiten ... 403
Bezugspunkt manuell setzen
Ecke als Bezugspunkt ... 344
in einer beliebigen Achse ... 343
Kreismittelpunkt als
Bezugspunkt ... 345
Bezugspunkt setzen ... 326
ohne 3D-Tastsystem ... 326
Bezugspunkt wahlen ... 78
Bezugspunkte verwalten ... 328
Bezugssystem ... 75
Bildschirm ... 57
Bildschirm-Aufteilung ... 58

D
Darstellung in 3 Ebenen ... 364
Datei
erstellen ... 97
Datei-Status ... 94
Datei-Verwaltung ... 92
aufrufen ... 94
Datei
erstellen ... 97
Datei kopieren ... 98
Datei Idschen ... 100
Datei schitzen ... 104
Datei umbenennen ... 103
Datei wahlen ... 95
Dateien markieren ... 102
Datei-Name ... 91
Datei-Typ ... 90
externe Datenlbertragung ... 105
Funktions-Ubersicht ... 93
Verzeichnisse ... 92
erstellen ... 97
kopieren ... 99

D
Datenschnittstelle
einrichten ... 390
Steckerbelegungen ... 414
Datensicherung ... 91, 110
Datentiibertragungs-
Geschwindigkeit ... 390, 391
Datenibertragungs-Software ... 393
Dialog ... 82
Draufsicht ... 363
Drehachse
Anzeige reduzieren M94 ... 313
wegoptimiert verfahren:
M126 ... 312

E

Ecken-Runden ... 164

Eilgang ... 130

Einschalten ... 318

Ellipse ... 256

Entwicklungsstand ... 9

Ersetzen von Texten ... 89

Ethernet-Schnittstelle
Anschluss-Maoglichkeiten ... 395
Einflhrung ... 395
Netzlaufwerke verbinden und

|6sen ... 107

Externe DatenUbertragung

iTNC 530 ... 105

F
Fase ... 163
FCL ... 388
FCL-Funktion ... 9
Fehlermeldungen ... 118
Hilfe bei ... 118
Festplatte ... 90
Flachen-Normalenvektor ... 299
FN14. ERROR: Fehlermeldungen
ausgeben ... 212
FN19: PLC: Werte an die PLC
Ubergeben ... 225
Formatinformationen ... 422

- @

Index



Index

G
Gerade ... 162, 175
Gliedern von Programmen ... 113
Grafiken
Ansichten ... 363
Ausschnitts-Vergrofierung ... 366
beim Programmieren ... 116
AusschnittsvergroRerung ... 117
Grafische Simulation ... 367
Grunddrehung
in der Betriebsart Manuell
erfassen ... 341
Grundlagen ... 74

H

Handrad-Positionierungen Uberlagern
M118 ... 276

Hauptachsen ... 75

Helix-Interpolation ... 178

Hilfe bei Fehlermeldungen ... 118

Hilfedateien downloaden ... 128

Hilfesystem ... 123

|

Indizierte Werkzeuge ... 138
Ist-Position Ubernehmen ... 83
iTNC 530 ... 56

K

Klammerrechnung ... 237
Klartext-Dialog ... 82

Kommentare einfligen ... 111
Kontextsensitive Hilfe ... 123
Kontur anfahren ... 157

Kontur verlassen ... 157

Kopieren von Programmteilen ... 87
Kreisbahn ... 166, 167, 169, 176, 177
Kreismittelpunkt ... 165

Kugel ... 260

L
Lokale Q-Parameter definieren ... 203
Look ahead ... 274
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Handrad ... 323
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Richtungstasten ... 321
schrittweise ... 322
Maschinen-Parameter
fur 3D-Tastsysteme ... 408
Mal3einheit wahlen ... 80
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MOD-Funktion
Ubersicht ... 387
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wahlen ... 386
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Ubernehmen von
Tastergebnissen ... 336

(0]
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Inkrementale Definition ... 303
Positionierverhalten ... 306
Projektionswinkel-Definition ... 295
Punkte-Definition ... 301
Raumwinkel-Definition ... 293
Sturzfrasen ... 310
Vektor-Definition ... 299
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Programmieren ... 174
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Bearbeitungsebene ... 268
mit Handeingabe ... 356
Preset-Tabelle ... 328
Ubernehmen von
Tastergebnissen ... 337

Programm
-Aufbau ... 79
editieren ... 84
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neues eroffnen ... 80
Programm-Aufruf

Beliebiges Programm als

Unterprogramm ... 187

Programmlauf

ausfthren ... 375

fortsetzen nach

Unterbrechung ... 378

Satze Uberspringen ... 383

Satzvorlauf ... 379

Ubersicht ... 374

unterbrechen ... 376
Programm-Name:Siehe Datei-

Verwaltung, Datei-Name

Programmteile kopieren ... 87
Programmteil-Wiederholung ... 186
Programm-Test

ausfthren ... 373

Ubersicht ... 370
Programm-Verwaltung:SieheDatei-
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Q
Q-Paramete-Programmierung
Mathematische
Grundfunktionen ... 205
Programmierhinweise ... 202, 243,
244, 245, 247, 249
Wenn/dann-Entscheidungen ... 209
Winkelfunktionen ... 207
Zusatzliche Funktionen ... 211
Q-Parameter
kontrollieren ... 210
lokale Parameter QL ... 200
remanente Parameter QR ... 200
vorbelegte ... 250
Werte an PLC Ubergeben ... 225
Q-Parameter-Programmierung ... 200,
241

R

Radiuskorrektur ... 146
AufRenecken, Innenecken ... 149
Eingabe ... 148

Referenzpunkte tberfahren ... 318

Remanente Q-Parameter

definieren ... 203
Rohteil definieren ... 80
Rickzug von der Kontur ... 277

S
Satz

einfligen, andern ... 85

|6schen ... 85
Satzvorlauf ... 379

nach Stromausfall ... 379
Schlissel-Zahlen ... 389
Schraubenlinie ... 178
Schwenkachsen ... 313
Schwenken der

Bearbeitungsebene ... 289, 350

Software-Nummer ... 388
Sonderfunktionen ... 282
SPEC FCT ... 282
Spindeldrehzahl dndern ... 325
Spindeldrehzahl eingeben ... 143
SQL-Anweisungen ... 226
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Status-Anzeige ... 63
allgemeine ... 63
zusatzliche ... 65
Steckerbelegung
Datenschnittstellen ... 414
String-Parameter ... 241
Sturzfréasen in geschwenkter
Ebene ... 310
Suchfunktion ... 88

T
Tabellenzugriffe ... 226
Taschenrechner ... 114
Tastsystem-Uberwachung ... 278
Teach In ... 83, 162

Technische Daten ... 416
Teilefamilien ... 204
Text-Variablen ... 241

TNCguide ... 123

TNCremo ... 393

TNCremoNT ... 393
Trigonometrie ... 207

U

Unterprogramm ... 185

USB-Geréte anschlieRen/
entfernen ... 108

\"
Verschachtelungen ... 189
Versionsnummern ... 389
Verzeichnis ... 92, 97

erstellen ... 97

kopieren ... 99

|[6schen ... 101
Vollkreis ... 166
Vorschub ... 324

andern ... 325

bei Drehachsen, M116 ... 311
Vorschub in Millimeter/Spindel-

Umdrehung M136 ... 273

Vorschubfaktor flr

Eintauchbewegungen M103 ... 272

W
Werkstlicke vermessen ... 346
Werkstlck-Positionen
absolute ... 77
inkrementale ... 77
Werkstlick-Schieflage kompensieren
durch Messung zweier Punkte einer
Geraden ... 341
Werkzeug-Bewegungen
programmieren ... 82
Werkzeug-Daten
aufrufen ... 143
Delta-Werte ... 133
in die Tabelle eingeben ... 134
indizieren ... 138
ins Programm eingeben ... 133
Werkzeug-Korrektur
Lange ... 145
Radius ... 146
Werkzeug-Lange ... 132
Werkzeug-Name ... 132
Werkzeug-Nummer ... 132
Werkzeug-Radius ... 132
Werkzeug-Tabelle
editieren, verlassen ... 137
Editierfunktionen ... 138
Eingabemoglichkeiten ... 134
Werkzeug-Vermessung ... 136
Wiederanfahren an die Kontur ... 381
Winkelfunktionen ... 207

Z
Zubehor ... 71
Zusatzachsen ... 75
Zusatz-Funktionen
eingeben ... 264
flr das Bahnverhalten ... 269
flr Drehachsen ... 311
fur Koordinatenangaben ... 266
far Programmlauf-Kontrolle ... 265
far Spindel und Kdahlmittel ... 265
Zylinder ... 258
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Ubersichtstabellen

Bearbeitungszyklen

ﬁﬂ:’:\u:er Zyklus-Bezeichnung aDIEtll:\-l gll(\tll-\ll-
7 Nullpunkt-Verschiebung

8 Spiegeln

9 Verweilzeit

10 Drehung

11 Maf3faktor

12 Programm-Aufruf

13 Spindel-Orientierung

14 Konturdefinition

19 Bearbeitungsebene schwenken
20 Kontur-Daten SL ||

21 Vorbohren SL ||

22 Raumen SL Il

23 Schlichten Tiefe SL I

24 Schlichten Seite SL Il

25 Konturzug

26 Malsfaktor Achsspezifisch
27 Zylinder-Mantel

28 Zylinder-Mantel Nutenfrasen
29 Zylinder-Mantel Steg

32 Toleranz

200 Bohren

201 Reiben

202 Ausdrehen

203 Universal-Bohren

204 Ruckwarts-Senken

205 Universal-Tiefbohren
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ﬁ{ll:::l:er Zyklus-Bezeichnung aDkEtII:\-I gll(\tll-\l;-
206 Gewindebohren mit Ausgleichsfutter, neu
207 Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter, neu
208 Bohrfrasen

209 Gewindebohren mit Spanbruch

220 Punktemuster auf Kreis

221 Punktemuster auf Linien

230 Abzeilen

231 Regelflache

232 Planfrasen

240 Zentrieren

241 Einlippen-Bohren

247 Bezugspunkt Setzen

251 Rechtecktasche Komplettbearbeitung
252 Kreistasche Komplettbearbeitung

253 Nutenfrasen

254 Runde Nut

256 Rechteckzapfen Komplettbearbeitung
257 Kreiszapfen Komplettbearbeitung

262 Gewindefrasen

263 Senkgewindefrasen

264 Bohrgewindefrasen

265 Helix-Bohrgewindefrasen

267 Aussengewindefrasen
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Zusatz-Funktionen

M Wirkung Wirkung am Satz- Anfang Ende Seite

Mo Programmlauf HALT/Spindel HALT/KUhImittel AUS Seite 265
M1 Wahlweiser Programmlauf HALT/Spindel HALT/KUhImittel AUS Seite 384
M2 Programmlauf HALT/Spindel HALT/KahImittel AUS/ggf. Léschen der Status-Anzeige Seite 265

(abhédngig von Maschinen-Parameter)/Rlicksprung zu Satz 1

M3 Spindel EIN im Uhrzeigersinn Seite 265
M4 Spindel EIN gegen den Uhrzeigersinn
M5 Spindel HALT

Mé Werkzeugwechsel/Programmlauf HALT (abhangig von Maschinen-Parameter)/Spindel Seite 265
HALT

M8 Kahlmittel EIN Seite 265

M9 KahImittel AUS

M13  Spindel EIN im Uhrzeigersinn/Kihimittel EIN Seite 265

M14  Spindel EIN gegen den Uhrzeigersinn/Kihimittel ein

M30 Gleiche Funktion wie M2 Seite 265

M89 Freie Zusatz-Funktion oder Zyklen-
Zyklus-Aufruf, modal wirksam (abhédngig von Maschinen-Parameter) Handbuch

M91 Im Positioniersatz: Koordinaten beziehen sich auf den Maschinen-Nullpunkt Seite 266

M92 Im Positioniersatz: Koordinaten beziehen sich auf eine vom Maschinenhersteller definierte Seite 266

Position, z.B. auf die Werkzeugwechsel-Position

M94  Anzeige der Drehachse reduzieren auf einen Wert unter 360° Seite 313
M97 Kleine Konturstufen bearbeiten Seite 269
M98 Offene Konturen vollstéandig bearbeiten Seite 271
M99 Satzweiser Zyklus-Aufruf Zyklen-
Handbuch
M109 Konstante Bahngeschwindigkeit an der Werkzeug-Schneide Seite 273

(Vorschub-Erhéhung und -Reduzierung)

M110 Konstante Bahngeschwindigkeit an der Werkzeug-Schneide
(nur Vorschub-Reduzierung)

M111 M109/M110 ricksetzen

M116 Vorschub bei Drehachsen in mm/min Seite 311
M117 M116 ricksetzen

M118 Handrad-Positionierung wahrend des Programmlaufs (berlagern Seite 276
M120 Radiuskorrigierte Kontur vorausberechnen (LOOK AHEAD) Seite 274
M126 Drehachsen wegoptimiert verfahren Seite 312

M127 M126 ricksetzen

HEIDENHAIN TNC 620 431 @



M Wirkung Wirkung am Satz- Anfang Ende Seite
M128 Position der Werkzeugspitze beim Positionieren von Schwenkachsen beibehalten (TCPM) Seite 313
M129 M128 ricksetzen

M130 Im Positioniersatz: Punkte beziehen sich auf das ungeschwenkte Koordinatensystem Seite 268
M140 Rickzug von der Kontur in Werkzeugachsen-Richtung Seite 277
M141 Tastsystem-Uberwachung unterdriicken Seite 278
M148 \Werkzeug bei NC-Stopp automatisch von der Kontur abheben Seite 279
M149 M148 zuriicksetzen
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Funktionen der TNC 620 und der

iTNC 530 im Vergleich

Vergleich: Technische Daten

Funktion TNC 620 iTNC 530
Achsen Maximal 6 Maximal 18
Eingabefeinheit und Anzeigeschritt:
Linearachsen Tpum, 0,01 pm mit 0,1 um
Option 23
Drehachsen 0,001°, 0,00001° mit 0,0001°
Option 23
Regelkreise fir Hochfrequenz-Spindel und Torque- / Linearmotoren Mit Option 49 Mit CC 424 B

Anzeige

15,1 Zoll-TFT-Farb-
Flachbildschirm

15,1 Zoll-TFT-Farb-
Flachbildschirm,
optional 19 Zoll TFT

Speicher-Medium fur NC-, PLC-Programme und System-Dateien CompactFlash Festplatte
Speicherkarte

Programm-Speicher fir NC-Programme 300 MByte 25 GByte

Satzverarbeitungszeit 6 ms, mit Option 9: 3,6 ms (MC 420)

1,5 ms

0,5 ms (MC 422 C)

Betriebssystem HeROS Ja Ja
Betriebssystem Windows XP Nein Option
Interpolation:
Gerade 5 Achsen (Option 9) 5 Achsen
Kreis 3 Achsen (Option 9) 3 Achsen
Schraubenlinie Ja Ja
Spline Nein Ja, Option bei MC 420
Hardware Kompakt im Bedienpult Modular im

Schaltschrank

Vergleich: Datenschnittstellen

Funktion TNC 620 iTNC 530
Fast-Ethernet 100BaseT X X
Serielle Schnittstelle RS-232-C X X
Serielle Schnittstelle RS-422 - X
USB Schnittstelle (USB 1.1) X X
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Vergleich: Zubehor

Funktion TNC 620 iTNC 530
Maschinen-Bedienfeld
MB 420 - X
MB 620 (HSCI) X X
Elektronische Handrader
HR 410 X X
HR 420 - X
HR 520/530/550 - X
HR 130 X X
HR 150 Gber HRA 110 X X
Tastsysteme
TS 220 X, Option 17 X
TS 440 X, Option 17 X
TS 444 X, Option 17 X
TS 449 /TT 449 - X
TS 640 X, Option 17 X
TS 740 X, Option 17 X
TT130/TT 140 X, Option 17 X
Industrie-PC IPC 61xx - X

Vergleich: PC-Software

Funktion TNC 620 iTNC 530
Programmierplatz-Software Verfligbar Verfiigbar
TNCremoNT zur Dateniibertragung Verfligbar Verfligbar

mit TNCbackup zur Datensicherung

TNCremoPlus Datenlbertragungs- Verfligbar Verfligbar
Software mit Live Screen

RemoTools SDK 1.2: Eingeschrankt verflgbar Verfligbar
Funktionsbibliothek fir die Entwicklung
eigener Anwendungen zur
Kommunikation mit HEIDENHAIN-
Steuerungen

virtualTNC: Steuerungskomponente Nicht verfligbar Verfligbar
far virtuelle Maschinen

ConfigDesign: Software zur Verfligbar Nicht verflgbar
Konfiguration der Steuerung
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Vergleich: Maschinenspezifische Funktionen

Funktion TNC 620 iTNC 530
Verfahrbereichsumschaltung Funktion nicht verfligbar Funktion verflgbar
Zentralantrieb (1 Motor flr mehrere Funktion nicht verflgbar Funktion verflgbar
Maschinenachsen)

C-Achs-Betrieb (Spindelmotor treibt Funktion nicht verflgbar Funktion verflgbar
Rundachse an)

Automatischer Fraskopfwechsel Funktion nicht verfligbar Funktion verflgbar
Unterstlitzung von Winkelkdpfen Funktion nicht verfligbar Funktion verflgbar
Werkzeug-ldentifikation Balluf Funktion nicht verfligbar Funktion verflgbar
Verwaltung mehrerer Werkzeug- Funktion nicht verflgbar Funktion verflgbar
Magazine

Erweiterte Werkzeug-Verwaltung Gber | Funktion nicht verfligbar Funktion verflgbar
Python
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Vergleich: Benutzer-Funktionen

Funktion TNC 620 iTNC 530
Programm-Eingabe
Im HEIDENHAIN Klartext-Dialog X X
In DIN/ISO X (Softkeys) X (ASClI-Tasten)
Mit smarT.NC - X
Mit ASCII-Editor X, direkt editierbar X, nach Wandlung
editierbar
Positionsangaben
Soll-Position flir Geraden und Kreis in rechtwinkligen Koordinaten X X
Soll-Position fiir Geraden und Kreis in polaren Koordinaten X X
Mafangaben absolut oder inkremental X X
Anzeige und Eingabe in mm oder inch X X
Achsparallel Verfahrsatze X X
Letzte Werkzeug-Position als Pol setzen (leerer CC-Satz) X (Fehlermeldung, X
wenn PolUbernahme
nicht eindeutig ist)
Flachen-Normalenvektoren (LN) - X
Spline-Satze (SPL) - X
Werkzeug-Korrektur
In der Bearbeitungsebene und Werkzeug-Lange X X
Radiuskorrigierte Kontur bis zu 99 Satze vorausberechnen X X
Dreidimensionale Werkzeug-Radiuskorrektur - X
Werkzeug-Tabelle
Werkzeugdaten zentral speichern X, variable X, feste
Nummerierung Nummerierung
Mehrere Werkzeug-Tabellen mit beliebig vielen Werkzeugen X X
Werkzeug-Typen flexibel verwalten X -
Gefilterte Anzeige wahlbarer Werkzeuge X -
Sortierfunktion X -

Spaltennamen
Kopierfunktion: Gezieltes Uberschreiben von Werkzeugdaten
Formularansicht

Teilweise mit _

Umschalten per Taste
Bildschirm-Aufteilung

Teilweise mit -
X

Umschaltung per
Softkey

Austausch der Wekzeug-Tabelle zwischen TNC 620 und iTNC 530 Nicht moglich Nicht moglich
Tastsystem-Tabelle zur Verwaltung verschiedener 3D-Tastsysteme X -
Werkzeugeinsatzdatei erstellen, Verfiigbarkeit prifen - X
Schnittdaten-Tabellen: Automatische Berechnung von Spindel- - X
Drehzahl und Vorschub anhand hinterlegter Technologie-Tabellen
Frei definierbare Tabellen (.TAB-Dateien) - X

436



Funktion TNC 620 iTNC 530
Konstante Bahngeschwindigkeit auf die \WWerkzeug- X X
Mittelpunktsbahn oder auf die Werkzeugschneide bezogen
Parallelbetrieb: Programm erstellen, wéhrend ein anderes X X
Programm abgearbeitet wird
Programmieren von Zahlerachsen - X
Bearbeitungsebene schwenken (Zyklus 19, PLANE-Funktion) Option #08 X, Option #08 bei
MC 420
Rundtisch-Bearbeitung:
Programmieren von Konturen auf der Abwicklung eines Zylinders
Zylinder-Mantel (Zyklus 27) X, Option #08 X, Option #08 bei MC 420
Zylinder-Mantel Nut (Zyklus 28) X, Option #08 X, Option #08 bei MC 420
Zylinder-Mantel Steg (Zyklus 29) X, Option #08 X, Option #08 bei MC 420
Zylinder-Mantel Aufdenkontur (Zyklus 39) - X, Option #08 bei MC 420
Vorschub in mm/min oder U/min X, Option #08 X, Option #08 bei MC 420
Verfahren in Werkzeug-Achsrichtung
Manueller Betrieb (3D-ROT-MenU) - X, FCL2-Funktion
Wahrend Programmunterbrechung - X
HandradUberlagert - X, Option #44
Anfahren und Verlassen der Kontur Uber Gerade oder Kreis X X
Vorschubeingabe:
F (mm/min), Eilgang FMAX X X
FU (Umdrehungsvorschub mm/U) X X
FZ (Zahnvorschub) X X
FT (Zeit in Sekunden fir Weg) - X
FMAXT (bei aktivem Eilgang-Poti: Zeit in Sekunden fir Weg) - X
Freie Konturprogrammierung FK
Nicht NC-gerecht bemaf3te Werkstlicke programmieren X, Option #19 X
Konvertierung FK-Programm nach Klartext-Dialog - X
Programmspriinge:
Maximalanzahl Labelnummern 65535 1000
Unterprogramme X X
Verschachtelungstiefe bei Unterprogrammen 20 6
Programmteil-Wiederholungen X X
Beliebiges Programm als Unterprogramm X X
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Funktion TNC 620 iTNC 530
Q-Parameter-Programmierung:

Mathematische Standard-Funktionen X X
Formeleingabe X X
String-Verarbeitung X X

Lokale Q-Parameter QL - X

Remanente Q-Parameter QR - X

Parameter verandern bei Programm-Unterbrechung - X

FN15: PRINT - X

FN25: PRESET - X

FN26: TABOPEN - X

FN27: TABWRITE - X

FN28: TABREAD - X

FN29: PLC LIST X -

FN31: RANGE SELECT - X

FN32: PLC PRESET - X

FN37: EXPORT X -

FN38: SEND - X

Mit FN16 Datei extern speichern - X
FN16-Formatierungen: Linksblndig, rechtsbindig, Stringlangen - X

FN16: Standardverhalten beim Schreiben der Datei, wenn nicht Protokoll wird mit Daten werden mit
Gber APPEND oder M_CLOSE explizit definiert jedem Aufruf jedem Aufruf an

Uberchrieben bestehende Datei
angehangt

Mit FN16 ins LOG-File schreiben X -
Parameterinhalte anzeigen in der zusatzlichen Status-Anzeige X -
Parameterinhalte anzeigen beim Programmieren (Q-INFO) - X
SQL-Funktionen zum Lesen und Schreiben von Tabellen X -
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TNC 620

iTNC 530

Grafik-Unterstiitzung

Programmiergrafik 2D
Synchronisation Satzanzeige/Grafik
REDRAW-Funktion
Gitterlinien als Hintergrund anzeigem

Programmiergrafik 3D
Test-Grafik (Draufsicht, Darstellung in 3 Ebenen, 3D-Darstellung)
Hochaufldsende Darstellung
Bildaufbau
Werkzeug anzeigen
Simulations-Geschwindigkeit einstellen
Koordinaten bei Schnittlinie 3 Ebenen
Erweiterte Zoom-Funktionen (Mausbedienung)
Rahmen flr Rohteil anzeigen
Darstellung Tiefenwert in der Drausicht bei Mouseover
Programm-Test gezielt anhalten (STOPP AT N)
Werkzeug-Wechselmakro bertcksichtigen
Bearbeitungs-Grafik (Draufsicht, Darstellung in 3 Ebenen, 3D-
Darstellung)
Hochaufldsende Darstellung

Speichern/Offnen von Simulationsergebnissen

X, Option #20
Blockweise
Nur in Draufsicht

X

X, Option #20

Kontinuierlich

X X X X X X X X

Nullpunkt-Tabellen: Speichern werkstlckbezogener Nullpunkte

Preset-Tabelle: Bezugspunkte verwalten

Paletten-Verwaltung

Unterstlitzung von Palettendateien
Werkzeugorientierte Bearbeitung
Paletten-Preset-Tabelle: Bezugspunkte fir Paletten verwalten

X (Option #22)

x X

Wiederanfahren an die Kontur

Mit Satzvorlauf
Nach Programmunterbrechung

>

Autostart-Funktion

Teach-In: Ist-Positionen in ein NC-Programm (ibernehmen

Erweiterte Dateiverwaltung

Mehrere Verzeichnisse und Unterverzeichnisse anlegen
Sortierfunktion

Mausbedienung

Zielverzeichnis per Softkey wéahlen

X X X

xX X X X
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Funktion TNC 620 iTNC 530
Programmierhilfen:
Hilsbilder bei Zyklen-Programmierung X, UberConfig-Datum X
abschaltbar
Animierte Hilfsbilder bei Auswahl PLANE/PATTERN DEF-Funktion - X
Hilfsbilder bei PLANE/PATTERN DEF - X
Kontextsenitive Hilfe-Funktion bei Fehlermeldungen X X
TNCguide, browserbasiertes Hilfesystem X X
Kontextsenitiver Aufruf des Hilfesystems - X
Taschenrechner X (Wissenschaftlich) X (Standard)
Kommentarsétze im NC Programm X (Eingabe Uber X (Eingabe Uber ASCII-
Bildschirmtastatur) Tastatur)
Gliederunssatze im NC-Programm X (Eingabe Uber X(Eingabe tber ASCII-
Bildschirmtastatur) Tastatur)
Gliederungsansicht im Programm-Test - X
Gliederungsansicht bei grofsen Programmen - X
Dynamische Kollisionsiiberwachung DCM:
Kollisionstberwachung im Automatikbetrieb - X, Option #40
Kollisionstiberwachung im manuellen Betrieb - X, Option #40
Grafische Darstellung der definierten Kollisionskérper - X, Option #40
Kollisionspriifung im Programm-Test - X, Option #40
Spannmitteliberwachung - X, Option #40
Werkzeugtrager-Verwaltung - X, Option #40
CAM-Unterstitzung:
Konturen aus DXF-Daten tUbernehmen - X, Option #42
Bearbeitungspositionen aus DXF-Daten (ibernehmen - X, Option #42
Offline-Filter fir CAM-Dateien - X
Strech-Filter X -
MOD-Funktionen:
Anwender-Parameter Config-Daten Nummernstruktur
OEM-Hilfedateien mit Servicefunktionen - X
Datentragerprifung - X
Laden von Service-Packs - X
Einstellen der Systemzeit - X
Achsen fur Ist-Positions-Ubernahme festlegen - X
Verfahrbereichsgrenzen festlegen - X
Externen Zugriff sperren - X
Kinematik umschalten - X
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Funktion TNC 620 iTNC 530

Bearbeitungszyklen aufrufen:

Mit M99 oder M89
Mit CYCL CALL

Mit CYCL CALL PAT
Mit CYC CALL POS

X X X
X X X X

Sonderfunktionen:

Rickwarts-Programm erstellen -
Nullpunkt-Versschiebung tber TRANS DATUM -
Adaptive Vorschubregelung AFC -
Zyklenparameter global definieren: GLOBAL DEF -
Musterdefinition Gber PATTERN DEF X
Definieren und Abarbeiten von Punkte-Tabellen X
Einfache Konturformel CONTOUR DEF X

, Option #45

X X X X X X X

GroRformenbaufunktionen:

x

Globale Programmeinstellungen GS - , Option #44

Erweitertes M128: FUNCTIOM TCPM -

<

Status-Anzeigen:

Positionen, Spindeldrehzahl, Vorschub X
Grofdere Darstellung der Positions-Anzeige, Manueller Betrieb -
Zusétzliche Status-Anzeige, Formulardarstellung X

Anzeige des Handrad-Wegs bei Bearbeitung mit Handrad- -
Uberlagerung

Anzeige des Restweges im geschwenkten System -

Dynamische Anzeige von Q-Parameter-Inhalten, Nummernkreise X -
definierbar

OEM spezifische zusatzliche Status-Anzeige via Python - X
Grafische Anzeige der Restlaufzeit - X

X X X X

x

Individuelle Farbeinstellungen der Benutzer-Oberflache - X
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Vergleich: Zyklen

Zyklus

T

NC 620

iTNC 530

1, Tiefbohren

X

X

2, Gewindebohren

, Nutenfrasen

, Kreistasche

X | X | X | X

3
4, Taschenfrasen
5
6

, Ausraumen (SL 1)

7, Nullpunkt-Verschiebung

8, Spiegeln

9, Verweilzeit

10, Drehung

11, Malfaktor

12, Programm-Aufruf

13, Spindel-Orientierung

14, Konturdefinition

X | X| X| X| X| X| X| X

15, Vorbohren (SLI)

16, Konturfrédsen (SLI)

17, Gewindebohren GS

18, Gewindeschneiden

X | X| X| X| X| X| X| X| X| X| X|X| X| X| X]| X]| X

19, Bearbeitungsebene

X

, Option #08

X, Option #08 bei
MC420

20, Kontur-Daten

X

, Option #19

X

21, Vorbohren

x

, Option #19

X

22, Ausraumen:

Parameter Q401, Vorschubfaktor
Parameter Q404, Nachraumstrategie

<

, Option #19

23, Schlichten Tiefe

, Option #19

24, Schlichten Seite

, Option #19

25, Konturzug

, Option #19

26, Massfaktor achsspezifisch

X | X | X | X
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Zyklus TNC 620 iTNC 530

27, Kontur-Mantel Option #08 X, Option #08 bei
MC420

28, Zylinder-Mantel Option #08 X, Option #08 bei
MC420

29, Zylinder-Mantel Steg Option #08 X, Option #08 bei
MC420

30, 3D-Daten abarbeiten - X

32, Toleranz mit HSC-Mode und TA

Option #09, HSC-

X, Option #09 bei

MODE ist ohne MC420
Funktion
39, Zylinder-Mantel Aufienkontur - X, Option #08 bei
MC420
200, Bohren X X
201, Reiben Option #19 X
202, Ausdrehen Option #19 X
203, Universal-Bohren Option #19 X
204, Rickwarts-Senken Option #19 X
205, Universal-Tiefbohren Option #19 X
206, Gew.-Bohren m. A. neu X X
207, Gew.-Bohren o. A. neu X X
208, Bohrfrasen Option #19 X
209, Gew.-Bohren Spanbr. Option #19 X
210, Nut pendelnd Option #19 X
211, Runde Nut Option #19 X
212, Rechtecktasche schlichten Option #19 X
213, Rechteckzapfen schlichten Option #19 X
214, Kreistasche schlichten Option #19 X
215, Kreiszapfen schlichten Option #19 X
220, Punktemuster Kreis Option #19 X
221, Punktemuster Linien Option #19 X
230, Abzeilen Option #19 X
231, Regelflache Option #19 X
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Zyklus TNC 620 iTNC 530
232, Planfrasen Option #19 X
240, Zentrieren Option #19 X
241, Einlippen-Tiefbohren Option #19 X
247, Bezugsp. setzen Option #19 X
251, Rechtecktasche kompl. Option #19 X
252, Kreistasche kompl. Option #19 X
253, Nut komplett Option #19 X
254, Runde Nut komplett Option #19 X
256, Rechteckzapfen komplett Option #19 X
257, Kreiszapfen komplett Option #19 X
262, Gewindefrasen Option #19 X
263, Senkgewindefrasen Option #19 X
264, Bohrgewindefrasen Option #19 X
265, Helix-Bohrgewindefr. Option #19 X
267, Aussengewindefrasen Option #19 X
270, Konturzug-Daten zum Einstellen des Verhaltens von Zyklus 25 - X
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Vergleich: Zusatz-Funktionen

M Wirkung TNC 620 iTNC 530
Moo Programmlauf HALT/Spindel HALT/KihImittel AUS X X
Mo1 Wahlweiser Programmlauf HALT X X
Mo02 Programmlauf HALT/Spindel HALT/KihImittel AUS/ggf. Loschen der X X
Status-Anzeige (abhangig von Maschinen-Parameter)/Ricksprung zu
Satz 1
Mo03 Spindel EIN im Uhrzeigersinn X X
MO04 Spindel EIN gegen den Uhrzeigersinn
MO05 Spindel HALT
Mo06 Werkzeugwechsel/Programmlauf HALT (maschinen abhangige X X
Funktion)/Spindel HALT
Mo8 Kdhlmittel EIN X X
M09 Kdhlmittel AUS
M13 Spindel EIN im Uhrzeigersinn/Kihimittel EIN X X
M14 Spindel EIN gegen den Uhrzeigersinn/Kihimittel ein
M30 Gleiche Funktion wie M02 X X
M89 Freie Zusatz-Funktion oder X X
Zyklus-Aufruf, modal wirksam (Maschinen abhangige Funktion)
M90 Konstante Bahngeschwindigkeit an Ecken - X
M91 Im Positioniersatz: Koordinaten beziehen sich auf den Maschinen- X X
Nullpunkt
M92 Im Positioniersatz: Koordinaten beziehen sich auf eine vom X X
Maschinenhersteller definierte Position, z.B. auf die Werkzeugwechsel-
Position
M94 Anzeige der Drehachse reduzieren auf einen Wert unter 360° X X
M97 Kleine Konturstufen bearbeiten X X
M98 Offene Konturen vollstdndig bearbeiten X X
M99 Satzweiser Zyklus-Aufruf X X
M101 Automatischer Werkzeugwechsel mit Schwesterwerkzeug, bei - X
abgelaufener Standzeit
M102  M101 ricksetzen
M103  Vorschub beim Eintauchen reduzieren auf Faktor F (prozentualer Wert) | - X
M104  Zuletzt gesetzten Bezugspunkt wieder aktivieren - X
M105  Bearbeitung mit zweitem k,-Faktor durchfliihren - X
M106  Bearbeitung mit erstem k,-Faktor durchfihren

HEIDENHAIN TNC 620

- @



M Wirkung TNC 620 iTNC 530

M107 Fehlermeldung bei Schwesterwerkzeugen mit Aufmafd unterdriicken X X

M108  M107 rlcksetzen

M109 Konstante Bahngeschwindigkeit an der Werkzeug-Schneide X X
(Vorschub-Erhéhung und -Reduzierung)

M110  Konstante Bahngeschwindigkeit an der Werkzeug-Schneide
(nur Vorschub-Reduzierung)

M111  M109/M110 riicksetzen

M112  Konturlbergédnge zwischen beliebigen Konturlibergdngen einfligen - X

M113  M112 riicksetzen

M114  Automatische Korrektur der Maschinengeometrie beim Arbeiten mit - X, Option #08 bei
Schwenkachsen MC420

M115  M114 rlicksetzen

M116  Vorschub bei Rundtischen in mm/min Option #08 X, Option #08 bei

M117  M116 rlicksetzen MC420

M118 Handrad-Positionierung wahrend des Programmlaufs (berlagern Option #21 X

M120 Radiuskorrigierte Kontur vorausberechnen (LOOK AHEAD) Option #21 X

M124  Konturfilter - X

M126 Drehachsen wegoptimiert verfahren X X

M127  M126 rlicksetzen

M128  Position der Werkzeugspitze beim Positionieren der Schwenkachsen Option #09 X, Option #09 bei
beibehalten (TCPM) MC420

M129  M126 rlcksetzen

M130 Im Positioniersatz: Punkte beziehen sich auf das ungeschwenkte X X
Koordinatensystem

M134  Genauhalt an nicht tangentialen Ubergédngen bei Positionierungen mit - X
Rundachsen

M135  M134 rlicksetzen

M136 Vorschub F in Millimeter pro Spindel-Umdrehung - X

M137  M136 rlicksetzen

M138  Auswahl von Schwenkachsen - X

M140 Rickzug von der Kontur in Werkzeugachsen-Richtung X X

M141  Tastsystem-Uberwachung unterdriicken X X

M142 Modale Programminformationen Idschen - X

M143  Grunddrehung léschen X X

M144  Beriicksichtigung der Maschinenkinematik in IST/SOLL Positionen am Option #09 X, Option #09 bei
Satzende MC420

M145  M144 rlicksetzen
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M Wirkung TNC 620 iTNC 530
M148 \Werkzeug bei NC-Stopp automatisch von der Kontur abheben X X

M149  M148 zuricksetzen

M150 Endschaltermeldung unterdriicken - X

M200 Laserschneidfunktionen - X

;VI204
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Vergleich: Tastsystem-Zyklen in den
Betriebsarten Manuell und El. Handrad

Zyklus TNC 620 iTNC 530
Tastsystem-Tabelle zur Verwaltung von 3D-Tastsystemen X -
Wirksame Lénge kalibrieren Option #17 X
Wirksamen Radius kalibrieren Option #17 X
Grunddrehung Uber eine Gerade ermitteln Option #17 X
Bezugspunkt-Setzen in einer wahlbaren Achse Option #17 X

Ecke als Bezugspunkt setzen Option #17 X
Kreismittelpunkt als Bezugspunkt setzen Option #17 X
Mittelachse als Bezugspunkt setzen - X
Grunddrehung Uber zwei Bohrungen/Kreiszapfen ermitteln - X
Bezugspunkt Uber vier Bohrungen/Kreiszapfen setzen - X
Kreismittelpunkt Uber drei Bohrungen/Kreiszapfen setzen - X
Unterstiitzung mechanischer Tastsysteme durch manuelle Ubernahme der Per Softkey Per Hardkey
aktuellen Position

Messwerte in Preset-Tabelle schreiben X X
Messwerte in Nullpunkt-Tabelle schreiben X X
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Vergleich: Tastsystem-Zyklen zur
automatischen Werkstiick-Kontrolle

Zyklus TNC 620 iTNC 530
0, Bezugsebene Option #17 X
1, Bezugspunkt Polar Option #17 X
2, TS Kalibrieren - X
3, Messen Option #17 X
4, Messen 3D - X
9, TS Kalibrieren Lange - X
30, TT Kalibrieren Option #17 X
31, Werkzeug-Lange vermessen Option #17 X
32, Werkzeug-Radius vermessen Option #17 X
33, Werkzeug-Lange und -Radius vermessen Option #17 X
400, Grunddrehung Option #17 X
401, Grunddrehung Uber zwei Bohrungen Option #17 X
402, Grunddrehung Uber zwei Zapfen Option #17 X
403, Grunddrehung Uber eine Drehachse kompensieren Option #17 X
404, Grunddrehung setzen Option #17 X
405, Schieflage eines Werkstlckes tber C-Achse ausrichten Option #17 X
408, Bezugspunkt Mitte Nut Option #17 X
409, Bezugspunkt Mitte Steg Option #17 X
410, Bezugspunkt Rechteck innen Option #17 X
411, Bezugspunkt Rechteck aussen Option #17 X
412, Bezugspunkt Kreis innen Option #17 X
413, Bezugspunkt Kreis aussen Option #17 X
414, Bezugspunkt Ecke aussen Option #17 X
415, Bezugspunkt Ecke innen Option #17 X
416, Bezugspunkt Lochkreis-Mitte Option #17 X
417, Bezugspunkt Tastsystem-Achse Option #17 X
418, Bezugspunkt Mitte von 4 Bohrungen Option #17 X
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Zyklus TNC 620 iTNC 530
419, Bezugspunkt einzelne Achse Option #17 X
420, Messen Winkel Option #17 X
421, Messen Bohrung Option #17 X
422, Messen Kreis aussen Option #17 X
423, Messen Rechteck innen Option #17 X
424, Messen Rechteck aussen Option #17 X
425, Messen Breite Innen Option #17 X
426, Messen Steg aussen Option #17 X
427, Ausdrehen Option #17 X
430, Messen Lochkreis Option #17 X
431, Messen Ebene Option #17 X
440, Achsverschiebung messen - X
441, Schnelles Antasten - X
450, Kinematik sichern - X
451, Kinematik vermessen - X
452, Preset-Kompensation - X
480, TT kalibrieren Option #17 X
481, Werkzeug-Lange messen/priifen Option #17 X
482, Werkzeug-Radius messen/prufen Option #17 X
483, Werkzeug-Lange und -Radisu messen/prifen Option #17 X
484, Infrarot-TT kalibrieren - X
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Vergleich: Unterschiede beim Programmieren

Funktion

TNC 620

iTNC 530

Eingabe von Texten (Kommentare,
Programmnamen, Gliederungspunkte,
Netzwerkadressen usw.)

Eingabe erfolgt Uber Bildschirm-
Tastatur

Eingabe erfolgt Uber ASCII-Tastatur

Betriebsartenwechsel, wenn gerade
ein Satz editiert wird

Nicht erlaubt

Erlaubt

PGM CALL, SEL TABLE, SEL PATTERN, SEL | Verfugbar Nicht verfligbar
CONTOUR: Datei via Uberblendfenster
wahlen
Dateihandling:
Funktion Datei speichern Verfligbar Nicht verflgbar
Funktion Datei speichern unter Verfligbar Nicht verflgbar
Anderungen verwerfen Verfligbar Nicht verflgbar
Dateiverwaltung:
Mausbedienung Verfligbar Verfligbar
Sortierfunktion Verfligbar Verfligbar

Namenseingabe

Unterstltzung von Shortcuts
Favoritten-Verwaltung
Spaltenansicht konfigurieren
Anordnung Softkeys

Offnet Uberblendfenster Datei
wdhlen

Nicht verfligbar
Nicht verfligbar
Nicht verfligbar
Leicht verschieden

Synchronisiert Cursor

Verfligbar
Verfligbar
Verfligbar
Leicht verschieden

Funktion Satz ausblenden

Einflgen/Entfernen Uber Softkey

Einfigen/Entfernen tUber ASCII-
Tastatur

Werkzeug aus Tabelle wahlen

Auswahl erfolgt tber Split-Screen-
Men(

Auswabhl erfolgt in einem
Uberblendfenster

Cursorn in Tabellen

Nachdem Wert editiert wurde,
positionieren horizontale Pfeiltasten
innerhalb der Spalte

Nachdem Wert editiert wurde,
positionieren horizontale Pfeiltasten auf
die ndchste/vorherige Spalte

Programmieren von Sonderfunktionen
Uber die Taste SPEC FCT

Softkey-Leiste wird beim Betéatigen der
Taste als Untermenii gedffnet.
Verlassen des Untermends: Taste
SPEC FCT erneut dricken, TNC zeigt
die zuletzt aktive Leiste wieder an

Softkey-Leiste wird beim Betatigen der
Taste als letzte Leiste angehéngt.
Verlassen des MenUs: Taste SPEC FCT
erneut driicken, TNC zeigt die zuletzt
aktive Leiste wieder an

Programmieren von An- und
Wegfahrbewegungen Uber die Taste
APPR DEP

Softkey-Leiste wird beim Betéatigen der
Taste als Untermeni gedffnet.
Verlassen des Untermendus: Taste
APPR DEP erneut driicken, TNC zeigt
die zuletzt aktive Leiste wieder an

Softkey-Leiste wird beim Betéatigen der
Taste als letzte Leiste angehéangt.
Verlassen des MenUs: Taste APPR
DEP erneut driicken, TNC zeigt die
zuletzt aktive Leiste wieder an

Betatigen des Hardkey END bei aktiven
MenUs CYCLE DEF und TOUCH PROBE

Beendet Editiervorgang und ruft die
Datei-Verwaltung auf

Beendet das jeweilge Menl
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Funktion

TNC 620

iTNC 530

Aufruf der Datei-Verwaltung bei aktiven
Menus CYCLE DEF und TOUCH PROBE

Beendet Editiervorgang und ruft die
Datei-Verwaltung auf. Jeweilige
Softkey-Leiste bleibt angewahlt, wenn
Datei-Verwaltung beendet wird

Fehlermeldung Taste ohne Funktion

Aufruf der Datei-Verwaltung bei aktiven
MenUs CYCL CALL, SPEC FCT, PGM CALL
und APPR/DEP

Beendet Editiervorgang und ruft die
Datei-Verwaltung auf. Jeweilige
Softkey-Leiste bleibt angewahlt, wenn
Datei-Verwaltung beendet wird

Beendet Editiervorgang und ruft die
Datei-Verwaltung auf. Grund-Softkey-
Leiste wird angewahlt, wenn Datei-
Verwaltung beendet wird

Nullpunkt-Tabelle:
Sortierfunktion nach Werten
innerhalb einer Achse
Tabelle ricksetzen

Ausblenden nicht vorhandener
Achsen

Umschaltung der Ansicht
Liste/Formular

Einzelne Zeile einfligen

Positions-Istwerte in einzelner Achse
per Taste in Nullpunkt-Tabelle
Ubernehmen

Positions-Istwerte in allen aktiven
Achsen per Taste in Nullpunkt-
Tabelle Gbernehmen

Letzte mit TS gemessene Positonen
per Taste Ubernehmen

Eingabe Kommentar in Spalte DOC

Verflgbar

Verfligbar
Nicht verflgbar

Umschaltung Uber Split-Screen-Taste

Uberall erlaubt, Neunummerierung
nach Abfrage maoglich. Leere Zeile
wird eingefligt, auffillen mit 0
manuell zu erledigen

Nicht verflgbar
Nicht verflgbar
Nicht verflgbar

Uber Funktion , Aktuelles Feld
editieren” und Online-Tastatur

Nicht verflgbar

Nicht verflgbar
Verflgbar

Umschaltung Uber Toggle-Softkey

Nur am Tabellen-Ende erlaubt. Zeile
mit Wert 0 in allen Spalten wird
eingeflgt

Verflgbar

Verflighar

Verflgbar

Uber ASClII-Tastatur

Freie Konturprogrammierung FK:

Programmierung von Parallelachsen

Automatisches korrigieren von
Relativbezligen

Neutral mit X/Y-Koordinaten,
Umschaltung mit FUNCTION
PARAXMODE

Relativebezlge in Kontur-
Unterprogrammen werden nicht
automatisch korrigiert

Maschinenabhangig mit
vorhandenen Parallelachsen

Alle Relativbezlige werden
automatisch korrigiert

452



Funktion

TNC 620

iTNC 530

Handling bei Fehlermeldungen:

Hilfe bei Fehlermeldungen

Hilfe bei Fehlermeldungen, wenn
gerade ein Satz editiert wird

Betriebsartenwechsel, wenn Hilfe-
MenU aktiv ist

Hintergrundbetriebsart wahlen,
wenn Hilfe-MenU aktiv ist

Identische Fehlermeldungen
Quttieren von Fehlermeldungen

Zugriff auf Protokollfunktionen

Speichern von Servicedateien

Aufruf Uber Taste ERR

Ursache und Lsung kénnen in
eingecursortem Zustand nicht
angezeigt werden

Hilfe-MenU wird bei
Betriebsartenwechsel geschlossen

Hilfe-Meni wird beim Umschalten
mit F12 geschlossen

Werden in einer Liste aufgesammelt

Jede Fehlermeldung (auch wenn
mehrfach angezeigt) muss quittiert
werden, Funktion A11e 1dschen
verfligbar

Logbuch und leistungsfahige
Filterfunktionen (Fehler,
Tastendrlcke) verflgbar

Verfligbar. Bei Systemabsturz wird
keine Servicedatei erstellt

Aufruf Gber Taste HELP

Uberblendfenster zeigt Ursache und
Lésung

Betriebsartenwechsel ist nicht
erlaubt (Taste ohne Funktion)
Hilfe-Men bleibt beim Umschalten
mit F12 gedffnet

Werden nur einmal angezeigt

Fehlermeldung nur einmal zu
quittieren

Vollsténdiges Logbuch verfligbar
ohne Filterfunktionen

Verfligbar. Bei Systemabsturz wird
automatisch eine Servicedatei
erstellt

Suchfunktion:

Liste der zuletzt gesuchten Worter

Elemente des aktiven Satzes
anzeigen

Liste aller verfigbaren NC-Satze
anzeigen

Nicht verflgbar
Nicht verflgbar

Nicht verflgbar

Verfligbar
Verfligbar

Verfligbar

Suchfunktion starten in
eingecursortem Zustand mit
Pfeiltasten auf/ab

Funktioniert bis maximal 9999 Satzen,
Uber Config-Datum einstellbar

Keine Elnschrankung in Bezug auf
Programm-Lange

Programmiergrafik:

Darstellung von Verfahrwegen eines
einzelnen NC-Satzes, nachdem
Grafik per Softkey geléscht wurde

MaRstabliche Gitternetzdarstellung

Editieren von Kontur-
Unterprogrammen in SLII-Zyklen mit
AUTO DRAW ON

Verschieben des Zoomfensters

Nicht moglich, nach Softkey GRAFIK
LOSCHEN werden immer alle zuvor
definierten NC-Satze angezeigt

Verfligbar

Bei Fehlermeldungen steht der
Cursor im Haupt-Programm auf dem
Satz CYCL CALL

Repeatfunktion nicht verfligbar

Verfligbar

Nicht verflgbar

Bei Fehlermeldungen steht der
Cursor auf dem
fehlerverursachenden Satz im
Kontur-Unterprogramm

Repeatfunktion verflgbar

Programmieren von Nebenachsen:

Syntax FUNCTION PARAXCOMP:
Verhalten von Anzeige und
Verfahrbewegungen definieren
Syntax FUNCTION PARAXMODE:
Zuordnung der zu verfahrenden
Parallelachsen definieren

Verfligbar

Verfligbar

Nicht verfligbar

Nicht verflgbar
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Funktion

TNC 620

iTNC 530

Programmieren von Hersteller-
Zyklen

Zugriff auf Tabellendaten

Zugriff auf Maschinen-Parameter

Uber SQL-Befehle

Uber CFGREAD-Funktion

Via FN17-/FN18- oder TABREAD-
TABWRITE-Funktionen

Via FN18-Funktionen

Erstellung interaktver Zyklen mit Vefligbar Nicht verflgbar
CYCLE QUERY, z.B. Tastsystem-Zyklen
im Manuellen Betrieb
Vergleich: Unterschiede beim Programm-Test,
Funktionalitat
Funktion TNC 620 iTNC 530

Darstellung der Deltawerte DR und DL
aus TOOL CALL-Satz

Werden nicht mit verrechnet

Werden verrechnet

Test bis zu Satz N

Funktion nicht verflgbar

Funktion verflgbar

Berechnung der Bearbeitungszeit

Bei jeder Wiederholung der Simulation
durch Softkey START wird die
Bearbeitungszeit aufsummiert

Bei jeder Wiederholung der Simulation
durch Softkey START beginnt die
Zeitberechnung bei 0

Vergleich: Unterschiede beim Programm-Test,

Bedienung

Funktion

TNC 620

iTNC 530

Anordnung der Softkeyleisten und
Softkeys innerhalb der Leisten

Anordnung der Softkeyleisten und Softkeys ist in Abhdngigkeit von der aktiven

Bildschirm-Aufteilung verschieden.

Zoom-Funktion

Jede Schnittebene Uber einzelnen
Softkey wahlbar

Schnittebene Uber drei Toggle-
Softkeys wahlbar

Zeichensatz bei Bildschirm-Aufteilung
PROGRAMM

Kleiner Zeichensatz

MittelgroRer Zeichensatz

Programm-Test im Einzelsatz
durchfihren, zu einem beliebigen
Zeitpunkt umschalten auf Betriebsart
Programmieren

Beim Wechsel in die Betriebsart
Programmieren erscheint
Warnmeldung Keine
Schreibberechtigung, sobald eine
Anderung durchgefihrt wird, wird die
Fehlermeldung geldscht und das
Programm beim Zuriickwechseln in
den Programm-Test auf den Anfang
zurlickgesetzt.

Betriebsartenwechsel kénnen
durchgefihrt werden. Anderungen am
Programm haben keinen Einfluss auf
die Cursorposition.

Maschinenspezifische Zusatz-
Funktionen M

Flhren zu Fehlermeldungen, wenn
nicht in der PLC integriert

Werden beim Programm-Test ignoriert

Werkzeug-Tabelle anzeigen/editieren

Funktion verflgbar per Softkey

Funktion nicht verfligbar
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Vergleich: Unterschiede Manueller Betrieb,

Funktionalitat

Funktion

TNC 620

iTNC 530

Funktion 3D ROT: Manuelles
Deaktivieren einer Funktion Ebene
Schwenken

Wird eine Schwenkung der
Bearbeitungsebene fir beide
Betriebsarten auf inaktiv gesetzt, so
werden beim nachsten Aufruf der
Funktion 3D ROT die Textfelder nicht
mit den aktuellen Drehachspositionen
sondern mit 0 geflllt. Die Positionen
werden korrekt eingetragen, wenn nur
eine Betriebsart auf Inaktiv gesetzt
wurde.

Auch wenn die Schwenkung fir beide
Betriebsarten auf Inaktiv gesetzt
wurde, werden die programmierten
Werte im Dialog 3D ROT angezeigt.

Funktion Schrittmald

Ein Schrittmafd kann getrennt far
Linear- und Drehachsen definiert
werden.

Ein Schrittmal’ gilt fir Linear- und
Drehachsen gemeinsam.

Preset-Tabelle

Basis-Transformation (Translation und
Rotation) vom Maschinentischsystem
in das Werksticksystem Uber die
Spalten X, Y und Z, sowie Raumwinkel
SPA, SPB und SPC.

Zusatzliche kénnen Uber die Spalten
X_OFFS bis W_OFFS Achsoffsets in jeder
einzelnen Achse definiert werden.
Deren Funktion ist konfigurierbar.

Basis-Transformation (Translation )
vom Maschinentischsystem in das
Werkstlcksystem Uber die Spalten X, Y
und Z, sowie eine Grunddrehung ROT in
der Bearbeitungsebene (Rotation).

Zusatzlich kénnen Uber die Spalten A
bis W Bezugspunkte in Dreh- und
Parallelachsen definiert werden.

Verhalten beim Preset-Setzen

Das Setzen eines Presets in einer
Drehachse wirkt im Sinne eines
Achsoffsets. Dieser Offset wirkt auch
bei Kinematikberechnungen und beim
Schwenken der Bearbeitungsebene.

Mit dem Maschinen-Parameter
CfgAxisPropKin->presetToAlignAxis
wird festgelegt, ob der Achsoffset nach
dem Null setzen intern verrechnet
werden soll oder nicht.

Unabhangig davon hat ein Achsoffset
immer folgende Auswirkungen:

Ein Achsoffset beeinflusstimmer die
Sollpositions-Anzeige der
betreffenden Achse (Achsoffset wird

vom aktuellen Achswert subtrahiert).

Wird eine Drehachskoordinate in
einem L-Satz programmiert, dann
wird der Achsoffset zur
programmierten Koordinate addiert

Uber Maschinen-Parameter definierte
Achsoffsets in den Drehachsen haben
keinen Einfluss auf die Achsstellungen,
die in einer Funktion Ebenen
schwenken definiert wurden.

Mit MP7500 Bit 3 wird festgelegt, ob
die aktuelle Drehachsstellung bezogen
auf den Maschinen-Nullpunkt
bertcksichtigt wird, oder ob von einer
0°-Stellung der ersten Drehachse (in
der Regel die C-Achse) ausgegangen
wird.
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Funktion TNC 620 iTNC 530
Handling Preset-Tabelle:
Editieren der Preset-Tabelle in Maéglich Nicht moglich
Betriebsart Programmieren
Verfahrbereichsabhangige Preset- Nicht verflgbar Verflgbar

Tabelle
Eingabe Kommentar in Spalte DOC

Uber Online-Tastatur

Uber ASCII-Tastatur

Vorschubbegrenzung definieren

Vorschubbegrenzung fir Linear- und
Drehachsen separat definierbar

Nur eine Vorschubbegrenzung fir
Linear- und Drehachsen definierbar

Vergleich: Unterschiede Manueller Betrieb,

Bedienung

Funktion

TNC 620

iTNC 530

Zeichensatz bei Bildschirm-Aufteilung
POSITION

Kleine Positions-Anzeige

Grol3e Positions-Anzeige

Positionswerte von mechanischen
Tastern Ubernehmen

Istposition per Softkey (bernehmen

Istposition per Hardkey Ubernehmen

Verlassen des MenUs Antast-
Funktionen

Nur Uber Softkey ENDE mdglich

Uber Softkey ENDE und (iber Hardkey
END moglich

Preset-Tabelle verlassen

Nur Gber Softkeys BACK/ENDE

Jederzeit Uber Hardkey END

Mehrfaches Editieren der Werkzeug-
Tabelle TOOL.T, bzw. der Platz-Tabelle
tool_p.tch

Softkey-Leiste ist aktiv, die beim
letzten Verlassen angewahlt war

Fest definierte Softkey-Leiste (Softkey-
Leiste 1) wird angezeigt
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Vergleich: Unterschiede beim Abarbeiten,

Bedienung

Funktion

TNC 620

iTNC 530

Anordnung der Softkeyleisten und
Softkeys innerhalb der Leisten

Anordnung der Softkeyleisten und Softkeys ist in Abhdngigkeit von der aktiven

Bildschirm-Aufteilung nicht identisch.

Zeichensatz bei Bildschirm-Aufteilung
PROGRAMM

Kleiner Zeichensatz

Mittelgrofder Zeichensatz

Programm verandern, nachdem die
Bearbeitung durch Umschalten auf
Betriebsart Einzelsatz unterbrochen
wurde

Programm muss zusétzlich durch
Softkey INTERNER STOPP
abgebrochen werden

Anderung direkt nach Umschaltung auf
Betriebsart Programmieren moglich

Betriebsartenwechsel, nachdem die
Bearbeitung durch Umschalten auf

Betriebsart Einzelsatz unterbrochen
wurde

Programm muss zusétzlich durch
Softkey INTERNER STOPP
abgebrochen werden

Betriebsartenwechsel erlaubt

Betriebsartenwechsel, nachdem die
Bearbeitung durch Umschalten auf
Betriebsart Einzelsatz unterbrochen
und bei TNC 620 mit INTERNER STOPP
beendet wurde

Beim Zurlckwechseln in die
Abarbeiten-Betriebsart: Fehlermeldung
Aktueller Satz nicht angewdhlt.
Anwahl Unterbrechungsstelle muss
mit Satzvorlauf erfolgen

Betriebsartenwechsel erlaubt, Modale
Informationen werden gespeichert,
Bearbeitung kann direkt durch NC-Start
fortgesetzt werden

Einstieg in FK-Sequenzen mit GOTO,
nachdem vor einem
Betriebsartenwechsel bis dorthin
abgearbeitet wurde

Fehlermeldung FK-Programmierung:
Undefinierte Startposition

Einstieg erlaubt

Satzvorlauf:

Verhalten nach dem
Wiederherstellen des
Maschinenstatus

Wiederanfahren an
Unterbrechungspunkt mit
Positionierlogik

Beenden der Anpositionierung beim
Wiedereinstieg

Umschalten der Bildschirm-
Aufteilung beim Wiedereinstieg

Wiederanfahrmen( muss Uber
Softkey POSITION ANFAHREN
angewahlt werden

Anfahrfolge ist nicht erkennbar, am
Bildschirm wird immer eine feste
Reihenfolge der Achsen angezeigt
Anpositioniermodus muss nach dem

Erreichen der Position Uber Softkey
POSITION ANFAHREN beendet

Nur méglich, wenn Wiedereinstiegs-
Position bereits angefahren wurde

Wiederanfahrmen( wird automatisch
angewahlt

Anfahrfolge wird am Bildschirm
durch entsprechende Anzeige der
Achsen dargestellt

Anpositioniermodus wird nach dem
Erreichen der Position automatisch
beendet

In allen Betriebszustanden maoglich
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Funktion

TNC 620

iTNIC 530

Fehlermeldungen

Fehlermeldungen (z.B.
Endschaltermeldungen) stehen auch
nach Fehlerbehebung an und missen
separat quitiert werden

Fehlermeldungen werden nach
Fehlerbehebung teilweise automatisch
quittiert

Q-Parameter-Inhalte verandern,
nachdem die Bearbeitung durch
Umschalten auf Betriebsart Einzelsatz
unterbrochen wurde

Programm muss zuséatzlich durch
Softkey INTERNER STOPP
abgebrochen werden

Anderung direkt moglich

Manuelles Verfahren wahrend einer
Programm-Unterbrechung bei aktivem
M118

Funktion nicht verflgbar

Funktion verflgbar

458



Vergleich: Unterschiede beim Abarbeiten,

Verfahrbewegungen

Achtung, Verfahrbewegungen priifen!

NC-Programme, die auf alteren TNC-Steuerungen erstellt

wurden, kénnen auf einer TNC 620 zu anderen
Verfahrbewegungen oder zu Fehlermeldungen fihren!

Programme unbedingt mit der erforderlichen Sorgfalt und

Vorsicht einfahren!

Im folgenden finden Sie eine Liste bekannter
Unterschiede. Die Liste erhebt keinen Anspruch auf

Vollstandigkeit!

Funktion

TNC 620

iTNC 530

Handradiberlagertes Verfahren mit
M118

Wirkt im aktiven Koordinatensystem,
also ggf. gedreht oder geschwenkt,
oder im maschinenfesten
Koordinatensystem, anhéangig von der
Einstellung im 3DROT-Meni des
manuellen Betriebs

Wirkt im maschinenfesten
Koordinatensystem

M118 in Verbindung mit M128

Funktion nicht verfligbar

Funktion verflgbar

Anfahren/Wegfahren mit APPR/DEP, RO
aktiv, Elementebene ungleich
Bearbeitungsebene

Wenn moglich werden die Satze in der
definierten Elementebene verfahren,
Fehlermeldung bei APPRLN, DEPLN,
APPRCT, DEPCT

Wenn moglich werden die Satze in der
definierten Bearbeitungsebene
verfahren, Fehlermeldung bei APPRLN,
APPRLT, APPRCT, APPRLCT

Skalierung von Anfahr-
/Wegfahrbewegungen (APPR/DEP/RND)

Achsspezifischer Mafifaktor erlaubt,
Radius wird nicht skaliert

Fehlermeldung

Anfahren/Wegfahren mit APPR/DEP

Fehlermeldung, wenn bei APPR/DEP LN
oder APPR/DEP CT ein RO programmiert
ist

Annahme eines WZ-Radius von 0 und
Korrekturrichtung RR

Anfahren/Wegfahren mit APPR/DEP,
wenn Konturelemente mit Lange 0
definiert sind

Konturelemente mit Lange 0 werden
ignoriert. Die An- und
Abfahrbewegungen werden fir das
jeweils erste, bzw. letzte glltige
Konturelement berechnet

Es wird eine Fehlermeldung
ausgegeben, wenn nach dem APPR-
Satz ein Konturelemente mit Lange 0
(in Bezug auf den im APPR-Satz
programmierten ersten Konturpunkt)
programmiert ist.

Bei einem Konturelemente mit Ldnge 0
vor einem DEP -Satz gibt die iTNC
keinen Fehler aus, sondern rechnet die
Abfahrbewegung mit dem letzten
glltigen Konturelement

Wirksamkeit von Q-Parametern

Q60 bis Q99 (bzw. QS60 bis QS99) wirken
grundsatzlich immer lokal.

Q60 bis Q99 (bzw. QS60 bis QS99) wirken
in Abhangigkeit von MP7251 in
konvertierten Zyklenprogrammen (.cyc)
lokal oder global. Verschachtelte
Aufrufe kénnen zu Problemen fihren
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Funktion

TNC 620

iTNIC 530

M128-Satz ohne programmiertem
Vorschub F

Vorschub wird auf Eilgangvorschub
begrenzt

Vorschub wird auf MP7471 begrenzt

Automatisches Aufheben der
Werkzeug-Radiuskorrektur

Satz mit RO
DEP-Satz
END PGM

Satz mit RO

DEP-Satz

PGM CALL

Programmierung Zyklus 10 DREHUNG
Programm-Anwahl

NC-Satze mit M91

Keine Verrechnung der Werkzeug-
Radiuskorrektur

Verrechnung der Werkzeug-
Radiuskorrektur

Werkzeug-Formkorrektur

Werkzeugformkorrektur wird nicht
unterstltzt, da diese Art der
Programmierung strikt als
Achswertprogrammierung betrachtet
wird und prinzipiell davon ausgegangen
werden muss, dass die Achsen nicht
ein rechtwinkliges Koordinatensystem
bilden

Werkzeugformkorrektur wird
unterstitzt

Achsparallele Positioniersatze

Radiuskorrektur wirkt wie bei L-Satzen

Es wird von der aktuellen Position des
Vorgangersatzes aus zum
programmierten Koordinatenwert
zugestellt. Falls der ndchste Satz ein
Linearsatz ist, wird dieser wie ein
Radiuskorrektur-Aufschaltsatz
behandelt, so dass die Bahn ab dem
Ubernachsten Linearsatz wieder
konturparallel ist

Satzvorlauf in Punkte-Tabellen

Werkzeug wird Uber die ndchste zu
bearbeitende Position positioniert

Werkzeug wird Uber die letzte fertig
bearbeitete Position positioniert

Leerer €C-Satz (Pol-Ubernahme aus
letzter Werkzeug-Position) im NC-
Programm

Letzter Positioniersatz in der
Bearbeitungsebene muss beide
Koordinaten der Bearbeitungsebene
enthalten

Letzter Positioniersatz in der
Bearbeitungsebene muss nicht
zwingend beide Koordinaten der
Bearbeitungsebene enthalten. Kann bei
RND oder CHF-Satzen problematisch sein

Achsspezifisch skalierter RND-Satz

RND-Satz wird skaliert, Ergebnis ist eine
Ellipse

Fehlermeldung wird ausgegeben

Reaktion, wenn vor oder hinter einem
RND- oder CHF-Satz ein Konturelement
mit Ldnge O definiert ist

Fehlermeldung wird ausgegeben

Fehlermeldung wird ausgegeben,
wenn Konturelement mit Lange 0 vor
dem RND- oder CHF-Satz liegt

Konturelement mit Lange 0 wird
ignoriert, wenn Konturelement mit
Lange 0 hinter dem RND- oder CHF-Satz
liegt

Kreisprogrammierung mit
Polarkoordinaten

Der inkrementale Drehwinkel IPA und
der Drehsinn DR missen das gleiche
Vorzeichen haben. Ansonsten wird
eine Fehlermeldung ausgegeben

Das Vorzeichen des Drehsinns wird
verwendet, wenn DR und IPA mit
unterschiedlichen Vorzeichen definiert
sind
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Funktion

TNC 620

iTNC 530

Verrundungen und Fasen zwischen 5-
Achs-Bewegungen

Fehlermeldung wird ausgegeben

Wird gefahren, es kénnenundefinierte
Bewegungen entstehen

5-Achs-Bewegungen vor
Konturelementen, die Uber eine
Tangente im Anfangspunkt definiert
sind (z.B. CT)

Fehlermeldung wird ausgegeben

Nur die X-, Y- und Z-Koordinaten der 5-
Achs-Bewegung gehen in die
Tangentenberrechnung ein, die
Rundachs-Bewegungen nicht. Dies
kann dazu fuhren, dass in der
Editiergrafik das Konturelement zwar
tangential anschliet, nicht aber bei der
realen Bearbeitung

5-Achs-Bewegungen vor An- und
Wegfahrbewegungen

Fehlermeldung wird ausgegeben

Nur die X-, Y- und Z-Koordinaten der 5-
Achs-Bewegung gehen in die
Berrechnung der An- und
wegfahrbewegung ein, die Rundachs-
Bewegungen nicht. Dies kann dazu
fUhren, dass in der Editiergrafik die An-
und Wegfahrbewegungen zwar
tangential anschlieRen, nicht aber bei
der realen Bearbeitung

Werkzeug-Radiuskorrektur auf
Kreisbogen bzw. Helix mit
Offnungswinkel=0

Der Ubergang zwischen den
benachbarten Elementen des
Bogens/der Helix wird hergestellt.
Zusatzlich wird die
Werkzeugachsbewegung unmittelbar
vor diesem Ubergang ausgefihrt.
Sollte das Element das erste bzw.
letzte zu korrigierende Element sein,
wird sein Nachfolge- bzw.
Vorgangerelement wie das erste bzw.
letzte zu korrigierende Element
behandelt

Die Aquidistante des Bogens/der Helix
wird fUr die Konstruktion der
Werkzeugbahn verwendet

Vorzeicheniberprifung des
Tiefenparameters bei
Bearbeitungszyklen

Muss deaktiviert werden, wenn mit
Zyklus 209 gearbeitet wird

Keine Einschrankung

Werkzeugwechsel bei aktiver
Werkzeug-Radiuskorrektur

Programmabbruch mit Fehlermeldung

Werkzeug-Radiuskorrektur wird
aufgehoben, Werkzeugwechsel wird
ausgefuhrt
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Funktion

TNC 620

iTNIC 530

SLII-Zyklen 20 bis 24:

Anzahl defierbarer Konturelemente

Bearbeitungsebene festlegen

Verfahrwege beim Ausrdumen

Ausraumen konturparallel oder
Kanalfrasen und achsparallel

Interne Verrechnung von
Konturverknipfungen

Ausraumstrategie, wenn mehrere
Taschen definiert sind

Position am Ende eines SL-Zyklus

Anschlichtbdgen zum
Bodenschlichten Zyklus 23

Anschlichtbégen zum
Seitenschlichten Zyklus 24

Maximal 12000 Satze in bis zu 12
Teilkonturen, pro Teilkontur maximal
1000 Satze

Werkzeugachse im TOOL CALL-Satz
legt die Bearbeitungsebene fest

Inseln werden nicht umfahren. Bei
jeder Zustellung erfolgt einpendeln
mit reduziertem Vorschub (Erhéhung
der Bearbeitungszeit)

Ausrdumen immer Konturparallel

VerknUpfungen beziehen sich immer
auf die definierte, unkorrigierte
Kontur

Alle Taschen werden zunachst auf
gleicher Ebene ausgeraumt

Endposition = Sichere Hohe Uber
letzter, vor dem Zyklus-Aufruf
definierter Position

Krimmung der Anschlichtbégen wird
aus Krimmung der Zielkontur
abgeleitet. Zur Platzierung des
Kreisbogens wird systematisch die
Zielkontur von hinten nach vorne
abgesucht, bis kollisionsfreie
Platzierung maglich ist. Sollte das
nicht helfen, werden Bogen der
Lange nach halbiert, bis Platzierung
maoglich ist

Weite des Bogens betragt max. 3
Werkzeugradien, Offnungswinkel
betragt maximal 0.8rad. Zur
Platzierung des Kreisbogens wird
systematisch die Zielkontur von
hinten nach vorne abgesucht, bis
kollisionsfreie Platzierung méglich
ist. Sollte das nicht helfen, werden
Bdgen der Lange nach halbiert, bis
Platzierung maglich ist

Maximal 8192 Konturelemente in bis
zu 12 Teilkonturen, keine
Beschrankung auf Teilkontur

Achsen des ersten Verfahrsatzes in
der ersten Teilkontur legen die
Bearbeitungsebene fest

Inseln werden auf der aktuellen
Bearbeitungstiefe umfahren

Konfigurierbar Gber MP7420

Konfigurierbar Gber MP7420, ob
unkorrigierte oder korrigierte Kontur
verknipft werden soll

Konfigurierbar tber MP7420, ob
einzelne Taschen komplett oder auf
gleicher Ebene ausgeraumt werden

Konfigurierbar Gber MP7420, ob sich
die Endposition Uber letzter
programmierter Position oder ob nur
auf sichere Hohe verfahren wird

Kreisb6gen werden zwischen dem
Startpunkt der dulRersten
Raumwerkzeugbahn und dem
Mittelpunkt des ersten
Konturelements der
Schlichtwerkzeugbahn konstruiert

Bogen hat maximale Weite ( vom
Startpunkt der Bahn tangential
rlckwarts bis kurz vor nachster
Randkontur ), Bogenhohe ist
maximal Schlichtaufmal® +
Sicherheits-Abstand
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Funktion

TNC 620

iTNC 530

SLII-Zyklen 20 bis 24:

Behandlung von Koordinaten und
Achswerten aufRerhalb der
Bearbeitungsebene

Verhalten bei Inseln, die nicht in
Taschen enthalten sind

Mengenoperationen bei SL-Zyklen
mit komplexen Konturformeln

Radiuskorrektur aktiv bei CYCL CALL

Achsparallele Verfahrsatze im
Kontur-Unterprogramm
Zusatz-Funktionen M im Kontur-
Unterprogramm
Zustellbewegungen im Kontur-
Unterprogramm

M110 (Vorschubreduzierung
Innenecke)

Fehlermeldung wird ausgegeben

Kénnen mit komplexer Konturformel
nicht definiert werden

Echte Mengenoperationen
durchflihrbar

Fehlermeldung wird ausgegeben
Fehlermeldung wird ausgegeben
Fehlermeldung wird ausgegeben

Fehlermeldung wird ausgegeben

Funktion wirkt nicht innerhalb der SL-
Zyklen

Achsen in der Konturbeschreibung,
die aulRerhalb der
Bearbeitungsebene liegen, werden
ignoriert

Kénnen mit komplexer Konturformel
eingeschrankt definiert werden

Echte Mengenoperationen nur
eingeschrankt durchflhrbar

Radiuskorrektur wird aufgehoben,
Programm wird abgearbeitet

Programm wird abgearbeitet
M-Funktionen werden ignoriert

Zustell-Bewegungen werden
ignoriert

Funktion wirkt auch innerhalb der SL-
Zyklen

SLII Konturzug-Zyklus 25: APPR-/DEP-
Satze bei Konturdefinition

Nicht erlaubt, schllssigere Bearbeitung
von geschlossenen Konturen maoglich

APPR-/DEP-Satze als Konturelement
erlaubt

Zylindermantelbearbeitung
allgemein:

Konturbeschreibung

Versatzdefinition auf dem
Zylindermantel

Versatzdefinition Gber Grunddrehung
Kreisprogrammierung mit C/CC
APPR-/DEP-S&tze bei Konturdefinition

Neutral mit X/Y-Koordinaten

Neutral Uber Nullpunkt-Verschiebung
in X/Y

Funktion verflgbar

Funktion verflgbar

Funktion nicht verflgbar

Maschinenabhangig mit physikalisch
vorhandenen Drehachsen

Maschinenabhangig Nullpunkt-
Verschiebung in Drehachsen

Funktion nicht verfligbar
Funktion nicht verfligbar
Funktion verflgbar

Zylindermantelbearbeitung mit
Zyklus 28:

Vollstéandiges Ausrdumen der Nut
Toleranz definierbar

Funktion verflgbar
Funktion verflgbar

Funktion nicht verfligbar
Funktion verflugbar

Zylindermantelbearbeitung mit
Zyklus 29

Eintauchen direkt auf der Kontur des
Steges

Kreisformige Anfahrbewegung an die
Kontur des Steges

Taschen-, Zapfen- und Nutenzyklen 25x

In Grenzbereichen
(Geometrieverhéltnisse
Werkzeug/Kontur) werden
Fehlermeldungen ausgeldst, wenn
Eintauchbewegungen zu
unsinnigem/kritischem Verhalten
fahren

In Grenzbereichen
(Geometrieverhéltnisse
Werkzeug/Kontur) wird ggf. senkrecht
eingetaucht

HEIDENHAIN TNC 620
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Funktion

TNC 620

iTNIC 530

Tastsystem-Zyklen zum Bezugspunkt-
Setzen (manuelle und Automatikzyklen)

Zyklen kénnen nur bei inaktiver
geschwenkter Bearbeitungsebene, bei
inaktiver Nullpunkt-Verschiebung und
bei inaktiver Drehung mit Zyklus 10
ausgefihrt werden

Keine Einschrankung in Verbindung mit
Koordinaten-Transformationen

PLANE-Funktion:

TABLE ROT/COORD ROT nicht definiert

Maschine ist auf Achswinkel
konfiguriert

Programmierung eines
inkrementalen Raumwinkels nach
PLANE AXIAL

Programmierung eines
inkrementalen Achswinkels nach
PLANE SPATIAL, wenn Maschine auf
Raumwinkel konfiguriert ist

Konfigurierte Einstellung wird
verwendet

Alle PLANE-Funktionen kénnen
verwendet werden

Fehlermeldung wird ausgegeben

Fehlermeldung wird ausgegeben

COORD ROT wird verwendet
Nur PLANE AXIAL wird ausgefiihrt

Inkrementaler Raumwinkel wird als
Absoultwert interpretiert

Inkrementaler Achswinkel wird als
Absoultwert interpretiert

Sonderfunktionen fiir
Zyklenprogrammierung:

FN17
FN18

Funktion verflgbar, Unterschiede
liegen im Detall
Funktion verflgbar, Unterschiede
liegen im Detail

Funktion verfligbar, Unterschiede
liegen im Detall

Funktion verflgbar, Unterschiede
liegen im Detail
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Vergleich: Unterschiede im MDI-Betrieb

Funktion

TNC 620

iTNC 530

Abarbeiten von zusammenhangenden
Sequenzen

Funktion teilweise verfligbar

Funktion verflgbar

Speichern von modal wirksamen
Funktionen

Funktion teilweise verfligbar

Funktion verflgbar

Vergleich: Unterschiede beim Programmierplatz

Funktion

TNC 620

iTNC 530

Demo-Version

Programme mit mehr als 100 NC-
Satzen kénnen nicht angewahlt
werden, Fehlermeldung wird
ausgegeben.

Programme kdénnen angewahlt
werden, es werden maximal 100 NC-
Satze dargestellt, weitere Satze
werden fir die Darstellung
abgeschnitten

Demo-Version

Werden durch Verschachtelung mit
PGM CALL mehr als 100 NC-Satze

erreicht, zeigt die Testgrafik kein Bild,

eine Fehlermeldung wird nicht
ausgegeben.

Veschachtelte Programme kdnnen
simuliert werden.

Kopieren von NC-Programmen

Kopieren mit Windows-Explorer auf
und vom Verzeichnis TNC:\ mdglich.

Kopiervorgang muss tber TNCremo
oder Dateiverwaltung des
Programmierplatzes erfolgen.

Horizontale Softkey-Leiste umschalten

Klick auf Balken schaltet eine Leiste
nach rechts, bzw. eine Leiste nach
Links

Durch Klick auf einen beliebigen Balken
wird dieser aktiv

HEIDENHAIN TNC 620
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Funktionstibersicht DIN/ISO TNC 620

M-Funktionen

M-Funktionen

M128  Position der Werkzeugspitze beim Positionieren
von Schwenkachsen beibehalten (TCPM)
M129  M128 rlicksetzen

M130  Im Positioniersatz: Punkte beziehen sich auf das
ungeschwenkte Koordinatensystem

M140  Rickzug von der Kontur in Werkzeugachsen-
Richtung

M141  Tastsystem-Uberwachung unterdriicken

M143  Grunddrehung I6schen

M148  Werkzeug bei NC-Stopp automatisch von der
Kontur abheben
M149  M148 rlcksetzen

G-Funktionen

Werkzeug-Bewegungen

GO0 Geraden-Interpolation, kartesisch, im Eilgang

GO1 Geraden-Interpolation, kartesisch

G02 Kreis-Interpolation, kartesisch, im Uhrzeigersinn

GO03 Kreis-Interpolation, kartesisch, im
Gegenuhrzeigersinn

GO0b Kreis-Interpolation, kartesisch, ohne
Drehrichtungsangabe

G06 Kreis-Interpolation, kartesisch, tangentialer

Konturanschluss
GO07*  Achsparalleler Positionier-Satz

G10 Geraden-Interpolation, polar, im Eilgang

G 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

Konturanschluss

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

Werkzeug-Definition

G99*  Mit Werkzeug-NummerT, Lange L, Radius R

MO0 Programmlauf HALT/Spindel HALT/KUhImittel
AUS

MO1 Wahlweiser Programmlauf HALT

MO02 Programmlauf HALT/Spindel HALT/KUhImittel
AUS/ggf. Léschen der Status-Anzeige (abhéngig
von Maschinen-Parameter)/Ricksprung zu Satz 1

MO03 Spindel EIN im Uhrzeigersinn

Mo04 Spindel EIN gegen den Uhrzeigersinn

MO05 Spindel HALT

MO06 Werkzeugwechsel/Programmlauf HALT
(abhéngig von Maschinen-Parameter)/Spindel
HALT

M08 Kdhlmittel EIN

M09 Kiahlmittel AUS

M13 Spindel EIN im Uhrzeigersinn/Kihimittel EIN

M14 Spindel EIN gegen den Uhrzeigersinn/Kihimittel
ein

M30 Gleiche Funktion wie M02

M89 Freie Zusatz-Funktion oder
Zyklus-Aufruf, modal wirksam (abhangig von
Maschinen-Parameter)

M99 Satzweiser Zyklus-Aufruf

M91 Im Positioniersatz: Koordinaten beziehen sich auf
den Maschinen-Nullpunkt

M92 Im Positioniersatz: Koordinaten beziehen sich auf
eine vom Maschinenhersteller definierte
Position, z.B. auf die Werkzeugwechsel-Position

M4 Anzeige der Drehachse reduzieren auf einen
Wert unter 360°

M97 Kleine Konturstufen bearbeiten

M98 Offene Konturen vollstandig bearbeiten

M109  Konstante Bahngeschwindigkeit an der
Werkzeug-Schneide (Vorschub-Erhéhung und -

M110  Reduzierung
Konstante Bahngeschwindigkeit an der

M111  Werkzeug-Schneide (nur Vorschub-Reduzierung
M109/M110 rlicksetzen

M116  Vorschub bei Winkelachsen in mm/min

M117  M116 ricksetzen

M118  Handrad-Positionierung wahrend des
Programmlaufs Uberlagern

M120  Radiuskorrigierte Kontur vorausberechnen
(LOOK AHEAD)

M126  Drehachsen wegoptimiert verfahren

M127  M126 ricksetzen




G-Funktionen

G-Funktionen

Werkzeug-Radiuskorrektur

Koordinaten-Umrechnungen

G40 Keine Werkzeug-Radiuskorrektur

G41 Werkzeug-Bahnkorrektur, links von der Kontur
G42 Werkzeug-Bahnkorrektur, rechts von der Kontur
G43 Achsparallele Korrektur flir GO7, Verlangerung
G44 Achsparallele Korrektur fir GO7, Verkirzung

Rohteil-Definition fiir Grafik

G30 (G17/G18/G19) Minimal-Punkt
G31 (G90/G91) Maximal-Punkt

Gb3 Nullpunkt-Verschiebung aus Nullpunkt-Tabellen
Gb4 Nullpunkt-Verschiebung im Programm
G28 Spiegeln der Kontur

G73 Drehung des Koordinatensystems
G72 Malfaktor, Kontur verkleinern/vergrofRern
G80 Bearbeitungsebene schwenken

G247  Bezugspunkt Setzen

Zyklen zum Abzeilen

Zyklen zur Herstellung von Bohrungen und Gewinden

G240  Zentrieren

G200 Bohren

G201 Reiben

G202  Ausdrehen

G203 Universal-Bohren

G204  Ruckwarts-Senken

G205  Universal-Tiefbohren

G206  Gewindebohren mit Ausgleichsfutter
G207  Gewindebohren ohne Ausgleichsfutter
G208  Bohrfrasen

G209  Gewindebohren mit Spanbruch

G241 Einlippen-Tiefbohren

G230  Abzeilen ebener Flachen
G231 Abzeilen von beliebig geneigten Flachen
G232 Planfrasen

*) Satzweise wirksame Funktion

Tastsystem-Zyklen zur Erfassung einer Schieflage

G400  Grunddrehung Uber zwei Punkte
G401 Grunddrehung Uber zwei Bohrungen
G402  Grunddrehung Uber zwei Zapfen
G403  Grunddrehung Uber eine Drehachse
G404  kompensieren
G405  Grunddrehung setzen

Schieflage Uber C-Achse kompensieren

Zyklen zur Herstellung von Bohrungen und Gewinden

Tastsystem-Zyklen zum Bezugspunkt-Setzen

G262  Gewindefrasen

G263  Senkgewindefrasen
G264  Bohrgewindefrasen
G265  Helix-Bohrgewindefrasen
G267  Aussengewinde Frasen

Zyklen zum Frasen von Taschen, Zapfen und Nuten

G251 Rechtecktasche komplett
G252 Kreistasche komplett
G253  Nut komplett

G254  Runde Nut komplett
G256  Rechteckzapfen

G257  Kreiszapfen

G408  Bezugspunkt Mitte Nut

G409  Bezugspunkt Mitte Steg

G410  Bezugspunkt Rechteck innen

G411 Bezugspunkt Rechteck aussen

G412  Bezugspunkt Kreis innen

G413  Bezugspunkt Kreis aussen

G414  Bezugspunkt Ecke aussen

G415  Bezugspunkt Ecke innen

G416  Bezugspunkt Lockreis-Mitte

G417  Bezugspunkt in der Tastystem-Achse
G418  Bezugspunkt in der Mitte von 4 Bohrungen
G419  Bezugspunkt in wahlbarer Achse

Tastsystem-Zyklen zur Werkstiick-Vermessung

Zyklen zur Herstellung von Punktemuster

G220  Punktemuster auf Kreis
G221 Punktemuster auf Linien

SL-Zyklen Gruppe 2

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

Gbb Messen beliebige Koordinate
G420  Messen beliebiger Winkel
G421 Messen Bohrung

G422  Messen Kreiszapfen

G423  Messen Rechtecktasche
G424  Messen Rechteckzapfen
G425  Messen Nut

G426  Messen Stegbreite

G427 Messen beliebige Koordinate
G430  Messen Lockreis-Mitte

G431 Messen beliebige Ebene

Tastsystem-Zyklen zur Werkzeug-Vermessung

G480  TT kalibrieren

G481 Messen Werkzeug-Lénge

G482 Messen Werkzeug-Radius

G483 Messen Werkzeug-Lange und -Radius
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G-Funktionen

Adressen

Sonder-Zyklen

G04*  Verweilzeit mit F Sekunden

G36 Spindel-Orientierung

G39*  Programm-Aufruf

G62 Toleranzabweichung fir schnelles Konturfrasen
G440  Achsverschiebung messen

G441 Schnelles Antasten

H Polarkoordinaten-Winkel
H Drehwinkel mit G73
H Grenzwinkel mit M112

X-Koordinate des Kreismittelpunkts/Pols

Y-Koordinate des Kreismittelpunkts/Pols

Bearbeitungs-Ebene festlegen

Z-Koordinate des Kreismittelpunkts/Pols

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

Setzen einer Label-Nummer mit G98
Sprung auf eine Label-Nr.
Werkzeug-Lange mit G99

| R| <

M-Funktionen

MafRangaben

Satznummer

G90 Mafsangaben absolut
G91 MalRangaben inkremental

Zyklus-Parameter in Bearbeitungszyklen
Wert oder Q-Parameter in Q-Parameter-Definition

Parameter Q

MafReinheit

G70 MalReinheit inch (am Programm-Anfang festlegen

G71 Malf3einheit 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

G29 Letzten Positions-Sollwert als Pol
(Kreismittelpunkt)

G38 Programmlauf-STOPP

Gb1*  Werkzeug-Vorauswahl (bei zentralem Werkzeug-
Speicher

G79*  Zyklus-Aufruf

G98* Label-Nummer setzen

Spindeldrehzahl
Spindel-Orientierung mit G36

Werkzeug-Definition mit G99
Werkzeug-Aufruf
nachstes Werkzeug mit G51

*) Satzweise wirksame Funktion

Adressen

Achse parallel zur X-Achse
Achse parallel zur Y-Achse
Achse parallel zur Z-Achse

% Programm-Anfang
% Programm-Aufruf

X-Achse
Y-Achse
Z-Achse

Nullpunkt-Nummer mit G53

*

Satzende

Drehbewegung um X-Achse
Drehbewegung um Y-Achse
Drehbewegung um Z-Achse

Q-Parameter-Definitionen

Verschleif3-Korrektur Ladnge mit T
Verschleif3-Korrektur Radius mit T

o

m| OgO| O Ow> | #*

Toleranz mit M112 und M124

Vorschub

Verweilzeit mit G04

MalRfaktor mit G72

Faktor F-Reduzierung mit M103

() m T m T

G-Funktionen




Konturzyklen

Programm-Aufbau bei Bearbeitung

Koordinaten-Umrechnungen

Koordinaten-

mit mehreren Werkzeugen Umrechnung AL S
Liste der Kontur-Unterprogramme G37 PO1 ... Nullpunkt- G54 X+20 Y+30 G54 X0 YO Z0
Verschiebung Z+10
Kontur-Daten definieren G120 Q1 ...
Spiegeln G28 X G28
Bohrer definieren/aufrufen
Konturzyklus: Vorbohren G121 Q10 ... Drehung G73 H+45 G73 H+0
Zyklus-Aufruf
Malfaktor G72F0,8 G72 F1
Schruppfraser definieren/aufrufen
Konturzyklus: Ausrdumen G122 Q10 ... Bearbeitungse = G80 A+10B+10  G80
Zyklus-Aufruf bene C+15
Schlichtfraser definieren/aufrufen Bearbeitungse PLANE ... PLANE RESET
Konturzyklus: Schlichten Tiefe G123 Q11 ... bene
Zyklus-Aufruf
. N N Q-Parameter-Definitionen
Schlichtfraser definieren/aufrufen
Konturzyklus: Schlichten Seite G124 Q11 ... D ET—
Zyklus-Aufruf
00 Zuweisung
Ende des Haupt-Programmes, Mo02 01 Addition
Ricksprung 02 Subtraktion
03 Multiplikation
Kontur-Unterprogramme G98 ... 04 Division
G98 Lo 05 Wurzel
06 Sinus
Radiuskorrektur der Kontur-Unterprogramme 07 Cosinus
08 Wurzel aus Quadratsumme ¢ = VaZ+b?
Kontur  Programmierreihenfolge Radius- 09 Wenn gleich, Sprung auf Label-Nummer
der Konturelemente Korrektur 10 Wenn ungleich, Sprung auf Label-Nummer
- - - 11 Wenn grofRer, Sprung auf Label-Nummer
Innen im Uhrzeigersinn (CW) G42 (RR) 12 Wenn kleiner, Sprung auf Label-Nummer
(Tasche) Im Gegenuhrzeigersinn (CCW) G41 (RL) 13 Angle (Winkel aus ¢ sin a und ¢ cos a)
- - - 14 Fehler-Nummer
AuBen  im Uhrzeigersinn (CW) G41 (RL) 15 Print
(Insel) Im Gegenuhrzeigersinn (CCW) G42 (RR)

19 Zuweisung PLC
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3D-Tastsysteme von HEIDENHAIN

helfen lhnen, Nebenzeiten zu reduzieren:
Zum Beispiel

e \Werkstucke ausrichten

e Bezugspunkte setzen

e \Werkstlcke vermessen
e 3D-Formen digitalisieren

mit den Werkstlck-Tastsystemen
TS 220 mit Kabel
TS 640 mit Infrarot-Ubertragung

e \Werkzeuge vermessen
e \erschleifd Uberwachen
e \Werkzeugbruch erfassen

mit dem Werkzeug-Tastsystem
TT 140
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